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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva Stihlou vyrobou ve spolecnosti Forscher spol. st. 0..
V teoretické ¢asti moji diplomové prace jsem se zaméfil na kratkou historii primyslového
inzenyrstvi, Stihly podnik a nasledné na Stihlou vyrobu. V praktické casti jsem ptedstavil
spole¢nost, provedl analyzu vyrobni linky Woco, vcetné snimkovani pracovnikti a praco-

vist. Na zavér jsou navrhnuty doporuceni vedouci k vylepSeni chodu linky Woco.

Kli¢ova slova: primyslové inzenyrstvi, §tihly podnik, §tihla vyroba, Forschner spol. s . 0.,

layout, vizualizace, vyrobni linka, Woco

ABSTRACT

This thesis deals with lean manufacturing in Forschner Ltd.. The theoretical part of the
thesis is oriented on short history of industrial engineering, something about lean company
and finally something about lean manufacturing. The practical part of the thesis is oriented
on introduction Forschner Ltd. and analysis of the production line Woco, including imagin-
ing workers and workplaces.The conclusion leading to the improvement the operation of

leading lines Woco.

Keywords: industrial engineering, lean company, lean manufacturing, Forschner Ltd., lay-

out, visualization, production line, Woco
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UvVOD

Pro svoji diplomovou praci jsem téma §tihla vyroba ve spolecnosti Forschner spol. s . 0..
Hlavnim divodem, pro¢ jsem si vybrat tuto spolecnost, je zaméfeni na automobilovy pri-
mysl, ktery m¢ vzdy velmi zajimal. Nemén¢ dalezitym kritériem pfi vybéru firmy byla
dojezdova vzdalenost, jak z domova, tak i ze Zlina. Firma sidli v Uherském Hradisti, které

je téméF v poloving cesty mezi obéma misty.

Svoji diplomovou praci budu mit rozdélenou klasicky na dvé ¢asti — teoretickou a praktic-

kou. Pri¢emz prakticka ¢ast bude obsahovat i ¢ast projektovou.

V teoretické Casti se nejprve zaméfim na to, co to vilbec je prumyslové inzenyrstvi, kdo je
to primyslovy inzenyr a rozeberu klasické a moderni primyslové inZenyrstvi. Déle se po-
kusim objasnit pojmy, patiici k Stihlému podniku, jako jsou §tihld vyroba, $tihly adminis-
trativa, Stihla logistika a Stihly vyvoj. Dalsi kapitola bude zaméfena na jednotlivé prvky
stihlé vyroby, jako jsou 5S, tymova prace, Kanban, Kaizen a mnoho dalSich. Na zavér teo-

retické Casti provedu kratké shrnuti a presunu se k praktické ¢asti diplomové prace.

U praktické ¢asti diplomové prace prob&hne, ze vSeho nejdiive, predstaveni spolecnosti
Forschner spol s r. 0., ¢im se zabyva, kdo jsou jeho hlavni zakaznici, jakou ma organiza¢ni

strukturu atd.. Poté, se v dalsi ¢asti zam¢efim na linku Woco, kde provedu analyzu soucas-

ného stavu, snimkovani jednotlivych pracovnikll a pracovist'.

Co se tyka projektové ¢asti, tak nejdiive definuji projekt, ur¢im si strukturu praci a casovy
harmonogram provadénych ¢innosti na diplomové praci, dale provedu RIPRAN analyzu a
nasledné se pokusim zlepsit soucasny stav linky Woco. V zavéru projektové ¢asti budou
doporuceni, ktera by méla byt vyuzity v praxi, pokud se budou vedeni spolecnosti

Forschner spol. s r. 0. zamlouvat.
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. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZERSTVI

Primyslové inzenyrstvi je interdisciplinarni védni obor, jehoz podstatou je hledani zpt-
sobi, jak provadét praci dimysInéji. Primyslové inzenyrstvi se z pracovist’ snazi odstranit
pfedevsim plytvani, nepravidelnosti, iracionality a pfetéZzovani. Ve vysledku dojde k tomu,
ze tyto aktivity vedou k tvorbé vysoce kvalitnich produktti a poskytovani vysoce kvalitnich
sluzeb, které jsou snadnéjsi, rychlejsi a levnéjsi. Vzhledem k tomu, ze primyslové inzenyr-
stvi je relativné mladym inzenyrskym oborem, tak oproti ostatnim inZenyrskym obortim
ma tu vyhodu, Ze se neustale vyviji, ¢imzZ reaguje na zmény, které v soucasnosti probihaji

Vv jeho okoli.(Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)

1.1 Definice

Pokud bychom chtéli primyslové inzenyrstvi definovat, tak mizeme nasledovné: ,,Pra-
myslové inzenyrstvi je interdisciplindrni védni obor, ktery se zabyva projektovanim, zava-
dénim a zlepSovanim integrovanych systému lidi, stroji, materidlli a energii za ucelem
dosahnuti, co nejvétsi produktivity. K tomuto ucelu jsou vyuzivany, v ramcei pramyslového
inZenyrstvi, specidlni znalosti z matematiky, fyziky, socialnich véd i managementu, které
jsou v kombinaci s inzenyrskymi metodami vyuzivany pro specifikaci a hodnoceni vysled-

ki dosaZzenymi témito systémy.*. (Salvendy, 2001)

1.2 Primyslovy inZenyr

Pro osobu primyslové inzenyra je typické, ze jako pracovnik ma teoretické znalosti, prak-
tické zkuSenosti a osobni vlastnosti pro vykonavani ¢innosti z oblasti primyslového inze-
nyrstvi.

Cile, které v dnesni dobg, ptijima pramyslovy inzenyr za své, jsou pifedevSim vysoky zisk,
vysokd produktivita a vysoka kvalita. Také se zamétuje na neustalé zlepSovani procest a
odstranovani plytvani v podniku. Aby téchto cilti dosahl, tak pouziva pro svoji praci pod-
purné prostiedky jako napt. humanitni a socialni védy, vypocetni techniku, zédkladni inze-

nyrské a technické veédy 1 teorii managementu. (Masin, 2005, s. 65)
Pti vykonu svého povolani primyslovy inZenyr zastava ¢astecné nésledujici role:

e poradce, konzultant, expert,
e analytik, projektant,

e organizator, manazer,
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e motivator a viidce pii vedeni tymu,

e integrator, inovator,

e vedouci pracovnik na riznych pozicich,
e lobbista pfi prosazovani projektd,

e trenér, instruktor. (CPI, 2010)

1.3 Rozdéleni primyslového inZenyrstvi

Vedle tradi¢nich metod, které se v oblasti primyslového inZzenyrstvi nachdzi, mizeme najit
i nové metody, které vice akceptuji potfeby soucasnosti. Zaroven vsak lze konstatovat, ze
klasické metody neztraceji nijak na vyznamu. Primyslové inzenyrstvi mizeme rozd¢lit na

dvé samostatné oblasti — klasické a moderni.

1.3.1 Klasické priamyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inzenyrstvi 1ze roz¢lenit na dvé zakladni discipliny. Jedna se o studi-

um prace a operacni vyzkum.

Cilem studia prace je docilit optimalniho vyuZiti lidskych a materidlovych zdroja, které
jsou dostupné v daném podniku. Funkeci studia prace je ziskavani informaci, které jsou dale
vyuzivany jako prostiedek pro zvySovani produktivity. Pro splnéni svych cili vyuziva pte-

devsim dvou technik:

e studium pracovnich metod,
e meéfeni prace.
Operacni vyzkum pouziva k dosazeni svych cili odlisné techniky a metody, mezi které

muZzeme zatadit napf.:

e sitové grafy,

e metody feSeni sekvencnich uloh,
e metody matematické statistiky,
e metody hromadné obsluhy,

e metody teorie zasob,

e metody teorie udrzby, atd. (Masin a Vytlacil, 2000, s.88-94)
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1.3.2 Moderni praumyslové inZenyrstvi

Moderni primyslové inzenyrstvi bylo zprvu doménou velkych svétovych firem. Nejzna-
méjSim piedstavitelem byla firma Toyota, ktera byla, v oblasti priimyslového inzenyrstvi,
priakopnikem. Ve své dob¢€, zde vznikaly zcela nové metody, které se rozsitily po celém
svete. Nyni se v podnicich svétové tfidy miizeme setkat s nejriznéjSimi programy prumys-

lového inzenyrstvi, napf.:

e simulace vyrobnich systému,

e projektovani a realizace vyrobnich bung¢k,

e TPM,

e SMED,

e program dynamického zlepSovani procesu,

e odménovani na zakladé vysledk,

e systém méteni produktivity,

e projektovani optimdlnich modelt pracovni doby,

e simultanni inZenyrstvi a mnohé dalsi. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 108-109)
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2 STIHLY PODNIK

Stihlost podniku znamena délat pouze &innosti, které jsou pro podnik potfebné. V idealnim

piipadé musime tyto Cinnosti délat spravné napoprvé, d€lat je rychleji nez konkurence a

v

Stihlost podniku je o zvy$ovani vykonnosti firmy, pfi¢emz $tihly podnik dél4 jen piesné to,
€0 pozaduje zakaznik a to s co nejmenSim poctem cCinnosti, které hodnotu vyrobku nebo
sluzby nezvySuji. Cilem S§tihlého podniku je vydé€lat vic penéz nez konkurence za pouZiti
mensiho vynalozeného usili a také rychleji nez konkurencni podniky. (Kosturiak a Frolik,

2006, s. 17)

Mezi zakladni charakteristiky Stihlého podniku mizeme pfifadit flexibilitu, a to na vSech
urovnich. Pokud je podnik flexibilni, tak ma urcitou konkuren¢ni vyhodu. Jako piiklad
bych uvedl flexibilitu vyrobniho systému, ktera ndm umozni vyrabét a montovat dané nebo

budouci spektrum vyrobki v libovolném mnozstvi a potadi.
Dtvody, pro¢ potfebujeme flexibilni systém, mohou byt nasledujici:

e piilis slozité predpovidani poZadavkl zédkaznika,

o kratké Zivotni cykly a kolisavé pozadavky,

e variantni vyroba a mal¢ davky,

e rychlost dodavek,

e zidkaznicka vyroba,

¢ individualizace produkti,

e recyklace produkti,

e sluzby zakazniktim atd. (Debnar, 2010a)

Neni oviem spravné, abychom si pod $tihlym podnikem piedstavili pouze vyrobu. Stihla
vyroba je pouze jednim ze zakladnich pilifa Stihlého podniku. Kompletni vycet piliit stih-

1ého podniku je nasledujici:

e $tihla vyroba,

e Stihla logistika a materidlovy tok,
e §tihla administrativa,

e Stihly vyvoj vyrobkii,

e Kkultura realizace a koncentrace na cile. (Debnar, 2009)
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Stihld admini

Stihly a inovativni podnik

strativa

S

Stihla vyroba

Stihly vyvoj

Kultara realizace a koncentrace na cile

Stihld logi

fika

Obr. 1 Zakladni pilife $tihlého podniku (Debnar, 2009)

2.1 Stihla vyroba

Koncepce $tihlé vyroby, vznikla v 50-60 letech 20. stoleti v Japonsku. S touto koncepci

piisla firma Toyota jako alternativa k hromadné vyrobé v prostiedi, které vyzadovalo vy-

sokou miru flexibility a nizkou miru investic. (Bordas, 2006)

ZkuSenosti z implementace principti §tihlé vyroby vedly k definovani prvki §tihlé vyroby,

které ztetelné zachycuje obr. 2. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23)

stihle
pracoviste,
vizualizace

tymova prace

management
toku hodnot

kanban

STIHLA VYROBA

procesy kvality a
standardizovana
prace

stihly layout,
vyrobni bunky

TPM, SMED,
redukce davek

Obr. 2Prvky stihlé vyroby (VZ dle Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23)
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Stihla vyroba se rozsifila velmi rychle z nékolika dtivodi, kterymi miizou byt napf. vysoké

ekonomie ¢asu, vysoké zhodnoceni kapitalu a prace, jakozto jeji koncové vysledky.

Je to vyroba postavena na poznani ceny casu, ceny tempa, ceny rychlosti. Avsak Stihla
vyroba se stala materializaci tohoto poznani diky pozoruhodnym vyvojim celé fady svéto-

vych podnikt. (Jirasek, 1998, s. 122-123)

2.2 Stihly administrativa

Cinnosti, tykajici se administrativy, ¢asto tvofi vice nez 50% z priib&zné doby zakazky.

Pticiny mizeme hledat hlavné v nasledujicich oblastech:

e interni problémy komunikace mezi oddélenimi, lidmi a riznymi pocitaovymi sys-
témy,

e komunikacni problémy se zdkazniky a dodavateli,

e nerovnomérny piichod zakdzek a kolisajici zatizeni jednotlivych oddéleni,

e problémy software,

o velké zasoby nevyftizenych poloZek,

e mnozstvi neproduktivnich porad a byrokratickych ¢innosti,

e nedosazitelni spolupracovnici, ktefi pravé vykonavaji jinou ¢innost,

o velké vzdalenosti mezi oddélenimi,

e poruchy zafizeni,

e hledani spravnych podkladi, chybéjici sdileni aktudlnich verzi dokumentd,

e nedostate¢na kvalifikace pracovnikll, neznalost pocitacovych systému, nizka disci-

plina a produktivita prace, atd.
Procesy v administrativé ovliviiuji cely hodnotovy proces v podniku. ZvySovani jejich pro-
duktivity a chybu-vzdornosti maji velky vliv i na produktivitu ostatnich podnikovych pro-

cesl. (Lendvayova, 2010a)
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efektivni
5S a vizualizace managament procesy kvality
¢asu a porad

STIHLA stihly layout v

il 2ies ADMINISTRATIVA administrativé

management : standardizovana
kaizen o
toku hodnot prace

Obr. 3Prvky §tihlé administrativy (VZ dle Kosturiak a Frolik, 2006, s. 35)

Mezi hlavni formy plytvani v administrativé mizeme zatadit:

¢ nadbytek informaci, jejich pfipravu a zpracovani,
e pfepravu zbyte¢nych informaci,

e zbytecny pohyb na pracovistich,

e hledani a ¢ekani,

e slozité postupy nebo nespravna prace,

e z4soby na stolech,

e chyby v papirech ¢i informaénich systémech. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 34-35)

2.3 Stihl4 logistika

Stihla logistika a materialovy tok se soustfed’'uje na pohyb materialu a informaéni tok.
Hlavnim cilem je zabezpeceni, co nejkratsi pribézné doby vyroby, pii¢emz je dulezité mi-
nimalizovat zasoby. Pilit Stihl¢ logistiky v sobé obsahuje nakup, prodej, planovani, fizeni

vyroby, atd. (Lendvayova, 2010b)

Stihly podnik musi budovat $tihlé logistické procesy, bez kterych by nebylo mozné rozvijet
Stihlé procesy ve vyrobé. Mezi hlavni formy plytvani v logistice miizeme zaradit piede-

vSim:

e zasoby, nadbytecny material a komponenty,
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e zbyte¢nou manipulaci,

e cCekani v jakékoliv podobé,

e opravovani poruch,

e chyby,

e nevyuzité pfepravni kapacity,

e nevyuzité schopnosti pracovnik.

managament kvalita a
dodavatelskych standardizace
retézcu - SCM log. proces(

optimalizace
logisticke sité

spolupraces — — informacni a
poUp $TIHLA

dodafateh.a LOGISTIKA komun[kacm
odbérateli system

management

T an e kaizen TPM v logistice

Obr. 4Prvky stihlé logistiky (VZ dle Kosturiak a Frolik, 2006, s. 29)

Pokud budeme chtit v podniku zavést stihlou logistiku, tak pouZzijeme nasledujici postup:

e audit stihlé logistiky,

e prezentace auditu, koncept zmeén, informacni seminaf, Skoleni projektovych tymti,
e mapovani toku hodnot v interni logistice,

e mapovani toku hodnot dodavatelskych fetézci,

e postup zestihleni logistického systému,

e interni logistika,

e cxterni logistika,

e novy systém fizeni hodnotového toku v logistice,

e vyhodnoceni projektu,

e systém auditli a monitoring logistickych ukazatelti. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 29-
30)
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2.4 Stihly vyvoj

Cilem S§tihlého vyvoje je redukce Casu redukce vyvojovych etap minimalné na polovinu.
Lidi ve vyrobé¢ si €asto mysli, Ze procesy, které se nachazeji ve vyvoji v technické ptiprave
vyroby, se daji jen velmi tézko racionalizovat. Opak je pravdou, jelikoz vice nez 75% praci
V oblasti vyvoje a technické pfipravy vyroby ma rutinni charakter. Z tohoto diivodu je

mozné k nim pfistupovat, jako k jinym opakovanym administrativnim ¢innostem.

modularita,
standardizace,
unifikace produktt

integravané
simultanni
inZenyrstvi

projektovy
managament

zkuSenostilidi a
tymoveé prace

STIHLY VYVO) CA technologie

management to ku

_ kaizen DEMA, VA
hodnot

Obr. 5Prvky stihlého vyvoje (VZ dle Kosturiak a Frolik, 2006, s. 33)

Mezi hlavni formy plytvani ve vyvoji miZzeme zafadit predevsim:

e vytvafeni nadbyte¢né dokumentace,

e hledani dokumentace a informaci,

e Cekani,

e zbytecné chozeni,

e zmény v dokumentaci, korekce, odstranovani chyb,
e ztraty Casu,

e zbytec¢na prace. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 31-32)
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3 PRVKY STIiHLE VYROBY

Piedchozi kapitola nastinila, v ¢em spociva Stihlost obecné. Nyni se zaméfime na jednotli-

vé prvky stihlé vyroby a rozebereme je podrobné;i.

3.1 Program 5S

Jedna se o program péti zakladnich principi péCe o pracovisté a tymové teritorium, kde
vzdycky pismeno ,,S“ oznacuje pocate¢niho pismeno japonskych slov. Tyto japonské na-

zvy oznacuji jednotlivé kroky této metody:

e Seiri—uklid,

e Seiton — poradek,

e Seiso — ¢&isténi,

e Seiketsu — standardizace,

e Shitsuke — disciplina.(Tucek a Bobak, 2006, s. 117)

Duvodi, pro¢ tymy potiebuji 5S program, je mnoho, ale mezi nejzavaznéjsi patii:

e piilisny vyskyt zneCisténi v provozech,
e nepotadek a prebytecné véci,

e skryté abnormality na strojich,

e prekazky v toku vyroby,

e apatie lidi k nepotadku,

e tovarny zakaznika nezaujmou pofadkem.

Pokud zname nedostatky, tak si mlZeme vytyCit cile, kterych chceme dosahnout.

V ptipad€ pouziti programu 5S se bude jednat o nésledujici cile:

e zmeénit postoje pracovnikil k pracovistim a strojlim,

e vytvofit disciplinované o organizované pracoviste,

e pfipravit kompetentni pracovniky z pohledu strojii a pracovist,
e ovlivnit a zaujmout zakaznika,

e Dbudovat spolehlivou tovarnu. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 350)
Praktickéa napli ¢innosti programu 58 je nasledujici.

e 1S (Seiri) — znamena, Ze na pracovisti zlstane jen to, co opravdu potiebujeme. Vse

ostatni odstranime z pracoviste.
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e 2S (Seiton) — ma za cil ulozit pouzivané piedméty tak, aby je mohl kazdy vyuzit a
bylo ziejmé, kde jsou skladovany.

e 3S (Seiso) — pracovisté se bezpodmineéné musi udrzovat v Cistoté. Pravé Cisténi
odkryva abnormality, pfedchédzi porucham a tim padem udrzuje hodnotu strojt.

e 4S (Seiketsu) — je stav, kdyz pfedchozi body funguji, pfi¢emz jsou neustale udrzo-
vany a zaroven dochazi i k jejich monitoringu. V disledku toho dochazi k eliminaci
hledéani. Informace jsou na dostupnych a viditelnych mistech.

e 5S (Shitsuke) —znamena, ze ptedchozi Ctyfi kroky se stavaji v podniku postupné
samoziejmosti.(Tucek a Bobak, 2006, s. 117)

3.2 Tymova prace

Tymova préce je efektivni forma organizace lidské prace, ktera ma vicedimenzionalni cha-
rakter. Tymova prace probiha za neustalého rozvijeni pracovnich vztaht ¢lenti tymu. Cle-
nové v tymu maji ur¢ité pracovni role, které si sami rozdéluji nebo méni dle vlastni volby.

(Magin, 2005, s. 83)

Lidé¢ a jejich schopnosti patii velmi ¢asto k nejméné vyuzivanym zdrojim v podnicich. Je
zcela nezbytné, aby v centru pozornosti podniku stali lidé — zaméstnanci. Cim vice jsou
metody a techniky modernéjsi a progresivngjsi, tim vétsi vyznam ziskava praveé persondl,
jelikoZ vyuziti zafizeni stoupd pfimo tmeérné s jeho kvalifikaci.

Je teda zcela zfejmé, ze tymova prace vychazi z potieby co nejvice vyuzit potencidl za-
méstnanct, jejich schopnostia um ve prospéch spole¢nosti.(Vytlacil a Masin, 1998, s. 152-

155)
Dle hierarchického upotfadani mizeme rozdélit tymy nasledovne:

e tymy top managementu,

e tymy stfedniho managementu,

e projektové tymy,

e pracovni skupiny. (Tucek a Bobak, 2006, s. 133)

Charakteristické znaky tymové prace muzeme rozclenit do dvou skupin. Konkrétné se jed-

na o znaky socidlné tymové a znaky, které se tykaji pracovniho procesu.
Mezi socialné tymové znaky jsou:

e partnersky styl fizeni,
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realizace odborného a osobniho vzdélavani,
stabilita a spokojenost zaméstnanctl,

ucast tymu na uspotadani pracoviste,
zapojeni zaméstnancti do rozhodovani,
vyuziti tymovych metod,

vstup tymu do systému odménovani a hodnoceni.

Do skupiny znakt pracovniho procesu miizeme zaradit:

sniZzeni zmetkovitosti,

zvySovani ptitomnosti zaméstnanci,

optimalni uspotradani a urceni pracovnich postupt,
veétsi flexibilita zaméstnancu,

optimalni vyuziti a idrzba stroji a zatizeni,

zvySovani kvality a produktivity. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 155-156)

3.3 Kanban

Slovo ,,Kanban* pochazi z japonStiny a v pfekladu znamend kartu nebo Stitek. Taktéz se

jednéd o metodu dilenského tizeni vyroby, ktera je zaloZena na principu tahu a vizualnich

signalech o skutecné aktudlni potfebe internich a externich zékaznikt. (Masin, 2005, s. 39)

Kanban je metoda, ktera ¢inni tym méné zavislym na svém okoli. V tomto piipadé¢ se jedna

0 zvySeni samostatnosti v oblasti planovani a fizeni vyroby na Grovni provozi a dilen.

Oblasti, ve kterych se vyuzivaji principy kanbanu nazyvame ,,regulacni okruhy*. V téchto

okruzich regulujeme pomoci kanbanovych karet a urCujeme potadi vyroby jednotlivych

vyrobkd, jak je mozno vidét na obrazku €. 6. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 401)
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Obr. 6 Regula¢ni okruh (Vytlacil a Masin, 1998, s. 402)

Pokud chceme, aby Kanban uspésné ve spolecnosti fungoval, tak se musi dodrzovat nasle-

dujicich 6 pravidel:

persondl nasledujici pracovisté musi odebrat material z ptedchéazejiciho podle karty,
vyrabi se nebo dodava se jen to, co poZzaduje karta,

nejsou-li na pracovisti zadné karty, nesmi byt vyvijena Zadna ¢innost,

karty (fyzické) se pohybuji zpét vZdy s materidlem,

personal odpovida za 100% kvalitu dodavaného materialu,

pocatecni pocet karet se zpravidla postupné snizuje na optimalni pocet. (Danck a

Plevny, 2009, s. 112)

Mezi hlavni pfinosy této metody mizeme zatadit:

snizeni zasob,

zajisténi toku informaci,

podpora plynulosti vyroby,

zmens$eni pracnosti planovani,

prehled o stavu zasob rozpracované vyroby,
uspora piepravnich nakladii,

jednoduchy systém dilenského fizeni. (Tucek a Bobak, 2006, s. 74)
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3.4 Kaizen

Kaizen je filosofie, ktera je zaloZena na neustalém zlepSovani. Slovo ,.,kaizen* je jednim z
nejdalezitéjSich pojml japonského managementu a v piekladu znamend ,,zménu
Kk lepSimu®. Neni nutné, aby se zména k lepSimu tykala pouze pracovniho prostiedi, mize

se samoziejme tykat i osobniho Zivota. (Imai, 2004, s. 15-19)
Mezi zékladni principy filozofie kaizen patii:

e zaméieni se na zlepSovani, které¢ vychazi z lokalnich znalosti a zkuSenosti lidi ve
vyrobg,

e zapojeni lidi do zlepSovacich procesil,

e zmeény ,,zvenc¢i” by méli byt za pfimé ucasti vyrobniho persondlu,

e odmeénovani lidi ve vyrob€ za plnéni ukolt, dodrzovani norem a piedpist,

e vnitini nespokojenost se souCasnym stavem, kterd nds nuti neustale zlepSovat.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 119)

KAIZEN

orientace na kanban o
zakaznika zlepSovani
totainl fizend Just-in-Time
jakostl nulove chyby
robotika TPM ‘
krouZky jakosti malé tymy
systémy namétl SMED
automatizace poka-yoke
jidoka

disciplina u

Obr. 7 Soubor metod a programtl podporujici kaizen (Masin a Vytlacil, 2000, s. 186)

Pod pojmem kaizen mlizeme rozumét i jakysi ,,deStnik®, ktery zastfeSuje celé spektrum
nastrojl, technik, programil i strategii, které vznikli v Japonsku pfi snaze naplnit filozofii

kaizen. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 185)
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3.5 Management toku hodnot

Management toku hodnot je strategie zlepSovani procesii, zaloZena na spojovani potieb
managementu s potiebami pracovnich tymi. Cilem je systematicka identifikace a elimina-

ce aktivit, které neptfidavaji hodnotu.

S managementem toku hodnot Gizce souvisi mapovani hodnotové toku — VSM (valuestre-
ammapping). V podstaté, se jedna o graficky nastroj k popisu souc¢asného stavu vyrobnich
procest.Po vytvofeni VSM by mélo nasledovat vytvoreni zlepSen¢ho hodnotového toku —

VSD (valuestream design). (Masin, 2005, s. 46)

Hodnotovy management je pomérné univerzalni disciplina, kterd se vyuziva v procesnim a
primyslovém inZenyrstvi. Zajima nas predevsim:

e (as, kdy je hodnota pfidavana,

e pribézna doba, po kterou produkt vznika,

e pomgér ¢asu pridavani hodnoty a prubézné doby,

e pocet procesnich kroki, kdy vznika hodnota,

e celkovy pocet procesnich kroki atd.

Hodnotovych tokem miiZzeme rozumét také souhrn vSech aktivit nachdzejicich se
Vv procesech, které umoznuji vlastni transformaci materialu na konkrétni zboZi, které jizZ ma
pro zékaznika hodnotu. Z toho vyplyva, Ze do hodnotového toku ve vyrobnim podniku
zahrnujeme jak aktivity, které pfidavaji vyrobku hodnotu, tak i ty, které hodnotu vyrobku
nepiidavaji.

V hodnotovém toku se nachazi dva zékladni interni sméry proudéni:

e informacni,
e transformacni.
Informacni proud piendsi objedndvky od zdkaznika. Oproti tomu transformacni proud pie-

nasi vlastni vyrobky, které proSly proménou od suroviny az po hotovy vyrobek. Vyroba

kazdého vyrobku je spojena s jedine¢nym hodnotovym tokem. (Masin, 2003, s. 10-14)

3.6 Metoda TPM

Totalné produktivni udrzba, neboli TPM, je systematickd metoda, kterd se zaméfuje na
zvySovani celkového efektivniho vyuziti stroju a zafizeni pii aktivni ucasti vSech rozhodu-

jicich profesi a pracovniki. (Masin, 2005, s. 81)
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Pti TPM se pracovnici ned¢€li na ty, ktefi na stroji pracuji a na ty, ktefi stroj opravuji. Vy-
chazi se z toho, ze pracovnik, ktery na daném stroji pracuje, nejlépe dokdze zpozorovat
nejriznéjsi abnormality, které se vyskytnou. Pfi pouziti filozofie TPM se fada Cinnosti
udrzby, pfenasi pfimo na vyrobni pracovniky a vyrobni useky. Obsluha stroje se uc¢i poro-
zumét svému stroji, aby napi. podle zvuku ¢i chovani stroje, mohla zajistit ptislusnou

opravu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s.93)

program vzdélavani
a tréninkd

S . program planovani
program zvysovani pro nove zafizenia
CEZ i dily

program autonom ni

systémudrzby a IS o e .
péce o zafizeni

program planované
udrzby

Obr. 8 Zakladni prvky TPM (VZ dle Kosturiak a Frolik, 2006, s. 94)

zovani 1 udrzby daného zatizeni nebo na zakladé¢ lidskych chyb. Cilem udrzby technického

zafizeni je tyto ztraty snizit nebo Gplné eliminovat.
Ztréty, které vznikaji ve vyrobnim sektoru, mohou mit nésledujici charakter:

e prostoje souvisejici s poruchami stroji a neplanované prostoje,

e vyména nastroji a forem vcéetn€ sefizovani a nastavovani parametru,
e ztraty zptuisobené prestavkami,

e ztraty rychlosti priibéhu vyrobnich procest,

e nedostatky v kvalité,

e snizeni vykonu ve fazi ndb¢hu vyrobnich procesti a technologickych zkousek. (Vy-

tlacil, MasSin a Stan¢k, 1997, s. 114)
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3.7 Systém rychlych zmén — SMED

Systém rychlych zmén neboli SMED (Single-Minute Exchange of Die) je metodika, kterou
zacal jako prvni pouzivat japonsky inzenyr ShigeoShingo. Cilem SMED je zména do 10

minut. V zakladu je koncepce SMED vyjadiena tfemi kroky:

e separace operaci interniho a externiho sefizovani,
e konverze interniho sefizovani na externi,
e zlepSovani jednotlivych ¢innosti v rdmeci interniho a externiho setizovani. (Masin,

2005, s. 75)

Stale vice variabilni a individudlni vyroba vedla v poslednich letech k tomu, ze prakticky
kazdy podnik musi vyrabét ve stdle mensich davkach a soucasné stale Castéji musi ménit

zakazky.

Cas, ktery potfebujeme na sefizeni, se pocitd od ukonceni vyroby posledniho kusu. Zahr-
nuji se do n¢j Cinnosti jako odstranéni starého naradi a ptipravkd, nastaveni nového naradi,
nastaveni a doladéni parametrl procesu, zkusebni béhy az po vyrobu prvniho dobrého ku-

Su.

Rychld zména spoc¢iva v minimalizaci Cast piestavby pracovisté mezi vyrobou dvou po

sob¢ nasledujicich riznych typt vyrobki. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 106-107)

Setizovani strojui a nastroju zalezi na typu operaci a typu zafizeni, které ma byt vyuzivano.

Lze vSak konstatovat, ze se sklada z néasledujicich krok:

e piiprava a kontrola materidlu i nastroji — 30% casu,
e montdz a vymeéna nastroje — 5% cCasu,
e vlastni sefizeni rozmért a polohy nastrojti — 15% casu,

e odzkouseni a nésledné upravy — 50% Casu.

Pokud pii realizaci pfedchozich ctyfech kroka v tradi€nim pojeti, musi podnik zastavit
stroj, tak mu vznikaji dodatecné vyrobni ndklady. S rostoucimi potfebami obstat
V nesmirné tvrdém konkuren¢nim prostiedi, je tradini pojeti procesii sefizovani a vymeény

nastroju podrobovano kritice. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 207-208)
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Pdvodni doba zmény
- & >

Interni | Externi
¢innosti ;| Cinnosti

Interni Externi
¢innosti A cinnosti

Externi
cinnosti

Obr. 9 Postup pii rychlych zménach (Vytlacil, Masin a Stan¢k, 1997, s. 112)

3.8 Vizualni management

Vizualni management je nastroj, ktery je ¢asto opomijen a podcefiovan, pfitom mizu vy-

razné zlepSovat firemni procesy. (Dlabac, 2011)

Neni sporu o tom, Ze jednoduché procesy a jednoduchéd komunikace patfi mezi vyznamné
prvky §tihlé vyroby. Vizualni management je dulezity nastroj fizeni, ktery v ramci podni-
ku podporuje odesilani a pfijimani informaci. Soucasné by mél zaméstnanciim zabezpeco-

vat pristup k t€émto informacim v redlném cCase.

Za pomoci jednoduchych vizudlnich pomiticek je mozné sledovat procesy a tim padem 1
ptipadné odchylky od jejich standardii. Mezi pomucky, které jsou v podnicich vyuzivany
nejcastéji, patii:

e tabule,

e vizualni dokumentace,

e vizualni oznaCeni zon,

e svételna signalizace,

e digitalni tabule, atd. (Machova, 2009, s. 32)
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Cile vizualniho managementu lze shrnout do nasledujicich bodu:

e motivovat,
o Tidit,

e porovnavat,
e udit,

e informovat. (Debnar, 2010b)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Abych vytvoril literarni resersi tykajici se pfevdzné tématu §tihlé vyroby, tak jsem se za-
méfil na studovani knih zabyvajici se primyslovym inZenyrstvim, tak i na knihy zaméiené

na konkrétni oblasti primyslového inzenyrstvi.

V teoretické ¢asti jsem si ujasnil vyznam a rizné podoby, které miize nabyvat primyslové-
ho inzenyrstvi. Dospél jsem k nazoru, ze primyslové inzenyrstvi ovlivituje nas bézny zZivot
mnohem vice, neZ si myslime a jsme si ochotni pfipustit. Jako ptiklad bych uvedl vizuali-

zaci, ktera nam ve velké mife zpiijemiuje zivot.

Teoretickou ¢ast jsem celkové rozdélil do tii hlavnich kapitol, diky kterym jsem se postup-

né snazil dostat k jadru §tihlé vyroby, ktera je hlavnim tématem mé diplomové prace.

Poté, co jsem definoval priimyslové inzenyrstvi a kdo je to osoba, kterd si muze tikat pri-

myslovy inzenyr, jsem rozdé€lil primyslové inzenyrstvi na klasické a moderni.

Dalsi cast teoretické ¢asti jsem vénoval Stihlosti podniku obecné. Zevrubné jsem rozebral
vSechny typy Stihlosti, konkrétn€ Stihlou administrativu, $tihly vyvoj, Stihlou logistiku a

V neposledni fadé Stihlou vyrobu.

Déle jsem se zaméfil na prvky stihlé vyroby, u kterych jsem se snazil jit do vétSiho detailu
nez v piedchozi kapitole, kde byly pouze vyjmenovany. Po rozboru jednotlivych prvki
Stihlé vyroby uz se pfesunu na praktickou ¢ast diplomové prace.

Vérim, Ze teoreticka ¢ast, kterou jsem vytvoril, mi poskytne dostate¢ny zaklad, pro vypra-

covani praktické casti diplomové préce.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost Forschner byla zalozena v roce 1948 v némeckém méstecku Aixheim, panem
Eugenem Forschnerem. Po 24 letech, se vroce 1978 spole¢nost piesidlila do mésta

Spaichingen, které je od ptivodniho mista vzdaleno pouhych 8 kilometra.

Dalsi milnik spole¢nosti byl v roce 1995, kdy se z Némecka rozsifila vyroba i za hranice.
V Ceské republice byla zaloZena spole¢nost Forschner spol. s r. o., ktera se nachazi v Ot-
rokovicich. V roce 1999 byla ziizena druha pobocka na ¢eském tizemi — Forschner PTZ,

ktera ma svou vyrobu umisténou v Otrokovicich.

Ve stejném roce, kdy vznikla otrokovicka vyroba, se spolecnost rozsifila i v Némecku.
Pobocka Forschner PTM GmbH se nachazi v mésteCku Mahlstetten, ktery je od piivodniho

Aixheimu ve vzdalenosti 20 kilometra.

Rok 2001 ptinesl dalsi rozSifovani spolecnosti. Nova pobocka vznikla tentokrat v tureckém
Istambulu a nese nazev Forschner Kablo. Ve stejném roce, se vyroba ve mésté Spaichin-

gen, presunula do nové budovy.

Dalsi rozsiteni se uskutecnilo v roce 2004, kdy byla zalozena pobocka na Ukrajin¢ —

Forschner T.O.B..

Zatim poslednim milnikem v historii spolec¢nosti je rok 2005, kdy vznikla prvni pobocka za
hranicemi Evropy. V Ciné vznikla poboc¢ka Forschner Automotive Electrical Systems Co.
LTD.

V brzké budoucnosti by se méla spole¢nost rozsifit i za ocean. Svou pobocku by spolec-

nost Forschner méla otvirat v Mexiku. (Forschner, 2008)

Obr. 10 Logo spolecnosti Forschner (Forschner, 2008)
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5.1 Zakladni udaje
Nazev:Forschner spol. sr. 0.

Sidlo: Uherské Hradiste, Jaktare 1752
Email: info@forschner.cz

Telefon: +42 572 522 685

Fax: +42 572 551 877

Web: www.forschner.cz

Obr. 11 Budova vyroby v Uherském Hradisti (Forschner, 2008)
Piedmét podnikani:
Vyrobu spolecnosti mizeme roz¢lenit do tfech hlavnich kategorii:

e elektrické rozvodové systémy,
o elektro-mechanické systémy,

e precizni soustruzeni.

5.1.1 Portfolio vyrobki

Spole¢nost ma velmi Siroké portfolio ve vSech tfech hlavnich ¢innostech vyroby. Mnohé

vyrobky se od sebe navzajem lisi pouze délkou, tloustkou, vykonem atd.


http://www.forschner.cz/
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Obr. 14 Ukazka precizné vysoustruzenych vyrobkt (Forschner, 2008)

5.1.2 Hlavni zakaznici

Mezi vyznamné zakazniky patii predevsim spolec¢nosti:
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Audi,

Wabco

Bosch,
Sachs,

Philips

Volkswagen,

Daimler

Continental,

a dalsi.

5.1.3 Organizaéni struktura

Ve spolecnosti Forschner spol. s r. o. je nasledujici organiza¢ni struktura.

Geschéaftsleitung
Hr. Martinek

Sekretariat
Fr. Stazkova

Teamleiter AW
(Steltvertreter)
Hr. Capek

Teamisiter HR
Hr. Zapletal

Teamleiter Controlling
I und Buchhaltung

Hr. PafiZsky

IT und PPS
Hr. Janéa

Teamleter ES
Hr. Hejél

Teamleiter Schneiden
Hr. Prikryl

Teamleiter V5
Hr. Bartof

Obr. 15 Organizacni struktura spole¢nosti Forschner spol. s r. 0. (Interni materia-

ly spolecnosti)

Na grafu 1 je znazornén vyvoj po¢tu zaméstnancti ve spole¢nosti Forschner spol. sr. 0.,

kdy v roce 2008 byl rekordni pocet zaméstnancti. OvSem ekonomicka krize udefila i na

toto odvétvi primyslu, coZ se projevilo v mensim poctu zakazek, coz vyustilo k redukci

zameéstnanct v roce 2009. V letech 2010 a 2011 se pocet zaméstnanci postupné navysoval.

V roce 2012 zasdhla spole¢nost druhd vina propousténi. K 1. lednu 2013 byl pocet zamést-

nancu 480.
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Pocet zameéstnancu
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2010 2011

M Pocet zaméstnancd

Graf 1 Vyvoj po¢tu zaméstnancti ve spole¢nosti Forschner spol. s r. 0. (Interni

materialy spolecnosti)
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU LINKY WOCO

Vyrobni linka, kterou jsem se rozhodl analyzovat, ma interni oznaceni Woco. Sklada se ze

tf1 samostatnych ¢asti, které na sebe navzajem navazuji. Jedna se o nasledujici pracoviste:

e montaz,
e strikolis,

e kontrola funk¢énosti.
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Obr. 16 Layout ve spole¢nosti Forschner spol. s r. 0. (VZ dle Interni materialy
spole¢nosti)
Jednotlivé pracovisté, které spadaji pod linku Woco, jsem na obrazku 16 zvyraznil a nume-
ricky oznacil (1 — montaz, 2 — vstfikolis, 3 — kontrola funkcnosti). Svétle modra Sipka,
kterou jsem do layoutu doplnil, znazornuje materialovy tok od pfijeti materialu na sklad, az

po konecnou expedici hotovych vyrobka zékaznikovi.

Nyni se budu podrobnéji zabyvat jednotlivymi pracovisti, ktera pati pod linku Woco.

6.1 Pracovisté ¢. 1 — montaz

Prvni pracovisté, na lince Woco, se sklada z péti samostatnych pracovnich ploch, které
jsou pfimo u sebe. Na tomto pracovisti mizu pracovat soucasné az pét operatorek, které

mohou vyrabét jednu z celkovych jedendcti variant vyrobka.
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Obr. 17 Standardni rozlozeni pracovni plochy na montazi u linky Woco (vlastni
zpracovani)
V prostfedni €asti obrazkul7 je vidét standardni uspotfadani pracovni plochy pro Ctyfi
Z péti stold, kterou na montazi jsou. V levé Casti obrazku 17 se nachazi pracovni plocha,
ktera ma jedine¢né usporadani. Na jejim povrchu se nachazi pfistroj na krimpovani, ktery

je potieba k vyrobé Sesti variant vyrobku z celkového poctu.

Tab. 1 Znaceni vyrabénych variant na lince Woco (Vlastni zpracovani)

Varianta Znaceni...
¢ zakaznické | interni | vizualni
1 000 220B
2 001 220D
3 002 220 E
4 003 2218B
5 004 221D
6 005 221F
7 006 221E
8 007 220 A
9 008 221 A
10 009 221G
11 010 220G
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Jak je vidét z tabulky 1, tak ve spole¢nosti Forschner spol. s r. 0. se pouziva vicero znaceni
pro stejné varianty vyroby na lince Woco. Ac¢koliv se to muze zdat zvlastni, ze jedna vari-

anta vyroby se znaci tfemi zplisoby, tak to ma sviij vyznam.

Zakaznické znaCeni se pouzivd na objednavkach, fakturach a veskeré komunikaci se za-
kazniky. Jedna se o dvanactimistné ¢islo, kde prvnich devét ¢isel je oznaceni linky, na kte-
ré se vyrabi pozadované vyrobky. Linka Woco se pii styku se zdkazniky oznacuje

444000113, dalsi troj¢isli oznacuje jednotlivou variantu, ktera se na této lince vyrabi.

Interni znaceni se da rozdélit na dvé ¢asti — Cisla a pismena. KdyzZ se podivame na ¢islo,
tak nam dava informaci, jestli jednotliva varianta v sob&é obsahuje krimpovani ¢i ne. Vari-
anty, které zacinaji ¢islem 221, krimpovani v sobé nezahrnuji. Oproti tomu varianty, které
zaCinaji ¢islem 220, tak krimpovani podstupuji. Druhéd ¢éast oznaceni jsou pismena, ktera

tvoii pary, s vyjimkou pismene F. Pokud si zdkaznik objedna jednotlivé varianty, tak si

vzdy objedna stejny pocet jednotlivych pismen, nebot’ patii nasledné k sobé.

Obr. 18 Barevné znaceni materialu ve skladu linky Woco (vlastni zpracovani)

Posledni pouzivané znaceni, pomoci barev, se pouziva piedev§im pro usnadnéni prace ope-
ratorek na montazi. Jednotlivé varianty vyroby se skladaji z rizného poctu komponenti,
pfi¢emz kazdy komponent je jedine¢ny a v zadné dalsi varianté se jiz neopakuje. Operator-
ky na montazi maji za svymi zady umistén sklad, kde jsou vSechny potiebné komponenty
ulozeny a barevné oznaceny. Pokud operatorka dostane za ukol vyrabét uréitou variantu,
tak pomoci vizualizovaného skladu by se mélo odstranit riziko pouziti nespravnych kom-

ponent na urcitou vyrobu.
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6.1.1 MozZnosti montaze

V soucasnosti mame k dispozici 5 pracovnich ploch, které mohou byt vyuzity k vyrobé
riznych variant vyrobkl. Kazd4 varianta ma samoziejme rliznou narocnost na pocet opera-
torek a potiebu pracovni plochy. Taktéz se musi pocitat s tim, Ze je k dispozici pouze jedna

krimpovacka.

Tab. 2 Pocet operatort a potfeba krimpovani na jednotlivé varianty vyroby

(vlastni zpracovani)

Interni oznadeni | pocet operatort krimpovani
220 B 2 ano
220D 2 ano
220 E 2 ano
2218 1 ne
221D 1 ne
221F 3 ano
221E 3 ne
220 A 2 ano
221 A 1 ne
221G 3 ne
220G 2 ano

Z tabulky 2 vyplyva, Ze nejméné naro¢né vyroba, kde je zapotiebi pouze jednoho operatora
se vzdy obejde bez potieby krimpovani. V ostatnich ptipadech, kdy jsou, pro vyrobu ur¢ité

varianty, potfeba dv¢ az ti1 operatorky, je potieba krimpovani nutné v Sesti ptipadech.

2208|2200 |220E (2218|2210 |221F [221E (2204 |221A |221G | 220G

Obr. 19 Matice moznosti vyroby jednotlivych variant sou¢asné (vlastni zpracova-

ni)
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Pokud se podivame na obrazek 19, tak vizualizuje moznosti souc¢asné vyroby vice variant
na montazi. Pokud na priseciku jednotlivych variant nalezneme nasledujici barvu, tak to

znamena:

e zelend — varianty je mozno vyrabét soucasné,

e (Cervend — varianty neni mozno vyrabét soucasné z divodu potfeby krimpovacky
pro ob¢ varianty vyroby,

e oranzova — varianty neni mozno vyrabét soucasné z divodu nedostatku pracovniho
prostoru,

e oranzovo-¢ervend — varianty neni mozno vyrabét soucasné, jak z divodu nedosta-

te€ného pracovniho prostoru, tak i potteby krimpovacky pro ob¢ varianty vyroby.

V matici soucasné vyroby vice variant jsem zohlednil 1 mozZnost vyrabét jednu variantu na
vice pracovistich soucasn¢é. Matice je konstruovana tak, ze na montdzi se mohou vyrabét
souCasn¢ maximalné dve varianty, i kdyz by teoreticky $lo vyrabét soucasné i vice variant.
Je to z toho divodu, ze nasledujici pracovisté (vstiikolis) ma omezenyvyuzitelny casovy

fond a nechceme vyrabét rozpracovanou vyrobu na sklad.

Tab. 3 Casy montaze vyrabénych variant na operatora (vlastni zpracovani)

Varianta Montaz (ks/s.)
220B 40
220D 40
220 E 40
2218B 40
221D 40
221F 130
221E 110
220 A 40
221 A 40
221G 120
220G 40

V tabulce 3 jsou uvedeny Casy, které jsou potieba na vyrobu jednoho kusu jednim operato-
rem na montazi. Celkovy ¢as vyroby jednoho vyrobku na montézi, je ve skutecnosti roven

podilu sloupce ,,montaz* z tabulky 3 a sloupce ,,pocet operatori* z tabulky 2.
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6.1.2 RozloZeni pracovni plochy

Pracovni plocha na montazi u linky Woco se sklada z péti jednotlivych stolt, které jsou

prirazeny k sob& nasledujicim zpiisobem.
] " |[kfipmovani ] ] ] o
@ B

® O @

221 F

3

Obr. 20 Rozlozeni pracovni plochy — montaz (vlastni zpracovani)

Jak je mozno vidét z obrazku 20, tak pracovni plochy maji své numerické oznaceni a pro
jednotlivé varianty vyroby jsou uréeny piimo pracovni plochy, kde se jednotlivé varianty
musi vyrabét. Cerné $ipky, v dolni &asti obrazku, oznacuji tok materidlu pfi vyrobé jednot-

livych variant.

Vsechny varianty, kde jsou potieba 2 operatorky (220 A, B, D, E, G) maji tok materialu
stanoven z pracovni plochy 1 na pracovni plochu 2, kde probéhne krimpovani.

plochy 4, ptes pracovni plochu 3, az k pracovni plose 2, kde je provedeno krimpovani.

Varianty 221 E a 221 G, kde jsou zapotiebi 3 operatorky je pon€kud specifi¢téjsi. Opera-
torky, které pracuji na pracovni ploSe 3 a 5, davaji svou rozpracovanou vyrobu operatorce,
kterd je mezi nimi na pracovni ploSe 4. Na pracovni ploSe 4, pak dochdzi ke kompletaci

téchto variant.

Na obrazku 12 nejsou znazornény varianty 221 A, 221 B a 221 D, které jsou na vyrobu
nejméné personalné narocné. U téchto variant je zddouci, aby byly vyrabény na procovni
ploSe 5. Pokud se ovSem na této pracovni ploSe jiz vyrabi, tak lze alternativné pouzit pra-

covni plochu 1.
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6.1.3 RozloZeni skladovacich prostor

Za zady operatorek na montazi se nachazi skladovaci prostory, kde jsou umistény veskeré

soucasti potfebné k vyrobé¢ jednotlivych variant.

%

Obr. 21 Rozlozeni skladovacich prostor pro montaz (vlastni zpracovani)

Skladovaci prostory jsou tvoreny klasickymi regaly, které se daji velmi jednoduSe navza-
jem propojovat. Jeden regal ma kapacitu 18 krabic, 3 krabice se daji do fadku a 6 do sloup-
ce. Sklad, ktery je umistén za montazi, se sklada ze 4 spojenych regalt, tudiz celkova ka-

pacita je 72 krabic.

Na obrazku 21 je Vyuiito vizualni znaceni, které je jiz uvedeno v tabulce 1. Trojciferné

cv v

ferna Cisla, kterd maji 1 vizualni oznaceni, predstavuji Jednothvé komponenty do jednotli-

vych variant vyroby.

Pravy horni roh se zda byt nevyuzity, ale v soucasnosti se zde nachazi drobné pomiicky
k usnadnéni vyroby a krabice se vzorky hotovych vyrobku. Tii krabice vlevo dole, s ozna-

¢enim 52, se nachazi mimo regaly a leZi volné na zemi.

6.1.4 Planovana vyroba — rok 2013

Z internich materidli spole¢nosti jsem zjistil, jakd bude predpokladana vyroba jednotlivych

variant v roce 2013. Vse jsem uvedl do piehledné tabulky.
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Tab. 4 Planovana vyroba jednotlivych variant pro rok 2013 na lince Woco (VZ

dle internich materidli spole¢nosti)

Varianta Pocet ks
220 B 8348
220D 109661
220 E 19795
221B 8348
221D 109661
221F 105267
221E 19795
220 A 0
221 A 0
221G 3320
220G 3320

V tabulce 4 jsou zobrazeny aktualni odhady na vyroby jednotlivych variant na lince Woco

pro rok 2013. Varianty 220 A a 221 A by se v tomto roce nemély vyrabét vubec. Oproti

tomu varianty 220 D, 221 D a 221 F budou v tomto roce dominantni. U ostatnich variant se

piedpoklada spise nizsi objem produkce.

Pro velmi piehlednou vizualizaci ptedchozich udaji jsem pouzil Paratiiv diagram.

Tab. 5Sefazena planovana vyroba jednotlivych variant dle poctu kust (vlastni

zpracovani)

Varianta vyroby | Pocet ks Kumulativni pocet ks | Relativni pocet ks v %
220D 109661 109661 28,3
221D 109661 219322 56,6
221F 105267 324589 83,8
220 E 19795 344384 88,9
221E 19795 364179 94,0
220 8B 8348 372527 96,1
221B 8348 380875 98,3
220G 3320 384195 99,1
221G 3320 387515 100,0
220 A 0 387515 100,0
221 A 0 387515 100,0
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Graf 2Paretv diagram k planované vyrob¢ jednotlivych variant na lince Woco

(vlastni zpracovani)

Na zaklad¢ grafu 2, ktery znazoriiuje Paretiv diagram, Ize konstatovat, ze do zivotné dule-

zité menSiny na lince Woco ve spolecnosti Forschner spol. s 1. 0. patii tfi varianty. Jedna se

o varianty 220D, 221D a 221F. Zbytek variant, které se na lince Woco vyrabi, tvofi uzitec-

nou vétSinu. V podstaté to znamena, ze firma by se méla nejvice zaméfit na zivotné dilezi-

tou mensinu, protoze celkovy objem produkce u ni pfesahuje vice nez 80%.

6.2 Pracovisté ¢. 2 — vstrikolis

Druhé pracovisté, spadajici pod linku Woco, obsahuje pouze jeden stroj vstiikolis - Arburg

Allrounder 375 V. Na tomto stroji se pracuje v dvousménném provozu, jelikoz je to tzké

misto na vyrobni lince. Ostatni pracovisteé pracuji pouze v jednosménném provozu.
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Obr. 22 Vstiikolis - Arburg Allrounder 375 V (vlastni zpracovani)

Na stroji Arburg Allrounder 375 V se provadi dva typy obstiiku. Zmény obstfikovych fo-

rem provadi pfimo operatorka, kterd je v tomto sméru proSkolend. Zmeény jednotlivych

forem béhem smény nejsou Casté, ale i zde je vyjimka a to u varianty 221F, ktera potiebuje

na kazdém vyrobku oba dva obstfiky soucasng.

Tab. 6Casy obstiiku vyrabénych variant (vlastni zpracovani)

Varianta Obstrik formy (4ks/s.) Pocet obstfikl | PouzZita forma
2208B 90 1 A
220D 90 1 A
220E 90 1 A
221B 110 1 B
221D 110 1 B
221F 200 2 A B
221 E 110 1 B
220A 90 1 A
221 A 110 1 B
221G 110 1 B
220G 90 1 A
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V tabulce 6 jsou nastinény ¢asy jednotlivych variant vyroby, které jsou nutné pro obstiik
konkrétni varianty vyroby Vv konkrétni formé. Pfi jednom obstfiku se vzdy dé€laji ¢tyti vy-

robky soucasn¢.

Vsechny vyrabéné varianty vyzaduji obstiik pfes jednu formu. Forma, kterd je na obstiik

jednodusi, tak ma Cisty Cas obstiiku 90 vtefin a oznacuje se jako forma ,,A“. Forma, ktera

Obr. 23 Forma ,,A* na obstiik ve vstiikolisu (vlastni zpracovani)

Pouze varianta 221F potiebuje obé dvé variantu obstiiku na jednom vyrobku soucasné.
Jelikoz by nebylo rozumné ménit formy po jednom obstiiku, tak se méni po sto kusech,
coz je 25 obstiikd. Nejprve se na vyrobnich provadi obstiik ptes formu B a nasledné ob-

stfik ptes formu A.
Z toho vyplyva, Ze pokud ménime formy, tak uplynou nasledujici Casy:

e 7z AnaB-po 37,5 minutach,
e zBnaA-po45,8 minutach.

Pomérné Casto se stava, Ze za celou sménu se formy neméni ani jednou, jelikoz se vyrabi

varianty, které maji stejnou formu zamérn¢ po sobé.
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6.3 Pracovisté ¢. 3 — kontrola funk¢nosti

Posledni pracovisté na lince Woco, se jednoduSe nazyva kontrola funkénosti. Na tomto

pracovisti se pracuje na jednu sménu a obsluhuje je jej jeden proskoleny operator.

Obr. 24 Kontrola funkénosti hotovych vyrobki (vlastni zpracovani)

Samotné testovani probiha tak, ze hotovy vyrobek se zapoji z obou stran do pfistroje, ktery
je na obrazku 24. Pokud je vSechno v poradku, tak se rozsviti zelend dioda, kterou jsem
zvyraznil zelenym kruhem, jelikoZ na fotografii neni tato dioda zcela zfetelnd. Na druhé
stran¢, pokud ma kontrolovany vyrobek néjaky problém, tak na dolnim panelu se rozsviti

cervena dioda.
Cely proces testovani je propojen s pocitacem, kde je nainstalovan specialni program, ktery
dokaze identifikovat, o jakou chybu se jednd, v ptipad¢, Ze s vyrobkem neni vSe v potradku.

Kontrola funk¢nosti jednotlivych variant, které¢ se na lince Woco vyrab¢ji, netrva stejné

dlouho, ale trochu se lisi.
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Tab. 7Casy kontroly funkénosti vyrabénych variant (vlastni zpracovani)

Varianta| Kontrola funkénosti (ks/s.)
220 B 15
220D 15
220E 15
221B 20
221D 20
221F 30
221E 25
220 A 15
221 A 20
221G 25
220G 15

V tabulce 7 jsou uvedeny Casy v sekundach, které jsou potieba k provedeni kontroly jed-

notlivych variant. V tomto asu je zahrnut cely proces, ktery obsahuje:

e uchopeni vyrobku do rukou,

e pfipevnéni vyrobku do testovaciho pfistroje,
e testovani,

e vyjmuti vyrobku z testovaciho pfistroje,

e odloZeni vyrobku do krabice k ostatnim funkénim vyrobkim.

6.4 Shrnuti vyroby na lince Woco

Po analyze jednotlivych pracovist’ na lince Woco, se zamétfime na vyrobu souhrnné. Na

obrazku 25 mizeme vidét, jak vypada hotovy vyrobek, ktery je na lince Woco vyproduko-

Obr. 25 Hotovy vyrobek 221F (vlastni zpracovani)
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Vyrobni linka je v souCasnosti nastavena tak, ze jakmile se na montazi vyrobi pfepravka

s uréitym poctem kusi dle varianty, tak se piepravka presune k dal§imu pracovisti. Tak to

funguje, dokud neni vyrobek hotovy a vyzkouseny, zda je funkcni.

Tab. 8Casovy priibéh vyroby na lince Woco (vlastni zpracovéni)

Varianta onéet Pfepravka/min. Prvni p[“'epra\c/ka hotovych
ks/pFepravka Montaz | Vstfikolis | Kontrola vyrobki (hod.)
2208B 140 47 53 35 2,25
220D 140 47 53 35 2,25
220 E 140 47 53 35 2,25
2218B 400 267 183 133 9,72
221D 140 94 64 47 3,42
221F 100 73 83 50 3,43
221E 140 86 64 58 3,45
220 A 140 47 53 35 2,25
221 A 400 267 183 133 9,82
221G 140 94 64 58 3,6
220G 140 47 53 35 2,25

V tabulce 8 je uveden souhrn toho, kolik se vejde do jedné piepravky ur€ité varianty vyro-

by vyrobkii.

V pravém sloupci jsou uvedeny hodnoty, kdy bude kompletni prepravka s hotovymi vy-

robky, ptipravena k expedici v hodinach. U nékterych hodnot je tfeba dalSiho zamysleni,

jelikoz varianty 221B a 221A maji opravdu vysokou hodnotu ¢asu, kdy bude prvni pie-

pravka hotova.
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7 ANALYZA PRACOVNI CINNOSTI OPERATORU NA LINCE
WOCO

Analyzu pracovnich ¢innosti operatorii byla zaméfena na kompletni linku Woco. Byla po-

stupné provedena na vSech tfech pracovistich — montaz, vstrikolis i1 kontrola funk¢nosti.

7.1 Analyza snimki pracovniho dne u vybranych operatorek na monta-

W e

71

Prvni snimkovani pracovnikd probéhlo béhem ranni smény (6:00 — 14:00; piestavka na
obéd: 10:00 — 10:30) dne 5. 2. 2013. Pozorovani se zucastnili téi operatofi, ktetfi pracovali
na montazi linky Woco. Zvetejnéna ¢isla jednotlivych operatorii jsou fiktivni, ale vychéaze-
ji z redlnych cisel, na které jsem pouzil urcity algoritmus, abych udrZel skrytou identitu

operatort.
V piiloze P 1. je uveden piehled Cast, ktery operatofi stravili nad jednotlivymi ¢innostmi.

Pracovnik ¢. 4382 stravil vétSinu pracovni doby montaZzi varianty 221F. Zbylé ¢innosti se
pak na jeho pracovni dobé& podileji maximalné hodnotou 6%, jako naptiklad povinna pul-

hodinova prestavka na obéd.

Woco - montaz, 5.2.2013, 6-14h, p.c. 4382

B MontdZ

M Pfiprava vyroby

2% B Manipulace s pfepravkami

B Kontrola a méreni

B Dokumentace - studium, zapis
3% m Uklid, ¢isténi

Rozhovor

Cekani (ne¢innost)

Osoboni potreby

I Pfestavka pracovnika

Graf 3 Pracovnik ¢. 4382, 5. 2. 2013, Cisty ¢as pozorovani 8:02 hod. (vlastni

zpracovani)
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Graf 4 znazornuje pomér prace a prostoji béhem jedné smény u vybraného pracovnika. Do
kolonky prace, se zapocitavaji veskeré ¢innosti, které¢ jsou nutné pii vyrob¢ jednotlivych

variant provadét. U pracovnika ¢. 4382 prevlada prace nad prostoji, s 84%.

V grafu 5 je patrné, ze ¢innosti ptidavajici hodnotu maji hodnotu 67%. Pokud porovname
graf 3 a 5, tak si muzeme vSimnout, ze hodnota 67% nalezi v prvnim grafu montazi. Toto
rovnitko neni ndhodné. Montaz je jedina Cinnost, kterd fakticky pfidava vyrobku hodnotu,

ostatni ¢innosti jsou nutné, ale hodnotu jiz neptidavaji.

m Cinnosti pFidavajici
hodnotu

M Prace

B Prostoj " Cmnf)sfl L
nepridavajici
hodnotu

Graf 4 a 5 Vyjadieni poméru prace a prostojt, ¢innosti pfidavajici a neptidavajici
hodnotu v procentech (vlastni zpracovani)

Pracovnik ¢. 4429 taktéz stravil vétSinu pracovni doby montaZzi varianty 221F. Tento pra-

covnik mél navic na starost oznacovani rozpracované vyroby Stitky.

Woco - montaz, 5.2.2013, 6-14h, p.c. 4429

B MontdZ
B Oznaceni vyrobkl stitkem
M Ptiprava vyroby
B Manipulace s prepravkami
B Kontrola a méreni
m Dokumentace - studium, zapis
m Uklid, ¢isténi
m Rozhovor
Cekani (ne¢innost)

 Osoboni potieby

Prestavka pracovnika

Graf 6 Pracovnik ¢. 4429, 5. 2. 2013, ¢isty ¢as pozorovani 8:03 hod. (vlastni

zpracovani)
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Jak je zietelné z grafii 7 a 8, tak pracovnik ¢. 4429 dosahuje piiblizné stejnych hodnot jako
predchozi pracovnik. Je to zptisobeno tim, ze se spolecné podileli na vyrob¢ jedné varianty
vyroby. Pracovnik ¢. 4429 mél na starosti oznacovani rozpracované vyroby Stitky, coZ je

¢innost, ktery se zapoc€itava do prace, ale zaroven je to ¢innost neptidavajici hodnotu.

m Cinnosti pridavajici
hodnotu

M Prace

B Prostoj B Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Graf 7 a 8 Vyjadieni pomé&ru prace a prostoju, ¢innosti ptidavajici a neptidavajici

hodnotu v procentech (vlastni zpracovani)
Pracovnik €. 4654 vétSinu smény stravil vyrobou varianty 221 F. Oproti ostatnim pracov-
niklim, mél na starosti krimpovani, které je oproti ostatnim ¢innostem nepatrné naro¢né;si,

hlavné na ptesnost. Krimpovani, v grafu 7, spada pod kolonku montaz.

Woco - montaz, 5.2.2013, 6-14h, p.c. 4654

1%

B Montaz

3%

M Pfiprava vyroby

M Manipulace s prepravkami

B Kontrola a méreni

B Dokumentace - studium, zapis
= Uklid, ¢isténi

= Rozhovor

= Cekani (neginnost)

Osoboni potieby

I Prestavka pracovnika

Graf 9 Pracovnik ¢. 4654, 5. 2. 2013, Cisty ¢as pozorovani 8:10 hod. (vlastni

zpracovani)
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Grafy 10 a 11 jsou velmi podobné, jako u piedchozich dvou pracovniki. Je to zpisobeno

tim, Ze vSichni spolecné pracovali na jedné varianté vyroby, pfi které je nutné vyuziti tii

operatort. Cinnosti pfidavajici hodnotu je opét rovna montazi.

Pomér prace a prostoji je u vSech tiech pracovnikll vice jak sluSny. VSichni pracovnici

dosahuji minimalné 80% prace. Tento vysledek je hodné zavisly na charakteru vyroby a

vzhledem k tomu, ze se jedna o montaz, tak pomér prace by mél byt vzdy vysoky vuci

prostojim.

m Cinnosti pridavajici
hodnotu

M Prace

B Prostoj m Cinnosti
nepfidavajici
hodnotu

Graf 10 a 11 Vyjadfeni poméru prace a prostoji, ¢innosti pfidavajici a nepfidava-

jici hodnotu v procentech (vlastni zpracovani)

Primérné rozloZeni pracovni doby v priibéhu dne u pracovnikli na montézi je nasledujici:

343 minut provadéli montaz varianty 221 F,

13 minut si pfipravovali material a pomticky pro samotnou montaz,

8 minut zcelkové pracovni doby zabrala manipulace s piepravkami
K nasledujicimu pracovisti,

19 minut z pracovni doby si vzala kontrola vyrobku pfed odeslanim na nasledujici
pracoviste,

19 minut ze smény si Cetli dokumentaci a provadéli zépisy do vnitropodnikové do-
kumentace,

10 minut ke konci smény pracovnici vénovali uklidu pracoviste,

18 minut z pracovni doby trvali rozhovory (soukromé),

14 minut se ¢ekalo na material, ktery musel byt dopraven ze skladu,

10 minut ze smény padlo na osobni potieby zaméstnancii (we, pitny rezim),

8 minut bylo jednim pracovnikem provadéno znaceni vyroby Stitky pro nasledujici

pracoviste.
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7.2 Analyza snimki pracovisté vstiikolisu

Snimkovani na vstfikolisu se uskutecnilo 6. 2. 2013. Pozorovani opét probéhlo béhem ran-

ni smény, pii standartni pracovni dobé (6:00 — 14:00; ptestavka na ob&d: 10:00 — 10:30).

Pozorovani se zacastnil jeden operator, ktery obsluhuje vstiikolis pravidelné. Jeho identifi-

kacni c¢islo je opét fiktivni na zékladé stejné¢ho algoritmu, jako u pracovnikli na montazi.
V ptiloze P II. je uveden piehled Casii, ktery operator stravil nad jednotlivymi ¢innostmi.

Pracovnik ¢. 4428 na zac¢atku smény mél ptiblizné 25 minutovy prostoj, nez se mu z pied-
choziho pracovisté dostala prvni rozpracovana vyroba. Varianta, ktera se ten den vyrabéla,
Vv sobé obsahuje dva druhy obstfiku formy. Vyména formy je nutnd po kazdych 100 ks.
Jakmile jsou na vyrobku oba druhy obstiiku, tak je pfipraven na expedici na posledni pra-

covisté na lince Woco.

Woco - vstrikolis, 6.2.2013, 6-14h, p.c. 4428

B Obsfik formy

B Vyména forem

M Pfiprava vyroby

B Manipulace s prepravkami

H Kontrola a mé¥eni

m Dokumentace - studium, zapis
Uklid, gisténi
Rozhovor
Cekani (ne¢innost)

Osoboni potreby

Ptrestdvka pracovnika

Graf 12 Pracovnik ¢. 4428, 6. 2. 2013, Cisty ¢as pozorovani 8:04 hod. (vlastni
zpracovani)
Grafy 13 a 14 je znazoriuji pomér prace a prostoji béhem jedné smény na pracovisti vstii-
kolis. Obstiik formy se v tomto pfipad¢é rovna hodnoté ptidavajici hodnotu, nebot’ na tomto
pracovisti nic jin¢ho do vyrobku jiz nevstupuje.
Hodnoty prace i prostojii jsou pfiblizn¢ na standartnich hodnotach v porovnani s ptedcho-
zimi pracovniky. To stejné 1ze konstatovat i o hodnotach ptidavajici a neptidavajici hodno-

tu.
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m Cinnosti pridavajici
hodnotu

M Prace

B Prostoj m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Graf 13 a 14 Vyjadieni pomé&ru prace a prostoju, ¢innosti ptidavajici a neptidava-

jici hodnotu v procentech (vlastni zpracovani)

7.3 Analyza snimki pracovisté kontrola funkénosti

Posledni snimkovani se uskute¢nilo na pracovisté s jednim pracovnikem 7. 2. 2013 na kon-
trole funkénosti hotovych vyrobkl. Opét bylo pozorovani provadéno béhem ranni smény,

pfi standartni pracovni dob¢ (6:00 — 14:00; piestavka na obéd: 10:00 — 10:30).

Béhem pracovni doby byl pozorovan jeden operator, ktery pracuje na kontrole funk&nosti
jiz delsi dobu. Jeho identifikaéni Cislo je opét fiktivni na zaklad¢ stejného algoritmu jako u

ostatnich pozorovanych pracovnik.

Ptiloha P III. obsahuje piehled jednotlivych casii, ktery operator stravil nad jednotlivymi

¢innostmi v pribéhu pracovni smeny.

Pracovnik ¢. 4221 mé na starosti pracovisté kontrolu funk¢nosti hotovych vyrobki. Jeho
ukolem je pomoci série testl zjistit, jestli je vyrobek fungovat tak, jak si to predstavuje
zékaznik.Pomérné velkd cast pracovni doby je vénovéna dokumentaci, kdy svazky vy-
zkouSené vyrobky jsou fadné oznaceny. Pracovnik také pomérné¢ hodné manipuluje s pte-
pravkami, kdy vyzkousené vyrobky dava do jiné piepravky, nez v které ptisly z predchéaze-

jiciho pracovisté.
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Woco - kontrola, 5.2.2013, 6-14h, p.c. 4221

H Kontrola a méreni

M Pfiprava vyroby

B Manipulace s prepravkami

H Dokumentace - studium, zapis
m Uklid, cisténi

m Rozhovor

m Cekani (necinnost)

1 Osoboni potreby

Prestdvka pracovnika

Graf 15 Pracovnik ¢. 4221, 7. 2. 2013, &isty ¢as pozorovani 8:05 hod. (vlastni
zpracovani)
U pracovnika ¢. 4221 je velmi zajimavy pomér prace piidavajici a nepfidavajici hodnotu.
Préce, ktera ptidava hodnotu, je v tomto pfipad¢ rovna nule. Pfi¢inou této skutecnosti je
charakter prace, ktery pracovnik provadi. Jeho hlavni naplni je kontrola funk¢nosti, kterou
provadi vétSinu pracovni doby, coz se mu pozitivné promitne do grafu, ktery zobrazuje
pomérné Cast prace a prostoju. Zaroven vsak je to ¢innost, ktera nepfidava vyrobku Zadnou
hodnotu, ale i pfesto je velmi dulezita a jeji provadéni nelze odstranit. V tomto ptipadé se

da konstatovat, ze kontrola je ¢innost neptimo ptidavajici hodnotu.

0%

m Cinnosti pridavajici
hodnotu

B Prace

 Prostoj m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Graf 16 a 17 Vyjadieni pomé&ru prace a prostoju, ¢innosti ptidavajici a neptidava-

jici hodnotu v procentech (vlastni zpracovani)
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7.4 Zhodnoceni analyzy pracovni ¢innosti operatori na lince Woco

Na zavér analyzy pracovnich ¢innosti operatorti na lince Woco je tieba provést zhodnoce-
ni, aby byla analyza kompletni. Pro pichlednost uvadim vSechny dulezité tidaje do tabulky
9.

Tab. 9Souhrnna tabulka dosazenych hodnot v§ech operatort na lince Wo-

co(vlastni zpracovani)

Operator C. Pracovisté Prace (%) | Prostoj (%) VA (%) NVA (%)
4382 montaz 84 16 67 33
4429 montaz 85 15 70 30
4654 montdaz 86 14 74 26
4428 vstfikolis 83 17 66 34
4221 kontrola funkénosti 86 14 0 100

Primér - 84,8 15,2 55,4 44,6

Pokud si prohlédneme pomér prace a prostoje na lince Woco, tak zjistime, Ze jednotlivy
pracovnici ho maji témef identicky. Primérnd hodnota Casu, ktery operator stravi praci
V procentech za pracovni sménu, je 84,8. Podle mého nazoru, je tato hodnota pomérné vy-

soka.

Pomér pfidavajici a neptidavajici hodnotu je ovSem ponékud odliSny od poméru prace a
prostojii. Primérna hodnota u ¢innosti pfidavajici hodnotu vyrobku, jsou v priméru 55,4
procentniho bodu. Pfi detailn€j$§im zaméfeni, se na tuto procentni hodnotu, si miZete
vS§imnout, ze operator na pracovisti kontrola funk¢nosti tento primér vyrazn¢ zkresluje

tim, Ze v prubehu pracovni smény neptidava hodnotu vyrobku viibec.

Pokud bychom operatora, ktery se nachazi na pracovisti kontrola funkénosti, z priméru
odebrali, tak se ndm hodnota ¢innosti piidavajicich hodnotu zvysi o 13,9 procentniho bodu

na hodnotu 69,3 %.

I kdyZ se urcité daji hodnoty jednotlivych operatorti vylepsit, tak v podstaté lze konstato-

vat, Ze operatofi na lince Woco maji pomérné€ vysoké pracovni nasazeni.

7.5 Zjisténé druhy plytvani

Po provedeni pfedchozi analyzy je mozno identifikovat plytvani, které jsem vypozoroval

na jednotlivych pracovistich. Pro lepsi pfehled jsem vSe shrnul do tabulky 10.
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Tab. 10Identifikované plytvani na pracovistich linky Woco (vlastni zpracovani)

Pracovisté

Plytvani Montaz Vstrikolis Kontrola funkénosti
nadvyroba ne ne ne
cekani ano ano ano
zbytec¢na manipulace ano ano ano
nadbytecné zdsoby ano ne ne
sloZity postup ne ano ne
zmetky ano ne ne
nevyuZzity potencial pracovniku ano ano ne
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8 DEFINOVANI PROJEKTU

Nazev projektu

Stihla vyroba u spole¢nosti Forschner spol. s T. 0.
Projektovy tym

e Doc. Ing. Roman Bobak, Ph.D. — Prod¢kan pro rozvoj a kvalifikacni rust a statutar-
ni zéstupce dékanky FaME UTB ve Zlin¢, vedouci diplomové prace
e Ing. David Hejc¢l — vedouci vyroby ES ve spole¢nosti Forschner spol. s r. 0.

e Bc. Jan Dohndlek — student oboru Primyslového inzenyrstvi
Cil projektu
Cilem tohoto projektu je zavedeni $tihl¢ vyroby pro linku s ozna¢enim Woco.
Ocekavany prinos projektu

Po dosazeni cilli se oCekava, Ze linka Woco se stane pracovistém, které je pro vyrobu ve
spole¢nosti Forchner spol. sr. 0. vzorové, jak z hlediska toku materialu, tak i z hlediska

bezpecnosti a ergonomie.
Rizika projektu

Hlavnim rizikem tohoto projektu je neuvolnéni finan¢nich prostiedkii v potiebné vysi, aby

mohly byt realizovany vSechny potfebné zmény, vedouci k zestihleni linky Woco.
Soucasti projektu neni

Samotny projekt se nezabyva zplisobem ziskdni financ¢nich prostfedkl, ani dostupnosti

materidlovych zdroja.
Rozpocet projektu

Ptedbézné vyclenéné financni prostredky, na tento projekt, jsou 50 000 K¢.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

62

8.1 Struktura praci

Stihla vyroba ve spoleénosti Forschner spol. s r. o.

Vypracovani

teoretické ¢asti

DP

Vypracovani

analytické casti

Vypracovani
projektové
Casti DP

Prezentace DP

Vytvoreni teoretické
reSerSe jako podklad
pro zpracovani
prakticé ¢asti DP

Pfedstaveni
spolec¢nosti

\e——
==

Vybér linky Woco

\e——
==

PFimé pozorovani

ﬁ

Analyza skladovacich
prostror

\e——
==

Analyza pracovnich
ploch

R
—_—

Snimkovani operatord
na montazi

ﬁ

Snimkovani pracovisté
vstfikolis

\e——
==

Snimkovani pracovisté
kontrola

Definovat projekt

\e——
==

Provést rizikovou
analyzu projektu

\e——
=

Navrh rozloZeni
pracovnich ploch na
montazi

_

Optimalizace rozlozeni
skladovacich prostor

\e——
==

Optimalizace
pracovisté - montaz

R ———
—_—

Optimalizace
pracovisté - vstrikolis

_

Finan¢ni shodnoceni
projektu

Vytvoreni prezentace
k DP

\e——
—_—

Prezentace vysledku
DP zkuSebni komisi
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8.2 Harmonogram praci

Pocatek celého projektu se datuje na fijen roku 2012, kdy jsem si vybral ke spolupraci fir-
mu Forschner spol. sr. o., ktera vypsala projekt zabyvajici se ,,$tihlou vyrobou®. Po tom,
co jsem si dohodl spolupraci firmou Forschner spol. s r. 0., jsem oslovil pana doc. Ing.
Romana Bobaka, Ph.D, ktery souhlasil s tim, ze mi bude délat vedouciho mé diplomové

prace.

Do konce roku 2012 jsem se podrobné seznamil s problematikou tykajici se §tihlé vyroby a

na zaklad¢ ziskanych poznatkli jsem zpracoval literarni reSersi na dané téma.

r w7

Jakmile byla zpracovana teoreticka ¢ast, tak byla provedena analyza linky Woco, kde byl
proveden sbér pottebnych dat a udajii. Samotné zpracovani projektu trvalo pfiblizné do
konce mésice biezna roku 2013. Planované dokonceni diplomové prace probéhne koncem
dubna 2013. Dal$im krokem bude jeji nasledné schvaleni a obhajoba, kterd bude probihat
v kvétnu 2013.

2012 2013
fijen listopad prosinec leden unor bifezen  duben  kvéten

definice a schvaleni projektu -

zpracovani teoretické casti --

analyza soutasného stavu -.

zpracovani projektu --
vyhodnoceni projektu -
odevzdani diplomové prace .

odhajoba diplomové prace -

Obr. 26 Casovy harmonogram praci (vlastni zpracovani)
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8.3 RIPRAN analyza

Tab. 11RIPRAN analyza projektu (vlastni zpracovani)
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9 ZESTIHLENI VYROBY NA LINCE WOCO

Po provedenych analyzach na lince Woco, se pokusim odstranit plytvani, které jsem identi-
fikoval. Pokusim se pfedstavit navrhy, které¢ povedou ke zlepseni efektivity operatori na

této lince.

9.1 Montaz

Pracovist¢ montaz je na lince Woco nejzajimavéjsi z hlediska navrhti na zlepSeni, které

mohou zvysit efektivnost na této lince. Nyni pfedstavim jednotlivé navrhy.

9.1.1 Navrh rozloZeni pracovni plochy

V nasledujici podkapitole pfedstavim navrh rozlozeni pracovni plochy. Z piivodnich péti
pracovnich ploch, jsem ve svém navrhu jednu pracovni plochu odstranil a jednotlivym

variantdm jsem vytvofil nové materialové toky.

Kripmovani

i i i
1) 6 ©) Q)
@ @ @

221 F

F 3

Obr. 27 Rozlozeni pracovni plochy pii vyrob¢ varianty 221 F (vlastni zpracovani)

Na obrazku 27 jsem zobrazil jediné mozné rozlozeni pracovnich ploch na montazi po od-
stranéni paté pracovni plochy. Je to zptisobeno tim, Ze kripmovani ma svou stalou pozici a
pracovisté na montdzi jsou navrzeny tak, aby se s nimi minimaln¢ manipulovalo. Tim lze
uSetfit Cas, ktery je potieba k pretvoreni pracovisté dle aktudlni vyroby.

V ptipad¢ varianty 221 F za¢ina vyroba na pracovni ploSe €. 4 a postupné jsou na vyrobky
provadeény operace a vyrobek se posouva az k pracovisti €. 2, kde je provedeno kripmovani

a vyrobek je ulozen do prepravky pro hotové vyrobky.
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—

Kripmovan

D) 2 €) @

@ @

220 AB,D,E,G

-

Obr. 28 Rozlozeni pracovni plochy pfi vyrobé varianty 220 A, B, D, E, G (vlastni

zpracovani)

Obrazek 28 tesi vyrobu péti variant — konkrétné 220 A, B, D, E a G. VSechny tyto varianty
vyzaduji v zavére€né fazi krimpovani, coz mé postavilo pfed volbu dvou moznosti, jak
vyrabét tyto varianty. Variantu, kdy by se prvni ¢ast vyroby provadéla na pracovni ploSe €.
1 a nasledné by vyrobek pokraCoval na krimpovani, jsem zavrhl. Divodem je nelogicky
tok materialu. Hotové vyrobky z montdZe jsou totiz ndsledné v ptepravce odvezeny na

vsttikolis, ktery se nachazi vlevo od montéze.

Z tohoto ditvodu jsem zvolil druhou moznou variantu, kdy zacatek vyroby téchto variant je

na pracovni ploSe €. 3 a odtud pokracuje vyrobek na krimpovani.

—

Kripmovan

) 1 B | )| @ 1
@

221 AB,D

Obr. 29 Rozlozeni pracovni plochy pfi vyrobé varianty 221 A, B, D (vlastni zpra-

(w)

covani)
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Na obrazku 29 je znazornéno, jak by méla vypadat vyroba variant 221 A, B a D na lince
Woco. Vzhledem k tomu, Ze pro tyto varianty je potieba pouze jednoho operatora, tak jsem

zvolil pracovni plochu ¢. 1.

Pracovni plocha ¢. 1 ma nejblize k nasledujicimu pracovisti a tim padem se eliminuje plyt-
vani v podobé¢ zbyte¢né chiize, jak by tomu bylo u pracovnich ploch €. 3 a €. 4. Pracovni
plochu €. 2 jsem vyloucil automaticky, jelikoz je standardné pfednastavena na krimpovani

a jeji ptetypovani na varianty 221 A, B a D by bylo zbytecnym plytvanim.
=

) @ €) @

‘ o

221 E,G

o -
Ll -

Obr. 30 Rozlozeni pracovni plochy pfi vyrobé varianty 221 E, G (vlastni zpraco-
vani)

Posledni rozloZeni pracovnich ploch je znazornéno na obrazku 30. Vzhledem k tomu, ze
varianty 221 E a G jsou Vv celkovém piedpokladaném objemu produkce zastoupeny pou-
hymi 6%, tak piestavby pracovni plochy ¢. 2, kdy bude odsunuta krimpovacka, budou mi-
nimalni.
Pro tyto dvé varianty vyroby byly opét mozné dva scénate. Zvolil jsem ten scénaf, kdy
hotové vyrobky, které jsou umistovany do prepravek, budou blize nadchazejicimu praco-
visti. V tomto piipad€ operdtor na pracovni plose €. 2 spojuje to, co je mu poslano z pra-

covnich ploch ¢. 1 a¢. 3.
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2208|2200 |220E (2218 |221D |221F [221E (2204 |221A |221G | 220G

Obr. 31 Matice moznosti vyroby jednotlivych variant soucasné po tprave pra-

covnich ploch na montazi linky Woco (vlastni zpracovani)

Po navrhu rozlozeni pracovnich ploch se pfimo nabizi vytvofit matici moznosti vyroby

jednotlivych variant souc¢asné.

Tim, Ze se eliminovala pfebyte¢nd pracovni plocha, ovSem doSlu k tomu, Ze se snizili
moznosti souc¢asné vyroby vice variant ve stejnou chvili. Obrazek 12 ndm vizualizuje, kte-
ré varianty vyroby lze vyrabét soucasné. Pokud na priseciku jednotlivych variant nalez-

neme nasledujici barvu, tak to znamena:

e zelena — varianty je mozno vyrabét soucasné,
e (gervend — varianty neni mozno vyrabét soucasné z divodii prekryti nékteré pracov-

ni plochy pro ob¢ varianty vyroby, jejichz prisecikem je zvolené policko.

Néavrh rozlozeni pracovni plochy pocita s tim, Ze jednotlivé varianty se budou vyrabét
striktné tak, jak je uvedeno na obrazcich 27 — 30. Z tohoto diivodu se vylu€uje moznost

vyrabét soucasné stejnou variantu soucasné na vice pracovnich plochéch.

9.1.2 Optimalizace rozloZeni skladovacich prostor

Vzhledem k ptivodnim vysokym pocatecnim zasobam, které se nachazeji v blizkosti mon-

tdze u linky Woco, neni od véci provést optimalizaci téchto zasob.

Z tohoto diivodu jsem se pustil do ndvrhu nového rozlozeni skladovacich prostor. Jelikoz
je na lince velmi nizkd zmetkovost a soucasné umisténi ¢ervenych krabic na zmetky neni

optimalni, tak jsem se soucasné snazil oba problémy propojit a najit spolec¢né feseni.
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Priorita

konektory

Obr. 32RozlozZeni skladovacich prostor po upravé (vlastni zpracovani)

Pti sestavovani optimalni varianty rozmisténi skladovacich prostor jsem bral hlavni zietel
na udaje, které jsou uvedeny V tabulce 3, coz je planovana vyroba jednotlivych variant bé-
hem roku 2013. Jeden z prvnich kroku, ktery byl nutny provést, bylo uréeni priorit, které
maji jednotlivé fady. V tomto ptipadé€ sem zohlediioval primérnou vysku (ptiblizné 167

cm) operatorek, které pracuji na montazi.

Nasledné jsem se zaméfil na to, aby varianty, které se vyrabéji nejvice, mély v skladova-
cich regalech, co nejvyhodnégjsi pozici. Veskeré konektory, které jsou potieba k vyrobé

vSech variant, jsou umistény na zemi.

Do skladovacich prostort, které jsou pro operatorky nejsnaze dostupné, jsem umistil vari-
anty 220 D (bild) a 221 D (zluta), které se budou v roce 2013 vyrabét v nejveétsim poctu.
Varianta 221 F (zelend), kterd je pomérné slozitd na vyrobu a skladda se z velké mnozstvi

komponentt, tak si pro sebe zabrala celou fadu, ktera je oznacena prioritou 2.

Do mist, které maji prioritu 3 a 4, jsem umistil ostatni varianty, které v Paretové analyze

netvoii zivotné dalezitou mensinu, ale uziteCnou vétsinu.

Piivodni velikost regalu jsem zmensil o 18%. Dosahl jsem toho tim, Ze jsem sniZil veSkeré
skladovaci prostory o jedno patro, které bylo na nejhiie dostupném misté. Ze skladu jsem
odstranil veskery material, ktery nebude v roce 2013 pouzit k vyrobé&. Jednalo se o material

pfipraveny na variantu 220A (fialova) a variantu 221A (oranzova).
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Obr. 33 Ptiklad umisténi krabic na zmetky z montaze - Cervena piepravka (vlastni zpraco-
vani)
Po optimalizaci skladovacich prostro pfi lince Woco, vznikli dvé volné mista, které¢ jsem

vyplnil tim, ze jsem zde umistil ¢ervené krabice, které jsou uréeny pro odkal zmentki,

které mohou vzniknout na montazi.

Vzhledem k tomu, Ze pocet zmentkd na montazi je velmi nizky, takika rovny nule ,
tak na Ctyfi pracovni plochy, postaci dvé Cervené krabice. Jak vyplyva z obrazku 28, tak
zaména Cervenych krabic s ostatnim materidlem, potfebnym k vyrobé¢ jednotlivych variant

je nemozna.

Tim se soucasné¢ vyieSi souCasny problém s krabicemi na zmetky, kterou jsou nyni
umistény pod pracovnim stolem u kazdé pracovni plochy na montazi a operatorkam obcas
prekazi pii praci.

9.1.3 Manualni po¢itadlo hotovych vyrobki

Pfi pozorovani operatorii na montazi jsem si vS§iml plytvani v podob¢ piepocitavani kusil,
kterou jsou jiZ hotové a poloZené v prepravce, kterd méa zanedlouho putovat na vstfikolis.
Bylo to zplisobeno predevsim tim, ze operatofi si vyrobené kusy pocitali ,,v duchu® a kdyz

je méli predat na dalsi pracovisté, tak si nebyli jisti, jestli je tam opravdu pocet, ktery si

napocitali.
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Obr. 34 Pocitadlo hotovych vyrobku (vlastni zpracovani)

Tato velmi jednoduchd pomiicka by se vzdy umistila na pracovni plochu, kde jednotliva
varianta kon¢i svou vyrobu na montazi. Operator by ihned po odlozeni hotového vyrobku
do krabice zmackl pocitadlo a pokracoval by déle v praci. Po naplnéni piepravky pozado-
vanym poctem jednotlivych variant vyroby by pocitadlo vynuloval. Cely proces by opako-
val, dokud by byla urcita varianta vyrabéna.

V piipadg, ze by byla skoncila sména a zistali by na dalsi den n&jaké dodélavky, tak by se
pocitadlo nevynulovalo. Nasledujici pracovni den, by se pouze pokra¢ovalo v nacitani ku-

st do pocitadla bez nutnosti pepocitani vyrobkid umisténych v piepravce.

9.1.4 Piepravni vozik s hydraulickymzdvihem

Dalsi vylepseni, ktery by mélo operatorim na montazi usnadnit praci, je prepravni vozik

S hydraulickym zdvihem.

Obr. 35 Ptepravni vozik s hydraulickym zdvihem (VZ dle Uni-max CZ)
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V soucasné dob¢ je na pracovisti k dispozici vozik, ktery je klasicky a neni opatien tdhlem.

Jeho vyska je stejnd, jako na vozik na obrazku 35 v levé ¢asti.

Hlavni pfinos piepravniho voziku s hydraulickym zdvihem je nastavitelna vySka voziku.
V zékladni poloze je vozik 26 centimetri nad zemi, v maximalnim zdvihu pak 73 centime-

trti. Nosnost voziku je 300 kilogramd.

Tento typ voziku by operatorim vyrazné usnadnil praci predevSim v tom, ze by si kazdy
operator, ktery déld na montaZi pii vyrob€ urcité variantu finalni operaci, mohl nastavit
vysku podle sebe, aby pifedavani hotovych vyrobkl do piepravky bylo, co nejefektivné;si.
Tim by se odstranilo plytvani v podobé zbyte¢nych pohybi, kdy operator s kazdym hoto-
vym vyrobkem ud¢la predklon, aby jej polozil do piepravky.

Dalsi vyhodu vidim v tom, Ze pfi pfepravé piepravek mezi montazi a vstfikolisem, by ne-
musel mit télo v pfedklonéné poloze a tladit soucasny vozik, ale mohl by byt v pfirozené

poloze a tlacit vozik s tdhlem, ktery je navic opatien brzdou pro piipad potieby.

9.1.5 Navrh elektronickych informaénich ceduli

Dalsi néavrh, jak vylepsit linku Woco vzeSel pfimo od vedeni spolecnosti, ktera chce, aby
linka Woco byla moderni. Pfani spole€nosti je odstranit klasické informac¢ni cedule a na-

hradit je pocitacem fizenym systémem.

Obr. 36Navrh elektronickych informacénich ceduli (vlastni zpracovani)
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Zpusob, jak tento problém vyiesit, je pomérné jednoduchy a v dnesni dob¢ jiz nijak neob-
vykly. Navrhoval bych systém, kde bude propojen tidici pocita¢ s dotykovou obrazovkou a

dva dalsi monitory.

Monitory by byly umistény mezi pracovnimi plochami 1 a 2, 3 a 4, tak jak je naznaceno na
obrazku 35. Cervené zaramované jsou staré informaéni cedule, které by byly nasledné od-

stranény.

Pocita¢ s dotykovou obrazovkou, kterd by vSe ovladala, by byl umistén vedle pracovni
plochy 4, na misté kde plivodné byla pracovni plocha 5. Po zapnuti pocitace by se na doty-
kové obrazovce objevily varianty, které se daji na lince Woco vyrabét. Operator by jednim
kliknutim vybral variantu vyroby, kterou bude vyrabét. Tim by se aktivovaly dal§i monito-

ry, které by zobrazili pfislusné informace k vybrané varianté.

Hlavni vyhodu tohoto systému vidim ve velmi jednoduché ovladatelnosti. Operatofi by
nemuseli listovat soucasnymi informacnimi cedulemi, které jsou vytvofeny pro vSechny

varianty a hledat pozadované informace. Tim, by se odstranilo plytvani, které z toho vy-

plyva.
9.2 Vstrikolis

Nejzajimavéjsi vée, ktera se dd na vsttikolisu upravit, jsou pravidla pro vyménu forem A a
B pii vyrob¢ varianty 221F. V soucasné dobé je urceno, ze na tomto vyrobku musi byt nej-
prve obstiiknuta forma B a nasledné forma A. Stfidani forem na stfikolisu trva v priméru

5,5 minuty.
VylepSeni, pfi stifidani forem, jsem shrnul do tabulek 11 a 12.

Tab. 12Zména formy na vstiikolisu z A na B pfi vyrob¢ varianty 221F (vlastni

zpracovani)
Zména formy v minutach A |46 | B |75| A |91 | B |75| A |91| B | 75| A
Forma A - pozadavek vyroby | 100 200 200 100
Forma B - pozadavek vyroby 200 200 200
Hotovych vyrobkti 221F 100 200 300 400 500 600

V tabulce 11 jsem vytvofil variantu, kdy obstfik vyrobku 221F bude zacinat formou A.
Nejprve se klasicky provede 25 obstiiki (100 kusi) a zméni se forma na B. Nyni se prove-

de 50 obstrikli (200 kusti) a zméni se forma opét na A. Timto zpisobem se bude pokraco-
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vat, tak dlouho dokud se bude varianta 221F vyrabét. V poslednim kroku se provede opét

pouze 25 obstiikil (100 kusti) a vyroba varianty bude ukoncena.

Tab. 13Zména formy na vstiikolisu z B na A pii vyrob¢ varianty 221F (vlastni

Zpracovani)
Zména formy v minutach B (38| A |91| B |75 A |91| B |75| A |91| B
Forma A - pozadavek vyroby 200 200 200
Forma B - poZadavek vyroby | 100 200 200 100
Hotovych vyrobka 221F 100 200 300 400 500 600

Tabulka 12 je téméf identicka s tabulkou 11, pouze s tim rozdilem, ze zafiname vyrobek
221F obstiikovat pies formu B a pak stejnym zpiisobem jako v predchozim ptipadé méni-
me formy po 50 obstficich (200 kusit).

Pokud se pouze zméni podminky pro vyrobku varianty 221F, tak za jednu pracovni sménu

1ze timto jednoduchym feSenim usetfit 27,5 minuty prace operatora.

Dalsim zptisobem, jak uSetfit 5,5 minut ¢asu operatora, je disledné planovani vyroby, kdy
by po ukonceni vyroby varianty 221F nésledovala varianta, ktera potfebuje formu obstfiku,
kterou by byla ptedchozi varianta ukoncena.

9.3 Zhodnoceni navrhi pro linku Woco

Nyni se zamé&fim na jednotlivé navrhy, které se vyskytuji v pfedchozich podkapitolach. U

kazdého navrhu provedu kratké zhodnoceni, v€etné finan¢ni naro¢nosti navrhu.

1. Optimalizace rozloZeni skladovacich prostor

Ocekdvany prinos:  Uspora skladovacich prostor 16,7%.
Snizeni namahy u operatord z hlediska ergonomie.
Mozné omezeni: Bez omezeni.
Nutnost udélat: Odstranit vrchni patro skladovacich prostor.
Preskladani zasob dle ptilohy IV.
Vytisknuti, laminovani a vyvéSeni ptilohy IV na skladovaci prostory.
Ndakup: Bez potieby nadkupu.

Cena: 20 K¢
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2. Navrh rozloZeni pracovni plochy

Ocekdvany prinos: ~ Uspora pracovni plochy na montazi o 20%.

Mozné omezeni: SniZeni variability vyroby (rozdil mezi matici na obrazku 19 a 31).
Nutnost udeélat: Odstranit pracovni plochu €. 5 z pracovisté montaze.

Ndakup: Bez potieby nakupu.

Cena: 0 K¢

3. Navrh rozmisténi prepravek na zmetky

Ocekavany prinos:  Vhodnéjs$i umisténi piepravek (nebudou piekazet pii praci).

Mozné omezeni: Bez omezeni.

Nutnost udélat: Umistit cervené prepravky do uvolnénych pozic ve skladu.
Ndakup: Bez potieby nédkupu, jsou ve firmée k dispozici.

Pocet kusii: 2

Cena: 0 K¢

4. Manualni pocitadlo hotovych vvrobkua

Ocekavany prinos:  ZvySeni efektivity prace operatorti tim, ze nebudou piepocitavat

hotové vyrobky v ptepravce pied presunem piepravky na nasledujici

pracoviste.
Mozné omezeni: Moznost nezmacknuti pocitadla, pfi odlozeni hotové vyrobku.
Nutnost udélat: Umistit manualnich pocitadel na pracovni plochy v mistech, kde

vyroba na montéazi konci.
Nakup: Bez potieby nakupu, jsou ve firmé k dispozici.
Pocet kusii: 2

Cena: 0 K¢
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5. Prepravni vozik s hydraulickym zdvihem

Ocekavany prinos:

MozZné omezeni:
Ndakup:
Pocet kusu:

Cena:

Zvyseni efektivity prace operatori tim, Ze si nastavi vysku, v které
bude umisténa prepravka na hotové vyrobky — odstranéni plytvani

V podobé nadbytecnych pohybti.

Bez omezeni.

Piepravni vozik s hydraulickym zdvihem.
1

4718 K¢

6. Navrh elektronickych informacnich ceduli

Ocekavany prinos:

MozZné omezeni:

Nutnost udélat:

Ndakup:

Cena:

Piehlednéjsi materidly k vyrobé.

Zvyseni efektivity prace operatort tim, Ze se odstrani plytvani

vyplyvajici z neustalého listovani ve vyrobni dokumentaci.
Vypadek elektrické energie.

Odstranit soucasné papirové informacni nasténky.

Propojeni vSech pftistrojti, aby byl zabezpe€en spravny chod.
Vytvoteni aplikace na miru.

Skoleni operatorii na montazi.

Dotykovy pocitac — 1X

LCD monitor (22 palcti) — 2X

Kabelaz

Specialni softwarova aplikace

22 749 K¢
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7. Navrh vvmény forem na vstrikolisu

Ocekavany prinos:  SniZeni po¢tu vymén forem o 50% u varianty 221F

Zvyseni efektivity prace operatory odstranénim plytvanim.

Mozné omezeni: Bez omezeni.

Nutnost udeélat: Skoleni operétorii na vstiikolisu.
Nakup: Bez potieby nakupu.

Cena: 0 K¢

Celkové naklady na vSechna opatieni jsou rovna ¢astce 27 487 K¢. Na projekt bylo vycle-
néno 50 000 K¢, z ¢ehoz vyplyva, ze financni prostiedky nebyly pfecerpany, naopak byly

vyuZity pouze z vétsi poloviny.
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ZAVER
V moji diplomové praci byl hlavni cil stanoven jednozna¢né — zestihlit vyrobu na lince
Woco ve spole¢nosti Forschner spol. s r. 0.. K tomu, aby mohl byt hlavni cil splnén, jsem

se musel nalezit¢ teoreticky pripravit. Jakmile jsem zvladnul teoretickou ¢ast, tak teprve

potom jsem mohl pokrocit dale.

Po teoretické Casti jsem se piedstavil spolecnost Forschner spol. s r. 0., v€etné konkrétni
vyroby v Uherském Hradisti. Po pfedstaveni spolecnosti jsem provedl analyzu linky Woco,

véetné snimkovani operatorti na montazi a snimkovani vsttikolisu a kontroly funk¢nosti.

V dalsi ¢asti diplomové prace jsem predstavil projekt, projektovy tym, cile projektu, oce-
kavany ptinos, rizika a rozpocet projektu. Po ptedstaveni projektu jsem uvedl Casovy har-

monogram, které cely projekt doprovazel.

V samotné projektové Casti jsem se snazil vytvorit takové navrhu, které povedou nejen
k zestihleni linky Woco, ale také k snizeni namahy u operatort, zvySeni efektivity prace
jednotlivych operatori ¢i racionalizace vyroby u urcitych variant vyroby.

Své navrhy, které jsou uvedeny v diplomové praci, jsem prezentoval pied vedenim vyrob-

niho Useku ve spole¢nosti Forschner spol. s r. 0. a nékteré navrhy, které jsem navrhl, jsou

Jiz v praxi plné€ funkéni. Zbylé navrhy €ekaji na svoji realizaci.

Z tohoto pohledu, si troufnu tvrdit, Ze cil diplomové prace byl splnén.
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PRILOHA P I: SHRNUTI SNIMKU PRACOVNIHO DNE
PRACOVNIKU MONTAZE

Tabulka: Zakladni informace k pozorovani pracovnikii na montazi

Pracovisté Woco - montaz
Datum 5.2.2013
Sména ranni

Cas pozorovani 8 hodin
Pracovnik €. 4382 6:00 - 14:03
Pracovnik &. 4429 6:00 - 14:08
Pracovnik ¢. 4654 6:00 - 14:10
Zacatek pozorovani - realny cas 6:00:00
Zacatek pozorovani - €as stopek 0:00:00

Tabulka: Ptehled doby trvéni jednotlivych ¢innosti — pracovnik ¢. 4382

Cinnost Délka trvani % Pracelprostoj | VA/NVA
Montaz 5:23:30 67,0% Prace VA
Pfiprava vyroby 0:19:00 3,9% Prace NVA
Manipulace s pfepravkami 0:13:30 2,8% Prace NVA
Kontrola a méreni 0:22:00 4,6% Prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:19:30 4,0% Prace NVA
Uklid, &isténi 0:09:30 2,0% Prace NVA
Rozhovor 0:21:00 4,4% Prostoj NVA
Cekani - neéinnost 0:14:00 2,9% Prostoj NVA
Osobni potfeby 0:12:00 2,5% Prostoj NVA
Prestavka pracovnika 0:28:30 5,9% Prostoj NVA
8:02:30 100,0%
Tabulka:Ptfehled doby trvani jednotlivych ¢innosti — pracovnik ¢. 4429
Cinnost Délka trvani % Pracelprostoj | VA/NVA
Montaz 5:44:00 70,5% Prace VA
Oznaceni vyrobka Stitkem 0:08:00 1,6% Prace NVA
Pfiprava vyroby 0:07:00 1,4% Prace NVA
Manipulace s pfepravkami 0:08:30 1,7% Prace NVA
Kontrola a méfeni 0:22:00 4,5% Prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:15:00 3,1% Prace NVA
Uklid, gisténi 0:12:00 2,5% Prace NVA
Rozhovor 0:17:00 3,5% Prostoj NVA
Cekani - nedinnost 0:12:00 2,5% Prostoj NVA
Osobni potieby 0:12:00 2,5% Prostoj NVA
Prestavka pracovnika 0:30:30 6,3% Prostoj NVA
8:08:00 100,0%




Tabulka: Pfehled doby trvani jednotlivych ¢innosti — pracovnik ¢. 4654

Cinnost Délka trvani % Prace/prostoj VA/NVA
Montaz 6:01:00 73,7% Prace VA
Pfiprava vyroby 0:12:00 2,5% Prace NVA
Manipulace s pfepravkami 0:03:00 0,6% Prace NVA
Kontrola a méfeni 0:13:00 2,7% Prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:22:00 4,5% Prace NVA
Uklid, Sisténi 0:09:30 1,9% Prace NVA
Rozhovor 0:15:30 3,2% Prostoj NVA
Cekani - neginnost 0:15:00 3,1% Prostoj NVA
Osobni potfeby 0:06:30 1,3% Prostoj NVA
Prestavka pracovnika 0:32:00 6,5% Prostoj NVA
8:09:30 100,0%




PRILOHA P II: SHRNUTI SNIMKU PRACOVISTE VSTRIKOLIS

Tabulka: Zakladni informace k pozorovani pracovisté vstrikolis

Pracovisté Woco —vstfikolis
Datum 6.2.2013
Sména ranni

Cas pozorovani 8 hodin
Pracovnik ¢. 4428 6:00 — 14:04
Zacatek pozorovani - realny cas 6:00:00
Zacatek pozorovani - ¢as stopek 0:00:00

Tabulka: Ptehled doby trvani jednotlivych ¢innosti — pracovnik ¢. 4428

Cinnost Délka trvani % Pracelprostoj | VA/NVA
Montaz 5:20:00 66,1% Prace VA
Vyména forem 0:24:00 5,0% Prace NVA
Pfiprava vyroby 0:08:00 1,7% Prace NVA
Manipulace s pfepravkami 0:10:30 2,1% Prace NVA
Kontrola a méfeni 0:13:00 2,7% Prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:14:00 2,9% Prace NVA
Uklid, gisténi 0:13:00 2,7% Prace NVA
Rozhovor 0:09:00 1,9% Prostoj NVA
Cekani - nedinnost 0:37:00 7.6% Prostoj NVA
Osobni potieby 0:08:00 1,7% Prostoj NVA
Pfestavka pracovnika 0:28:00 5,8% Prostoj NVA
8:04:00 100,0%




PRILOHA P III: SHRNUTI SNIMKU PRACOVISTE KONTROLA

FUNKCNOSTI

Tabulka: Zakladni informace k pozorovani pracovisté kontrola funkénosti

Pracovisté Woco —kontrola funk&nosti
Datum 7.2.2013

Sména ranni

Cas pozorovani 8 hodin
Pracovnik €. 4221 6:00 — 14:05
Zacatek pozorovani - realny cas 6:00:00

Zacatek pozorovani - €as stopek 0:00:00

Tabulka: Pfehled doby trvani jednotlivych ¢innosti — pracovnik ¢. 4221

Cinnost Délka trvani % Pracelprostoj | VA/NVA
Kontrola a méfeni 5:55:00 73,2% Prace NVA
Pfiprava vyroby 0:00:00 0,0% Prace NVA
Manipulace s pfepravkami 0:39:00 8,0% Prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:18:00 3,7% Prace NVA
Uklid, Sist&ni 0:05:00 1,0% Prace NVA
Rozhovor 0:09:00 1,9% Prostoj NVA
Cekani - nedinnost 0:19:00 3,9% Prostoj NVA
Osobni potieby 0:10:00 2,1% Prostoj NVA
Prestavka pracovnika 0:30:00 6,2% Prostoj NVA
8:05:00 100,0%




PRILOHA P1V: VIZUALIZACE SKLADOVYCH PROSTOR PRO
SNADNOU ORIENTACI OPERATORU NA MONTAZI
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