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ABSTRAKT

Ve své diplomové praci jsem se zabyvala implementaci vybranych metod primyslového

inZzenyrstvi ve spole¢nosti XY, s.r.o0.

Préce je rozde€lena na tii Casti: teoretickou, analytickou a projektovou ¢ast. V prvni ¢asti se
zabyvam teorii, ktera je vychodiskem pro zpracovani analytické ¢asti. Soucasti analytické
Casti je predstaveni spolecnosti a analyza soucasného stavu na pracovisti. Projektova cast
popisuje na zaklad¢ vysledki analyzy souc¢asného stavu aplikaci metody 5S, vizualizace na
pracovisti a zménu layoutu. Zavér prace obsahuje zhodnoceni projektu a dal$i doporuceni

zlepSeni pro spolecnost.

Kli¢ova slova: prumyslové inzenyrstvi, plytvani, layout, program 5S, vizualizace, standar-

dizace

ABSTRACT

In my thesis project | have been dealing with an implementation of methodes of industrial

engineering in the company XY, Ltd.

The project is divided into three parts: theoretical, analytical and design part. In the first
part | deals with the theory, which is necessary for the analytical part. The analytical part
includes a presentation of the company and the analysis of current state in a workplace. The
design part describes an application of method 5S based on the results of analysis of
current state, a visualization and a change of layout. The conclusion of the project includes

an evaluation and further recommendation for improving for the company.

Keywords: industrial engineering, waste, layout, program 5S, visualization, standardizati-

on
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UvVOD

V soucasné dob¢, kdy je vysokd konkurence, je pro firmy nevyhnutelné se dynamicky roz-
vijet. Je dilezité reagovat na potieby zédkaznika a nabidnout vyrobky, které se odliSuji od
konkurence. Orientace na zakaznika je také strategii spole¢nosti XY s.r.o. Néktery zakaz-
nik si stanovy pfesné typ materialu a jeho vlastnosti a jiny zdkaznik nevi piesné¢, co by mél

pozadovat a tomu je potieba poradit.

Tato spolecnost je vyrobcem konfekénich membran a pogumovanych valct. Po bliz§im
seznameni s vyrobnim procesem a fungovanim spolecnosti, jsem pro svou diplomovou

praci zvolila vyrobu pogumovanych vélct.

V soucasné dobé neni v provozu aplikovana zadna metoda primyslového inzenyrstvi, pro-
to jsem zvolila obecné téma diplomové prace, jejimz cilem je provedeni analyzy soucasné-
ho stavu ve vyrob¢ a pomoci implementace metod prumyslového inzenyrstvi zlepseni sou-

Casné situace, zvySeni piehlednosti a ¢istoty pracoviste.

Diplomova prace je rozdélena na tfi ¢asti. V prvni teoretické ¢asti je vysvétleni dalezitych
vychodisek pro vypracovani analytické a projektové ¢asti. Cilem druhé analytické ¢asti je
zmapovani soucastného stavu a na zakladé toho navrzeni zakladnich metod primyslového
inZenyrstvi. V teti projektové Casti se predev§im zaméiim na aplikaci prvki metody 5S,

vizualizaci pracovisté, vytvoreni standardii a navrzeni nového layoutu pracoviste.

Na zavér zhodnotim navrhovand feSeni a spole¢nosti doporu¢im dal§i moZnosti zlepSovani.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

vvvvvv

kratkodobé vysledky, dalsi investice do lidi, vyrobkii a vyrobnich zarizeni a neustupnd od-

¢

danost véci jakosti.

Robert B. McCurry, byvaly vykonny viceprezident, Toyota Motor Sales

Termin ,,pramyslové inZenyrstvi“ je pfekladem anglického terminu ,,industrial enginee-
ring”, ktery se pro oznaceni tohoto nejmladsiho inzenyrského oboru zacal vyuzivat v jeho

kolébce — USA. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 77)

Soucasna definice primyslového inzenyrstvi tika, Ze ,,je to interdisciplinarni obor, ktery se
zabyva projektovanim, zavadénim a zlepSovanim integrovanych systéma lidi, strojii, mate-
rialt a energii s cilem dosahnout co nejvyssi produktivity. Pro tento ucel vyuziva specialni
znalosti z matematiky, fyziky, socidlnich véd 1 managementu, aby je spolecné
s inzenyrskymi metodami dale vyuzilo pro specifikaci a hodnoceni vysledki dosazenych

témito systémy*. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 79)

Védni obor, ktery se v ramci hledani toho, ,,jak dimysIngji provadét praci, zabyva odstra-
novanim plytvani, nepravidelnosti, iracionality a pfetézovani z pracovist. Vysledkem téch-
to aktivit je to, ze tvorba vysoce kvalitnich produktti i poskytovani vysoce kvalitnich sluzeb
je snadnéjsi, rychlejsi a levnéjsi. ProtoZe je primyslové inZenyrstvi nejmladSim inZenyr-
skym oborem, ma oproti tém tradi¢nim tu vyhodu, Ze se neustale vyviji a mozZna i1 pruznéji
reaguje na zmeény, které probihaji v jeho okoli. Proto se méni 1 jeho definice pro 21. stoleti,
ktera zni nasledovné ,,je to uznavany védni obor, ktery se orientuje na planovani, navrho-
vani, zavadéni a fizeni integrovanych systémi, jejichz cilem je produkce vyrobkil nebo
poskytovani sluzeb. V téchto systémech zajistuje a podporuje vysoky vykon, spolehlivost,
udrzbu, plnéni planu a fizeni nakladi v ramci celého Zivotniho cyklu vyrobku nebo sluz-

by.*“ (Masin, 2005, s. 65-66)
Pti organizovani primyslového inZenyrstvi v podniku je nutné dodrzovat tyto hlavni zasa-
dy:

e PImusi byt ustaveno v souladu obchodnimi cili a strategiemi podniku

e aktivity PI jsou integralni soucasti celkové obchodni strategie podniku
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PI podporuje naplnéni obchodni strategie

e dovednosti a znalosti primyslovych inZzenyri musi byt v souladu s cili a strategiemi

spolecnosti
e aplikace metod PI vyzaduje podporu top-managementu

e realizace zameéru PI vyzaduje jasné definovani zodpovédnosti a kompetenci

(Vytlacil, Masin a Stan¢k, 1997, s. 96)

1.1 Prumyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr je pracovnik, ktery ma teoretické¢ znalosti, praktické zkuSenosti a
0sobni vlastnosti pro vykonavani ¢innosti z oblasti praimyslového inZenyrstvi. Zamétuje se
na neustalé zlepSovani procest ¢i odstranovani plytvani spojené s vyrobky nebo sluzbami
po celou dobu jejich Zivotniho cyklu. Pro napliiovani téchto cili vedle znalosti z oboru
vyuziva i humanitni i socialni védy, vypocetni techniku, zékladni inzenyrské a technické

védy 1 teorii managementu. (Masin, 2005, s. 65)

Primyslovy inzenyr upozoriiuje ostatni inzenyrské profese, ze existuje néco jako obchodni

realita. Pomaha ptekonavat astou mezeru mezi manazery a liniovymi pracovniky. Primys-

ENY9

lovy inZzenyr ma schopnost tlumocit 1 informace ,,shora — doli* a pfipominat ostatnim in-

zenyrskym profesim, Ze jsou tady, aby vytvareli zisk. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 84)

1.2 Metody primyslového inZenyrstvi

Vedle tradi¢nich metod se v ramci primyslového inZenyrstvi rozvijeji s postupem casu i
metody nové, které vice akceptuji potfeby soucasnosti, aniz by tradi¢ni metody musely

zakonité ztracet na vyznamu. (MaSin a Vytlacil, 1996, s. 86)

1.2.1 Klasické pramyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inZenyrstvi proslo od svych poc¢atki aZ po dne$ni dobu evoluci, v

které mizeme zaznamenat dvé zakladni faze, resp. discipliny:
e studium prace

e oOperaéni vyzkum
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Cilem studia prace, které se rozvinulo z védeckého fizeni, je docilit optimalniho vyuziti

lidskych a materialovych zdroji dostupnych danému podniku.

Studium prace je opravdovym studiem v nejhlubSim slova smyslu. Toto studium je zaloze-

no na vyuzivani téchto dvou technik:
e studium metod (pracovnich)
e m¢éfeni prace (Cerny, 2004)

Studium metod muize byt definovano jako technika, s jejiz pomoci lze rozlozit danou lid-
skou ¢innost (operaci, metodu, pracovni postup) na elementy a tyto elementy nasledn¢ ana-
lyzovat. Pokud jednotlivé elementy neobstoji pii kritické provérce, jsou eliminovany nebo
zlepseny. Tato vyznamna technika PI se zamétuje na nalezeni lepsi cesty, jak dé€lat véci.
Tim piispiva k dosazeni vyssi produktivity prostfednictvim eliminace zbyte¢né prace, ce-

kani a ostatnich druhti plytvani. Procedura studia metod je nasledujici:
1. vyber préci, kterd ma byt studovéna
2. zaznamenej veskera relevantni fakta o souc¢asné metod¢
3. provéf kriticky tato fakta

4. navrhni prakti¢téjsi, ekonomictéj$i a efektivnéj$i pracovni metodu s ohledem na

vSechny souvisejici okolnosti
5. zaved tuto metodu jako standardni
6. udrzuj tento standard pravidelnou kontrolou (Masin a Vytlacil, 1996. S. 86-90)
Zaznamovymi prostiedky, charakteristickymi pro studium metod, jsou zejména:
e pohybové studium (napt. zdznam do formuléie pomoci therbligl)

e procesni analyza (diagram toku, diagram ¢loveék-stroj, diagram pro analyzu ¢innosti

pravé a levé ruky apod.)
e dotazniky, popisnd analyza a kontrolni listy
¢ videozdznamy, fotografie (Masin a Vytlacil, 1996. S. 86-90)

Meéfeni prace nazyvame aplikaci technik vytvofenych pro urceni ¢asu potiebného na vyko-

nani specifikované prace kvalifikovanym délnikem na definované tirovni vykonu.
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Me¢éieni prace je u¢innym nastrojem pro zvySovani produktivity a podstatného snizovani
nakladl. Vystupem ,,méfeni prace* jsou normy spotieby ¢asu, do kterych se promita cas,
ktery pracovnik s primérnou trovni dovednosti a Usili vynalozi na splnéni pracovniho uko-
lu na raciondlné¢ uspotfaddanych pracovistich, z kterych byly vylouceny veskeré zbyteéné

ukony. (Masin a Vytlacil, 1996. S. 86-90)

Kli¢ovy vyznam z hlediska méfeni prace ma presnost a pracnost pouzitého postupu méteni

prace. Z historického vyvoje zname celou fadu postupii:
e hrub¢ odhady
e kvalifikované dohady
e vyuziti historickych udaji
e Casové studie pomoci pfimého méfeni

e systémy predem urcenych cast (Masin a Vytlacil, 1996. S. 86-90)

Studium prace

I
\{ \{

- - W v r
Studium Méreni
V4
metod prace
vyplyva z ného efektivngjsi umozriuje zlepSené planovani
vyuzivani materidlu, prostoru, afizeni, nabizi zakladnu pro
stroji a zafizeni i pracovnik( systémy odmeénovani

s

VysSSi produktivita

Obr. 1. Studium prdace

Zdroj: Masin a Vytlacil, 1996, s. 87

1.2.2 Moderni primyslové inZenyrstvi

Oproti jasné vydefinovanym technikdm 1 metodam klasického PI se spiSe jednd o kom-
plexnéjsi programy, které nemaji a ani nemohou mit Gpln€ jasné kontury. Tento rys pro-
gramu PI vyplyva z toho, ze se v nich jako s aktivnim protagonistou pocita s faktorem, kte-

ry lze obtizn¢ matematicky popsat ¢i modelovat — s ¢lovékem vykonavajicim danou praci.
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Z pohledu primyslového inZenyrstvi v tomto bodé dochazi k velkému a nutnému odklonu
od taylorovskych principti, podle kterych bylo nutné oddélit vykonavani prace (délnik) od
jejiho planovani (primyslovy inzenyr, technolog). Dal§im rysem téchto programt je vyraz-
na orientace na tzv. nefyzické investice (tzn. rozvoj pracovnikil i organizacni struktury),
které¢ by z hlediska zvySovani produktivity mély pfedchazet investicim fyzickym (tzn. do

novych stroju a technologii). (Masin a Vytlacil, 1996, s. 92-93)

Vlastni obsah programti moderniho priimyslového inzenyrstvi vychazi ve velké mife z ja-
ponské skoly a koresponduje s tezemi i novou vyrobni strategii. Programy jsou zaloZeny na
principu socio-technického ptistupu k utvaieni prace a podpote trvalého rozvoje produkti-
vity Vv interni a externi oblasti. Jejich aplikace v§ak neni omezena pouze na zpracovatelsky
primysl, ale programy se s ispéchem vyuZzivaji i ve sluzbach, zdravotnictvi i statni spravé.

(Masin a Vytlacil, 1996, s. 94)

V interni oblasti se vedle studia prace, jako klasické discipliny, programy moderniho pri-

myslového inzenyrstvi zamétuji zejména na:
1. zvyseni kvalifikace a ucasti zaméstnancl na fizeni
2. ZlepSeni organizac¢nich systémil
3. zvySeni dynamiky zlepSovani procest a odstrafiovani plytvani
4. skute¢né zajiStovani jakosti (od vyvoje az po vyrobu)

5. méfeni a hodnoceni produktivity (Masin a Vytlacil, 1996, s. 94)

2 % Projekt maticové
fychifo Zmey organizace

Zlep$ovani procesi ¥ g z
a odstrafiovani plytvani Tymova prace

Projekt simultanniho

Program r
inzenyrstvi

nulovych vad

(=t e Modely pracovni
Motivaéni systém
odméiiovani doby

Projekt rozvoje

Systém méreni
zaméstnanecké

ucasti a kvalifikace

produktivity

Vys$$i produktivita

Obr. 2. Programy primyslového inzenyrstvi pro interni oblast

Zdroj: Masin a Vytlacil, 1996, s. 95
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2 STIHLA VYROBA

Prvky §tihlé vyroby vedou k eliminaci plytvani, které se v urcité mife vyskytuji v kazdém

vyrobnim sytému.

Chceme-li eliminovat plytvani z podnikovych procest, musime je umét predevs§im identifi-

kovat a méfit. Zakladni metodou pfi zesStihlovani podniku je management toku hodnot.

Stihlé pracovisté je zakladem §tihlé vyroby. Na tom, jak mame navrzené pracovisté, zavise-
ji pohyby, které na ném museji pracovnici denn¢ vykonavat. Od pohybli na pracovisti se
pak odviji spotfeba ¢asu, vykonové normy, vyrobni kapacity a dalsi parametry vyroby. Ke
Stihlému pracovisti patii zasady 5S. Mezi dalsi prvky $tihlé vyroby patii vizualizace, ktera
je dulezitym prvkem vsech §tihlych podnikovych procestl. Rika nam, co je standardni pri-
beh procesu a co abnormalita, jaka je kvalita, produktivita a efektivnost procesu na praco-
visti. Tymova prace je zakladem pro spravné fungovani vétSiny prvki stihlého podniku. Je
to dano predevsim tim, Ze vétSina plytvani v podniku ma svou pfi¢inu ve §patné komunika-
ci a spolupraci mezi lidmi. Pro préci v tymech je potiebné vytvofit i vhodné prostorové a
organiza¢ni podminky. Obycejné€ je potiebné zménit layout a vytvofit vyrobni bunky. Ta-
kové uspotadani vyrazné€ zjednodusuje a zkracuje materidlové toky, ale zaroven vytvaii
zakladni podminky pro efektivni tymovou praci. Obrazek 3 znazoriuje jednotlivé prvky
stihlé vyroby. (Kosturiak a Frolik,
2006, s. 23 - 27)

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvazeny tok

procesy kvality

tymova prace a standardizovana
prace
stihlg i3t s TPM,
2 ‘viezggi(;%\él:te’ p §tihla vyroba rychlé zmény,
: redukce davek
management Stihly layout,
toku hodnot vyrobni buiky
kaizen

Obr. 3. Stihld vyroba

Zdroj: Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

Vsechny prvky stihlé vyroby jsou postaveny na zdravém rozumu a jejich pouzivani nevy-
zaduje specialni vzdélani. Spise je dulezité znat vazby mezi nimi, postup jejich implemen-
tace a vyvarovat se typickych chyb, které se pii nedostatecnych zkuSenostech nékdy vy-

skytnou. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23-27)

2.1 Plytvani

Termin plytvani je pro svlij naboj z hlediska zvySovani produktivity to spravné slovo. Plyt-

vani je ,,vSe co nepiidava produktu hodnotu a nebo ho nepiiblizuje zakaznikovi®.

Opakem plytvani je prace s naristem hodnoty nebo prace piiblizujici produkt zdkaznikovi,

tedy ta ¢innost, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit.

Z hlediska zvySovani produktivity neni nejvétsim problémem plytvani zjevné, které lze
snadno identifikovat a vétSinou i odstranit, ale plytvani skryté. To je velmi Casto piedsta-
vovano Cinnostmi, které je za soucasného stavu sice nutné vykonat, ale pfitom by mohly
byt tyto Cinnosti eliminovany nebo redukovany zlepSenim pracovni metody ¢i zlepSenou
organizaci. Do kategorie skrytého plytvani potom patii takové Cinnosti, jako je vyména
nastroji, kontrola dilti ¢i odvedené préce, transport dili ¢i pfedavani nosict informaci, vy-

balovani dili, manipulace s dily, ¢ekdni na informace apod.

(Magin a Vytlagil, 2000, s. 45- 47)

Klasickym piikladem klasifikace plytvani je tzv. sedm druht plytvani podle Toyoty, mezi

které patfi:

¢ nadvyroba — vyroba polozek, na néZ nejsou objednavky, ktera vyvolava ztraty v po-
dob¢ ptezaméstnanosti a skladovacich a dopravnich ndklad v disledku nadmér-

nych zasob.

e cCekani — délnici, ktefi v podstate jen dohliZeji na automatizovana zatizeni nebo musi
postavat a ¢ekat na dalsi krok zpracovatelského procesu, néstroj, dodavku, soucést
atd., poptipad¢ prosté¢ nemaji co délat v diisledku vyCerpani zasob, Cetnych zpozde-

ni procesu, prostojli a poruch zatizeni a kapacitnich problému.

e doprava nebo pfemist'ovani, které nejsou nezbytné — podnikani nepotiebnych krokt

ke zpracovavani dili. Neefektivni zpracovavani vinou Spatnych nastroji a chybné-
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ho konstrukéniho feSeni vyrobku, které jsou pfi¢inou zbyte¢nych pohybu a zptso-
buji vady. Ztraty vznikaji i tehdy, kdyz se poskytuji vyrobky vyssi jakosti, nez je

nezbytné.

¢ nadbyte¢né zasoby — nadbyteéné zasoby surovin, rozpracované vyroby ¢i hotového
zbozi byvaji pti¢inou delSich pribéhovych dob, zastaravani, poskozeni zbozi, do-

pravnich a skladovacich nakladt a prodlev.

e zbyteCné pohyby — kazdy ztratovy pohyb, ktery zaméstnanci musi vykonavat pii

praci, jako je vyhledavani dilti, nastroju atd.

e vady — vyroba vadnych dild ¢i jejich Gpravy. Opravy, predélavky, vyfazené zmetky,
nahradni vyroba, kontrola a dohled znamenaji ztratovou manipulaci, ztratové ¢asy a
zbytecné Usili.

® nevyuzita tvotrivost zaméstnancl — ztraty ¢asu, napadi, dovednosti, novych zlepsSeni

a prilezitosti k uceni v disledku toho, Ze se nezajimate o své zaméstnance nebo jim

nenaslouchate. (Liker, 2004, s. 54 -64)

Pracovni
&nnost s
nardstem
hodnoty

price, kterou
2akaznik

aplati

Pracovni Cinhost
\ bez pardstu
\ hodnoty

Q&m

Obr. 4. Hodnota versus plytvani
Zdroj: Dlabac, © 2005 — 2012

Pokud se nad touto definici zamyslime, okamzité se nam vybavi desitky ptikladi. Jde jen o
to, divat se kolem sebe a neustale nahliZzet na vSechny ¢innosti kritickym okem s cilem

identifikovat plytvani. Po ur¢ité dobé samoziejmé ¢loveék podlehne tzv. profesni slepoté a
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prestane toto vnimat. I s timto se vSak da vyporadat. Existuje spousta firem, ve kterych se
primyslovy inzenyr ¢i Lean koordinator nezdrzi na jedné vyrobni lince déle nez pul roku a
neustale tak rotuje mezi jednotlivymi linkami, procesy, technologiemi. Dal$i moznosti je
neustaly trénink a vzdélavani v této oblasti. Mnohdy sta¢i natocit si jednotlivé druhy plyt-
vani v podniku na video, spole¢né si je poté piehravat a Gispéch je zaruéen. Clovék teprve
na videu zjistuje, kolik plytvani béhem dané Cinnosti produkuje. Samotnéd identifikace
plytvani vSak vétSinou nestaci, nasledné je tieba plytvani kvantifikovat. Pravé kvantifikaci
jako ve vyrobé muzeme totiz identifikovat plytvani v logistice, administrativé ¢i predvy-

robnich etapach. (Dlaba¢, © 2005 — 2012)

2.2 T¥i cile kontinualniho zlepSovani procesii

Program kontinualniho zlepSovani ma zpravidla tyto tfi hlavni cile:
e spoluucast pracovnikd — rozvoj a aktivita v ramci organizacni struktury
e rozvoj vzdélavani — zdokonalovani pracovniki

e piinosy — hmotné a nehmotné (Masin a Vytla¢il, 1999, s. 23)

2.2.1 Spoluucast pracovniki pri zlepSovani

24

tom, jaky je jejich postoj a kde pracuji, zaméstnanci mohou roziesit své problémy a vytva-
fet tviir¢i navrhy jenom kdy?z citi, Ze jejich role pro jejich praci je Zivotné dilezita. (Masin
a Vytlacil, 1999, s. 23)

Kontinualni zlepSovani procesti neni ve skutecnosti nic vic nez aplikovani obecného smys-
lu a znalosti, které jsou vyzadovany, aby prace byla provadéna fadné. Kdokoliv mize zlep-
Sovat svoji praci. Jelikoz to je néco, co muze udélat kazdy, je mozno pozadovat, aby vsich-

ni zaméstnanci se Ucastnili tohoto procesu. (Masin a Vytlacil, 1999, s. 23)

Kontinualni zlepSovani zptisobuje pokrok v malych, avsak ¢astych krocich. Vybrana ucast
zamestnanct je nedostacujici k tomuto usili. Zisk je konecné dosazen jeding, kdyz vSichni
zameéstnanci pracuji dohromady, vSude tam, kde mohou pracovat. (Masin a Vytlacil, 1999,

s. 23)
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2.2.2 Rozvijeni dovednosti zaméstnancu (zvySeni kvalifikace)

Druhy cil kontinualniho zlepSovani procesii je podpora rozvoje dovednosti zaméstnanc.
Tento cil by mél byt ptiblizen z hlediska dvou velmi diilezitych perspektiv. Za prvé, spo-
le¢nosti potiebuji ,,péstovat® u zaméstnancti aktivni vzdélavani. To umoznuje lidem pieko-

nat souc¢asny stav pii zdokonalovani. (Vytlacil a Masin, 1999, 24 - 25)

Za druhé, spolecnosti potiebuji vytvaret komunikaéni kanaly mezi vedoucimi a témi, kdo
pracuji pod nimi. Ackoliv pracovnici pfedkladaji navrhy, jsou to vedouci, kdo musi pfipra-
vit realizani ndastroje, které tuto aktivitu umozni a také oni musi tyto nastroje uvést

v pohyb. (Vytlacil a Masin, 1999, 24 - 25)

2.2.3 Prinosy kontinualniho zlepSovani

Ttetim cilem jsou pfinosy — névrhy by mély pfinést n¢jaké efektivni vysledky. Konecné
zvySovani zisku je pozadavek pro kazdou formu podnikatelské aktivity. AvSak neexistuji
zadné zkratky k dosazeni dobrych vysledkii. Nejprve musi pfijit i¢ast a rozvoj kvalifikace.
Tyto dva elementy jsou zdkladnimi piedpoklady kontinualniho zlepSovani procesi. Napady
a vynalézavost lidi, ktefi pracuji pfimo v provozech, jsou nepostradatelné pro dosazeni
tohoto souladu. Mimo to, napady kontinualniho zlepSovani nevyzaduji velké investice pO-

zadované pti vétsich inovacich. (Vytlacil a Masin, 1999, s. 26)

Zlepsovani procest je tedy né¢im, do ¢ehoz se miize zapojit kdokoliv, kazdy den, tak dlou-

ho, jak se bude zdat, Ze je to dobré délat. Toto je divod, pro¢ se kontinualni zlepSovani

WV

shromazd’'uje informace a zkuSenosti od kazdého zaméstnance spolecnosti. Mezi hlavni
piinosy gemba (pracovisté; feSeni problémi pfimo na misté vzniku) zlepSovani mizeme

zaradit tyto:
e principy a potfeby gemba jsou snadnéji stravitelné pro provozni pracovniky
e kazdy hovoii o problémech, které zna
e odpor proti zméndm je mensi
e Opatfeni jsou zaloZena na realité

e pracovnici mohou pfemyslet o zlepSovani pii praci (Vytlacil a Masin, 1999, s. 26)
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3 VYBRANE METODY PI

3.1 58S

5S je metoda, ktera pochazi z Japonska a je souéasti §tihlé vyroby (Lean production). Cislo
5 charakterizuje 5 zékladnich krokd metodiky a S je prvni pismeno zacate¢niho slova, které

vystihuje a pojmenovava dany krok. (Burieta, 2010)

Hlavnim cilem 58S je vytvofit tzv. §tihlé pracovisté, na kterém se nachazi jen ty predméty,
které jsou potiebné k vyrobé produktu, jinymi slovy pfidavaji hodnotu nebo umoziuji pii-
davat hodnotu produktu. Také je pracovisté uspoiadané v souladu s pozadavky pracovniki,

ktefi na daném pracovisti pracuji. (Burieta, 2010)

Metoda je zalozena na péti principech, pomoci kterych l1ze ziskat a udrzet Cisté a organizo-

vané pracovisté. (Masin, 2005, s. 97) Mezi tyto principy patfi:
Seiri - oddélte na pracovisti nezbytné a nepotiebné véci a odstraiite ty nepotiebné.

Seiri Casto zac¢ina kampani Cervenych Stitkd. Vyberte jednu ¢ast pracovisté ¢i provozu jako
misto pro seiri. Clenové vybraného tymu 5S piijdou na toto misto se svazkem &ervenych
$titk® a témi oznaéi vie, co budou povazovat za zbyteéné. Cim budou titky vétsi a ¢im jich
bude vice, tim 1épe. Stitkem by mély byt oznageny i véci, u nichZ neni zcela jasné, zda bu-
dou potieba ¢i nikoli. Na konci kampané mize byt vybrana ¢ast provozu pokryta stovkami

cervenych Stitkt. (Masaaki, 2005, s. 69-79)

Véci, u nichz neexistuje ditvod, aby v provozu zustaly, a nemaji ani Zadné budouci vyuZiti
a zadnou hodnotu, jsou vyhozeny. Véci, které nebudou potiebné v nasledujicich 30 dnech,
ale budou potiebné n€kdy v budoucnu, jsou prest€éhovany na piislusné misto (napiiklad do

skladu v piipadé dodavek). (Masaaki, 2005, s. 69-79)
Seiton - usporadejte vSechny véci, které na pracovisti zistaly prehlednym zpasobem.

Seiton znamena véci klasifikovat podle jejich pouziti a setadit tak, aby jejich nalezeni vy-
zadovalo minimum ¢asu a usili. Abychom toho dosahli, kazda polozka musi mit své misto
urceni, nazev a objem ¢i pocet. Polozky ponechané na pracovisti by mély byt na uréeném
misté. Jinymi slovy, kazda polozka by méla mit své misto urceni. (Masaaki, 2005, s. 69 —
79)
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Seiso - udrzujte stroje i pracovni prosticedi v istoté.

Seiso znamend vycistit pracoviste, tedy stroje a nastroje, ale také podlahy, zdi a dalsi mista.
(Masaaki, 2005, s. 69 — 79) Pracovisté se bezpodmine¢né udrzuje Cisté, bez Spiny oleje,
odiezkl atd. Pravé Cisténi totiz odkryva abnormality, predchazi poruchdm a udrzuje hodno-

tu stroju. (Tucek a Bobak, 2006, s. 117)
Seiketsu — udrzujte Cistotu, zaved’te standardy a kontrolujte.

Nyni kdyZ byly prvni tfi kroky provedeny, mélo by se soustiedit na standardizaci osvédce-
nych postupil v pracovni oblasti. Nechat zaméstnance, aby se podileli na vyvoji téchto no-
rem. (Skaqqgs, 2010) V této fazi vznika vizualni standard pracovisté, ve kterém jsou zachy-
cené vSechny aktivity ¢isténi a rozmisténi jednotlivych polozek na pracovisti. (Chromjako-

V4, 2012)
Shitsuke - budujte svou sebedisciplinu a dodrZujte standardy.

V tomto poslednim stadiu by m¢l management zavést standardy pro kazdy z péti krokl a
zajistit, aby je zaméstnanci dodrzovali. Soucasti téchto standardt by mél byt zpisob, jak

v kazdém z téchto krokt hodnotit dosazeny pokrok. (Masaaki, 2005, s. 69 - 79)

1. 2. 3. 4.
Separovar -_|Systematizovar'-.| Stale &istit | Standardizovar
wSeiri* | Seiton Jn +Seiso" I"/ . Seiketsu”

5.
Sebadisciplinovanost’
“Shitsuke"

Obr. 5. 5 krokit metody 58

Zdroj: Chromjakova, 2012

3.2 Vizuilni management

Vizualizace patii nejen ke $tihlému pracovisti, ale je dulezitym prvkem vSech $tihlych pod-

nikovych procest. Je to ,,tachometr fizeni procesu, ktery nam tika, jakou ,,rychlosti* pro-
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biha dany proces, co je standardni priibéh procesu a co abnormalita, jaka je kvalita, produk-

tivita efektivnost procesu na pracovisti. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 25)

Ptes rozvijeni novych informacnich technologii a informacnich systémut dochazi i ke vzkii-
Seni jednoho z nejstarSich zptisobti komunikace a to komunikace vizudlni a na jejich zékla-
dé postaveného vizualniho tizeni. Clovék totiz vnimé az 80 % informaci vizualng. (Tucek a

Bobak, 2006, s. 286)
Cilem vizualniho managementu je podpofit:
e piedani a sdileni informaci o stavu procesu bez zbyte¢nych zpozdéni
e nasmeérovani informaci o aktudlnich problémech na kazdého pracovnika
e vyuziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepseni stavu
e tymovou praci a jeji vysledky
e stav feSenych projekti
e rozvoj pocitu hrdosti a uspéchu v lidech

e predavani informaci o dosazeném zlepSovani pokroku (Tucek a Bobak, 20006, s.

286)
NejcCastéjsi oblasti vyuziti vizualniho managementu v podnicich jsou:
e metoda 5S
e metoda TPM
e zadrzovani materialu (tzn. nevyhovujici pro dalsi zpracovani ve vyrob¢)
e fizeni vyroby (Casto v souvislosti s metodou Kanban)
e pouziti schémat vizualniho managementu misto kusovniki
e technologické a kontrolni postupy

¢ infotabule pro jednotliva oddéleni napt. (pro obrobnu, ¢i pro znaeni napt. odlitkd,

vyrobkil, montéaz)
e tymova prace

e vyhodnoceni metody Kaizen
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e sledovani a hodnoceni: pracovni doby, produktivity a kvality

e znaceni jednotlivych nastroju, stroji, provozi, skladi (Tucek a Bobak, 2006, s. 287)
Cile vizualniho managementu:

e motivovat

o fidit

e porovnavat

e ucit

e informovat (Debnar, 2010)
Vyhody, které plynou ze spravné fungujiciho vizualniho managementu, jsou:

e zlepSeni a podpora pruznosti servisnich pracovist’

e podpora zavedeni decentralizované organizace

e v¢tsi procesni efektivnost

o rychlejsi feSeni problémil pracovisté

e zjednoduseni a zlepSovani komunikace mezi lidmi ve firmé (Debnar, 2010)

Vizuélni management se v soucasnosti poji s novym pojmem — koncept vizualniho praco-
visté. Pracovisté, které je jasné uspotfadané, jasné fizené, jasné organizované a vSechny
procesy jsou jasné popsan¢, mizeme nazvat vizualnim pracovisteém. Tyto podminky tvoii
predpoklady pro postupnou redukci plytvani, autonomnost pracovisté a jeho postupné
zeStihleni. Vizualni pracovisté vyuziva prostfedky pro efektivni zobrazeni informaci, jejich
sdileni a prvky pro vizualni fizeni procesti. Vizualni prvky fizeni umoziuji pracovnikovi

okam?zité odhalit abnormalitu procesu a pfijmout nadpravné opatieni. (Debnar, 2010)

Dalsim zpisobem vyuziti vizualizace je tzv. vizualni kontrola, ktera je zaloZena na princi-
pu, Ze pracovni systém nam sam dava vizualni signaly, pokud nastanou abnormalni pod-
minky. Pro tyto ucely se vyuziva celd fada jednoduchych prostfedkll jako napf. barevné
oznaceni riznych zon ¢i teritorii na podlaze a v regalech, barevné tabule, semafory, barev-
né oznaceni kontejnerti, zvyraznéni mist pro uloZeni pomicek a néstrojii apod. (Vytlacil,

Masin a Stanék, 1997, s. 106)
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1 — oznaceni pracovisté, 2 — cile a hlavni tikoly, 3 — jména a fotografie pracovnikii, 4 — diagram vztahi
se zakazniky, 5 — ukazatele kvality (Q), produktivity (P), plnéni terminti (T), dny bez tirazfi (B), potet
zlepSovacich ndvrhi (Z), 6 — vysledky spokojenosti zdkaznikii, 7 — vyrobni plén, 8 — chybné vzorky
s komentafem, 9 — kvalifikatni matice pracovniki, 10 — stav tymovych projektd, 11 — zlepSeni mésice, |
12 — diagram dochézek a plédn dovolenych, 13 — pocet dni bez tirazii, 14 — po&et dni, kdy se nevyskytly
zmetky a nedostatky ve vyrobg, 15 — zlepSovaci navrhy, 16 — prémie za zlepseni, 17 — slogan mésice,
18 —kli¢ové téma, 18 — dokumentace tymu (roéni zprava, mésiéni zpravy, plany a poznamky ze schiizek, |
vzorovy piiklad zlepSovaciho ndvrhu, pfirucky a technickd dokumentace k

Obr. 6. Priklad vizualizace na pracovisti

Zdroj: Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23

3.3 Standardizace

Dnesni standardizace...je nezbytnym zakladem, z néjZz budou vychazet zitfej$i zlepSeni.
Kdyz budete o ,,standardizaci* uvaZovat jako o tom nejlep$im, co znate dnes, ale co musi
byt zitra vylepSeno — nékam to dotahnete. Pokud ale budete na standardy myslet jako na

omezeni, vesSkery pokrok se zastavi. (Liker, 2004, s. 182)

Podnikové standardy jsou Casto vzdalené lidem ve vyrobnich procesech, nebo jsou pro né
prilis slozité. Standard prace na pracovisti ma na rozdil od béZzné technologické a vyrobni

dokumentace nasledujici vlastnosti:
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maximalni stru¢nost — jSou vV ném pouze nezbytné instrukce pro operatora procesu,

je to vytah z technologického postupu

jednoduchost a vizualizace, které zajisti, aby pracovnik okamzité¢ a bez problémi

nasel a pochopil potiebnou instrukci

moznost rychlé zmény pii zméné parametri procesu (v budoucnu budou mozna
Vtéto oblasti vyuzivané elektronické vizualizacni  systémy s displeji
z polytronickych materiald. Tyto OLED obrazovky by mély mit nejen schopnost ro-
lovéni, podobné jako folie z plastti, ale mely by mit i vyborné zobrazovaci schop-

nosti, nizkou spotiebu energie a nizké vyrobni naklady.

jednoznacnost, ktera zabezpedi, aby kazdy pracovnik vykonaval vSechny dulezité

¢innosti v procesu stejné

schopnost sledovat pInéni standardu a jejich vliv na procesni parametry (Kosturiak a

Frolik, 2006, s. 23 — 27)

Kdy se vyuziva standard pracovisté:

3.3.1

potieba zvysit troven kvality — produkty, procesy
potieba vyssi stabilizace procesi

redukce nekvality na 1zkém misté

redukce nakladii na nekvalitu

zvySovani spokojenosti zakaznika (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23 — 27)

Postup vytvareni standardi pracovisté
Vybér procesti, upiesnéni, kde je zacatek a konec hlavnich procest.
Prifazeni k hlavnim procestim, pracovni mista, zatizeni a produkty.

Rozhodnuti o zptisobu tvorby opera¢niho standardu (produkt, pracovni misto, typy

zafizent).

Definovani podprocesii hlavniho procesu.
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5. Prvotni vytvoieni operacniho standardu — popsani vykonavanych ¢innosti operatora,

parametry a kritické body podprocesu, postup odstranéni abnormality.
6. Dopracovani v procesnim tymu a doladéni mezi sménami.
7. Vizualizace standardii a pfiprava tréninku.

8. Trénink pracovnikii, implementace, kontrola. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23 — 27)

3.3.2 Standardizace jako podpirny faktor

Zasadnim ukolem pii implementaci standardizace je nalezeni rovnovahy mezi tim, Ze se
zaméstnanciim piedaji zdvazné postupy na jedné strané, a tim, Ze se jim poskytne volnost
K inovovani a k disledné tvotivému piistupu pii plnéni naro¢nych cilit v oblasti nakladd,
jakosti a dodavek na strané druhé. Kli¢ k dosaZeni této rovnovahy spociva v tom, jak jsou

tyto standardy formulovany, jakoz i v tom, kdo k nim ptispiva. (Liker, 2004, s. 191)

3.4 Ergonomie

Multidisciplinarni véda o vztazich mezi ¢lovékem, pracovnim prostfedim a pracovnimi
prostiedky. Cilem ergonomie je dosaZeni nejvyssi efektivity prace nejvyhodnéj$im uspora-
danim pracovniho prostiedi na zaklad¢ ergonomickych analyz a znalosti hranic pracovniho
prostfedi na zaklad¢ ergonomickych analyz a znalosti hranic pracovni vykonnosti lidi. Vy-
robni ergonomie je piizptisobovani prace a pracovisté potfebdm a moznostem pracovnikd.

(Magin, 2005, s. 23)

3.4.1 Ergonomické usporadani pracovisté

Vytvoteni pracovniho prostoru, ktery by ze vSech stranek vyhovoval narokiim a potfebam
Clovéka, je naroCnym procesem, ktery vyzaduje nejen technické znalosti ale 1 znalosti ergo-
nomické. Pracovni prostor pfitom mizeme definovat jako vymezenou ¢ast prostoru, v kte-

rém pracovnik nebo pracovni skupina vykonava svoji ¢innost. (Kristak, 2012)

Cim 1épe je pracovni prostor piizptisobeny predpokladané praci ¢lovéka, tim vyssi je i kul-

tura a produktivita jeho prace. (Kristak, 2012)

Pracovni prostor ¢asto vymezuji tyto zakladni parametry:
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- charakter pracovni ¢innosti (fyzickd, dusevni, kombinace)
- vybavenost pracovisté (stroje, nafadi, manipulace a dopravni prostiedky)

- pohyblivost pracovniho stanovisté (stacionarni, nestacionarni, kombinované pracovis-
té)

- organizace prace na pracovisti

- vazanost pracovnika s pracovistém (vazba prostorova, funkcni, kombinovand)

- pracovni poloha (sed, stoj, kombinovana, zvlastni pracovni poloha) (Kristak, 2012)

3.5 Procesni analyza

Jedna ze zdkladnich metod pro mapovani procest ve firmé. Procesni analyzu je vhodné
pouzit jak ve vyrob¢, tak pfi mapovani procesi v nevyrobni = sféfe.
Jedna se o analytickou metodu popisujici tc¢innost a vykonnost kritickych operaci obsahu-
jicich vétsi podil piesunu, ¢ekani a prekazek. Vystupem je procesni diagram, ktery je gra-

fickym znazornénim sledu aktivit pomoci symboli. (API, © 2005 —2012)

Proces predstavuje ucelené aktivity, které¢ obvykle vyzaduji ti¢ast n¢kolika ¢innosti (zapo-
jeni vice pracovnikill), velmi zjednoduSené feceno je to tok prace postupujici od jednoho
pracovnika k druhému a v ptipad¢ vétSich procesti pravdépodobné od jednoho oddéleni k

druhému. (Drahotsky a Reznigek, 2003, s. 36)

Procesy je mozno definovat na celé fad¢ trovni, vZdy vSak musi mit své hranice — jasné
vymezeny zacatek a jasn€ vymezeny konec, uprostied mezi za¢atkem a koncem je pak urci-

ty pocet jasné definovanych kroki. (Drahotsky a Rezniéek, 2003, s. 36)
Hranice procesu (zacatek a konec) jsou dany:

e Primarnimi (pocate¢nimi) vstupy, které vyhovuji danému procesu a které davaji
podnét k zahdjeni; na vstupni elementy se pohlizi jako na subdodavky a jejich po-
skytovatelé jsou povazovani za dodavatele — toto plati i uvnitt organizace. Vedle
primarnich vstupt rozliSujeme v souvislosti s procesy také sekundarni vstupy, jsou
to vstupy zaclenéné do procesu v jeho riznych fazich a jsou nezbytné pro jeho do-

konceni. (Drahotsky a Reznicek, 2003, s. 37)
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e Primarnimi vystupy uzite¢nymi pro primarni zakazniky. Primarni vystupy mohou
mit hmotny charakter (ndkup nového zafizeni) nebo nehmotny charakter (ziskani
urcité informace nebo sluzby). Stejné jako existuji primarni vstupy, existuji vzdy i
sekundarni vystupy — ty nejsou hlavnim ti¢elem daného procesu a vznikaji jako jeho

vedlejsi produkty. (Drahotsky a Reznicek, 2003, s. 37)

3.5.1 Podnikovy proces a zpiisoby jeho zlepSovani

Proces lze charakterizovat jako posloupnost sekvencnich aktivit, které maji spolecny cil.
Proces se spousti né¢jakym signalem na vstupu a podle definovanych procedur s vyuzitim
ptidélenych zdroji organizace vytvaii urCity vystup pro definovaného zakaznika, at’ uz

externiho, nebo interniho. (Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 264 - 265)
Obecné zplsoby zlepSeni produktivity jakéhokoliv procesu:

e 7zvéEtsit vstup a jesté vice zvysit vystup

e stabilizovat vstup, ale zvySit vystup

e snizit vstup pfi menSim snizeni vystupu

e snizit vstup a stabilizovat vystup

e snizit vstup a zvysit vystup (Tucek a Bobak, 2006, s. 264 — 265)
ZlepSovani procest:

e potencial pro zlepSovani pouze jednotlivych ¢innosti v procesu je omezeny a nejveét-

§i Gspory lezi v ,,hluchych® mistech

e vystupy procest odpovidaji potiebam zakaznikl (internich a externich) a je mozné

vyhodnotit kvalitu dodavanych vystupt

e pii hledani potencidlu pro zlepSeni je nutné divat se na proces jako na celek a hledat

zlepSeni v tymu pracovnikll podilejicich se na vykondvani procesu

e vystupy procesu (produkty) jsou tazeny az k externimu zakaznikovi — jednotlivé
procesy jsou na sob¢ zavislé a musi spolupracovat
e aby bylo procesy mozné tidit, musi mit pfifazené cile a ureny zptisob méfeni dosa-

hovani cilii (Tucek a Bobak, 2006, s. 264 — 265)
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3.6 Mapovani hodnotového toku

Mapovani toku hodnot je jedna z metod konceptu $tihlé vyroby, pouzivé se pro zobrazeni
skutecného stavu procesnich tokl. Své uplatnéni nachézi tak v prostiedi vyrobnich, jakoz 1

administrativnich procesii. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 51)

Cilem mapovani toku hodnot je sledovat ,,trasu* proudéni materialu, informace, resp. sluz-
by od zékaznika k dodavateli a zakreslit ve formé& obrazkovych reprezentantti kazdy proces
V materialovém (resp. administrativnim) a informa¢nim toku. Nasledn¢ je nutné definovat
skupinu klicovych otazek, shrnujicich stézejni problémy a navrhnout a zakreslit budouci

stav — mapu budouciho stavu. (Chromjakové a Rajnoha, 2011, s. 51)

Kli¢ovym prvkem mapovani toku hodnot je mapa toku hodnot. S jeji pomoci dokaze tym
pracovnikil popsat v grafické formé vSechny ¢innosti produkéniho procesu kontinualné tak,
jak vznikaji zadanim pozadavka zakaznika a konci odevzdanim hotového produktu zakaz-
nikovi. Podstatou je charakterizovat vSechny Cinnosti zastoupeny v produkénim procesu
z hlediska toho, zda ptidavaji nebo neptidavaji-li hodnotu finalnimu produktu. V praxi

vyuzivame dva typy map:
e mapa soucastného stavu — popisuje soucasny tok hodnoty produkénim procesem

e mapa budouciho stavu — popisuje novy, Stihly tok hodnoty, jeji soucasti je navrh
planu implementace kli¢ovych zmén pro zlepseni toku hodnot produkénim proce-

sem. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 51 - 52)

3.6.1 Postupové kroky mapovani toku hodnot

Pfedmétem mapovani je detailni identifikace toku hodnoty, reprezentovana sledem na sebe
navazujicich aktivit, které jsou narokovany k tomu, aby byl komplexné realizovan pozado-

vany produkt. Tyto aktivity jsou v toku vedeny paralelné ve dvou vétvich:

e materialovy tok — vétvi se od vstupu surového materialu az po vystup hotového pro-

duktu
e informacni tok — vétvi realizace promény materialu na hotovy produkt

Pro ucely mapovéani je nutno propojit vzajemné obé vétve do jednoho komplexniho obraz-
ce tak, aby bylo mozno uvazovat o optimalizaci celého systému, nikoliv jeho individual-

nich c¢asti. Cely fetézec reprezentuje komplexni proces ,,0d vstupu do vystupu* a umoziuje
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uvazovat o optimalizaci uz na strané¢ dodavatele vstupti, dale uvnitf procesu a zaroven i o

optimalizaci na stran¢ odbératele vystupu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 53)

Vzijemné propojeni materialového a informacniho toku do jedné komplexni mapy skyta
dostate¢ny prostor, vidét parametry tvorby hodnoty ve spravném svétle, identifikovat neje-
nom ztraty, ale i zdroje ztrat a optimalizovat pozadovanym smérem produk¢ni tok. (Chro-

mjakova a Rajnoha, 2011, s. 53)

3.6.2 Materialovy a informacni tok

Cilem produkéniho toku je minimalizace objemu materialu, ktery se pohybuje uvnitt kom-
plexniho procesu. Zaroven je ale cilem produkéniho toku maximalizace toku informaci,
nutnych k plynulé realizaci produkéniho procesu. Oba cile jsou dvéma stranami stejného

problému — produkéniho toku. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 54)

Problém nastava tehdy, produkuje-li firma $irsi sortiment, ¢i funguje jako zakazkova vyro-
ba a tedy je nutno velice peclivé zvazovat, kdy a kolik jaké produkce budeme skute¢né
realizovat. Protoze uvazujeme o $tihlé vyrob¢ a k rozhodovani vyuzivame i mapovani toku
hodnot, budou nas primarné zajimat informace ve vztahu k hodnoté jedné jednotky materi-
aloveho a jedné jednotky informacniho toku, které jsou u pozadovaného sortimentu rozho-
dujici pro to, abychom spravné definovali sortimentni strukturu realizované produkce tak,
abychom docilili minimalni objem materialu v hodnotovém fetézci a maximalizaci vystup-
niho objemu produktl ¢i poctu zakazek za jednotku ¢asu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011,

s. 54)

3.6.3 Vybér vyrobkové rodiny pro proces mapovani toku hodnot

Zakladem kazdé mapy toku hodnot je pochopeni souvislosti produkéniho procesu pro jed-
nu vyrobkovou rodinu, tzn. skupinu vyrobk, sdilejicich stejné vyrobni procesy a rovnéz
vyuZivajici stejné vyrobni zafizeni. Casto vidénou chybou v praxi je, ze firmy vizualizuji
rizné vyrobky, maji k dispozici kilogramy map, tyto ale nelze v praxi pouzit pro rozhodo-
vani o Stihlé vyrob¢, protoze neodrazeji tu skute¢nost, ze kazdd vyrobni operace ma sva
specifika, kterd jsou rozdilna pro rtizné kombinace vyrobkovych rodin. (Chromjakova a

Rajnoha, 2011, s. 55)
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U sirokého sortimentu vyroby je nutné volit vyrobkovou rodinu (tzn. vybraného reprezen-

tanta produkce) dle:
e ABC analyzy

e vytipovanim vybraného predstavitele vyrobkové rodiny na zakladé podobnosti tech-

nologickych postupli ve vyrobnim procesu

e za reprezentanta mizeme taky zvolit vyrobek, ktery prochdzi co nejvétsim poctem
operaci a nenachdzi se ve fazi nab¢hu produkce (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.

55)

Vybér reprezentanta je dale podminén nésledujicimi parametry, nutnymi pro spravné ma-

povani toku hodnot:

e secCtenim poctu procesnich kroka v kazdém fadku a definici maximalniho pritoku

za jednotku Casu

o identifikaci klicovych procest, dle kterych bude rozhodnuto, které polozky do které

rodiny zafadit

e vytvofenim rodin produkti odpovidajici materidlovym a informa¢nim tokiim dle né-
sledujicich kriterii:
o kritérium 1: vybrat produkt s nejvyssi obratkou v kazdé rodiné
o kritérium 2: vybrat polozku s nejvyssim poctem procesnich krokl v kazdé
roding (je-li nejvyssi pocet kroku totozny s nejvic obratkovou polozkou, vy-

birame jenom jednu) (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 56)
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3.6.4 Symboly pouzivané pro mapovani toku hodnot

lkony pro materialovy tok

Externi zdroje Proces Data o procesu Zasoby
Transport Tok hotovych vyrobki Pohyb tiakem Pohyb tahem
Supermarket Viyrovnavaci zasoba | Bezpe&nostni zasoba

sy
]
P

\J
Vv

B
B

lkony pro in

formacni to

k

Manualini informovani

——

Elektronicka informace

—

Typ informace

Inventurni plénovan

olod

Vyrobni kanban

Dopravni kanban

Signain{ kanban

Kanbanova schranka

el e | o] [0} ] V _________
Heijunka Heijunka-spravce FIFO Vyrobni mix
Krok = XY
f ....... B D OA >< OX O
Max = XY
VSeobecné ikony a symboly
Operator Vyrobni bufika Pocitagova podpora | PiileZitost ke zlepSent

Il

]

T E

Obr. 7. Ikony pro mapovani hodnotového toku

Zdroj: Masin, 2003, s. 46
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3.6.5 Hodnota a ¢as, kdy je pridavana hodnota

Popularni definice charakterizuje hodnotu jako ,,to, za co je zdkaznik ochoten zaplatit®.
Hodnotovy management hodnotu definuje jako pomér mezi uzitnymi vlastnostmi produktu

(uzitkem pro zakaznika resp. funkci jako projevem chovani) a naklady:
Hodnota = uzitné vlastnosti produktu/naklady

Z uvedeného vztahu vyplyva, ze pokud tedy zaroven se zvySovanim nakladi neroste uzitek
pro zadkaznika, hodnota se zmenSuje. Toto vSak neni jedind mozna interpretace uvedeného
vztahu pro hodnotu. V tomto poméru resp. zlomku mizeme najit dals$i moznosti a ptilezi-

tosti:

e hodnotu je mozné zvySovat sou¢asnym snizovanim nakladi a zvySovanim uzitku

pro zékaznika

e hodnotu miizeme zvySovat snizovanim nakladu pii konstantnich uzitnych vlastnos-

tech produktu
¢ hodnota roste pfi konstantnich nakladech a zvySovani uzitku pro zdkaznika

¢ hodnota roste pii vyrazném zvySeni uzitku dosazeném za cenu mirného zvysSeni né-

kladi (Magin, 2003, s. 10 - 12)

Protoze v ramci ,,navrhovani, zavadéni a zlepSovani procesi* vyuzivame pii vypoctu efek-
tivnosti Casto Cas, je pro nas z hlediska efektivnosti procest, pfi kterych se vytvaii uzitna
hodnota, zajimavy vysledek nésledujiciho zlomku: ¢as, kdy je produktu pfiddvana hodnota/

celkova pribézna doba, po kterou produkt vznika. (Masin, 2003, s. 10 - 12)

Cas, kdy je produktu pfidavana hodnota, chiapeme z procesniho pohledu jako &as, kdy pro-
bihaji aktivity, pfi nichz se vyrobek méni ve své fyzikalni ¢i chemické podstaté, nebo akti-

vity, které pfiblizuji produkt zakaznikovi. (Masin, 2003, s. 10 - 12)

Takto chapana ,,efektivnost® procesu je tedy procentni hodnota doby, ve které je produktu
ptfidavana hodnota viici celkové priibézné dob¢, po kterou tento produkt vznika a je doda-
van zakaznikovi. VA — index (value addend index), ktery se vyuziva pii posuzovani indi-
vidualnich operaci z hlediska poméru ¢asu, kdy se ptidava hodnota a tento termin ma nej-

blize k jednoduchému ¢eskému vyjadieni. (Masin, 2003, s. 10 - 12)
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II. ANALYTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Spolecnost XY s.r.o. byla zalozena v roce 1995 skupinou gumarenskych a pneumatikar-
skych specialistt, ktefi pfedtim pracovali dlouhd léta ve vyzkumu, vyvoji a vyrobé
v tuzemsku i v zahrani¢i. Zaméstnanci firmy realizuji aktivity vyvojové, konstrukéni, vy-
robni a obchodni. Firma je ¢lenem Ceské hospodaiské komory a spolupracuje s fadou od-

bornych firem a pracovist v CR i v zahraniéi.

Spolecnost se zabyva vyrobou konfekénich membran a pogumovanych pfitlacnych valci.
Dodava je predevsim do pneumatikarenskych podniki v tuzemsku i v zahrani¢i. Dale firma

pogumovava valce a kladky pro fadu podniki z riiznych odvétvi.

Spolecnost méa zaveden a certifikovan systém managementu jakosti podle mezinarodni

normy 1SO 9001:2008 od roku 2005.
Systém managementu jakosti zahrnuje ¢innosti:

e inzenyring pro gumarensky pramysl
e vyroba konfekénich membran pro vyrobu pneumatik a vyrobky z technické pryze
(Lukasikova, 2010)

4.1 Historie firmy

Spole¢nost vznikla v roce 1995 jako dusledek zaniku Vyzkumného ustavu gumarenské a

plastikafské technologie, ktery se roz¢lenil na plastikafskou a gumarenskou cast.

Firma se zpocatku zabyvala pfedev§im vyvojem pneumatik a dodavkami know-how na

vyrobu pneumatik. Hlavnimi zédkazniky byli zahrani¢ni pneumatikéarny.

Cinnost spocivala predevdim v navrhu plasta véetné jejich struktury, dezénu, vypodtu
hlu¢nosti pneumatiky, pevnostnich vypoctl pneumatik a konstrukce vulkaniza¢nich forem.
Dale dodavky vulkaniza¢nich forem zakaznikovi a dodavka know-how na vyrobu pneuma-

tik a zavedeni vyroby pneumatik u zékaznika.
Dalsi ¢innosti firmy bylo navrhovani a dodavky specializovanych stroji a zafizeni pro gu-
marenskou vyrobu, naptiklad vysekévaci automat vzorkli gumérenskych smési pro labora-

torni kontrolu smési.
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V roce 1997 byl zahajen vyvoj a vyroba konfek¢nich pryzotextilnich membran pro stroje
na vyrobu pneumatik. V roce 2000 bylo zahdjeno pogumovani piitlacnych valci mikropo-

rézni gumou.

V roce 2003 byly zavedeny opravy hadicovych ventild, které spocivaji ve vyrobé gumové
hadice a jeji vyméné ve ventilu.

V roce 2009 bylo pogumovani rozsifeno na pogumovani vélct a kladek riznymi druhy

gumarenskych smeési.

V soucasné dob¢ se firma specializuje pfedevSim na vyrobu pryzovych a pryZzotextilnich
membran a pogumovani pfitlaénych a technickych valct a kladek. Déle pokracuji rovnéz

dodavky kontejnerd vulkaniza¢nich forem a nahradnich dild k nim.  (Lukasikova, 2010)
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4.2 Produkty firmy

Vyvoj a vyroba konfekénich membran pro
stroje na vyrobu pneumatik

Pogumovani valcti mikroporézni gumou s
brouSenym povrchem popf. s povrchovym
textilem

Pogumovani technickych valci gumovou
smési

Vyroba gumarenského zboZzi

Konstrukce a dodavky vulkaniza¢nich forem

Obr. 8. Prehled vyrobniho portfolia

Zdroj: viastni
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4.3 Zakaznici

Mezi zakazniky spoleénosti patii prevazné pneumatikarenské firmy z CR a ze zahraniéi.
Dalsimi zdkazniky pro pogumovani vélci jsou firmy z téchto oborii: nabytkaisky primysl,
drevozpracujici prumysl, papirensky priimysl, hutni primysl, potravinarsky pramysl, stroji-

renstvi a dalsi.

4.4 Organizacni struktura

Tato podoba organiza¢ni struktury je ve firmé od roku 2010.

Reditel

Predstavitel vedeni
pro jakost

Sekretariat

Vedouci
obchodniho a
technického Useku

Vedouci vyrobniho
Useku

-

Obr. 9. Organizacni struktura spolecnosti XY s.r.o.

Zdroj: viastni
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4.5 Udaje o zaméstnancich

Tab. 1. Vyvoj poctu zaméstnancii

Zdroj: viastni

Rok 2008 2009 2010 2011 2012

Pocet zaméstnancu

Z tabulky je ztejmé, ze ve spole¢nosti nedochazi k propousténi zameéstnancu, ale naopak
diky planovanému rozsifeni vyroby se budou novy zaméstnanci pfijimat. Spolecnost spise
tesi problém v utvaru vyroby, kdy nékteti vyrobni d€lnici brzy dosahnou dichodového vé-

ku. Je velky problém sehnat kvalifikované schopné délniky.
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5 ANALYZA SOUCASNE SITUACE

V nasledujici ¢asti zndzornim vysledky provedené analyzy. Bude se jednat o nésledujici

analyzy: analyza materidlového toku, analyza pracovisté a analyza ¢innosti pracovnik.

5.1 Zakladni vychodiska pro zpracovani analyzy

Firma v soucasné dob¢ zvazuje stavbu nové vyrobni haly a rozSifuje vyrobu pogumova-
nych valct, coz sebou piinasi reorganizaci stavajici vyroby. Po dohod¢ s vedenim firmy byl
zahajen projekt zlepSeni stavajiciho stavu vyroby pogumovanych vélcu na zaklad¢ vybra-
nych metod PI. Firma dosud nema zadné zkusenosti s oborem primyslové inzenyrstvi, coz
byl dalsi divod pro zavedeni vybranych metod Pl. Vyroba pogumovanych valct ve firmé

funguje od roku 2009. Jedna se o zakazkovou vyrobu.

K analyze vyuZiji téchto prostiedki:
¢ Firemni dokumentace
e Primé pozorovani — slouZi pro odhaleni plytvani ve vyrobé
e Fotoanalyza — ziskané fotografie mi poslouzi k zaznamenani potiebnych informaci
a d¢jh ve vyrobé
e Videozaznam - timto prostfedkem je mozné odhalit skryté plytvani, které na prvni

pohled neni zfejmé ve vyrobé

v

e Rozhovory — nejcennéjsi informace o procesu lze ziskat od operatori, ktefi tam

pracuji

e Value Stream Mapping (VSM) — jedna se o metodu systematické identifikace a

eliminace aktivit nepfidavajicich hodnotu

¢ Procesni analyza a analyza toku (pohybu) produktu — metoda je vhodna pro po-
pis a analyzu krokt transformacnich procesi obsahujicich vétsi podil manipulace,

¢ekani a kontroly
e Technické pomiicky — stopky, videokamera, fotoaparat, pocitac

e Teoretické poznatky — vyuzité Vv teoretické casti
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5.2 Vyrobni proces (technologie vyroby pogumovanych valcii)

Pro svou praci jsem si vybrala vyrobu pogumovanych valct. Jedné se o zakazkovou vyro-
bu.

Vyrobni proces se sklada z téchto casti:
e vstupni kontrola materiala a polotovart
e (CiSténi valci
e piskovani valca
e konfekce pogumovani valct
e vulkanizace pogumovanych vélci
e kontrola valct po vulkanizaci
e brouseni valcl
e vystupni kontrola valca
e skladovéni valcl

Pro pogumovani valct se pouzivaji gumarenské smési nakupované z micharen. Po doveze-
ni smési se provadi vstupni kontrola. Vstupni kontrola spociva v kontrole atestu smési a
doby zpracovatelnosti. Smési se nechaji vyvalcovat v kooperaci na valcovaci lince na folie
pottebnych tloust’ek a Sifek. Po dovezeni folii se opét provadi vstupni kontrola, ktera spo-

¢iva v kontrole tloustky a Sirky.

Pokud zékaznik poZaduje renovaci povrchu valcti, dodé si opotiebované valce. Pokud za-
kaznik pozaduje novy valec, provede se vyroba kovové Casti véalce (obvykle ocel nebo du-
ral) v kooperaci ve strojirenském podniku. V tom piipadé operace CiSténi valci odpada.

Cisténi valch se provadi na soustruhu soustruznickym nozem.

Pfed samotnym pogumovanim je nutno provést opiskovani valcl na piskovacim zafizeni.

Po opiskovani valcti se obsluha jiz nesmi opiskovaného povrchu dotykat holou rukou.

Dalsi operaci je konfekce. Nejdiive se valec natfe chemosilem Sedym a neché se zaschnout
minimalné 30 minut poté chemosilem ¢ernym a také se nechd zaschnout minimalné¢ 30
minut. Poté se nanese pfedem nafezana folie v pozadované délce podle rozméru valce.

Podle velikosti a mnozstvi valci se provede konfekce na konfekénim stroji nebo na stole.
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Poté se valec zabandazuje do smrstovaci folie a umisti se do vulkaniza¢niho kotle. Po vul-
kanizaci se valec odbandazuje. Po ochlazeni valce se provede jeho kontrola. V piipadg, ze
valec vykazuje vady, provede se jeho o¢isténi na soustruhu a provede se znovu jeho pogu-
movani dle pfedchoziho postupu. Operace brouseni musi nasledovat az po uplném vy-

chladnuti valce.

Vilec se brousi na brusce na kulato. Nejdiive se brousi primér na pozadovany rozmér.
Pokud je pozadovana vysoka piesnost priméru valce provadi se brouseni na dvakrat.
Nejdiive se provede obrouseni na hrubo S malym ptidavkem na dokonceni. Po vychladnuti

valce se provede konecné brouSeni na hotovo. Nasleduje brouseni ¢el vélce.

Dalsi operaci je vystupni kontrola. Po schladnuti valce se provede zévérecna kontrola pra-
méru, Kuzelovitosti a délky valce. Pokud je potieba, je valec pfevezen do skladu. Ve vétsi-
n¢ ptipadi chee zédkaznik vyrobit valec v co nejkrat$i dobé proto doba skladovani neni pii-

1i§ dlouha.

5.3 Layout pracovisté

Layout pracovisté naleznete v ptiloze Cislo P I.

1 — pracovisté vulkanizace 13 - chodba
2 — pracovisté konfekce 14 — piskovact stroj
3 — kontrolni pracovisté

4 — ptiprava materialu

5 - pracovisté konfekce valct

6 - soustruh

7 - kancelat

8 — sklad materidlu

9 — sklad materialu

10 — kuchyrika

11 — bruska na kulato

12 — sklad hotovych vyrobkt



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

5.4 Organizace prace

Firma pracuje na jednu sménu od 5:30 do 14:00 hodin. Organizaci prace ve vyrob¢ provadi
vedouci vyroby. Vedouci vyroby vyuziva informacni systém. Na zaklad¢ objednavek si
vytvoii mési¢ni plan vyroby. Tento plan vyroby piepiSe do knihy vyrobka s uvedenim ter-
mint dokonéeni. Pracovnici se pak fidi podle pokynt vedouciho a zaznamu v knihach vy-
roby. Ve vyrob¢ jsou Ctyfi pracovnici, ktefi se zabyvaji vyrobou membran, lisovanych vy-
robkli a pogumovanych valcii. Vyrobou pogumovanych valct se zabyvaji az 3 pracovnici

podle mnozstvi zakazek.

5.5 Informacni systém

Informacni systém je vyvijen od konce minulého roku podle pozadavku jednotlivych pra-
covist’ podniku. V soucasné dobé umoziiuje sledovani poptavek, nabidek, objednavek,
zpracovani faktur, tvorbu planu vyrobu, dodacich listd, pfijemek materialt a vyrobku, evi-
denci skladu, obsahuje seznam zakaznikii a dodavateld, katalogy vyrobkii a materiali. Vy-
robu vyrobkl zaznamenavaji pracovnici do knih vyrobkt. Z knihy vyrobkl vedouci vyroby
zapisuje udaje do informaéniho systému pomoci piijemek. Vytvofenim piijemek se vyrob-
ky pfictou do skladu a vytvotenim dodacich listi se zase ze skladu od¢itaji. Po vytvoreni

dodaciho listu 1ze pomoci objednavky vytvofit fakturu.

5.6 Analyza materidlového toku

5.6.1 Procesni analyza
Procesni analyzu soucasného stavu naleznete v pfiloze PIL

Proces vyroby pogumovanych valcti ma 26 ruznych kroku, z toho je 10 operaci, 10 trans-

portt, 3 kontroly, 1 ¢ekani a 2 skladovani.

Cely proces vyroby valce trva 175 minut (2 hodiny 55 minut). Cela vyroba ma velky pocet
manipulace mezi jednotlivymi pracovisti, coz nepfidava produktu hodnotu. Celkova vzda-
lenost, kterou pracovnik ujde mezi jednotlivymi pracovisti je 68 metrt. Pfi vyrobé 22 kusi
valcu ujde pracovnik 1487 metru. Do této vzdalenosti nepoCitim dopravu materialu z do-
davkového automobilu do skladu, transport ze skladu k operaci piiprava materialu a trans-

port valci na pogumovani. Jedna se o jednorazové transporty, které probihaji jednou za
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mésic. Ve spaghetti diagramu jsou oznaceny modrou barvou. VSechny operace probihaji po
jednom kusu kromé transportu z operace brouseni do skladu valct. Tento transport pro-

béhne najednou po dokonceni a kontrole v§ech valca.
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Obr. 10. Spaghetti diagram v piivodnim layoutu

Zdroj: viastni
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Z procesni analyzy a ze spaghetti diagramu je vidét, ze hlavnim problémem je manipulace
na velkou vzdalenost. Vzhledem k nevyhovujicimu layoutu budu v dalsi ¢asti prace navr-
hovat novy layout pracovisté vyroby vélcii. Nevyhovujici layout pro vyrobu pogumovanych
valct vznikl diky tomu, ze vyroba byla zahdjena v roce 2009. Firma se od té doby snazila
pfizpisobit stdvajicim podminkdm. V posledni dobé se, ale firma potyka s problémem,

protoze doslo k nartistu zakéazek.

56.2 VSM

Pro zmapovani soucasné situace vyroby pogumovanych valct jsem zvolila metodu VSM.
Nejprve jsem se seznamila s vyrobnim procesem a vyrobni technologii. Bylo potteba
nejdiive vybrat jednoho reprezentanta z vyrabéného sortimentu, protoze neni mozné zma-

povat vSechny produkty.

5.6.2.1 Volba reprezentanta pro analyzu

Obr. 11. Mapovany vyrobek — vailec 60x1450

Zdroj: vlastni

Na obrazku ¢islo 11 je zobrazen vyrobek, ktery jsme spoleéné s vedenim firmy vybrali.

Jedna se 0 valec vétsiho rozméru 60x1450, protoze jeho vyroba je ¢asové naroc¢néjsi. Jed-
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nalo se o jednorazovou zakazku. Dany valec slouZi pro firmu zabyvajici se vyrobou zatize-
ni a strojii pro pneumatikarny. Pogumovany valec je soucasti kazety na vnitfni gumu viz.

obrazek ¢islo 12.
Duivody proc€ se firma rozhodla pro dany typ valce:

e Rozmér: vélec dosahuje maximalni délky, kterou je mozné vulkanizovat ve vulka-
nizacni komote a brousit na brusce na kulato. Maximalni rozmér, ktery lze

v podniku pogumovat je 1500 mm.

e Velikost série: dand série obsahuje 22 ks valci. VétSina zakazek ma objem mensi

nez 10 ks.

e Moznost vyuziti dat pro zptesnéni kalkulace nakladti pro cenové nabidky.

Obr. 12. Kazeta na vnitini gumu

Zdroj: Padoza, ©2012

Pro mapovani jsem ziskala veSkeré potfebné informace piimo ve vyrobé. Nejprve jsem
zjistila, jaké jsou pozadavky zakaznika. Pro vytvofeni mapy souc¢asného stavu jsem ¢erpala
z technologického postupu a z informaci vedouciho vyroby. Zaznamenala jsem vyrobni
operace, kterymi valec prochdzi a doplnila dalsi informace — cyklovy ¢as, celkova efektiv-

nost zafizeni, pocet smén, pocet operatori ad. Vyroba se provadi v davkach, kdy se nejdii-
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ve opiskuje v§ech 22 kust valci a pak nasleduji dalsi operace. Uzkym mistem pogumovani
valce je vulkanizace, protoze se jedna o nejdéle trvajici operaci. Kdyz sectu vSechny casy
pied vulkanizaci, od pfipravy materidlu po konfekci vélce, vychazi soucet 60 minut. Za
dobu vulkanizace 22 kust lze pfipravit 25,6 kust valce. To znamena, Ze nebude dochazek

k hromadéni zasob valcu pied vulkanizaci. Mapu soucasného stavu naleznete v piiloze P

I
Tab. 2. Vysledky mapy soucasného stavu

Zdroj: viastni

VA 167 min
NVA 7 247 min
Priibézna doba vyroby |7 414 min
VA index 2,2525%

Cyklové ¢asy u jednotlivych operaci byly zjiStény pfimym métenim. Vyrobu provadéli dva
pracovnici. Doba piestavéni na jiny druh vyrobku neni zaznamenana. Protoze se vyrabél
jeden typ vyrobku, prestavéni neprobihalo. Cisténi se u tohoto typu vélce neprovadélo, pro-
toze zakaznik si valce sam vyrobil a dodal. Cas, kdy je vyrobku ptidavana hodnota, je 167
minut. Pribézna doba vyroby je 7 414 min a VA index je 2, 2525 %.

Prostfednictvim mapy toku hodnot, byly zjistény tyto formy plytvani:
1. Vysoké zasoby vstupniho materialu

Firma by méla zkratit dobu skladovani vstupniho materialu, ale vzhledem k tomu, Ze od
objednani trva az 14 dni nez dodavatel vyrobi potiebny vstupni material tak to moc reali-
zovatelné neni. Ale i pfesto se muze objednavat s tydennim predstihem v okamziku, kdy se

zacne spotfebovavat posledni balik s foliemi.
2. Manipulace

Jsou ptilis dlouhé vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti pii vyrobé pogumovanych val-

cl. Zkracenim manipulacnich tras by doslo k Gspote ¢asu operatora.
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5.7 Analyza soucasné situace na pracovistich

Budu se zabyvat analyzou sou¢asné situace na pracovistich pro vyrobu pogumovanych val-
cl z diivodu toho, zZe se jednd o pomérné nove zavedenou vyrobu a doposud nebyly stano-

veny jasné pravidla.

5.7.1 Analyza souc¢asného stavu pracovniho prostiedi na pracovistich
Na pracovisti pro vyrobu pogumovanych valct je nevyhovujici odsavani. Pracovnici ne
vzdy zapinaji odsévani pfi natirdni valci cementy obsahujicimi tékavé latky. Na pracovis-

tich chybi natiraci box s odsavanim.

Obr. 13. Odsavdni na pracovisti |

Zdroj: vlastn{

Obr. 14. Odsavani na pracovisti |

Zdroj: vlastni
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5.7.2 Analyza sou¢asného stavu z pohledu prehlednosti a Cistoty pracovist’

Tab. 3. Miniaudit poradku na pracovisti

Zdroj: viastni

Miniaudit pofadku a ¢istoty na pracovisti

Pracoviste Cisté, prehledné a usporadané. Césteéné
Na pracovisti se nevyskytuji zadné nepotiebné véci. Ne
Logistické cesty jsou prazdné a volné. Césteéné
Je dodrzovan postup dle planu uklidu. Ne
Jsou zavedeny standardy 5S. Ne
pocet bodi 2
dosahnuta vySe | 20%

Ve firm¢ chybi jasna pravidla pro udrzovani potadku na pracovisti. Pracovnici na pracovis-

ti maji nevyuzivané nastroje, spise celkoveé zbytecné véci — lahve na piti, nepotadek, staré

plechovky, u kterych uz nejde poznat, od ¢eho jsou, mobilni telefon apod. Na pracovisti

chybi zavedené standardy 5S. Pracovnici také nemaji vSechny nastroje potiebné pro svou

¢innost na pracovisti a tim dochdzi ke zbyte€nym ¢asovym ztratdm. Soucasny stav na pra-

covisti nejlépe ilustruji obrazky ¢islo 15 az 17.

Obr. 15. Pracovisté operdtora

Zdroj: viastni
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Obr. 16. Stil operatora

Zdroj: viastni

Obr. 17. Ulozné prostory

Zdroj: viastni

Pracovisté je neusporadané, pracovnik casto hledd zejména plechovky S natéry, Stétce,
Srouby. Nejveétsi Casové prostoje mel zaméstnanec pii hledani néstrojii a pripravkl (zejmé-
na natérit). Na fotkach jde vidét nesystematické ulozeni nastrojii — veSkeré nastroje, které

operator neustale potiebuje, jsou ulozeny piimo na pracovisti — na stroji, ma je tedy ihned
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po ruce, avSak V jejich ukladani neexistuje zadny systém. V neposledni fad¢, utahovak,
ktery operator pouziva cca co 20 minut ma ulozen na stole za sebou, ke kterému musi jit
asi pét krokti. Bedny a koSe na odfezky a odpadni material jsou sice po ruce, avSak musi se

poté zvedat ze zem¢ a prenaset k vyprazdnéni.

Dalsim problémem bylo misto pod stolem a na stole operatora. Zde mél operator pomérné
piehledné ulozen material. Nem¢l v8ak jiz oznacené Srouby a podlozky a ve stole mél jed-
nak mnoho nepotiebnych véci a také neporadek. V dobé mé ptitomnosti operator hledal

nejdéle plechovku natéru, ktera byla uloZena praveé pod stolem operatora.

Z fotek je také patrné, Ze ulozné prostory, zejména na pomocny material, jsou ¢asto neo-
znaCeny, oznaceni je v n€kterych piipadech necitelné, nebo se pod oznacenim nachazi jiny

material viz. obrazek ¢islo 18.

Obr. 18. Ulozeni spojovaciho materialu

Zdroj: vlastni
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5.7.3 Stroje a zarizeni
Tab. 4. Miniaudit udrzby na pracovisti

Zdroj: viastni

Miniaudit udrzby stroji na pracovisti

Stroje jsou oznaCené a na prvni pohled identifikovatelné. Céstetné
Vede se kniha zavad a oprav stoje i s Casy délky opravy. Céstetné
Je nastaven a vizualizovan proces pravidelné udrzby stroje. Céstecné
Pracovnik umi provadét drobné opravy a sefizeni. Céstecné
Je zavedena metoda TPM. Ne

pocet bodu 4
dosahnuta vyse | 40%

Primérné stati stroju je 13 let. Systém udrzby je zalozen na strojnich knihach, kde je
popsana jejich tdrzba a kde se provadi zaznamy tdrzby a oprav. Chybi ptehled o pravidel-
né udrzbé jednotlivych stroji. Je vytvorena kvalifika¢ni matice, kde je uvedeno, ktefi pra-
covnici mizou vykonavat jednotlivé udrzby stroji. Opravy provadi udrzba externi firmy

nebo vyrobce daného stroje. Firma nema pisemné vypracovany pravidelny systém ¢isténi a

péce o stroje a zafizeni

Obr. 19. Piskovaci stroj Obr. 20. Konfekcni stroj

Zdroj: viastni Zdroj: viastni
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Obr. 21. Vulkanizacni komora Obr. 22. Bruska na kulato

Zdroj: vlastni Zdroj: vlastni

5.7.4 Analyza soucasného stavu z pohledu vizualizace
Tab. 5. Miniaudit vizualizace na pracovisti

Zdroj: viastni

Miniaudit vizualizace na pracovisti

Vsechna nekvalita je vytfidéna a oznacena. Ano

Pomticky a nastroje jsou oznaceny. Ne

Je snadné nalézt soucast nebo dil pro vyrobni ¢innosti. Castednd

Na pracovisti je zavedena vizualizace v podobé tabule Ne

s ukazateli vykonu a produktivity prace.

Véci jsou ulozeny na definovanych mistech. Casteéné

Je jasné a piehledné dén plan vyroby a pracovni postup. Céstecné

pocet bodi 5

dosahnuta vyse 42%

Vzhledem k tomu, ze firma dosud nevyuziva metody PI, neni vizualizace pfili§ pouzivana.
Z vizuélnich prvkl jsou pouzivany klasické nasténky, provozni instrukce atd. Chybi na-
sténka u hlavniho vstupu do vyrobnich prostor, kterd by nejen méla informovat zaméstnan-

ce firmy ale také ostatni navstévniky naptiklad zadkazniky pii ptichodu do firmy.
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Obrazek ¢islo 23 zobrazuje nasténku ve vyrobé, ktera slouzi pro informovani vSech za-
meéstnancti. Jsou zde informace o pracovni dob¢, politika jakosti spole¢nosti, prémiovy fad,
cile jakosti pro rok 2012 a dopravné provozni ad. Na této nasténce chybi dilezité informa-
ce jako napft. informace o kvalité, layout pracovisté. Nedilnou soucasti by mél byt také pro-

stor pro zlepSovaci navrhy.

Obr. 23. Nasténka umisténa ve vyrobe

Zdroj: viastni

Obr. 24. Vizualizace — denni pozadavek na vyrobu

Zdroj: viastni

Na obrazku cislo 24 je ukazka vizualizace ve firmé. Pracovnik ma na pracovisti ruéné na-

psano, kolik danych kusti vyrobkd ma splnit za sménu. Pracovnici maji v blizkosti praco-
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Visté vyroby napsano na papite postup vyroby pogumovanych valct, ale chybi vypracovany

vizualni standard technologického postupu vyroby.

Obr. 25. Ulozeni manipulacni techniky

Zdroj: viastni

Ve firmé chybi standardni cesty po diln€ a dé€lici ¢ary na podlaze pro vyznac¢eni manipulac-
ni drahy pro manipulacni techniku. Manipulacni technika ma sice své umisténi, avSak toto

misto neni nijak ohrani¢eno a neni na n¢j upozornéno.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

5.8 Analyza pracovni ¢innosti pracovnikii ve vyrobé

Snimkovani pracovnikl se uskutecnilo dne 31. 1. 2012 béhem smény od 05:30 do 14:00
hodin. Cista pracovni doba je 8 hodin a 0,5 hodiny je poledni piestavka. Pro pozorovani

byli vybrani tfi pracovnici ve vyrobé.
Pracovnik 1 vyrabé¢l piehybaci membrany.

Graf znazornuje strukturu prace pracovnika 1. Z grafli je patrné, ze pracovnik vénuje vyro-
bé pouze 71% pracovni doby, po zbytek pracovni doby se pracovnik zabyva ¢innostmi ne-
pridavajici vyrobku hodnotu, tzn. napt. manipulace 3%, pobyt mimo pracovisté 20%
(prostoj), vyména vyrobku 2%. Celkem tedy 76% téchto ¢innosti souvisi s vykonem prace
a 24% c¢asu pracovnika tvofi prostoje z diivodu rozhovort se spolupracovniky nebo odcho-

da z pracoviste.

m Obsluha stroje
mVyroba membran
Cinnost 2
= Cekani na ukonéeni aut. chodu stroje

3% mVyména vyrobku, souéastek
Vyména nastroju, pfipravku
0% Kontrola a méfeni
0% Dokumentace - studium, zapis
0% Prestaveni stroje
0% mUKlid, &isténi

0% = Manipulace
2%

mMimo pracovisté
mRozhovor

m Cekani (neéinnost)
Prestavka pracovnika

Obr. 26. Pracovnik 1, 31. 1. 2012, ¢isty cas pozorovani 8 h

Zdroj: viastni
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mPrace

HmProstoj

Cinnosti
hodnotu

1% = Cinnosti
hodnotu

pFidavajici

nepiidavajici

Cinnost Délka trvani
Prace 6:05:19
Prostoj 1:54:41

Cinnost

Délka trvani

Cinnosti pridavajici hodnotu
Cinnosti nepfidavajici hodnotu

5:42:07
2:17:53

Obr. 27. Snimek pracovniho dne a hodnota pracovnika 1

Zdroj: viastni

Pracovnik 2 se vénoval brouseni valcl a ptipraveé materidlu pro pracovnika 3 (fezani folii).

Z grafu je patrné, Ze pracovnik vykonaval praci pfidavajici hodnotu ze 74%. Zbytek pra-

covni doby délal pracovnik ¢innosti nepfidavajici hodnotu 16% mimo pracovisté (prostoj),

5% manipulace a 5% vyména vyrobkd.

¥ Obsluha stroje
= \yroba membran
Cinnost 2

= Cekani na ukonéeni aut. chodu stroje

mVyména vyrobkul, souéastek
Vyména nastroju, pfipravka
Kontrola a méreni
Dokumentace - studium, zapis
Piestaveni stroje

m Uklid, &isténi

® Manipulace

m Mimo pracovisté

® Rozhovor

= Cekani (neéinnost)
Prestavka pracovnika

Obr. 28. Pracovnik 2, 31. 1. 2012, ¢isty cas pozorovadni 8 h

Zdroj: viastni
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Cinnosti pridavajici

mPrace

hodnotu
HProstoj .
73% m Cinnosti nepfidavajici
hodnotu
Cinnost Délka trvani Cinnost Délka trvani
Prace 6:40:12 Cinnosti pfidavajici hodnotu 5:52:45
Prostoj 1:19:48 Cinnosti nepfidavajici hodnotu 2:07:15

Obr. 29. Snimek pracovniho dne a hodnota pracovnika 2
Zdroj: vlastni

Pracovnik 3 se vénoval vyrobé membran na konfekénim stroji 84% své pracovni doby,
celkem 14% doby ¢inily prostoje a 16% pracovni doby se vénoval ¢innostem, které s praci
souvisi, ale nepfidavaji vyrobku hodnotu. Cinnosti, které neptidavaji hodnotu vyrobku —

rozhovor 4 % (prostoj), mimo pracovisté 10 % (prostoj), vymeéna vyrobki 2 %.

® Obsluha stroje

m Vyroba membran
Cinnost 2

= Cekani na ukonéeni aut. chodu stroje

m\Vyména vyrobku, soucastek
Vyména nastroju, pfipravki
Kontrola a méreni
Dokumentace - studium, zapis
Prestaveni stroje

w Uklid, ¢igténi

® Manipulace

m Mimo pracovisté

® Rozhovor

m Cekani (ne€innost)
Piestavka pracovnika

Obr. 30. Pracovnik 3, 31. 1. 2012, ¢isty cas pozorovaini 8 h

Zdroj: vlastni
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14%

= Cinnosti pridavajici

M Préace hodnotu
H Prostoj .
m Cinnosti nepiidavajici
hodnotu
86%
Cinnost Délka trvani Cinnost Délka trvani
Prace 6:53:11 Cinnosti pfidavajici hodnotu 6:42:31
Prostoj 1:06:49 Cinnosti nepfidavajici hodnotu 1:17:29

Obr. 31. Obr. 29. Snimek pracovniho dne a hodnota pracovnika 3

Zdroj: vlastni
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6 ZHODNOCENI ANALYZY SOUCASNEHO STAVU

Analytickou c¢ast jsem zpracovavala na zakladé pofizenych fotografii, videozaznamu, in-
ternich materidlu. Nedilnou soucasti identifikace soucastného stavu byli rozhovory

s pracovniky ve vyrobé, vedoucim vyroby a vedenim spolecnosti.

Na uvod analytické ¢asti jsem piedstavila spole¢nost XY s.r.o., produkty firmy, zakazniky,
popis vyrobniho procesu pogumovanych valcii. Na zavér predstaveni firmy popisuji orga-

nizaci prace a informacni systém firmy.

Dalsi casti analytické casti bylo zpracovani analyz soucasného stavu. Provedla jsem swot
analyzu, analyzu materidlového toku, analyzu soucasné situace na pracovistich a analyzu

pracovnich ¢innosti pracovnikll ve vyrob¢.
Ze zpracovani procesni analyzy a mapy soucasného stavu vyplyvaji nasledujici problémy:
e Manipulace na pracovisti

Dochazi k zbyte¢né manipulaci s materidlem a hledani véci, které nemaji jasné urceno

konkrétni misto. Dlouhé trasy pii pohybu na pracovisti.
e Doprava

Dochazi k nadmérné manipulaci pii vyrobé pogumovanych valcl a pfendsSeni rozpracova-

nych valct z jednoho pracovisté na druhé coz podniku nepiinasi hodnotu.
e Nevyhovujici layout

Vzhledem ke stavajici situaci a charakteru vyroby se pokusim navrhnout nové rozmisténi

pracovist’ vyroby pogumovanych vélci, tak aby doslo ke zkraceni manipulacnich tras.

Z analyzy soucasné situace na pracovisti bylo zjisténo:

e Nevyhovujici vybaveni pracovi§té nerespektujici zasady bezpecnosti.
Pokusim se navrhnout novy odsavaci box pro natirani valci cementem.

e Neprehlednost a necistota na pracovisti

Z miniauditu potadku a ¢istoty na pracovisti vzeslo, ze pracovisté jsou nepiehledna a vlad-

ne na pracovistich nepofadek. Firma se rozhodla pro zavedeni metody 5S.
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e Chybi standard technologického postupu vyroby pogumovanych valca

Z miniauditu vizualizace na pracovisti vyplyva, ze by mé¢lo dojit k zavedeni standardu

technologického postupu vyroby pogumovanych valci.
e Chybi standard ¢isténi stroji

Z miniauditu stroji a zatizeni vyplynulo, Ze firma nema pisemné vypracovany pravidelny
systém CiSténi a péce o stroje a zafizeni. Proto navrhuji zavedeni plani udrzby jednotlivych

stroju, které se pouZzivaji pro vyrobu pogumovanych valct.

Z analyzy pracovnich ¢innosti pracovniki ve vyrobé vyplyvaji nasledujici skutecnosti:
e Dochazi k prostojum pracovnika

K prostojim dochazi ptedevsim kvuli uzkému mistu, tzn. vulkanizaci. V sou¢asné vulkani-
zacni komote nelze vulkanizovat vice nez jeden valec v této velikosti. Pro odstranéni toho-
to uzkého mista by se musela zakoupit nova vulkaniza¢ni komora, ve které by bylo mozné
vulkanizovat n€kolik valct najednou. V piipadé zakoupeni vulkaniza¢ni komory by se sta-
la nejuzSim mistem konfekce vélce, kde by se zvySeni produktivity prace dalo dosdhnout

zakoupenim nového vykonného konfekéniho stroje.
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11 PROJEKTOVA CAST
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7 VYMEZENI PROJEKTU

7.1 Definice projektu

Nazev projektu Projekt uplatnéni metod prumyslového inzenyrstvi ve firmé

XY s.r.0. pii vyrobé pogumovanych valct.

Historie projektu Ve firm¢ se dosud nevyuzivali metody primyslového inze-
nyrstvi. Vznikd tedy pravdépodobny potencidl odstranéni
plytvani, zlepSeni pracovnich podminek a ucast pracovnikil

pii aplikaci metody priimyslového inZenyrstvi.

Pozadavky spolecnosti Provedeni analyzy soucasného stavu Vv oblasti materidlového
toku a pracovnikti. Spolecnost si od projektu slibuje zlepSeni
stavu na pracovisti zejména pak Cistotu a organizaci na pra-

COvisti.

7.2 Cile projektu

Hlavni cil projektu Cilem projektu je provedeni analyzy soucasného stavu ve
spole¢nosti XY s.r.o. a pomoci implementace metody PI zvy-

Sit prehlednost a istotu pracovisté.

Dil¢i cile projektu Zména uspotadani pracoviste.
Identifikace a eliminace plytvani.
Implementace metody 5S.

Zavedeni standardu Cisténi stroja.

Kritéria tspéchu Spravné provedeni analyzy soucasné situace.

Dostatek informaci a ziskani potiebnych dat.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68

Podpora ze strany vedeni.

Spoluprace s pracovniky spole¢nosti.

Co neni soucasti projektu ~ Prace slouzi pouze jako navod pro vedeni firmy. Zalezi na

firm¢, zda dany projekt pfijme a aplikuje do praxe.

Rozpocet projektu Rozpocet projektu nebyl stanoven.

7.3 Omezeni projektu
Rizika projektu Neochota pracovnikt pfistupovat na nové zmeény.

VEtsi cast strojli je zavisla na specifické elektroinstalaci, pro-

to pfesuny téchto stroji nelze provést bez vétsich investic.

V piipad¢ realizace projektu je potieba vy¢islit naklady.

Podminky projektu Zpracovani projektu se fidi podminkami, které stanovila Uni-
verzita TomaSe Bati ve Zliné. Pfi zpracovani projektu bude
¢erpano z teoretické Casti diplomové prace, z analytické Casti

a z praktickych zkuSenosti ¢lenil tymu.

7.4 Projektovy tym
Bc. Markéta Lukasikova  studentka UTB
Ing. Jaromir Cerny, Ph.D. vedouci diplomové prace

Vilém Rudecky vedouci vyroby ve firmé XY s.r.o.
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7.5 Casovy plan

Nejprve se po spoleéné dohod¢ s firmou uptesni zadani tématu diplomové prace. Nasledné
probéhne seznameni se s firmou. Na zakladé zpracovavani teoretické ¢asti bude probihat
prace na analytické c¢asti. Po ni nasleduje zpracovani a vyhodnoceni vysledkti analyzy. Po
konzultaci s vedenim firmy o dal$im postupu je provedena projektova ¢ast. Nakonec dojde

k prezentaci vysledkl ve firm¢, odevzdani a obhajobé diplomové prace.
Tab. 6. Harmonogram projektu

Zdroj: viastni

11/11 | 12/11 1/12 2/12 3/12 4/12 5/12

Zadani tématu firmou | N

Seznameni se s praco-

. I
vistém
Zpracovani teoretické
casti DP I
Zpracovani analytické
casti DP ]
Zpracovani projektové
casti DP I
Prezentace  vysledki
DP ve firmé -
Odevzdani DP o

Obhajoba DP
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8 NAVRH PROJEKTOVEHO RESENI

V této Casti prace budu vychazet z vysledka analyzy soucasného stavu. Nejdiive se zame-
fim na vysledky vyplyvajici z procesni analyzy a mapovani hodnotového toku, poté

Z analyzy soucasného stavu.

8.1 Navrh nového layoutu

Novy layout byl vytvofen na zdkladé studie vystavby nové vyrobni haly. O stavbé této haly

zatim nebylo rozhodnuto. Stavajici technologie bude piestéhovana do nové vyrobni haly.

Navrh nového layoutu je uveden v priloze P IV.

Celkova vzdalenost, kterou pracovnik ujde mezi jednotlivymi pracovisti je 24 metrii na
jeden kus. Pti vyrob¢ 22 kust valcu ujde pracovnik 518 metri. Do této vzdalenosti se opét
nepocita doprava materialu do skladu, transport ze skladu k operaci pfiprava materialu a
transport valcii na pogumovani. Ve spaghetti diagramu jsou zndzornény modrou barvou.

Nova procesni analyza je uvedena v ptiloze P V.

V tabulce ¢islo 8 jsou vycisleny tuspory z nového usporadani pracovisté. Doslo k celkové
uspote trasy 969 metrii pii vyrob¢ 22 kusu. Jedna se o tsporu 65 %. V Casovém vyjadieni
doslo k uspote pracovniho €asu 15 minut za predpokladu, Ze pracovnik jde rychlosti 4

km/hod. V tabulce je také vyjadieno k jaké doslo tspote na jeden kus.

Tab. 7. Trasy operaci

Zdroj: viastni

Trasa operace pivodni ?Oéet . | celkem nové | pocet Iffe' celkem | 9SPO-
[m] presunt [m] sunu ra

transport k natira-

ni 14 22 308 3 22 66
transport ke kon-

fekci 12 22 264 9 22 198
transport na ban-

daZovani 3 22 66 3 22 66
transport na vul-

kanizaci 3 22 66 3 22 66
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transport na od-

bandazovani 3 22 66 3 22 66
transport k brusce 32 22 704 9 4 36
transport do skla-

du 13 1 13 20 1 20
transport na 22

kust [m] 1487 518 969
transport na 22

kusu [min] 22 8 15
transport na 1 kus

[m] 68 24 44
transport na kus

[min] 1,01 0,35| 0,66
uspora v % 65%

Popis materialového toku vyroby pogumovanych valci

Ocelové vélce budou pfipraveny na paleté ptfimo u piskovaciho stroje. Piskovani bude pro-
bihat po jednotlivych kusech a opiskované valce budou odkladany zpét na paletu, odkud
budou odnéSeny po jednom kusu na pracovisté natirdni. Naproti natiraciho boxu bude sto-
jan na odkladani natfenych valcu, které musi schnout 30 minut. Poté se znovu valce natfou
V natiracim boxu a opét se postavi do stojanu, kde schnou minimaln€ 30 minut. Poté budou
valce pieneseny na pracovisté konfekce. Protoze konfekce téchto valct probiha na stole je
toto pracoviSté shodné s pracovistém piiprava materidlu (fezani folii). Po provedeni kon-
fekce dojde k transportu na konfekéni stroj, kde dojde k zabandazovani. Po zabandazovani
se valec presune Kk vulkaniza¢nimu kotli. Vzhledem k velikosti valci probiha vulkanizace
po jednom kuse. Po vulkanizaci se valec ptresune zpét ke konfekénimu stroji na odbandé-
zovani. Vélce po odbandaZovani budou odkladany na kovovou paletu, na které schladnou
do druhého dne. Po schladnuti se provede kontrola. Nasledujici den po vychladnuti bude
Sest valcl pfevezeno na pracovisté brouseni. Po obrouseni kazdého vélce a néasledné kon-
trole se valec uloZi na paletu. Po dokonceni posledniho vélce se vS§echny odvezou do skla-

du.
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Obr. 32. Spaghetti diagram v novém layoutu

Zdroj: viastni
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8.2 Navrh nového odsavaciho boxu

Odsavaci box je vyroben z plechu a stabilniho ocelového ramu. Odsavaci otvor je umistén
V horni ¢asti boxu. V predni ¢asti je prihledny kryt, u kterého lze nastavit velikost otevieni.
Uvniti boxu je trubkova konstrukce s konzolami, na které se budou zavéSovat natirané val-
ce. Na levé konzole je ru¢ni kolo, které umozni otaceni valcem. Maximalni velikost vélce,

ktery se do boxu vejde, musi byt alespon o priméru 400 mm a délce 1500 mm.

Odsavaci box byl navrZzen z hygienickych divodi, pro zlepSeni pracovniho prostfedi na

dilné.

Obr. 33. Novy odsavaci box

Zdroj: vlastni
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8.3 Navrh zavedeni programu 5S

8.3.1 Prvni krok - roztridit

V prvnim kroku se provede evidence vSech predmétu, které se na pracovisti objevuji a poté
se odstrani veskeré véci, které na pracovisti nemaji byt. Vyttidéni bude probihat pfimo na
pracovisti za ucasti pracovnikii a vedouciho vyroby. Na pracovisti se ponecha jen to, CO je
opravdu potiebné pro vyrobu. Na zakladé pozorovani vyroby se oznaci ¢ervenymi kartami
nepotiebné a piebytecné predméty. Tyto pfedméty budou posléze odstranény z pracovisté.
Muize dojit k jejich likvidaci nebo budou piesunuty do skladu. Cervena karta by méla obsa-
hovat osobu zodpovédnou za odstranéni a také datum odstranéni daného pifedmétu. Na
obrazku 34 jsou vidét predmety, které nemaji na daném misté co délat. Méli by byt presu-

Nnuty na pfedem urcené misto. Jedna se o paletu a schiidky.

Obr. 34. Nepotrebné véci na pracovisti

Zdroj: vilastni
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Obr. 35. Vyrazené predméty z uloznych prostor

Zdroj: vlastni

8.3.2 Druhy krok - srovnat

Druhy krok ptedstavuje ulozeni vSech pottebnych predméti na jasné vyhrazena mista. Tim
nastane na pracovisti lepsi ptehlednost. Pracovnik musi jednozna¢né védét, kde se co na-

chazi. Predméty, které se pouzivaji denné, by méli byt snadno k dispozici.

Manipulaéni technika ma sice své umisténi, av§ak toto misto neni nijak ohrani¢eno a neni
na né¢j upozornéno. Z tohoto diivodu jsem se rozhodla zavést standardni cesty po diln¢ a
standardni prostory pro manipula¢ni techniku, stroje, voziky, stoly apod. Ve po konzultaci
s pracovniky, ktefi s touto technikou zachazeji. Oznaceni by bylo provedeno zlutou barvou
na podlaze. Standard by byl dale také vizualizovan a tato vizualizace by byla vyvéSena na
dilng, aby do ni mohli pracovnici, vedouci vyroby, ¢i zdkaznici a navstévnici nahlizet. Pti-
klady oznaceni jednotlivych prostor na diln€ jsou znazornény na nasledujicich fotografiich.
Na prvni fotografii je vzdy vidét stav pted oznacenim a druha fotografie znazoriuje budou-

ci stav.
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DOKONCOVACH

WSTO

Obr. 36. Prostor pro odpad

Zdroj: viastni

Obr. 37. Prostor pro sklad materidlu

Zdroj: viastni
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8.3.3 Treti krok - ¢istit

Ttetim krokem by tedy byl uklid pracovisté, kdy by si pracovnik spole¢né se mnou a s ve-
doucim vyroby vytvofil vlastni systém tiklidu a &i§téni. Uklid byl na pracovisti proveden a
m¢l by byt také dodrzovan kazdy den po skonéeni smény. Na obrazku ¢islo 38 jsou zna-

zornény fotografie stavu pied a po tiklidu na pracovisti vystupni kontrola.

Obr. 38. Provedeni uklidu na pracovisti vystupni kontrola

Zdroj: viastni

8.3.4 Ctvrty krok - standardizovat

Poté je nutno vytvofit vizualni standard pofadku na pracovisti, ktery bude vyvésen
Vv blizkosti pracovisté. Vedouci pracovnik by pak dohliZzel na dodrZovéani pravidelného
uklidu a udrzovani pofadku. ProtoZe pracovnici maji tendenci se vracet ke svym starym
zlozvykam, standard umistény ve vyrob¢ jim bude definovat, co a jakym zptisobem ma byt
uklizeno. Je také nutno definovat odpovédnost za dodrzovani standardu. Na obrazku 39 je

znazornén standard Cistého pracoviste.
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Standard Cistého pracovisté

(konfekéni stroj)
Pracovisté:

P. ¢ Co distit Jak distit Kdy Cas
Odklizeni polyetilénové folie od kon-

1. fekéniho stroje do bigbagu. Rucné Na konci kazdé smény |2 min
Vyneseni pretokl do pryzového odpa-

2. du. Ruéné Na konci kazdé smény | 2 min
Odklizeni zbytkt polotovaru (kordy,

3. folie, profily). Rucné Na konci kazdé smény |2 min

4. Uklizeni forem na své misto. Ruéné Na konci kazdé smény |5 min

Vsechny predméty uspotadat na své

5. misto. Ruéné Na konci kazdé smény | 3 min

6. Zamést podlahy na pracovisti. Smetdk, lopatka Na konci kazdé smény | 3 min
Posledni pracovni den v

7. Ocistit konfekéni stroj. Hadr, saponat, védro tydnu 10 min
Posledni pracovni den v

8. Vytiit podlahu pracoviste. Smetak, hadr, védro tydnu 2 hod

Vypracoval: Markéta Lukasikova Schvalil: Datum: 16. 4. 2012

Obr. 39. Standard cistého pracovisté

Zdroj: viastni
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8.3.5 Paty krok — neustale zlepSovat

Poslednim nejdiilezitéjSim krokem je dodrzovani vytvotenych standardii. Vedeni firmy by
mélo provadét audit 5S minimalné jednou za mésic v ndhodném dni. Bylo by pfinosné vy-
tvofit jednoduchy formuldf pro hodnoceni jednotlivych krokti programu 5S. Dodrzovani
téchto standardi by mélo byt zahrnuto v mési¢énim ohodnoceni naptiklad v podobé moti-

vacnich piiplatkli. Na obrazku 40 jsem navrhla formulaf auditu 5S.
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Audit 55

55

Kontrolni otazky

Klady

Zapory

Hodnoceni

Poznamky

Rozttidéni

Nachazi se na pracovisti nepotiebné a
prebytecné

predméty,

material,

nastroje?

Srovnani

Nachazi se pfedméty a zatizeni na
predem definovanych mistech?

Jsou tato mista viditelné oznacena?

Je mozno lehce nalézt jednotlivé
predméty?

Vygisténi

Jsou pracovisté Cisté a uklizené?

Je dodrzovan plan uklidu?

Standardizace

Je vypracovan standard ¢istého praco-
Viste?

Je tento standard dodrzovan?

Jsou dodrzovany zasady bezpecnosti
prace?

Neustalé zlep-

Rozumi pracovnici metodé 5S?

Dovede kazdy pracovnik vysvétlit tuto

Sovani metodu?
Dochazi k pravidelnému dodrzovani
téchto pravidel?
Celkové hod-
noceni

Hodnoceni provedl:

Datum:

Obr. 40. Navrh formulare auditu 5S

Zdroj: viastni
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8.4 DalSi navrhy a doporuceni programu 5S
Oznaceni tloZnych mist Stitky

Ve firm¢ byl roztfidén pomocny a spojovaci material, ale nebyly vytvoreny nové stitky a
nalepeny tyto stitky. Nejlépe to zndzornuje obrazek Cislo 41, kde je zfejmé, ze vSechny

uloZné prostory nejsou oznaceny.

Obr. 41. Ulozny prostor pro spojovaci materidl
Zdroj: viastni
Vytvoreni obrysu naiadi na dilné

Néavrh obsahuje vytvoteni jednoduchych uloznych prostor v podobé pény, do které by byly
vyfezany prostory pro jednotlivé nastroje a pomticky, které operator nejcastéji pouziva. Vse
by bylo konzultovano s operatorem tak, aby mu uspofadani nastroji vyhovovalo jak prak-

ticky tak ergonomicky. Box s nafadim byl uspotadan, ale dosud nebyla vytvofena péna.
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Obr. 42. Stav pred a po uklidu
Zdroj: vlastni
NavrZeni nového manipula¢niho voziku

Po zbaveni se nepotiebnych véci a tklidu by tedy doslo k pfeorganizovani stolu operatora.
Tento stul, ktery ma spodni dil, by byl zruSen a nahrazen manipula¢nim vozikem, na kte-
rém by byly pfehledné uloZeny a oznaceny natéry a uloZeny Stétce. Tim by se eliminoval
prostor pro moznosti ukladani nepotiebnych véci, pracovnik by se nemusel pro plechovky
ohybat a vozik by si mohl v ptipadé potteby ptisunout blize k pracovisti. Veskeré uloZeni a
organizace pracovisté by bylo samoziejmé konzultovano s vedoucim vyroby a pracovniky

ve vyrobé.

Obr. 43. Novy manipulacni vozik

Zdroj: © SANTRA, spol. s r.o. - 2009
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8.5 Standardizace na pracovisti

Standard postupu konfekce pogumovanych valci

1. | Valec odmastit benzinem.

Natfit valec chemosilem Sedym a
2. | nechat zaschnout 30 min.

Natfit valec chemosilem ¢ernym
3. |a nechat zaschnout 30 min.

Natfit valec bubnovym cemen-
4. |tem.

Polozit pfedem natezanou folii
5. [na vélec.

Dikladné vypichat vzduchy jeh-
6. |lovym valeCkem.

7. | Zabalit do smr$tovaci folie.

Vypracoval: Markéta Lukasikova Schvalil: Datum: 16. 4. 2012

Obr. 44. Navrh standardu konfekce pogumovanych vdilcii

Zdroj: viastni
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Pracovni postupy

Vytvotila jsem standard postupu konfekce pogumovanych valci pro zlepSeni ndzornosti
technologického postupu. Tento standard by mél byt vyvéSen na pracovisti. Tim, ze pra-
covnici budou mit pracovni postup pfimo na o€ich, dojde k zajisténi rychlejsi orientace a
pochopeni prace a zvyseni bezpecnosti prace. Standard obsahuje slovni popis a fotografie a
bude slouzit jako dopln€k k vyrobnimu ptedpisu, ktery je soucasti dokumentace tieti vrstvy

dle 1ISO 9001.

Plany udrzby stroji

Zpracovala jsem plany udrzby vSech stroji, které se pouzivaji pro vyrobu pogumovanych
valci. Plany ndzorné€ vystihuji, jak by se mélo postupovat pti udrzbé strojli. Skladaji se ze
slovniho popisu jednotlivych tikont a fotografii jednotlivych ¢asti stroju. Diky jednotlivym
bodiim, které jsou zndzornény na fotografiich, by mélo byt kazdému pracovnikovi jasné,
kde se ma provadét udrzba strojii. Plany obsahuji nasledujici ¢asti: jaka Cast stroje se ma
Cistit, kdy se ma ¢istit a nedilnou soucasti je také odpovédna osoba za ¢isténi. Piehled
udrzby by mohl byt soucasti informacniho systému, ktery by sam upozorinoval na terminy
udrzby jednotlivych stroji. Pfi stanovovani plant Udrzby jsem vychazela jednak
z provoznich deniku a také z dokumentace dodané vyrobci jednotlivych strojd. Plany udrz-
by jsem vytvoftila pro tyto stroje: piskovaci stroj, odlu¢ovac prachu, konfekéni stroj, vulka-
niza¢ni komora a bruska na kulato. Tyto plany by mély byt umistény u jednotlivych stroju.

Doslo by k prodlouzeni Zivotnosti strojii a sniZzeni ndkladl na opravy a udrZzovani.
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Plan udrzby piskovaciho stroje

P. ¢ | Co cdistit Kdy Odpovédna osoba
Ocistit vnitini stény kabiny stlacenym vzdu-

1. chem denn¢ obsluha stroje

2. Kontrola a o¢i$téni prizoru denné obsluha stroje
Kontrola stavu injektorové pistole a v§ech

3. jejich ¢asti denné obsluha stroje
Kontrola pootoceni trysky v injektorové pis- | 1x po 10 hodinach

4, toli provozu obsluha stroje

5. Vydistit a promazat zavésy a zamky dvefi 1x mésicné vedouci vyroby
Provést kontrolu elektrické vystroje kabiny a

6. odlucovace prachu 1x mésicné vedouci vyroby

7. Zamenit roSty 1x mé&si¢né vedouci vyroby
Vyména mazaci napIn¢€ lozisek motoru odsa-

8. vaciho ventilatoru 1x roéné vedouci vyroby
Kontrola celkového stavu opotiebeni tryskaci

9. kabiny véetn¢ ptislusenstvi 1x ro¢né vedouci vyroby

Vypracoval: Markéta Lukasikova

Schvalil:

Datum: 16. 4. 2012

Obr. 45. Plan udrzby piskovaciho stroje

Zdroj: viastni
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Plan udrzby odlucovace

P. ¢ | Co distit Kdy Odpovédna osoba
Vizualni kontrola atmosféry v okoli

1. tryskaci kabiny a odlucovace Denné obsluha stroje

2. Vizualni kontrola pulznich razt 1x tydné obsluha stroje

3. Kontrola zasobniku odlou¢eného prachu | Denné obsluha stroje

Kontrola nasavaciho a vytlacného vzdu-
4. chotechnického potrubi 1x mésicné

vedouci vyroby

Kontrola uloZeni a mechanického po-
Skozenti filtra¢nich patron a sekundérni-

5. ho filtru I1x mé&si¢n¢ | vedouci vyroby
6. Kontrola opotiebeni ventilatoru 1x mésicné vedouci vyroby
Vypracoval: Markéta Lukasikova Schvalil: Datum: 16. 4. 2012

Obr. 46. Plan udrzby odlucovace

Zdroj: viastni
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Plan udrzby konfek¢niho stroje

P. & | Co distit Kdy Odpovédna osoba
Kontrola hladiny oleje v pievodov-
1. |ce 1x rocné vedouci vyroby
Kontrola stavu napnuti femene mo-
2. |toru 1x ro¢né vedouci vyroby
3. | VyCisténi stroje 1x tydné obsluha stroje
Vizualni kontrola (kontrola hiidele
stroje zda neni poskozeny nebo na-
4. |lomeny) Denné obsluha stroje
5. | Vypnout stroj po sméné na konci kazdé smény | obsluha stroje
6. | Vyména oleje 1x za 5 let vedouci vyroby
Vypracoval: Markéta Lukasikova Schvalil: Datum: 16. 4. 2012

Obr. 47. Plan udrzby konfekcniho stroje

Zdroj: viastni
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Plan udrzby vulkanizacni komory

P.
¢. | Co distit Kdy Odpovédna osoba
1. |Kontrola pojistného ventilu nadzvednutim kuzelky 1x mésic¢né | vedouci vyroby
2. | Kontrola tlakoméru nulovanim 1x mési¢né | vedouci vyroby
3. | Vymeéna tésnéni pod viko 1x ro¢né vedouci vyroby
Vizualni kontrola (kontrola regulatoru, svételné signa-
4. |lizace atlaku) denn¢ obsluha stroje
5. | Kontrola tésnosti denné obsluha stroje
6. | Kontrola napnuti femene ventilatoru Ix rotné¢ | vedouci vyroby
7. | Kontrola topeni 1x mési¢né | vedouci vyroby
8. | Vycisténi vnittku komory 1x mésicné | vedouci vyroby
9. | Kontrola pojistek Ix roéné¢ | vedouci vyroby
revizni technik tlako-
10. | Provozni revize I1x roéné¢ | vych nadob
revizni technik tlako-
11. | Vnitini revize 1x za 5 let | vych nadob
revizni technik tlako-
12. | Tlakova zkouska 1x za 9 let | vych nadob

Vypracoval: Markéta Lukasikova

Schvalil:

Datum: 16. 4. 2012

Obr. 48. Plan udrzby vulkanizacni komory
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Zdroj: viastni

Plan adrzby brusky na kulato

P. & | Co distit Kdy Odpovédna osoba

1. Ocisténi stroje kazdy den na konci smény obsluha stroje

2. Orovnani brusného kotouce 2x ro¢né obsluha stroje

3. Napnuti klinového femene 1x roéné vedouci vyroby
Pritahnout pistni ucpavky a veskeré

4. Sroubeni uvnitf stroje 1x za pul roku vedouci vyroby
Vyzkouset v§echny hydraulické funkce

5. pfi zpusténém stroji 2x tydné vedouci vyroby
Kontrola odtoku oleje z brousiciho po kazdém zpusténi mazaci-

6. vieteniku ho ¢erpadla vedouci vyroby
Cisténi lamelového filtru brousiciho

7. vieteniku 1x za pul roku vedouci vyroby
Vymeéna vlozky ve filtru brousiciho

8. vieteniku 1x roéné vedouci vyroby
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0. Vy¢isténi nadrze na olej 1x za 2 roky vedouci vyroby
10. | Kontrola vysky hladiny oleje kazdy den na konci smény | obsluha stroje

11. Doplnéni hladiny oleje v nadrzi 1x roéné vedouci vyroby
12. Vyména oleje v nadrzi 1x za 2 roky vedouci vyroby
13. | Promazani koniku kazdy den na konci smény obsluha stroje

14. Promazéni nataceciho stolu 1x mé&sicné vedouci vyroby
15. Promazani hydraulického rozvodu 1x za 4 mésice vedouci vyroby
16. Promazani brousiciho vieteniku 1x za 4 mésice vedouci vyroby

Vypracoval: Markéta Lukasikova

Schvalil:

Datum: 16. 4. 2012

Obr. 49. Plan udrzby brusky na kulato

Zdroj: viastni
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9 ZHODNOCENI PROJEKTU

9.1 Ekonomické zhodnoceni projektu

Naklady
Manipula¢ni vozik:

Odsavaci box:

Barva na oznaceni prostor:

Pénova vypln:

Popisovaci stitky:

6 000 K¢

10 000 K¢

400 K¢

800 K¢

200 K¢

Vypocet uspory
Tab. 8. Viypocet uspory na zkrdaceni transportnich cest
Zdroj: viastni
Vypocet uspory ze zkraceni transportnich cest
stary stav [min] |novy stav [min] |tspora[min/ks]
vyroba 1 ks 97 97
transport 1 ks 1,01 0,35
celkem 98,01 97,35 0,66

Uspora dasu: 0,66 /98,01 x 100 = 0,67 %

Me¢sicni tispora ze zkraceni transportu: 500 x 168 x 0,0067 = 562,80 K¢

Za predpokladu, ze hodina prace pracovnika ve vyrobé€ je vycislena na 500 K¢ a fond me-

si¢ni pracovni doby je stanoven na 168 hodin, je tspora 562,80 K¢&. Vlivem zkraceni trans-

portnich cest dojde k uspote ¢asu 0,67 %.

Néklady na vystavbu haly a st€¢hovani se do vypoctu nezahrnuji.
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Tab. 9. Ndklady a uspory projektu

Zdroj: viastni

Naklady
POTREBNE ZARIZENI CENA ZA PORIZENI
manipulacni vozik 6 000 K¢
odséavaci box 10 000 K¢
barva pro oznaceni prostor 400 K¢
penova vypli 800 K¢
popisovaci Stitky 200 K¢
Celkem 17 400 K¢
Uspora
MESICNI USPORA
uspora ze zkraceni transportu 562,80 K¢

Vypocet doby navratnosti:

TN=IN/AZ

IN = investi¢ni naklady jednorazové na realizaci projektu v K¢
AZ = efekt v K¢

TN =17 400/ 562,80 = 30,92 mésicti = 2 roky 6, 92 mésice

9.2 Prinosy projektu

Diky novému uspofadéani pracovisté a zakoupenim nového odsavaciho boxu bude mit fir-

ma nasledujici ptinosy:
e SniZeni ¢asovych ztrat diky zméné layoutu
e Zkraceni manipulacnich cest pracovnikii
e Zjednoduseni pracovniho postupu
e SniZeni ndmahy

e ZlepSeni hygieny pracovisté a zvySeni bezpecnosti prace
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Zavedenim standardli na pracovisti (obr. 39,44) s vyuzitim podplirného nastroje 5S vidim
nasledujici ptinosy:

e (Odstranéni vSech nepotiebnych véci z pracoviste

¢ Diky pfehlednéjSimu pracovisti dojde k snizeni casovych ztrat

e Uplatnéni vizualnich prvkl na pracovisti

e Vytvoreni standardu Cistého pracovisté

e Zhotoveni formulafe pro audit 5S

e Vytvoreni standardu pracovniho postupu pogumovani valci

e Vytvoreni plant udrzby stroji

Zavedenim planu udrzby stroju (obr. 45,46,47,48,49) vidim nasledujici pfinosy:
e Prodlouzeni zivotnosti zafizeni

e SniZeni ndkladl na opravy a drzbu stroji
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9.3 Lhiity realizace projektu

Tab. 10. Harmonogram realizace projektu

Zdroj: viastni

Nazev ukolu

Duben

Kvéten

Cerven

Cervenec

Nakresleni nového layoutu

Nakresleni nového odsavaciho boxu

Objednani odsavaciho boxu

Instalace odsavaciho boxu

Vytiidéni nepotiebnych véci na pracovisti

Ulozeni pfedmétii na definovana mista

Objednani barvy pro oznaceni prostor

Objednéni pény vyplné Suplikii

Objednani popisnych §titkid

Oznaceni pracovi$t’ a manipulacnich cest

Ulozeni naradi do zakoupené pény

Oznaceni tloznych mist $titky

Objednani manipulacniho voziku

Vytvoteni standardu prac. postupu

Vytvoieni standardu Cisténi stroje

Ulozeni pfedmétti do manipulaéniho vozi-
ku

Vytvoteni formulafe auditu 5S

Vytvoieni plant udrzby stroju

14. tyd.

15.tyd. | 16. tyd.

17. tyd.

18. tyd. | 19. tyd. | 20. tyd. | 21. tyd. | 22. tyd.

23 tyd.

24 tyd.

25. tyd.

26. tyd.

27.tyd. | 28.tyd.

29. tyd.
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10 DALSI DOPORUCENI PRO FIRMU

V projektové Casti byla popsana jedna moznost jak realizovat nové uspofadani pracoviste.
V této Casti uvedu dals$i mozné varianty a provedu nadkladové zhodnoceni vSech variant.
Prvni varianta by pro firmu znamenala ziistat ve stavajicich prostorach. Doslo by k pfesunu

¢asti strojii a zafizeni tak aby doslo ke zkraceni tras. Stéhovani stroji by mélo za nasledek

vypadek vyroby na pét tydnti. Vznikly by pfitom firmé nasledujici naklady:

Ptesun stroju a zafizeni: 30 000 K¢
Vypadek vyroby na 5 tydnt: 750 000 K¢
Celkem: 780 000 K¢

Druha varianta piedstavuje stavbu nové vyrobni haly pifi zachovani stavajici vyrobni tech-

nologie. Néklady by byly vy¢isleny nasledovné:

Nakup pozemku: 3 000 000 K¢
Vystavba nové haly: 20 000 000 K¢
Piesté¢hovani stavajicich stroji: 100 000 K¢
Vypadek vyroby 3 tydny: 450 000 K¢
Celkem: 23 550 000 K¢

Tteti varianta zahrnuje stavbu nové haly a ndkup nové vyrobni technologie. Vyhodou by
byla moznost umisténi novych strojii, jako je vulkaniza¢ni komora a konfek¢ni stroj na
pogumovani valci. Vhodnost zakoupeni téchto stroji je predevSim zavisla na mnozstvi

zakazek pogumovani valct, protoze se jedna o velkou investici.

Pro firmu by vznikly tyto néklady:

Nakup pozemku: 3000 000 K¢
Vystavba nové haly: 20 000 000 K¢
Nakup nové technologie:

e konfek¢ni zafizeni do délky 3 metrti a priméru 500 milimetri: 1 700 000 K¢
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e novy vulkaniza¢ni kotel o délce 3 metry a priméru 1 metr: 500 000 K¢
e starsi bruska o délce 3 metry: 500 000 K¢
Celkem: 25700 000 K¢

V prvni varianté by bylo jedinym pfinosem zkraceni tras. Pfinosem druh¢ varianty by bylo
také zkraceni tras. Dalsi vyhodou by bylo, Ze by firma méla vlastni prostory. Tim by odpa-
dly naklady na najemné a snizili by se naklady na energii vlivem niz8ich tepelnych ztrat.
Ve treti varianté by krom¢ zminénych piinost doslo k n€kolikandsobnému zvyseni vykonu

a produktivity prace.

Zpracovani standardi ¢iSténi u zbylych pracovist’

Byl vypracovan standard €isténi na pracovisti konfek¢niho stroje. Dle zhotoveného vzoru
je zapotiebi vypracovat standardy ¢isténi u zbyvajicich strojii na pracovisti. Diky vizualni-
mu provedeni by nemélo dojit k zapomenuti provedeni n¢kterych ¢innosti.

Zpracovani plani udrzby u zbylych stroji

Na zékladé vypracovanych planti udrzby jednotlivych stroji je potieba zpracovat plany
udrzby také pro ostatni stroje. M¢lo by také dojit k prevedeni vétsi ¢asti pravomoci na ob-
sluhu stroje.

Vypracovani pracovnich postupii i u ostatnich druhii vyrobki.

Podle vypracovaného pracovniho postupu pro vyrobu pogumovanych valc by mélo dojit
také k zpracovani vizualniho pracovniho postupu i u ostatniho vyrabéného sortimentu. Da-

n¢é standardy by méli byt vyvéSeny u daného pracovisté.
Motivace pracovniki

Ptimé&t pracovniky, aby zacaly dodrzovat vytvofené standardy Cisténi a plany udrzby stroji
neni jednoduché. Proto by soucésti motiva¢niho systému meélo byt také dodrzovani téchto

standarda.
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Workshopy, $koleni pracovniku

Ve firmé by méli probihat workshopy, aby byli vyrobni pracovnici sezndmeni s nové zava-
dénymi metodami primyslového inZenyrstvi. Skolenim by doslo k zvyseni kvalifikace pra-

covniku.
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ZAVER
Cilem mé diplomové prace bylo zpracovat projekt uplatnéni vybranych metod pramyslové-

ho inzenyrstvi ve spolecnosti XY s.r.0. pfi vyrobé pogumovanych valct.

S vyuzitim odborné literatury a dalSich informacnich zdroja jsem v teoretické ¢asti popsala
pojmy zabyvajici se pramyslovym inzenyrstvim a jejich metodami. Dale jsem popisovala
vybrané metody pramyslového inzenyrstvi, mezi které jsem zahrnula metodu 5S, vizualni

management, standardizaci, procesni analyzu a mapovani hodnotového toku.

V analytické Casti jsem provedla analyzu soucasného stavu. Pfi analyze jsem vyuzivala
ptedevsim fotoanalyzu, pozorovani, dotazovani a interni materialy firmy. Na zaklad¢ zjis-
ténych problémi a plytvani jsem definovala jednotlivé moznosti pro zlepseni s vyuzitim

metod primyslového inZenyrstvi.

Tyto navrhy na zlepSeni jsou zpracovany v projektové ¢asti. Prvnim navrhem je vytvoteni
nového layoutu pracovisté, které piinese zkraceni transportnich cest pracovnikii ve vyrobe¢.
Dalsi navrhy, které jsem zpracovala, se tykaly zavedeni metody 5S, vizualizace na praco-

visti, standardizace a provedeni plant udrzby stroji.

Zavérem jsem provedla ekonomické zhodnoceni projektu, véetné ptinosi a lhit realizace.

Dale jsem navrhla spolec¢nosti dalsi doporuceni jak pokrac¢ovat v procesu zlepSovani.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

5S

DP

ISO

NVA

OLED

Pl

TPM

uTB

VA

VSM

Metodika pro eliminaci plytvani na pracovisti
Diplomova prace

International Standard Organisation

No Value Added

Organic Light-Emitting Diodes

Primyslové inzenyrstvi

Total Productive Maintenance

Univerzita Tomase Bati

Value Added

Value Stream Mapping
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SEZNAM PRILOH

Pl Plivodni layout (interni materialy firmy)
PIl'  Procesni analyza — valec 60x1450 (vlastni)
PIIl  Mapa VSM soucasného stavu (vlastni)

PIV  Novy layout (vlastni)

PV Nova procesni analyza — valec 60x1450 (vlastni)
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PRILOHA P 11: PROCESNI ANALYZA — VALEC 60X1450

) o = = Q = & A & & =
S S 281 8| | 2| ¢| 8| 3| 2 5 2
C. Cinnost ® S| ® =1 3 s, :‘ -
=N — = S
5| &
= =]
T
1 | doprava materialu O [ D v 32
2 | vstupni kontrola o = D |V 3 1
\\
3 | skladovani materialu 1
O = 2 /
///D/
4 | transport ze skladu 5
O | D
) /-‘ V
5 | ptiprava polotovarti { = | D |V 10 1
6 | transport valcti na pogu- 9
movani D /I L] D v
/
7 | piskovani ( SO D v 15 1
t rt tr r r A
8 | transport na natirani b E [ D | v 14
9 | natirani < [ sl | D | v 5 1
10 | transport ke konfekci D > » O |D |V 12
11 | konfekce valce S| D v 18 1
12 | transport na bandazovani O ! D \V, 3
13 | bandédzovéni ’ s O D | v 2 1
T
14 | transport na vulkanizaci O 0| D \V/ 3
15 | vulkanizace (’ s 0| D | v 70 | 1
16 | transport na odbandazo- N 3
vani © > I:l D v
/
17 | odbandazovéni é 2
—>| | D
- \\ v
18 | odlezeni O . ] 7. v 5
19 | meziopera¢ni kontrola o = { D |V 2 1




t tkb
20 | transport k brusce O O D v 32
21 | piiprava na brouseni = | O | p v 10
22 | brouseni valce ® sIO | D | v 20 1
23 | brouseni el vélce ‘X 5> O/ p |V 10
24 | vystupni kontrola N 3
o|/=>® D |V
25 | transport do skladu O ‘ O|lp |V 13
; ; - ]
26 | sklad hotovych vyrobka o = ] D \v 1
Cetnost 10 | 10 | 3 1 2
Soudet 139 | 175 | 11




PRILOHA P II1: MAPA VSM SOUCASNEHO STAVU

PLANOVANI VYROBY
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Dodavatel Zakaznik

Vedouci vyroby

t/\.[_,, 2
© (&}
22 ks/ jednorazova zakazka
Objednavka s co nejkratsi Ihitou dodani

Priprava Piskovani Natirani valce Konfekce Vulkanizace Zovani B i valce Vystupni
materialu vaice valce kontrola
5 mi kontrola %0
-9 min T i vt i
C/T: 10 min CIT: 15 min S0t DN C/T: 20 min G, P AT min. CIT: 3 min
C/0: 220 min C/O: 330 min Pl OEE:2291% | C/0:44amin =P OEE: 933 % P C/0:88 tn H  OEE: 100 % $  C/O: 66 min
OEE "|  OEE:68,75 % Cas.fond: 480 min OEE: 81,80 3. Cas.fond: 480 min : EE: - Cas fond: 480 min OEE: -
22ks Ca;:g:n:sato il om Ca;"r:é“:r“::t“ il Mm Sménnost: 1 | 12m éa;ﬂ‘:;:g’ in o Sménnost: 1 3m oo a0 minl 32m Sménnost: 1 om Ca;»:g:;‘::“_’ i s 22ks
; : : : Sménnost: 1 :
Valcovana folie(1 balik, 200 kg) 15 Min s ‘;;“.
dni O 1 o 1 O 1 O 2 O o O 1 O 1 O L
10 min 15 min 5 min 20 min 70 min 4 min 40 min 3 min
I 8 min + 6 720 + 1 min + 15 min I I 0 min | l l | l l I l I I l l 0 min l l 4 min + 480 min
VA= 167 min
NVA= 7247 min

VA index= 2,2525%




PRILOHA P IV: NOVY LAYOUT
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PRILOHA P V: NOVA PROCESNI ANALYZA — VALEC 60X1450

ol 4| x| o| 2| «| g 3| N =z
2| 3| 3| 2| ¢| 8| =[5| & ¢t
C. Cinnost *l 5| & Bl 2| & :‘ - -
= - =3 =4
E) g
5 =
T
1 | doprava materialu O [ D v 7
2 | vstupni kontrola o | = D |V 3 1
\\
3 | skladovani materialu 1
O = 2
///D/
4 | transport ze skladu 18
O | O|D|V
/
5 | ptiprava polotovarti { SO D | v 10 1
6 | transport valcti na pogu- o4
movani D , > L D v
/|
7 | piskovani < SO D v 15 1
t rt na natirani }
8 ransport na natirani D [] D v 3
9 | natirani < [ sl | D | v 5 1
10 | transport ke konfekci D > > O D | v 9
11 | konfekce valce S| D v 18 1
12 | transport na bandazovani O ] D \V, 3
13 | bandazovani g O D v 2 1
Ikanizaci
14 | transport na vulkanizaci O O D v 3
15 | vulkanizace (’ s 0| D | v 70 | 1
16 | transport na odbandéazo- N 3
vani O > L] D v
/
17 | odband4zovéni é 2
—>| | D
. \\ v
18 | odlezeni O : ] 7. v 5
19 | meziopera¢ni kontrola o = { D |V 2 1




t tkb
20 | transport k brusce O O D v 9
21 | piiprava na brouseni = | O | p v 10
22 | brouseni valce ® sIO | D | v 20 1
23 | brouseni el vélce ‘X 5> O/ p |V 10
24 | vystupni kontrola N 3
o=@ D|v
25 | transport do skladu O ‘ O|lp |V 20
; ; - ]
26 | sklad hotovych vyrobka o = ] D \v 1
Cetnost 10 | 10 | 3 1 2
Soudet 99 | 175 | 11




