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ABSTRAKT

Abstrakt Cesky

Cilem této diplomové prace je vyuzit metody a principy vizudlniho managementu a jeho
prostiednictvim vizualizovat vybrané polotovary na provoze komercnich plasta firmy

MITAS, a. s.

V teoretické casti formuluji teoretickd vychodiska pro analytickou a projektovou ¢ast,

pfedevsim charakterizuji prvky vizualniho managementu a principy vizualizace.

Nasledujici praktickd c¢ast zahrnuje analyzu soucasného stavu pracovisté s vyuzitim
fotodokumentace a podkladli vytvofenych pii pobytu na provoze. Hlavni soucésti prace
je projekt vizualizace polotovari, jehoz cilem je zptehlednit uspofddani polotovart

a zefektivnit zplisob organizace pracovisté zamezenim prostoji.

Abstrakt ve svétovém jazyce

The main aim of my diploma thesis is to put in use methods and procedures of visual
management by means of visualization of selected intermediate products in production

of commercial tyres in MITAS, a. s. company.

The theoretical section of my thesis forms theoretical data used in analytical and project
section, in particular I specify the characteristics of visual management and procedures

of visualization.

The following practical section includes analysis of the current conditions of the workplace
based on photo documentation and information obtained during my time spent in the plant.
The main focus is on project of visualization of intermediate products which aims
to outline the arrangement of semi finished products and make the best of workplace

organization to avoid time delays.
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UvVoD

V uplynulém desetileti se v oblasti primyslové vyroby témeéf vSe zmeénilo. Zménily se trhy,
zménily se vyrobni filozofie, strategie, metody fizeni, vypocetni technika, stroje, nastroje,

materialy, lidé i legislativa.

Zijeme ve svété omezenych zdrojt, predev§im kapitalu, a k tomu je tu obrovské mnozstvi
zdatné konkurence, ptipravené kdykoli zattocit ze kterékoli ¢asti nasi planety. Nikoho jiz
neptfekvapuje, ze jedinym moznym vychodiskem z této situace jsou pozadavky na neustalé

inovace vyrobkl i vyrobni zékladny, smétujici k razantnimu rozvoji produktivity.

Zem¢ vyspélé zapadni Evropy v poslednich desetiletich zaznamenaly pravé obrovsky
nartst produktivity, jejiz zvySovani je nakonec hlavnim motorem sjednocovani starého
kontinentu, jehoZ soucasti je i Ceska republika, neustdle se integrujici do mezinarodnich

struktur.

Tato produktivita je vSak Casto myln¢ spojovana pouze s technickym vybavenim tovaren,
které je samoziejmé potiebné, ale neni rozhodujici. Mnoho Casovych ztrat neni ani tak
zpusobeno starym zafizenim, jako Spatnou organizaci prace, povrchnim vyuzitim znalosti
a dovednosti, spojené¢ se Spatnou motivaci zaméstnancli, nekomplexnim piistupem
ve vyuziti informacénich technologii a také nedostatecné kritickym pohledem na vse,

co se kolem dé¢je.

Jsem toho nazoru, ze v trzni ekonomice, pfedevsim dneSniho globalizované¢ho svéta, se
informace stava zbozim a ma cenu zlata. Troufdm si tvrdit, Ze i Spatnd informace ma pro

rozhodovani podstatny vyznam, pokud o ni ovS§em vime, Ze je Spatnd.

Na urovni vnitropodnikové je situace velmi podobna. Zkreslena informace, v hor§im
pripad¢€ pracovnikem nespravné vyhodnocena, nemiize vést ke spravnému rozhodnuti,
jez v konecném disledku stoji zbyte¢n¢ vynalozeny Cas a tedy i dodate¢né naklady. Jednou
zmoznosti jak zlepSit a zjednodusSit komunikaci uvnitt podniku, zpfistupnit spravné
a dtlezité informace vSem ,kolemjdoucim®, identifikovat abnormality a nedostatky ¢i
zptijemnit pobyt tam, kde pohodli zaméstnance neni prioritou — tedy v praci — je vyuziti
vizualniho managementu.

S jeho pomoci mizeme za minimalni naklady, elegantni jednoduchosti avSak ovéfenou

ucinnosti, aktivovat nejvyvinutéjsi lidsky smysl — zrak. A jak by fekl mij tata: ,,Oko neni

blbec*.
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Hlavnim cilem této diplomové prace je vyuzit metody a principy vizualniho managementu
a jeho prostfednictvim vizualizovat vybrané polotovary na provoze komercnich plasth

firmy MITAS, a. s.

V teoretické casti formuluji teoreticka vychodiska pro analytickou a projektovou cast.
Ptedevsim charakterizuji jednotlivé prvky vizualniho managementu a principy vizualizace,
ale také se struén¢ zminim o japonském programu 5S, feSicim problematiku organizace

a udrzby pracovisté.

Nasledujici praktickd cast zahrnuje analyzu soucasného stavu pracovisté s vyuzitim
fotodokumentace a podkladii ziskanych od fidicich pracovnikt, ¢i vytvotfenych pii pobytu
na provoze. Hlavni soucasti je projekt vizualizace polotovarti nezbytnych na konfekci
komer¢nich plasti, jehoz cilem je zefektivnit soucasny zplisob organizace pracovisté, aby
se zamezilo prostojim a chaotickému uspotfadani zakladnich polotovarti, prostiednictvim

vizualizace a nastroju vizualniho managementu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

I. TEORETICKA CAST
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1 VIZUALIZACE A VIZUALNI KOMUNIKACE

Uz se vam nékdy stalo, Ze jste nahlédli kuptikladu do diplomové prace a spatfili pouze
jednotvarné tadky plné suchého textu, esteticky zarovnané z obou stran do bloku dle
nejnovéjsich norem a marné se snazili pochopit spousty nic netikajicich ¢isel velkolepého

vyznamu?

Zni-li vaSe odpoved’ ano, neznamena to, Ze jste narazili na mén¢ kvalitni produkt chrabrého
studenta, nybrz Ze si autor spiSe neuvédomil a nebo nepovazoval za dilezité oslovit také
vas zrak, upoutat vasi pozornost, zjednodusit vam vyklad rozebiraného tématu a umoznit

snadné porozuméni pomoci vizualni interpretace.

Je-li vase odpovéd’ zapornd, ziejmé se vam dostala do rukou libivd prace Sikovného
studenta (pravdépodobnéji vSak Sikovné studentky) plnd barevnych kolacovych graft,
srozumitelnych schémat, jednoznac¢nych tabulek a poutavych obrazki. I bez znalosti dané
problematiky a hlubsiho studia celé prace se vam dostaly do podvédomi cenné informace,
vizualizované ze strohého textu do lehce pochopitelného a snadno zapamatovatelného

obrazu.

Mozné se vam také stalo, Ze jste se doposud s zadnou opravdovou diplomovou praci

nesetkali (z ¢ehoz jsem ponékud smutny, jelikoz jsem se opravdu snazil). Véfim vsak, zZe

autem ¢i méstskou hromadnou dopravou cestoval alespon jednou
kazdy znas. Vizualni komunikace v podobé dopravniho znaceni,
semaforu, tachometru, symbolu pieskrtnuté cigarety ¢i pejska nas

doprovdzi na kazdém kroku, urychluje orientaci a usnadiuje

rozhodovéni. Vzdyt kdo by zustal stat ve dvefich tramvaje, nad nimiz

se (za zvukového doprovodu) rozsviti vystrazné svétlo.

vvvvvv

lidskym smyslem, jelikoz pravé diky nému ¢Elovék vnima az 80 % informaci. Druhou
skuteCnosti je fakt, ze ani lidsky mozek nepracuje se slovy jako takovymi, nybrz je

transformuje (vizualizuje) do obrazt.
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2 VIZUALNI MANAGEMENT

Prestoze se neustale rozvijeji nové zpisoby informacnich technologii a instaluji stale
vykonnéjsi pocitace, dochazi i ke vzkiiSeni starého zpusobu komunikace — vizualni
komunikaci a na jejich zékladech postavenou metodu, kterou nazyvame vizudlni fizeni
(vizudlni management). Toto fizeni je tedy metoda, kterd vyuziva razné prostredky,
pomoci kterych mize kazdy snadno rozpoznat stav procesu, standard i ptipadnou odchylku
od n¢ho. Princip tohoto fizeni spociva na jiz zmiflovaném faktu, ze ¢lovék vnima nejvice

informaci o€ima. [11]

Podniky v soucasné dob¢ tuto renesanci pottebuji. Nutnost efektivni komunikace vychézi
z pozadavku rychlejSich, levnéjSich a kvalitngjSich dodavek zbozi zdkaznikiim. Tyto

pozadavky nelze splnit bez hledani efektivnéjSich zpisobti komunikace.
Cilem vizuélniho fizeni je podpofit:

e pfedani a sdileni informaci o stavu procesu bez zbyte¢nych zpozdéni,

e nasmérovani informaci o aktualnich problémech na kazdého pracovnika,
e vyuziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepsSeni stavu,

e tymovou praci a jeji vysledky,

e stav feSenych projekti,

e rozvoj pocitu hrdosti a uspéchu v lidech,

e predavani informaci o dosazeném zlepSeni.

Prvnim krokem na cesté¢ k vizudlnimu zplisobu komunikace je zavést na pracovistich
Cistotu, potadek a organizovanost, aby byly zfetelné vSechny odchylky. Potom ptichézi
na fadu nejriznéjsi vizualni prostiedky, které¢ pracovniklim nenésilnym zplisobem fikaji, co
se ma udélat, kdy je spravny Cas to ud¢lat, v jakém mnozstvi, v jaké kvalité, kdo to ma
udé¢lat a také jak na to. Proces zacne ,,mluvit™ pfimo, jasnym a stabilnim hlasem a bude
¢ekat na rychlou odpovéd’. Do souboru prostiedkii zapadne i vizudlni dokumentace,

prehledngjsi a srozumitelngjsi nez klasicka technickd dokumentace a normy. [1]

Velkou roli hraje vizudlni management ve vizualni kontrole nejen vyrobniho procesu, ale
1 kvality. Podstata tkvi v tom, Ze sam vyrobni systém dava pracovnikim viditelnou cestou

najevo, kdyz dojde k odchyleni se od normalniho stavu. Konkrétn¢ se naptiklad jedna
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o rizné barevné odliSeni nebezpecnych zoén, vystrazna svétla, svételné tabule, znazornéni

limith zasob, barevné karty kanbanu a TPM, zvyraznéni mist pro ulozeni pomicek,

nastrojii a podobné.

ANDON

Postup sefazovani

Pracovni postup

1 LIEEE

i 8

=]

Cas Postup Interval
¢innosti

Postup, éas: pomucky

Obr. 1. Priklad vizualizace vyrobniho procesu

Za typické prvky vizudlniho managementu Ize tedy oznacit:

e ruzné typy informacnich tabuli (tymové tabule, tabule pro zlepSovani, srovnavaci

tabule, tabule kvality nebo i tabule spojené s vyvojem novych vyrobki),

e vizualni pomucky k usnadnéni prace (rizné postupy, navody a tipy),

e signaliza¢ni zafizeni k vizualizaci abnormalit (poka-yoke, andon),

e barevné odliSeni nastrojii, piepravek ¢i polotovard,

e vizualni potadek.

2.1 Vizualizace na Grovni pracovisté

Vizualizace na této trovni je prvnim krokem budovani vizualniho podniku. Na pracovisti

se nachazeji stroje a zafizeni, vstupni materidl, polotovary, pomocny material, pracovni

pomucky a pod. VSechny pfedméty, které se na pracovisti nachéazeji, povazujeme za zdroje

vyrobniho procesu, ktery je charakteristicky svym pritbéhem a postupem.
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Aplikaci nékterych zasad vizualniho pracovisté mizeme dosahnout téchto vysledki:

2.1.1

zlepSeni bezpec€nosti na pracovisti,

redukce ¢asu na hledani naradi a pomocnych nastroji az o 50 %,
sniZzeni stavu zasob na pracovisti o 10 az 30 %,

zlepseni kvality az o 20 %,

redukce pracovni plochy az o 40 %,

zlepSeni materialového toku,

zlepSeni pracovniho prostiedi.

Srovnani béZného a vizualniho pracovisté

Na bézném pracovisti je informace piendSena predev§im Ustn€, z mistra na pracovnika.

Shora je urceno, jaké informace je tfeba zaméstnanci sdélit a to Casto nahodile a bez

navaznosti, ne ziidkakdy formou popohanéni.

Na vizualnim pracovisti existuji informacni zdroje piistupné nejen zaméstnancim, ale

1 komukoli zven¢i. Zvetejnéno je vSe, co méd vyznam a vede napiiklad k vyssi efektivite,

usporam ¢i sebekontrole. Informace je takto prenaSena v pratelském duchu, nendsilnou

formou, pribézné a systematicky.

Tradi¢ni pracovisté Ukon Vizualni pracovisté
Slovni Zadavani pokynii Vizualni
Ukoly zadava vedouci Typ Fizeni Sebeftizeni
Nahodile Predavani informaci Systematicky a kontinualné
Utajovany Sdilent informact Sdileny
Pouze ,,shora“ Vznik informaci Tvofi i zaméstnanci
Jednosmérny Tok informaci Obousmérny
Roztiisténost Tok poznatkii Synergie
Individualismus Styl prace Tymova prace

Tab. 1. Tradicni versus vizualni pracoviste [1]
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Ptiklad: Na tradi¢nim pracovisti mistr slovné popohéani kazdého pracovnika, aby piidal,
protoze jenom on Vi, ze jsou za planem. Na vizudlnim pracovisti kazdy pracovnik vidi
na nasténce vetejn¢ prezentovanou informaci o aktudlnim stavu v konfrontaci s tydennim

ukolem a sam si vyvodi zavér, Ze je tieba se ptinutit k vy$simu vykonu. [1]

Vizuélni management umoziuje pracovnikim vnimat realitu dokonaleji a objektivnéji a

1épe sdilet spole¢né problémy a hodnoty.

2.1.2 Zakladni pravidla vizualniho pracovisté

Jiz pti zavadéni vizudlniho managementu je zddouci zasvétit vSechny pracovniky do jeho
principi a ukazat jim souvislosti s ostatnimi novymi motiva¢nimi prostiedky. NejlepSim
feSenim je zapojit samotné pracovniky do procesu zavadéni tieba formou workshopi.
Vzdyt co by to bylo vSechno platné, kdyby o ptfedkladané informace neméli zaméstnanci
zajem. Ten je potieba v nich vzbudit pravé zainteresovanosti a moznosti se s informacemi
ztotoznit. Musi se klast diraz nato, aby kazdy pochopil, Ze dané informace jsou urcené

pravé jemu, nikoli jen vedoucim pracovnikiim ¢i navstévam.

Je tieba si vSak uvédomit, ze 1 pres fungujici vizualni komunikaci budou stale udileny
verbalni ptikazy od pfimych ¢i nepfimych nadfizenych, avSak jiz v mnohem mens$i mife

a predevsim ve vyjime¢nych piipadech.

Vedouci pracovnici se prestavaji zabyvat peclivym sledovanim jednotliveil, ale objevuji
nova feSeni a postupy, stavaji se konzultanty v tymech podporujici vzdjemnou komunikaci

a zajist'uji aktudlnost vizualnich prostiedki.

2.2 Tym a vizualni management

Zakladem uspéSné organizace jsou schopni a motivovani lidé zaclenéni do fungujicich
tyma. Tym je skupina pracovniki, ktefi maji spolecné poslani, spolecné pracuji v rdmci
uritych standardi a dohromady sdileji prospéch z vysledku. V tymu spolupracuji i
pracovnici, ktefi vyrobni proces projektuji a realizuji. Je to relativné autonomni jednotka
organizace s jasné stanovenou pravomoci, ale i odpovédnosti. Tym je prvnim podnikovym
stupném, kde existuje sdileni informaci, které neni omezeno na plsobeni pouze uvnitf
tohoto tymového teritoria, ale i mezi tymy navzdjem. [10] Na urovni tymi je vytvaiena

a uzivana nejvetsi cast vizualnich informaci a mluvime o vizudlnim tymovém teritoriu.
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2.2.1 Vizualni tymové teritorium

Pod pojmem teritorium si ¢lovek snadno pfedstavi dravou Selmou stfezené tizemi, diisledné

chranéné pied moznymi vettelci. V naSem pripad¢ jej vSak Ize vyjadiit nasledujici definici.

Teritorium je prostfedi ur¢ené pro proces produkce, kde jeden nebo vice produkénich tymi
péstuji svoje aktivity. Je to uzemi, oblast, kterd je oddélena od ostatnich Casti celku. Tim je
mysleno to, Ze ma teritorium dany pocet ¢lenl, vymezené prostory ¢i pouzivani rozliSnych
technologickych postupti. V tomto teritoriu jsou sdileny informace nejen k interni, ale také

k externi komunikaci s vyuzitim prvkl vizualni komunikace. [1]
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Obr. 2. Tymova infotabule [1]

Identifikace teritoria

Uvodnim krokem pii zahdjeni projektu vizualni organizace je identifikace (zemi.
K symbolickému vymezeni hranic postaci jednoduchy viditelny panel povéseny ze stropu
s pojmenovanim sekce vyroby, poskytujici strucny popis jeji ¢innosti, barevné natiené

dvete a zdi, umisténi graf ¢i oznaceni komunikacnich zon.
Dtivodt pro takovéto oznacenti teritoria je hned nékolik:

1. Tabule jsou uzite¢né pro nové zaméstnance pro rychlou orientaci na pracovisti
1 k lepSimu a rychlejsimu pochopeni vyroby,
2. Informacni panely usnadniuji pohyb navstévnika v podniku,

3. Zobrazovani informaci o ¢innostech tak umoziiuje okamzitou kontrolu i ostatnimi

vvvvvv
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K identifikaci teritoria patii i oznaCovani dopravnich cest a ulicek, uréenych pro pohyb
vozikli a manipulacnich prostiedki, vyznaceni prostoru pro rizné typy piepravek ¢i druh
materidlu, pouziti znaCek pro vystrahu k zajisténi bezpeCnosti ve vyrob¢, ale 1 pouziti
skiini a vé$aka ke zlepSeni pfistupnosti k nim a k minimalizaci ¢asu straveného hledanim

pozadované pomucky.

Identifikace tymu

Idealnim prvkem k identifikaci tymu jsou identifika¢ni tabule, neboli tymové tabule, které
obsahuji fotografie a konkrétni informace o jednotlivych &lenech tymu. Castym doplitkem
jsou i informace o spole¢nych akcich, vyznamnych udalostech ¢i jubileich, ktera navozuji

pratelskou atmosféru a upeviiuji vztahy v tymu.

Komunikaéni zona

Z divodu moznosti ptimého ovéfovani faktd je vyhodné, je-li na pracovisti vytvoren
komunikac¢ni prostor, ve kterém se konaji bézné tymové schiizky. Na rozdil od tradi¢nich
kancelati, v nichZ se pracovnici neciti tak dobte, jako v mistech, kterd dobfe znaji a kde se

vetsinu Casu pohybuyji.
Cilem takovychto komunikac¢nich zon tedy je:

e usnadnit tymovou praci - predevSim prostfednictvim informacnich tabuli, jez
obsahuji kompletni informace,

e posilit zodpovédnost tymu za kontrolu.

2.2.2 Udrzovani vizualniho pracovis$té — metoda 5S

S vizuélni komunikaci Gizce souvisi potadek a Cistota. V kazdém modernim podniku je tedy
kladen diiraz pravé na potadek, Cistotu, organizovanost pracovisté a piredev§im na jeho
bezpecnost. Dlvod je zfejmy — uklizené pracovisté plsobi pozitivnim dojmem, vSe je
prehledné uloZené a snadno piistupné, coz zarucuje efektivnéjsi vyuziti ¢asu.

Odstranénim nepotiebnych predmétii z pracovisté, udrzovanim poiadku, standardizaci
uspofadani a organizaci pracovisté se zabyva japonskd metoda péti pfistupt k organizaci

a udrzb¢ pracovniho prostiedi, metoda 5S.
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Metoda 58

Tato metoda je tedy zaméfena na organizaci, Cistotu, poraddek a standardizaci pracovisté
a pracovniho prostfedi pro zlepSeni produktivity, efektivity, obsluhy a bezpecnosti.
Principy programu 5S jsou hned na prvni pohled ziejmé. Spousta Cinnosti a procest
v podnicich opomina zékladni principy aplikace 5S. Jde o bézné zasady udrzovani poradku

a Cistoty na pracovisti.

Metoda 5S umoziuje zvySovat zisky (resp. snizovat ndklady), produktivitu prace a pfitom
1 zvySovat pozadovanou kvalitu a bezpecnost na pracovisti. Uvedené efekty aplikace 5S
dosahuje diky redukci plytvani ¢asem a materidlem, redukci Cinnosti neptidavajicich
hodnotu, zlepSovani dennich a sménovych cCasti, snizovani udrzby a prostojii, zvySovani
vykonnosti, produktivity, zvySovani discipliny zaméstnancii a zjednoduSeni pracovniho

prostiedi. [7]

Definované misto Kazdé naradi ma své misto
umisténi naradi na pracovisti

Obr. 3. Usporadani naradi na pracovisti

Metoda 5S oznacuje 5 zékladnich principti péce o pracovisté a tymové teritorium. Pismeno

S 0znacuje zacatecni pismena japonskych slov, které tyto principy popisuji:

1. Seiri — tklid, vSe pfebyte¢né odstranit, ponechat pouze pouZzivané prostiedky,

Seiton — poradek, ulozit kazdy predmét na misto, zvysit piehlednost a funk¢nost,

2

3. Seiso — Cisténi, dodrzovani potfadku na pracovisti jako zaklad vyssi kvality prace,

4. Seiketsu — standardizace, pomoci standardti podporovat navyky v potfadku a uklidu,
5

Shitsuke — disciplina, dodrzovat predpisy a normy na pracovisti. [10]
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Tradi¢nich 5S se nékdy dopliuje 1 o dalsi ,,S* Shikkari-Yarou, neboli ,,Zkousej to tvrde.
V praxi to znamena, ze kazdy by m¢l ukazat iniciativu a vyvinout maximalni Gsili na svém
pracovisti. V naSich podminkach jsou zkuSenosti pravé stim, ze pracovnici dokazi
jednorazoveé dosdhnout dobré vysledky v takovémto programu, ale problém jim zpiisobuje

udrzet a zlepSovat dosazeny stav.
Mezi hlavni cile, kterych je tieba v ramci 5S dosahnout, patii:

e zm¢énit postoje pracovnikli k pracovisti a strojim,

e vytvofit vizudlng fizené a organizované pracoviste,

e vytvorit disciplinované pracoviste,

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

e budovat spolehlivou tovarnu.

Seiri (tklid) — 1. krok

V kazdém podniku existuje mnoho zbyteCnych véci pro soucasnou vyrobu. V prvnim
kroku se definuje, které ptipravky, nastroje a pomicky potfebuje pracovnik na svém

pracovisti pro ¢innosti, pro které je pracovisté urceno.

Dtkladné provedeni tohoto kroku, tj. zajiSténi potfebnych pomicek a odstranéni
nepottebnych predméth z pracovisté, vede napiiklad ke snizeni Casti na pietypovani
stroje (pracovnik nehleda naradi u vedlejsich strojii) a soucasné se obvykle uvolni plocha

na pracovisti. [4]

Ttidéni je prvnim krokem, jak udélat pracovni prostiedi thledné. Vysledkem tohoto
procesu je odstranéni rozbitého vybaveni a nastroju, zastaralého pfislusenstvi, forem,

zbytkli materidlu a nepouzivanych prostiedki.

Seiton (potadek) — 2. krok
Ve druhém kroku, ktery je jddrem programu, se stanovi zplisob organizace a uspotradani
veci na pracovisti:

- kde budou jednotlivé pfedméty trvale ulozZeny,

- usporadani a udrzovani jednotlivych predméta,

- oznaceni, zda je dany pfedmét ve spradvném stavu.
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Pouziti téchto pravidel umozni velmi rychle zjistit, co je na pracovisti normalni a co uz
lze povazovat za abnormalitu. Uspotfadani jednotlivych polozek na pracovisti se provadi
1 s ohledem na to, jak Casto je pracovnik potiebuje, a aby jejich umisténi bylo vhodné

vzhledem na ergonomii prace. [4]

Seiso (Cisténi) — 3. krok

Ve tretim kroku se kombinuje Cisténi s kontrolou. Pfi Cisténi stroje pracovnik obvykle
objevi abnormality — vytékajici olej, chybé&jici matice, kryty a podobné. Cisténi pracoviste
a zafizeni na ném se takto stdva soucasné diagnostikou stavu zafizeni a moznosti prevence
vaznéjSich poruch.

Vzdy musi byt pfesné stanoveno, co se ma cistit. Dulezité je také védét, proc se co Cisti,
jaké jsou davody ¢isténi a k ¢emu je to dobré. Déle je tieba urcit Cistici metody, pomiicky
a prostfedky. Nesmi se zapominat na ureni osoby nebo skupiny, kterd cisténi provadi
s vymezenim casu (kdy a jak dlouho) a mista, kde se ma ¢isténi provadét. Po zodpovézeni
na vSechny tyto otazky je mozno vytvofit urcity standard smérodatny pro specifické

&isténi. [6]

Seiketsu (standardizace) — 4. krok

Po implementaci 3S bude vypadat podnik upln¢ jinak nez piedtim. Ve Ctvrtém kroku jde
o to, aby se dosazeny stav na pracovisti standardizoval. Je vhodné zavést vizualizaci
stavu pied a po, provadét pravidelné audity 5S s podporou vrcholového managementu,
pravidelné provadét fotografie pracovisté z jednoho mista, organizovat soutéze 5S a pod.

Cilem je udrzovani dosazeného stavu a jeho postupné zlepSovani.

Seiketsu ma nejveétsi dosah ze vSech 5S. Je nutné si pokladat otazky typu: ,,Je neporadek
odstranovan okamzité? Je jasné, kdo ma co udélat? Je mozné to uklidit rychle?* atd.
Ve standardech je dobré vyuzivat v maximalni mife obrazkli a fotografii a standardy
neustale optimalizovat a zlepSovat. Na vytvareni standardli se musi podilet ten, kdo je bude
muset dodrzovat. Standardy je vhodné vizualizovat nejblize mistu, kde se jimi bude muset
ridit.

Provadéni pravidelnych auditl stavu pracovist’ se musi stat standardni zalezitosti. Nutné je

neustale hledat slabé stranky organizace pracoviste.
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Shitsuke (disciplina) — 5. krok

Tento krok je predevsim ulohou managementu, ktery musi trénovat i kontrolovat lidi
v disciplin€ a dodrzovani dohodnutych standardl, které¢ by se mély postupné dostat lidem
do krve a stat se zvykem, samoziejmosti v kazdodenni praci. Dosazeni tohoto stavu je

obvykle spojeno 1 s nasledujicimi pravodnimi jevy:

- lidé za¢nou pracovat jako tym,
- lidé se vzajemné vice poslouchaji,
- lidé si vypéstuji smysl pro potadek, ptesnost, preciznost, ale i vztah k vlastnimu

pracovisti ve firmeé. [4]

Nejde uklidit, zorganizovat véci a opatfit je Stitkem a pak oCekavat, Ze uz neni potieba nic
dé€lat. je nutné vytvofit systém sledovani vysledkli programu. Musime mit prostiedky pro
podporu tréninku a discipliny. Trénink a disciplina jsou v podstaté otdzkami postoju lidi.

Je vSak obtiZzné se sam ménit.

2.3 Vizualni dokumentace

Na ptelomu 19. a 20. stoleti formuloval Frederick Winslow Taylor zaklady védeckého
pfistupu k praci. Jeho poznatkem bylo, Zze se produktivita prace neda zvysit vetSim
fyzickym usilim. Re§enim bylo pracovat efektivngji, coz vedlo k rozvoji novych metod,
analyze jednotlivych Cinnosti a jejich nasledného vylepSovéani. V podnicich se zacaly
vytvaiet pisemné dokumenty, které vSak byly pfili§ obsahlé a komplikované a pro svij

védecky jazyk tézko pochopitelné.

Proto tato technickd dokumentace byla nahrazovéna novou, jednoduchou a vystiznou
vizualni dokumentaci, kterd obsahuje obecné srozumitelné, strucné vyjadiené podnikové

postupy a normy.

2.3.1 Ucast na vizualni dokumentaci

Zpracovani vizualnich dokumentii jiz neni zalezitosti manazerti a specialnich oddé€leni,
ale samotnych pracovniki, ktefi se denné setkdvaji s ur€itymi problémy, ktefi dokonale
znaji prostfedi, v némz se pohybuji. Maji dostatek zkuSenosti pro vytvotfeni vizualni

dokumentace, pfedpist a instrukci, samoziejmé v rdmcei svych moznosti.
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Pokud je totiz standardizace jen ulohou nadfizené¢ho utvaru, zaméstnanci ztraci iniciativu
a zdjem. Vyhodné tedy je, pokud se vSichni snazi vyuzit synergického efektu a spole¢né

sdili znalosti k dosazeni jesté vétSich uspéchi.

UZivatelé jsou zahrnuti do Fizeni védomosti a vytvareni vlastnich metod

Vytvéreni pravidel, vysvétlovani metod nebo vydavani instrukci byva vysadou nevyrobnich
oddéleni. S timto zastaralym pfistupem se vizualni komunikace dostava Casto do konfliktu.
Strategickym prostfedkem pro zvySovéani efektivnosti by se mély stat aktivity vyrobnich
tymua. Jenom ty totiZ mohou nabidnout detailni znalosti daného procesu a ovladat tak

efektivnéji know-how.

Vizualni dokumentace vytvari na pracovisti ,,znalostni pole“

V idedlnim piipadé¢ vznikd z konkrétnich poznatkii, zkuSenosti a znalosti ¢lenti tymu,
transformovanych do technické dokumentace (pracovni instrukce, navody k obsluze apod.),

jakési znalostni pole pro vSechny.
Ve vizualni organizaci nepatii znalosti jen néjakym individualitdm, mistrim nebo Gtvartim,
ale jsou zacileny na vSechny lidi, ktefi se pohybuji v daném znalostnim poli a kazdy z nich

se miize poucit, nebo naopak ptispét svym nazorem. [1]
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Obr. 4. Role vizualniho managementu — zaclenéni do znalostniho pole [1]
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Hlavni vyhody vizudlni dokumentace

e Viditelnost dokumenti — je rozhodujicim faktorem pro participaci zaméstnanct.
Jelikoz k nim ma pfistup kazdy, jsou neustalym teréem kritiky a navrhli na zlepSeni.
Ptedstaveni dokumentu a jeho podrobeni veiejné prohlidce ma tedy za nasledek
lepsi drzeni védomosti a nabizi piilezitosti pro konstruktivni kritiku.

e PovySuje autonomii a mobilitu zaméstnancli na vysS$i Uroven, ¢imz usnadiiuje
dosazeni kvality za soufasného omezeni neproduktivnich zprostfedkovatelskych
¢innosti vedoucich.

e Transformace do vizualni databéze, dilezité pro opakované pouziti.

e Trvaly a systematicky piistup zaméstnanci k informacim.

KONTROLNi LIST DALEKOHLEDU

3

//4

e

INSTRUKCE

1,2 | zkontroluj kvalitu ¢ocky
zkontroluj zaostfeni hranolu
zkontroluj kvalitu laku
zkontroluj pfilepeni znacky
zkontroluj uchyt

zkontroluj ¢innost omezovace

R le) NV, TN SN US Jhg

Obr. 5. Priklad vizualniho dokumentu
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2.3.2 Vytvareni vizualni dokumentace

Podnik, ktery chce zavést vizudlni prezentaci znalosti, musi postupovat po krocich a drzet

se urcitych pravidel. Tento postup lze rozd¢lit do 4 Casti:

1) Definovani Sive zabéru

24

Vizuélni dokumentace plisobi ve dvou rovinach: pfenasi znalosti a poskytuje instrukce,
metody a postupy. Je tieba ji brat jiz od zacatku co nejSifeji a postupovat ve dvou

rozmeérech:

- urcit ¢asti podniku, jeZ budou do projektu zapojeny a rychle jejich pocet zvySovat,

- stanovit povahu témat, kterd maji byt tématem pokryta.

Kazda informace, kterd umozni jasnéj$i pochopeni prace na jakékoli urovni, je relevantni
pro vizualni prezentaci a sdileni. Bezprostiedni snimky nebo poznamky k problému

vyznacené obycejnym fixem jsou Casto vice efektivni, nez krdsné pocitacové vystupy.

2) Vyber médii
Podstatou vizualni dokumentace je, Ze by méla byt sobéstacna pro jakékoli nespecifikované

uzivatele. Tviirci se musi starat o to, co uzivatelé¢ potiebuji. Aby dokument splnil svou

ulohu, je nezbytné, aby mu vSichni porozuméli stejné.

Médium je tfeba vybirat a tvofit podle toho, jak uzivatelé vnimaji dany problém, nejlépe

konzultaci a tymovymi debatami piimo na pracovisti a tfeba u konkrétniho stroje.

Umisténi téchto nosicl informaci je nejlepsi co nejblize danému pracovisti, Setfi to cas
a snizuje pravdépodobnost chyb. Je vhodné pouzit obrdzkid a schémat pro maximalni
piesnost a jednoduchost. Kdekoli je to mozné a zadouci, je tieba vytvofit a pouzivat
symboly a barvy misto nekone¢ného textu. Mnohdy pak novackovi postacuje sledovat

zkusen¢jSiho pracovnika pii préci a tu soucasné porovnavat s vizualnimi instrukcemi.

3) Zavedeni systému aktualizace

Uspéch v zavedeni vizudlni dokumentace a jejim pfijeti vSemi zaméstnanci vyzaduje
rychlou aktualizaci. Neopraveni zastaralych dokumentid ohrozuje a podlamuje divéru
zaméstnancl v cely systém. Zvlaste¢ dulezité je to tam, kde dochézi k Castym zménam

a zlepSovacim névrhim.
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4) Podpora participace zaméstnanci

Kvalita je disledkem faktu, ze finalni vizudlni dokumentace je produkt jako kazdy jiny
a zameéstnanci se stavaji jeho spotiebiteli. Nejefektivnéjsi cestou jak zajistit vysoce kvalitni
vysledky je zajistit Gicast ,,spotiebitelii* na tvorbé svého produktu.

Konkrétni jednoduché dokumenty tykajici se pouze daného pracovisté by mély byt tvofeny

spolecné s nadfizenymi a odbornymi utvary.

Tradi¢né se prikazovala pravidla, ktera méli délnici dodrzovat. Nové si oni sami vytvaieji
pravidla, ktera jsou zvefejnéna a respektovéna. Jen timto pfistupem je mozno zménit

pfistup vnimani vizualni dokumentace zaméstnanci. [1]

24 Vizualni kontrola kvality

V kazdodennim provozu se musi pracovnici zabyvat nescetnymi drobnymi vyrobnimi
problémy, které se vzdy nakonec projevi jako plytvani. Na tradicnich pracovistich to
vypadalo tak, ze vzniklych abnormalit si v lepSim pfipade vSimla vystupni kontrola,
v hor§Sim zakaznik. To vedlo ke zhorSeni jména firmy a ke zvySeni nakladi z divoda

potiebnych oprav nebo vyroby nového vyrobku pro zédkaznika.

Nejdilezit¢jsi na vizualni kontrole tedy neni vyfeSeni zjisténych problémt, ale objeveni
moznych anomalii a schopnosti zamé&stnancii si téchto nedostatki v§imnout, ne si na né

zvykat.

2.4.1 Komunikace zalozena na skute¢nosti

Cilem je zavést na pracovisti objektivnéjsi a méné kritizujici zpusob komunikace, zalozené
na realité a faktech, nikoli na kritice jednotlivcl. Objektivnim zaznamenavanim informaci
je naptiklad ukazatel kvality jednotlivych pracovist, ktery neobsahuje jména jednotlivych
pracovnikid. Kdyz jsou projedndvany nedostatky, pracovnici je chipou jako problémy
jednotlivych pracovist, nikoli jako nedostatky konkrétnich osob, ackoli zodpovédné osoby
st uvédomuji, Ze se jich dana kritika tyka.

Je nutné naucit pracovniky, Ze problémy jsou cennymi a uzitenymi zdroji informaci pro

pozdéjsi zamezeni vyskytu podobnych problémt.
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2.4.2 Nepodcenovat schopnosti zaméstnancu

Skvelym zptisobem jak povzbudit u zaméstnanct schopnost sledovani svého nejblizsiho
okoli, je nazorn¢ jim piedvést, ze vyuziti problému jako piilezitosti pracovist¢ muze byt
uzite¢né. Pracovnici tak ziskaji v podniku speciélni roli. Jsou to totiz pravé oni, kdo se
setkavaji se skutecnymi nedostatky a zavadami. Pokud se je nauci poznavat, zaznamenavat

a vysvétlit, mohou tyto problémy spolecné s managementem premeénit v dalsi rast.

243 Vizualni kontrola vyroby

Sledovani pracovisté, vénovani se detailim, zaznamendvani problémt, hleddni pficin
a domnének jsou zdkladnimi pozadavky pro firmu neustdle hledajici zlepSeni. Vizualni

pozorovani pracovisté zahrnuje nésledujici faze [1]:

1) Zobrazeni standardu

Standardy umoziuji pozorovateli porozumét podminkdm vyrobniho systému. Funkci
standardli je usnadnit vyklad viditelného pole a umoZznit rozpoznani nedostatka, které
vyzaduji odezvu. Kdyz pfijme spolecnost principy systematického zobrazovani standardd,
pomaha vizualni komunikace vyvinout jednotny pozorovaci systém. Cilem je poskytnout

vyklad prostiedi pouhymi znaky.

2) Vyvoj systému reakce

Pfi navrhu vizudlnich systémtl je nutno dodrzovat nésledujici principy:

- pfenaset okamzitou zpétnou vazbu,
- umistit zpravy nadosah,

- zarucit sdileni informaci ve skupiné.

3) Kvalita u zdroje

Principem této faze je snaha o zjisténi vady pfimo u zdroje, tedy tam kde vznikla, nikoli az
u kompletniho vyrobku nebo dokonce u zédkaznika. Je nezbytné, aby firma méla k dispozici
zafizeni zobrazujici potfebné informace okamzité a to pfimo v misté jejich potieby. Mezi

tato zafizeni patii systémy fizeni kvality jako andon, poka-yoke ¢i jidoka.
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Andon

Jedna se o japonské slovo, které v ptekladu znamend ,,lucerna®. Jde o systém fizeni kvality,
ktery ma clovéku osvétlovat prekazky a upozornit na mozné abnormality ve vyrob¢. Jeho
funkce spociva ve vyslani signdlu obsluze stroje v podobé rozsviceni barevnych svétel.
Pracovnik tak pozna, Ze v ptipad¢ zlutého svétla je vyzadovana jeho asistence, pokud sviti
cervené svétlo, doslo k zastaveni stroje. Tento systém pfinasi i isporu v podob¢ uSetienych
pracovniki, dohlizejicich na provoz stroji, kdy jeden zaméstnanec obsluhy ma na starost

vice strojii.

Poka-yoke

Principem tohoto systému je jednoduchy mechanismus, ktery eliminuje disledky chyb
pracovnikil v piipadech, kdy k nim doslo. Jestlize tedy pracovnik ud¢la chybu, poka-yoke
zabrani poruSe zastavenim stroje. Systém tak vyhledava lidskou chybu a umoziiuje jeji
odstranéni prostfednictvim zpétné vazby. Porucha je tak odstranéna piimo u zdroje a vadny

produkt se nedostane déle do vyrobniho procesu. [9]

@ Cast4 vada po ohybu
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Obr. 6. Poka-yoke (zabranovani abnormalitam) [11]
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Jidoka

Dalsi uc¢inny nastroj vyvinuty v Japonsku, jehoz vychodiskem je zvySovani autonomnosti
stroji. Ta spociva v jejich schopnosti identifikovat abnormality a zastavit svlij chod.
Se zavedenim jidoky vyrazné roste produktivita prace, jelikoz obsluha se nyni muize

vénovat dal§im ¢innostem.

4) Zaznamenani problémii

Pti vyskytu problémt je zddouci jejich v€asné zaznamenani. To vSak pfindsi Casové ztraty
spojené se slozitym vypliovanim dokumentii, ¢imz dochdzi ke snizovani produktivity
prace. Proto je vhodné zavést piredtisténé formulare, které snizi Cas potiebny k jejich

vyplnéni a vytvaieni skupinovych oznaceni poruch umozni vytvoteni praktickych oznaceni.

5) Predvidani

Sledovat realitu znamena zkoumat a hodnotit okolni prostiedi. V nékterych ptipadech
jenutno chapat, jak se urcité situace rozvinou v obou smérech vyrobni linky. Vizualni
prostiedi ziskava $ir§i vyznam. Sledovat realitu znamena vidét déle, predvidat situace. Tim

ze firma realitu pecliveé sleduje a hodnoti, mtize pfedchazet budoucim obtizim.

2.5 Vizualni Fizeni vyroby

Podnik muze vyuzivat rizné metody fizeni a planovani, metodami zalozenymi na obecnych
informacich (od dodavatelli, zakaznikl, obchodnich zastupcii) pocinaje a sofistikovanymi
pocitatovymi algoritmy konce. Zvolené metody a postupy musi odpovidat specifickym
charakteristikam daného podniku a trhu. Uginnost planovani, fizeni a kontroly vyroby
1ze rovnéz zvysit pomoci systému, jako napi. systémy planovani materialovych pozadavkl

a vyrobnich zdroji (MPR 1, II), metody Just-In-Time ¢i kanban.

Rizeni vyroby spo¢iva v orientaci vyrobnich jednotek podle piesné stanovenych pokynil.
Musi byt definovany vSechny cile, mnozstvi a terminy, musi byt ufinéna rozhodnuti
o objednavanych mnozstvich materidltt a dildi, proces musi byt zapocat ve spravny cas
s predem urenym mnozstvim materidlovych zdroji a pracovnikli a rozdéleni priorit

v ptipad¢ pietizeni vyrobnich jednotek.
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2.5.1 Charakteristika vizualniho Fizeni

Dobrym piikladem vizualniho fizeni vyroby je kanban, ktery je zalozeny na systému karet
uspotadanych na tabuli. Kdyz zatne mnozstvi karet se zvlaStnim numerickym odkazem
rust, je jasné, ze je potieba pokraCovat ve vyrobé. Hlavni strankou vizualné ftidiciho

systému kanban je pfedev§im zpusob pfistupu pracovnikl k vizualnim informaci.

Kanban mizeme oznacit za decentralizovany tahovy systém zaloZeny na existenci karet,
které¢ doprovazi polotovary po celou dobu vyroby finalniho vyrobku. Karty se ukladaji
na tabulich, na kterych je pifimo viditelné, zda uz je potieba vyrobek vyrabét. Jeho
pouzitelnost je vSak omezena nezbytné posloupnymi logistickymi procesy — standardnimi

vyrobky s jasnymi pozadavky. [9]

Pokladna Regal
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Obr. 7. Princip kanbanu [11]

Pravidla vizudlniho iizeni

- pohledem na tabuli musi byt kymkoli snadno zjistitelnd aktuélni situace ve vztahu
ke standardu,

- cile a pravidla vizualniho fizeni jsou viditelna,

- na fizeni se podili cely vyrobni tym, jenz se podili na diskuzich i rozhodnutich

a navic hodnoti u¢innost kontrolniho systému.
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2.5.2 Postup pri zavadéni vizualniho Fizeni

Firmy jdouci cestou vizudlni komunikace postupné objevuji jeji vyhody, jako jsou
zjednodusSeni vyrobné-kontrolnich systémt, optimalni rozd€leni zodpoveédnosti, véEtsi

soudrznost pti rozhodovani a efektivnéjsi planovani termint. [1]

1) Dosazeni shody

Pied spusténim vizudlni kontroly musi vedeni pfesvédCit zaméstnance o jeho dilezitosti

pro podnik. Ti k nému musi najit ditvéru a uvefit mu.

2) Definovani cilu

Podminkou je zobrazovani jednoznac¢nych informaci, u kterych v zddném ptipadé nemuze

dojit k jejich zkresleni nebo Spatnému pochopeni. Z tohoto divodu existuji 3 pravidla:

a) realnost cil,
b) piesnd a vystizna definice cild,

c) zobrazeny cil se stava pirednosti.

3) Decentralizace rozhodovaciho procesu

Zakladnimi pozadavky decentralizovanych procesi pro vizualni kontrolu jsou:

- pravidlo zavadéni objednavek musi byt viditelné,

- vysoky stupen zapojeni zaméstnanci — zodpovédnost za kontrolu zasob, vydavani
karet a varovani vedouciho vyroby v uréenych situacich,

- moznost kymkoli okamzité¢ urcit celkovy stav zasob (napiiklad prostfednictvim

barevnych karet)

Ptikladem muze byt novy decentralizovany sklad polotovarii v montdznim provozu
zaloZeny na principu kanban. Na boku kazdého zasobniku je umisténa karta v barvé modré,
zelené nebo Cervené. Kazda karta obsahuje tidaje o soucastce a objednavani. Modra barva
znamena dostatecny stav zasob, zelend upozoriiuje na klesajici pocet zdsob a potiebu
objednavky dalSich, ¢ervend znaci kritickou hranici. Kazdy tedy okamzit¢ vidi, jak na tom

sklad v soucasné dob¢ je.
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4) Informacni tabule

Zobrazovaci prostiedky by mély spliiovat nasledujici charakteristiky:

- informace tykajici se vyrobené¢ho a pozadovaného mnozstvi dat do prostoru tymu,
- informace uvadét co nejzietelnéjsi formou (velikost, barva, Citelnost),

- pouzivat vystizné symboly, zdlraziujici splnéni cilti (smajlik, slunicko, mracek),
- snadna aktualizovatelnost tidaju,

- pouzivat standardizované tabule s logem v zahlavi firmy,

- moznost tymu spolehnout se na zvetrejnéna data.

5) Vyber jednoduchych metod

Ptiklad: V tradi¢nim podniku se soucasti skladuji vSude, kde to jde. Ve vizudlnim podniku
jsou pro kazdy druh soucéstek dvé az tii piepravky. Kdyz se jedna vyprazdni, posle se
do skladu k naplnéni a vezme se druhd. Disledkem pak jsou bezproblémové dodavky jen

toho, ¢eho je zapotiebi a zlepSena prace centralniho skladu diky jednoduchému feseni.

6) Zobrazeni vysledkii

Velmi G¢innymi prostfedky pro zobrazovani vysledkll jsou tabulky a grafy. PredevSim
graf zaznamenavajici vykon vyrobni jednotky je velmi efektivni, protoze ilustruje ¢etnost
vyskytu hodnocené veliCiny. Thned poskytuje piehled o tom, jak data vypadaji v redlném
v ur¢itém rozpéti. Zameéstnanci Casto pred grafy diskutuji o dosazenych vysledcich a tyto

diskuze se stavaji impulsem k ¢etnym navrhiim na zlepSeni.

Vidét tymové
- nadbytek, nedostatek zasob
- zpozdéni, zrychleni

Znat tymové Pusobit tymové
- cile < > - dohoda na ukolech
- pravidla, pozadavky - zlepSeni

Obr. 8. Trojuhelnik vizualni kontroly vyroby [1]
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2.6 Procesni indikatory

V praxi existuji dva druhy indikatori vyrobni ¢innosti. Prvnim z nich jsou vysledkové
indikatory, které v podniku pfedstavuji vykon. Druhym jsou indikatory procesni, které
znazoriiuji zpusob, jakym je vysledku dosahovéano (pravidelnost objednavek, pocet poruch,
prumérna rozpracovanost vyroby apod.). Ani tyto indikatory vSak nejsou prostiedkem

kontroly, nybrz slouzi jako prostfedek motivace, vedouci k sebekontrole a sebezlepSeni.

K docileni dobré funkce procesnich indikatori je naprosto nutné stanovit jasné a pevné
dané postupy, metody a standardy tak, aby byla vyvolana potieba tyto indikatory pouzivat.
V modernich firmach, které pouzivaji moderni metody jako napi. JIT, TQM, poka-yoke,
kladou diraz na kvalitu a produktivitu, povazuji pouzivani a zobrazovani procesnich

indikatort za nevyhnutelné. [§]

2.6.1 Decentralizace indikatora

Od komplexnich podnikovych indikatoru je tieba piejit na decentralizované indikatory,
sledované na kazdém pracovisti, pfipadné na kazdém stroji. Jednoduse feceno, méfit tam,
kde fyzicky probiha ¢innost a ne mit tabulky na stole v kanceléfi, nebo dokonce schované

nékde v zasuvce. Jejich vyhody jsou ziejmé:

e stala viditelnost a moznost analyzy,
e bezprostiedni aktualizace pfimo uzivatelem,
e piima spojitost s pracovnim procesem,

e zjednoduseni administrativy.

Decentralizace je tedy nepostradatelnd z nutnosti spousty ukazateli v kazdém okamziku
procesu, potiebé rychlého zpracovani dat a nutnosti neodd€lovat informace procesnich

indikétort od jeho kontextu.

2.6.2 Kulturni rozmér

Zvlastni opatrnost vyzaduje pouziti indikatorti, které se zamétuji na jednotlivce. V kazdé
zemi 1 v kazdém podniku je jina kultura. Zpiisob prezentace informaci hluboce ovlivni
jejich vyklad. Kdyz je dokument zobrazen, pienasi se dvé zpravy. Jednou je samostatna
informace a druhou je zplsob, jakym je prezentovana a predev§im kontext, v jakém je

informace interpretovana.
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2.6.3 Zavedeni indikatoru

Vybér indikatort zalezi na politice podniku, vyrobnich postupech, pouzivanych metodach
¢1 organizaci. Podnik vyuzivajici metodu TQM zajisté nevyuzije stejné ukazatele jako

obdobny podnik, ktery tento nastroj zavedeny nema.

Vybér vhodnych indikdtornu

Vybér a pouziti indikatori lze rozcClenit do celé fady oblasti, zavislych na podminkach
a pottebach ¢lent tymu. Pro piiklad vyjmenujme alespon oblast materidlu a zasob, kvality,
technickych zdroja ¢i oblast procesu. Ptikladem indikatora pravé pro oblast procesu by

mohly byt:

- primérnéa doba vyroby,

- produktivita,

- splnéni pozadavkt tykajicich se termint ¢i kvality,
- prumérné mnozstvi polotovart,

- popis toku materialu. [1]

Zpuisob méieni a mérnych jednotek

Definovat zpisob méfeni a mérnych jednotek 1ze pomoci dvou pravidel. Vysledky méteni
musi byt kymkoli snadno pochopitelné a vSeobecné srozumitelné a neni potieba provadét
precizni méteni z dlivodii asové narocnosti — postaci ptiblizné vyjadreni, které umozni
srovnani skute¢nosti s planem.

Interpretovaltenost mérnych jednotek je zfejma z ndsledujiciho ptikladu, kdy vyrok Ze
bylo dosaZzeno zmetkovitosti 0,4 % ma jisté mensi vypovidaci hodnotu, nez Ze z milionu

vyrobki jich je 4 000 vadnych.

2.6.4 Vytvorieni grafi a tabulek

Jednoduchost je vychozi zésadou pii zpracovani grafii a tabulek. Minimalni pocet udajt je
snaze aktualizovatelny oproti desitkdm zbyteCnych a nesrozumitelnych Cisel. Stejné tak
dilezité informace by mély na prvni pohled zaujmout, proto je vhodné je zvyraznit barevné
¢1 velikosti pisma, mozné je i vyuziti jasnych symbolti. Dopliikové informace mohou byt

umistény na jiném dokumentu, piipadn¢ mensim formatovanim pisma.
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Pouziti barev by nemélo byt pouze ndhodné a brano na lehkou vahu. Kazda barva je totiz
z psychologického hlediska brana jinak, ma proto své typické zazité pouziti a specifickou
plisobivost. Je vSeobecné znamo, ze teplé barvy (zZluta, oranzova, Cervend) povzbuzuji
clovéka a zvysuji jeho pozornost, naopak studené barvy (modrd, zelend) uklidiiuji, ulevuji

zraku a podporuji soustiedénost a staly vykon.

v

Tak, jako se ve firmach standardizuji nejriznéjsi ukony, musi byt také sjednocena pravidla
zobrazovani. Standardizace zpisobu znaceni neznamena, ze vzhled tabuli musi byt v kazdé
jednotce Uplné stejny. Jsou pouze ddna urcita kritéria, napt. v podobé zéhlavi, ale konecny

vzhled ukazatell je v plné kompetenci tymt.

2.6.5 Aktualizace indikatoru

Dtivod naléhavosti aktualizace je ziejmy. Zastaral¢ indikatory ztraceji vyznam a snizuji
jejich duvéryhodnost u zaméstnancti. Jejich prvni vystaveni jisté vzbudi zajem, jde pieci
o zvlastnost, ale udrzet si zajem 1 v dalSich mésicich je naro¢ny tkol. Proto musi byt
aktualizace zalozena na dobrovolnosti a samoobsluzném principu. Proto by mély byt
vypocty a statistiky vytvareny na pocitaci, ale sami pracovnici by se méli podilet na jejich

zobrazovani a prepisovani. [1]

Generalni feditel
Reditel divize
Vedouci provozu
Mistr

Pracovnik

Den Tyden M¢sic Kvartal Pulrok Rok

Obr. 9. Aktualizace informaci na jednotlivych urovnich v podniku

Je dulezité zajistit v zakladnich indikatorech soulad mezi tymy, aby se vzdjemné mohly
porovnavat. Hlavni odpovédnost v této véci spo¢iva na vedoucich tymu, kteti musi ukazat

spojeni mezi firemni strategii a ikoly pracovisté.
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2.6.6 Umisténi ukazatelu

Pti volbé umisténi ukazatelll je tfeba vénovat dostate¢nou pozornost jejich komunikaéni
spojitosti, coz znamena, Ze je nelze umistovat ndhodné. Je vyhodné vytvotfit komunikaéni
prostor pro setkavani, diskuze i odpocinek pracovniki, ktery bude odliSen od zbytku
pracovisté. Ukazatele neslouzi jen potfebam tymu, ale i okolnimu prostiedi, a podle toho

musi byt informace rozdéleny a umistény.

2.6.7 Definice cila

Pracovnika motivuje, kdyz vidi, ze se zlepSuje, dosahuje pozadovaného stavu a blizi se
spolecnému cili. Nemélo by se zapominat na zdsady tvorby cilli, jako jsou realisticnost,

dostupnost a méfitelnost, které jsou vysledkem dohody.

Neékdy poskytne management navrhy cilti k dobrovolné diskuzi zaméstnancim. Muze to
vypadat tézkopadné, ale zaméstnanci pak cile 1épe pfijimaji a dokonce povazuji za Cest

splnéni svych cild.

2.7  Zviditelnéni zlepSovani

Vizuélni management skvéle napomaha i pfi zlepSovani vyrobnich procesu. Zietelny popis
procesu a oznaceni standardli vede casto k odhaleni nedostatkid a k jejich naslednému

odstraniovani.
V podniku existuji dva zptisoby zlepSovéani:

e Technologicka zlepSeni — vyzaduji zménu vyrobniho procesu, nové stroje a jdou
mimo pracoviste.
e Procesni — vychazeji ze skutecné¢ho sledovani reality pracovnikem v misté jeho

pusobnosti.

Jestlize maji podniky hodné prostoru na trhu, nezajimaji se o detaily vyrobniho procesu.
Teprve kdyZ v oboru za¢ne panovat tvrda konkurence, zacnou firmy hledat mozné uspory
prostiednictvim analyz a ndslednych opatteni. Podstatou takovychto zlepSeni neni investice
do modernich zafizeni, ale zefektiviiovani stavajicich procest, které pro firmu znamenaji

jen minimalni ndklady, ne-li viibec Zadné.
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Typickym predstavitelem kontinudlniho zlepSovani procesti je japonskd metoda zvana
kaizen. Jedna se o kontinudlni vylepSovani vSech véci vSemi pracovniky. Kaizen je zalozen
na mensich krocich, je to plynuly proces, ktery se orientuje hlavné na pracovniky, pracujici
v tymu. Vychazi pfitom z myslenky, ze pracovnici ve vyrobé vétSinou velmi dobte védi,

jak vyrobni proces probihd a jak by mohl probihat Iépe.

2.7.1 Motivaéni problém

Problémem je, jak motivovat jednotlivce, tvoficiho nepatrny zlomek spolecnosti, k podpote
usili celé organizace. Jak mliizeme motivovat obsluhu stroje k Gspofe mazaciho oleje, kdyz
se financni toky firmy pohybuji v milionech? Odpovédi je nazorné zobrazeni téchto
dosazenych tuspor. Sama uspora oleje mozna neni pfili§ znacnd, ale o¢ se lisi metoda
pouzita k dosazeni této Uspory od metod, pouzivanych vedoucimi pracovniky k oném
milionovym usporam. Vizualizace nemlze byt omezena pouze na vysledky, nybrz
viditelné musi byt vSechny faze procesu v souvislém potadi jednotlivych krokii, od metod
a napadu, pies planovani, dokonceni, odménéni az po podileni se na projektu celou

spolecnosti. [1]

2.7.2 Nastroje ke zlepSovani procesi

Metody nepietrzitého zlepSovani procest stavi na cetnych malych zlepSenich a tato
upiednostiiuji pred nékolika velkymi. Tento pfistup neni zéavisly na individualitach, ale

vyuziva sdileni znalosti vSech pracovnikd.

Mezi takovéto metody zalozené na rozvoji tvofivosti a zviditelnéni napadii je mnoho,
nejznamejsi a tedy 1 nejpouzivanéjsi z nich vsak jsou diagram pficin a nasledka, Demingiiv

kruh ¢i moderovany workshop.

CEDAC (diagram piicin a nasledkii)

Kazda chyba ¢i zavada ma n¢jakou piicinu. Dulezitym cilem analyzy je identifikace téchto
pfi€in, aby bylo mozné pfijmout pfislusna napravna opatieni.

Mrwe wrwe

Jednoduchym nastrojem, jenz napomaha nalezeni pfi¢in, je diagram pfi¢in a nasledki,
ktery je zaloZen na postupném zaznamenavani logickych vazeb mezi nésledkem a jejich

pricinami. CEDAC (Cause and Effect Diagram with the Addition of Cards) neni pouze

jednoduchad, nybrz obzvlasté i¢innd metoda diky jeji ucelenosti a dynamicnosti.
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Obr. 10. Diagram pricin a nasledkii (CEDAC)

Do diagramu pficin a nasledkl umist'uje projekeni tym dva typy karet:

- Karta faktu — zobrazuje skutecnosti ziskané pozorovanim (métenim, vypocty),

- Karta zlepsovani — obsahuje napady ¢i napravna opatieni (nikoli vysledky).

Metodu lze zpracovat dle nésledujiciho postupu:

1) Definujte nasledek — zpravidla se zavadéji meérné jednotky, aby bylo mozné
porovnat stupeii zlepSeni pro pfijeti opatieni.

2) Hledejte pfi¢iny — tym se pokousi nalézt pfiiny ovliviiyjici nésledek z rtiznych
hledisek.

3) Najdéte dalsi pticiny — tym hled4 dalsi pficiny, vyplyvajici z rozboru hlavnich

b 413

pri¢in. Typické jsou otazky ,,Pro¢* a ,,Jak*. Odpovédi se zaznamenaji do diagramu
napf. prostfednictvim karet.

4) Urcete nejvyznamnéjsi pri¢iny (pomoci mohou Paretova analyza, bodové metody).

5) Na zéklad¢ vybranych pfi¢in pfistupte k jejich ndpravé a specifikujte napravna

opatteni.

CEDAC dokonale vizualizuje problém piimo na pracovisti. Cil je jasné identifikovan
a vysledky jsou zobrazeny, jakmile je dosazeno zlepsSeni. Vhodné je zapojit 1 ty lidi z tymu,
kterych se to pfimo netyka, kteti ale mohou pfijit s jinym pohledem na véc. Spoluprace

vedoucich pracovnikt s techniky a délniky pozitivné potlacuje hierarchické rozdily.
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Deminguiv kruh

Jednim z néstrojii, ktery je mozné vyuzit pii feSeni problémii spojenych se zlepSovanim
kvality, je Demingliv kruh, zavedeny v Japonsku v krouZzcich kvality. Tato metoda pro

feSeni problému kontinualniho zlepsovani se sklada ze Ctyt Casti:

1) Planuj — tento krok zahrnuje vyzkum problému a navrzeni zmén vedoucich ke zlepSeni.
Stanoveny tym kvalifikovanych pracovnikl identifikuje takové faktory procesu, které maji

nejvetsi vliv na vystup a promysli plan studia téchto vliva.

2) Realizuj — faze zahrnuje testy a implementaci navrhovanych zmén, pii které je tfeba
provést skutecny test a sbér dat podle planu. Musi se zaznamenat vSechny neobvyklé

udalosti v¢etné piislusnych vysledkl a neprovadét zddné nedokumentované zmeny.

3) Prover — hlavni naplni této faze je studium vysledkii, prostfednictvim analyzy dat
z hlediska stability a schopnosti. Je doporu¢eno kombinovat statistickou analyzu se
zdaznamem ve formuldfi a béZznym citem pro porozuméni vysledkiim. Data by méla byt

interpretovana pomoci parametru.

4) Proved — jedna se o zavérecnou fazi, kdy se provadi na zdklad€¢ analyzy vysledki

a hodnoceni pfedchazejiciho testu néktera z nasledujicich akei:

- pfijimadme navrzené a projednané zmeény, jsou-li vysledky akceptovatelné (analyza
procesu se nezastavuje — pokracujeme opé&t prvni fazi ,,Planuj“ pro dalsi zlepSeni),

- je-li proces nestabilni, provedeme korekci pficin a vracime se do prvni faze,

- jestlize nedostatky prezivaji a neexistuje-li Zadné technologické ¢i jiné pochybeni,

doporucuje se revize feseni ¢i ndvrhu.

Moderovany workshop

Workshop, neboli tvar¢i dilna tvoii platformu pro dynamické zlepSovani. Jeho cilem je
odstranit plytvani a optimalizovat pracovni metody, které 1ze odstranit v co nejkratSim

terminu a s minimalnimi naklady.

Tuto tvir¢i dilnu tvoii tym pracovnikil z riznych oblasti, ktefi se pomoci moderované
diskuze snazi zlepSit problémy urcitého vyrobniho procesu. Dilezity je také vybér
vhodného moderatora, ktery vede jedndni tymu, vizualizuje jeho mysSlenky a sméfuje

diskuzi k pozadovanému cili.
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2.7.3 Odménovani za zlepSeni

Kazdy zlepSovaci navrh vedouci k vyssi efektivnosti, veétsi hospodarnosti ¢i prospéchu
organizace je tieba po zasluze odménit. Bylo by vSak chybou vyjadfovat uznani pouze

finan¢ni odménou, protoze:

e finan¢ni odména mize vyvolat umély zdjem o danou Cinnost,

e pracovnici mohou nabyt dojmu, Ze za mysleni jsou placeni zvlast’ a neni to tedy
soucasti jejich pracovnich povinnosti,

e prémie nemotivuji lidi s drobnymi ndvrhy a namisto tymové prace podporuji pouze

individuality.

Resenim je tedy finan¢ni odména spojena se zviditelnénim uspéSnych pracovnikd napf.
v podnikovych novindch, slavnostni dort, fotografie na informacni tabuli, ¢ili volit takové

formy odmén, které povedou k rozvoji tymové spoluprace.

2.8 Zavedeni vizualizace v podniku

Zavedeni vizualni komunikace neni v zddném ptipadé jednoduchy ukol, jak by se mohlo
na prvni pohled zdat. Fyzicka ptiprava nevypada, ze by mohla plisobit problémy, ale zjevna
jednoduchost v sobé miize skryvat problém ve zdarné realizaci. Je tieba si uvédomit, ze

kazdy podnik je v jistém smyslu jedine¢ny, a Ze neexistuje jediny spravny postup. [1]

Dle nasledujicich péti krokli by mél postupovat projektovy tym, slozeny ze zastupcii

vedeni, pomocnych utvara a vyrobnich usekt:

1) Stanovit cile projektu

Vedeni podniku ma pii definovani cild tfi alohy. Je zodpovédné za definici firemnich
ocekavani od vizualni komunikace a jak se bude vizudlni management odrazet ve vyrobni
politice podniku. Za tieti musi stanovit, zda je podnikova kultura schopna akceptovat

specifické soucasti vizualni komunikace a v jakém rozsahu.

2) Urcit potirebu zmén v podnikové kulture

Zména podnikové kultury neprobéhne pres noc ani se nezavedou vSechny prvky vizualni
komunikace najednou. Rozdily mezi tradi¢ni podnikovou kulturou a pfistupy zaloZzenymi

na oteviené¢ formé¢ komunikace jsou znacné, je tedy predem nutné zjistit, je-li podnikova
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kultura skute¢né piipravena na adaptaci prvki vizualni komunikace. Proto je tfeba vzit

v uvahu nésledujici prvky vizualni komunikace:

vizualni potadek (5S),

- umisténi informaci na vefejnych mistech,

- umoznit pracovnikiim vytvofit si vlastni teritorium,

- umoznit pracovnikiim spolupodilet se na tvorbé pravidel a standardd,

- zvySené mnozstvi prace vykonavané tymy,

- rozvoj neformalnich vztahd,

- vyvoj systémil prekryvani zodpoveédnosti mezi vyrobnim a Stdbnim utvarem,
- funkce kontroly zamé&fena spise na sledovani skutecnosti a feSeni problémd,
- rast kompetenci na Grovni pracovisté (decentralizace),

- navrat k realité po letech abstrakce.

3) Vytvoiit komplexni plan

Uz ze samotné podstaty vizualni organizace vyplyva, ze vizualni management nelze zavést
autoritaiskym zpiisobem, a i kdyz je komplexni plan jisté uzitecny, je tfeba brat ohled
na konkrétni potieby pracovisté. Je mnohem efektivnéjsi vytvofiit orientacni ramec, jakousi
kostru projektu, poskytujici u¢innou koordinaci mezi riznymi mysSlenkami a skytajici

prostor pro tvofivost tymu, nez stanoveni detailniho programu.

4) Vytvorit celopodnikovy systém vizualizace

Ackoli jadrem vizualizace je kreativita a spoluprace tymi i vedoucich pracovnikd, je tieba
zachovat jednotny raz celého systému. Vizualni prostiedky nutné musi byt standardizovany

a sledovat stejné strategické oblasti, podnikové cile a image firmy.

5) Zajistit implementaci

Pro co nejvétsi pravdépodobnost uspéchu je tfeba vybrat vhodné techniky vizuélniho
managementu, vhodné pilotni pracovisté¢ s kvalitnim tymem ochotnym experimentovat
a fungujici logistikou. Kdyz za¢ne jeden vyrobni provoz vysilat vizudlni zpravy, ostatni jej
budou sledovat a navstévovat. Touha udélat to samé a jeste 1épe pfijde zahy a tim budou

vytvoteny piiznivé podminky pro vizudlni management v celé organizaci.
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

3 PROFIL SPOLECNOSTI MITAS, a. s.

Akciova spoleénost MITAS, ¢len skupiny Ceska gumarenska spoleénost, ve svych dvou
zédvodech v Praze a ve Zlin€ produkuje Siroky sortiment nesilni¢nich plasttl, zejména pro
stavebni stroje, rypadla, nakladace, ndkladni automobily, zeméd¢€lské stroje a nécktera

letadla, dale pak vyrabi motocyklové plaste, klinové femeny a gumarenské smesi.

3.1  Vize spole¢nosti

,Jsme globalne orientovany vyrobce zemédélskych a industrialnich plastu s rostoucim

podilem radializace.

Chceme v maximalni mire uspokojit potreby naSich zakazniku a soucasné zajistit

ohleduplny a ekologicky setrny pristup vuci okoli.

V souladu se strategii MITAS, a. s. piijimame tuto politiku jakosti:

e NaSe zdkazniky piesvéd¢ime svou vykonnosti a inovacemi, v porovnani s hlavni
konkurenci jim nabidneme srovnatelnou kvalitu vyrobkd a uroven sluzeb
za ptfiméfené ceny.

e NasSe vyrobky budou dosahovat kvalitativné srovnatelné trovné¢ s hlavni konkurenci

a v oblasti vyvoje vyrobkil pfejdeme od pozice nasledovani do pozice hlavni cesty.

e Budeme rozvijet strategicky sortiment nasich vyrobkl smérem k radializaci se

snahou dostat se do pozice leaderi v oboru mimosilni¢niho programu.

e NaSim spolupracovnikim nabidneme pracovni podminky, v nichz ocenime
obétavost a vynikajici vykon. Podpoiime odpovédnost a individualni usili naSich

spolupracovnikd.

e V¢iime ve spolehlivost a kvalitu prace nasich partnert.

JA)

e Budeme podporovat daveéru akcionafti nasi trvalou snahou o dosazeni

hospodaiskych vysledkii.
e Zakladem naSich Cinnosti je zdravi a bezpec¢nost osob a ochrana Zivotniho prostiedi.

e Jsme si védomi, ze kvalita vyZaduje neustalé¢ zlepSovani, abychom vyhov¢li

rostoucim pozadavkam.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 42

3.2 Historie

Vyrobni zavody firmy MITAS, a. s. v Praze a Zlin¢ se zabyvaji vyrobou plasti
pro zeméd¢€lské, mimosilni¢ni a stavebni stroje, pro motocykly, vysokozdvizné voziky,
pro lehké nakladni automobily a nékterd letadla. Zavod ve Zlin€ patii také k vyznamnym

svétovym vyrobctim klinovych femen.

Samotny MITAS Praha byl zaloZen jiz v roce 1933 v Praze - Strasnicich jako dcefina firma
spolecnosti Michelin. Michelinu patiily tii ¢tvrtiny akcii a zbytek vlastnily ¢eskoslovenské
banky. Francouzi pfiSli do Prahy piedev§im kvuli schopné a diky hospodaiské krizi
dostupné pracovni sile. Novy zavod postupné piijal na 250 Ceskych d€lniki, ktefi zde
od roku 1934 vyrabéli pneumatiky a duSe pro automobily, motocykly a jizdni kola.
Rekordni vyrobu piinesl rok 1937, kdy se denné vyrabélo asi 300 auto a motoplasth

a témér 1000 veloplasti (a dusi).

Béhem vélky zavod presel pod némeckou firmu Harburger Phonix, kterd se orientovala
na valeCnou vyrobu — Slo zejména o pogumovani kovovych soucasti tvrdou pryzi.
Po spésném odchodu némeckého vedeni z tovarny v kvétnu 1945 doslo k postupnému
navratu k civilni vyrobé a posléze ke zniarodnéni podniku. Na jafe roku 1946 byl nazev
podniku pfejmenovan na Pneumichelin, n.p. Praha. Na ptfelomu let 1946 — 1947 byla
vyhlaSena soutéz na novy nazev zavodu. Zvitézil navrth MITAS — spojenim MlIchelin —
VeriTAS. Firma Veritas vyrabéla v Hradku nad Nisou pryZové obruce na détské kocarky
a v roce 1946 byla zaclenéna k tovarné Michelin. Od 1éta 1947 se tovarni znacka MITAS

oficialn€ uzivala.

V letech 1949 — 1952 se zacaly instalovat a postupné uvadét do provozu nové stroje
a zafizeni. Soucasn¢ probihaly pfipravy na rozsifeni vyroby stfednich a tézkych nakladnich
pneumatik. Vyroba veloplasth ptesla pod firmu Rubena Néachod a v roce 1957 v Praze

skoncila vyroba osobnich pneumatik.

V roce 1958 byl zavod pficlenén do nové utvofeného podniku Ceské zavody gumarenské,
které rovnéz sdruzovaly spolecnosti Rubena Nachod a Gumokov Hradec Kralové. V roce
1967, kdy skoncila rozsahla rekonstrukce spolecnosti, patfil MITAS mezi pfedni evropské
gumarenské spolec¢nosti. Postupem doby firma zavedla také vyrobu plastti pro stavebni

stroje.
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V bieznu 1985 pozar znicil nejdilezitéjsi Cast spolecnosti - pfipravnu smési. O dva
roky pozd¢ji byla zahdjena vystavba nové automatizované micharny, ktera byla uvedena
do plného provozu v roce 1993. Mezitim se v roce 1990 stal MITAS statnim podnikem

a posléze akciovou spolecnosti.

Tradici vyroby pneumatik v dneSnim vyrobnim tseku Zlin spole¢nosti MITAS zalozil
pocatkem tricatych let Tomas Bata. V lednu 1932 bylo do Zlina dodano ze zahranici
vyrobni zafizeni a v dubnu zde vylisovali prvni pneumatiku. O rok pozd¢ji postavil
Bata ve Zlin¢ pneumatikarnu, ktera ve druhém pololeti 1934 vyrobila 68 000 pneumatik
ve 43 rozmérech. Uz v nésledujicim roce tovarna zvysila vyrobu o 100 procent a plaste
Bata se montovaly na vSechna tuzemska auta, coz vyrazné¢ omezilo dovoz zahrani¢nich
pneumatik. V roce 1939 Bata vyrabé¢l 250 tisic pneumatik rocné a zavedl dale vyrobu

klinovych fement, transportnich past a technické pryze.

V roce 1945 byla akciova spolecnost Bata zndrodnéna a v roce 1949 se firma Bata
pfejmenovava na Svit. Vyroba pneumatik se v roce 1953 vyclenila a vznikl samostatny
narodni podnik Rudy Rijen. V roce 1967 ve Zling vyrobili prvni osobni radialni
pneumatiku a o pét let pozdéji byla uvedena do provozu nova hala na vyrobu pneumatik

v Otrokovicich.

V roce 1991 doslo za ulasti spoletnosti MITAS Praha, Ministerstva primyslu CR,
Barum Otrokovice, OP Barum Zlin a Motokov Praha k zalozeni akciové spolecnost
Barum Holding. Vétsinovy podil v Otrokovické pneumatikdrné pozdé€ji ziskal koncern
Continental, zatimco zédvod ve Zliné¢ zlstavd pod nazvem Barumtech (pozdé€ji Beltyr)

ve skupiné Barum Holding.

Z akciové spoleénosti Barum Holding se postupné formuje Ceska gumérenska spole¢nost
a MITAS Praha se s Beltyrem Zlin sluc¢uje do jednoho subjektu. MITAS jiz ctvrtym rokem
realizuje v obou svych provozech rozsahly restrukturalizacni a investi¢ni program ,,MITAS
2004, na ktery ziskal jako jeden z mala Ceskych podnikii vladni investi¢ni pobidky. V roce
2002 MITAS zahajil vyrobu traktorovych radialnich plasti a MPT radidlnich plastta

v celoocelovém provedeni.
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33 Produkty

MITAS, a. s. ve svych vyrobnich usecich v Praze, ve Zlin€¢ a v Otrokovicich produkuje
Siroky sortiment mimosilni¢nich plast.

e Plasté pro motocykly

e Klinové femeny

o Zemeédélske plaste

e Mimosilni¢ni plasté

e Plasté pro nakladni automobily

o Zeméd¢lsky radialni plast’

e PIlaste pro stavebni stroje radidlni

e PIlaste viceucelove radialni

e Snowtrack
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Obr. 11. Viceucelove radialni plasté (Multi Purpose Tyres)
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4 KONSTRUKCE PLASTE

Pneumatika z geometrického hlediska tvofi uzavieny prstenec zvany toroid. Z hlediska
mechanického je to tlakova nadoba, jejiz stény tvoii pruzna membrana. Z chemického
hlediska je pneumatika vyrobena ptfedevsim z makromolekularnich materiali a oceli. Patni

¢ast doseda na rafek a ma rozhodujici podil na vlastnostech celé pneumatiky.

Duse je tenkosténny pryzovy uzavieny prstenec slouzici k udrzeni potfebného tlaku
v pneumatice, je opatiena ventilem. Rafek pienasi hnaci silu nebo brzdici silu mezi patkou

plasté a stiedni nosnou ¢asti kola.

Obr. 12. Konstrukcni casti plaste

4.1 Hlavni ¢asti plasté a jeho funkce

e Béhoun je Cast plasté opatiena vzorkem a zajiStujici styk kola s vozovkou. Jeho
tloustka ma vliv na zahtivani pneumatiky, a z toho diivodu by mél byt co nejtenci. V praxi
se tedy tloustka béhounu voli tak, Ze drazka tvoii ptiblizné 80% a hmota asi 20%. To vSak
neplati u plastd pro nakladni vozidla, u nichZ je vétSinou béhoun konstruovan pro moznost

dalSiho protfezani dezénu. U plastth pro osobni vozy je profezavani zakazano.

e Bocnice je Cast plaste, kterou tvoii vrstva pryZe na jeho boku a jejimz tcelem je

chranit kostru plasté pred neptiznivymi vlivy povétrnosti a pted mechanickym poSkozenim.
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e Kostra plaste je zakladni Cast plasté, tvofend kordovymi vlozkami zakotvenych
kolem lan. Jeji stavba a slozeni urcuji zdkladni vlastnosti plasté. Velmi dalezitou c¢asti
kostry jsou vlastni kordova vldkna. V prabéhu vyvoje plasth se zménil jednak systém
kladeni vldken (od kiizové tkaniny v davné historii k paralelnimu kladeni netkanych

kordovych vlaken v soucasnosti), a jednak material.

e Ndraznik tvoti prechod mezi behounem a kostrou plasté. Jeho tukolem je
stabilizovat béhoun v obvodovém sméru a zvySovat odolnost plasté proti prirazu.
U nékladnich automobiltl se pouzivaji v priméru tfi az Ctyfi, u osobnich pak vétSinou
dvé naraznikové vrstvy. Radidlni pneumatiky maji dnes jiz téméf vyhradné néraznik

z ocelového kordu (pneumatiky Steel).

o Patka plasté je zesilena cast plasté dosedajici na rafek. Jeji jadro tvoii patni lano
vyrobené z vysokopevnostniho ocelového dratu. Patka slouzi k zakotveni kordovych
vlozek a zajiStuje bezpecné usazeni plasté na rafku.

o]

4.2 Typy plasta
Podle usporadani kostry se plasté deli na:

e radialni,
e diagonalni,

e plast smiSené konstrukce.

U diagonalniho plasté se pii zatizeni a néasledné deformaci kordové vldkna neprodluzuji,
ale posouvaji a namahaji pryzZ mezi nimi na stfih. Tim dochéazi k vétSimu vzniku tepla,

¢emuz odpovida zndmy fakt, ze se diagonalni pneumatika béhem provozu vice zahtiva.

Obecné se vsak radialni plast’ od diagonalniho diky své konstrukcei 1isi ve dvou zakladnich
rysech, jejichz spoluplisobeni ma za nasledek lepsi vlastnosti ,,radialek®. Prvnim je mensi
bocni tuhost, kterd zplisobuje, zZe pti zatizeni bocni silou zlstava veétsi ¢ast radialniho plaste

ve styku s vozovkou. Druhym z téchto rysi je diky ndrazniku vétsi obvodova tuhost plaste.

Z téchto diivodi se dnes jiz prakticky stoprocentné pouzivaji plasté radidlni konstrukce.
Vyjimku tvofi plast€é pouzivané u zeméd€lské mechanizace a predevsim pak u zemnich
strojii. Pro né je charakteristické, ze se pohybuji malymi rychlostmi a pfenaseji velké bocni

sily, a proto je zde diagonalni plast’ vhodné&;si.
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5 PROJEKT VIZUALIZACE POLOTOVARU

Projekt vizualizace jsem rozd¢lil do Ctyt fazi:

1. Definovani projektu
e Nazev projektu
e Definice problému
e Hlavni cile projektu
e Dilcicile
e Kritéria uspéchu
e Soucasti projektu neni

e Omezeni projektu

2. Analyza pracovisté
e Popis soucasného stavu
e Provedeni pozorovani na provoze komer¢nich plastt
e Zpracovani analyzy a jeji vyhodnoceni

e Stanoveni kritérii pro navrh vizualizace polotovart
3. Névrh vizualnich prostfedki vymezenych na zdklad¢ analyzy

4. Zhodnoceni provedené vizualizace
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5.1 Definovani projektu

Nazev projektu:

Projekt vizualizace polotovart ve vyrobé komer¢nich plastt ve firm& MITAS, a. s.

Definice problému:

Nesystematické uspotadani polotovari na provoze komercnich plasth je pficinou
neefektivni organizace a neptfehlednosti pracovisté. Nalezeni potfebnych polotovari zabira
manipulantovi zbyte¢né¢ mnoho ¢asu, coz vede k ¢asovym ztratdm a neucelnému pohybu
po pracovisti.

Hlavni cile projektu:

Hlavnim cilem je zefektivnit soucasny zplsob organizace pracovisté, aby se zamezilo
prostojim a nepiehlednému usporadani zakladnich polotovart, prostiednictvim vizualizace
a nastrojii vizudlniho managementu.

Dilci cile:

Detailni analyza pracovisté a zavedeni vizualniho potadku.

Kritéria uspéechu:

Vyuziti principt vizudlniho managementu spolu s dostupnymi informacemi a spolupraci se

zaméstnanci a managementem.

Ucelnost, jednoduchost a finanéni nenaro¢nost navrhovanych opatteni.

Soucasti projektu neni:
Zavedeni kompletniho vizudlniho managementu na provoze komercénich plast.

Podrobné financ¢ni vyc¢isleni navrhovanych opatteni.

Omezeni projektu:
Casové omezeni — navrh stanovené problematiky vyfesit do konce dubna 2005.

Prostorové omezeni — opatfeni se tykaji pouze provozu komer¢nich plasti.
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5.2 Analyza pracovisté

Pti zpracovani analyzy vychazim z pozadavku vedeni firmy, zmapovat pohyb manipulantt
na provoze komercnich plasth a nasledné zefektivnit pohyb manipulanti a optimalizovat
tak materidlovy tok. Po provedeni analyzy mi bylo navrzeno zpracovat uvedené téma

z hlediska vizualizace polotovara s vyuzitim zasad vizualniho managementu.

Pti feSeni dané¢ho tématu a pfedevS§im navrhovéani projektu vychdzim zejména z vlastnich
poznatkii a postiehii ziskanych pti pobytu na provoze, kdy navrhnu nékolik zpiisobt, jak
zefektivnit tok polotovarli a zaroven prostfednictvim vizualizace zjednodusit a usnadnit

pohyb manipulantlim a minimalizovat tak ¢asové ztraty.

5.2.1 Popis soucasného stavu

Vyroba komer¢nich plastt probihda v budové ¢. 76, kterd je rozdélena na vélcovnu,

konfekci a lisovnu.

Technologicky je mozné vyrobu plastt popsat jako nckolik vedle sebe probihajicich
samostatnych operaci, které se potkavaji az pfi tzv. konfekci. Konfekce je potom vlastni
zkompletovani vSech komponent a jejim produktem je surovy plast, ze kterého se hotovy

produkt vytvoti zvulkanizovanim v lisu.

Valcovna

Zde se zpracovava vychozi material a vstupuje do vyroby pogumovaného kordu, béhounti,
boc¢nic a naraznikd. Hlavnim vstupem jsou smési vytvorené v hnétacim stroji (hnétici), kde
obsluha pfipravuje jednotlivé davky tak, ze na dopravnik do hnétice naklada riizné typy
kaucuku a dal8i aditiva (napf. siru) podle potfeby a konkrétnich pozadavkd. V hnétacim
stroji se vytvoii homogenni smés pozadovaného slozeni. Ta je umisténa na paletach, které

jsou vysokozdviznymi voziky pievezeny do regalii pobliz stithacky pogumovaného textilu.

Vytladovaci linka

Jednim z dil¢ich procesti, jehoz vystupem je polotovar pro konfekei, je vytlaCovaci linka
TROESTER na vytlatovani béhounti (Obr. 13) a na ni navazujici chladici vana a kosici
zafizeni. Lince z hlediska technologického postupu predchazi dvouvélec pro rozpracovani

a zahfati smési.
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Vystupem je nakoseny profil béhounu, ktery je pracovniky uklddan do reki (vozikl
na profily) ptimo z kosiciho zafizeni. Takto ulozené bchouny jsou pak v recich déle
premistény do skladu béhounti (Obr. 19) ¢i na uzky prostor podél vytlaCovaci linky,
pfipadné ke zdi naproti lince, kde lze umistit pouze 3 reky. Samotné pfemisténi reki
s béhouny zajiStuje manipulant s tahacem na elektricky pohon, pifipadné pracovnici

rovnajici béhouny do reku.

Jiz na prvni pohled je tedy ziejmé, Ze provoz trpi citelnym nedostatkem mista a reky
s béhouny jsou umistény vsude, kde nebrani pohybu manipulant a kde je to jen trochu
mozné. To vede k neustdlé manipulaci s voziky a pfesouvani z mista na misto nejen

obsluhou linky, ale pfedev§im manipulanty samotnymi.

Obr. 13. Vytlacovaci linka TROESTER

Gumovani kordu a stfiha¢ka pogumovaného textilu

Kord je tkanina, ktera plni v pneumatice velmi dualezitou roli z hlediska pevnosti. Tvofi
zéklad kostry i1 ndrazniku. Uvnitf plast¢ museji byt jednotliva vlakna od sebe oddé€lena
pryZzovou smesi, aby se vzajemné o sebe netfela. Na pracovisti gumovani kordu je tedy

tkanina opatfovana vrstvou pryze.
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Dalsi samostatnou operaci pii niz se vyrabi polotovar, ktery bude putovat na konfekci
ke kompletaci pléaste, je stithani kordu (Obr. 14). Pro vyrobu radidlnich plasttd je tieba
zmeénit orientaci kordovych vldken, proto se z cca 1,5 metru Sirokého pasu pogumovaného
kordu fezou jednotlivé dilce pozadované Site, které se kladou za sebe, spojuji a navinuji
na valec. Tim se ziskd vychozi material pro vyrobu kostry radialniho plasté. Valce s kordy

jsou zaveSeny na voziky a manipulantem premistény na konfekei.

Obr. 14. Strthacka pogumovaného textilu

Konfekce
Kompletace jednotlivych polotovarti potiebnych k vyrobé plasté probiha na jednostupnové
¢i dvoustupniové konfekci. U dvoustupniové konfekce se nejprve vyrobi kompletni kostra

pléaste ve tvaru valce a druhy stupeii konfekce se provadi na dalSim specidlnim stroji.

Na zdej$im provoze komercnich plasti se jedna o tzv. jednostupnovou konfekci, kdy
jsou vSechny operace provadény na jednom konfekénim stroji (Obr. 15). Konfekéni buben
se uvede do otafivého pohybu. Pracovnik nanese na planzety prehybace bocnic lepidlo
ana pryzovou membranu separacni Cinidlo. Poté pfiilepi zacatek bocnice na planzetu
piehybace bocnic a spoj zavali valeckem. Totéz provede i s druhou bocnici. Déle polozi

patkové folie z kaucukové smési a ptilepi na buben.
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Konfekce je tedy stézejnim procesem pii vyrobé plasti. V hale se nachazi 19 konfek¢nich
stroju, jejichz primérna denni kapacita je stanovena na 3 381 kusii za den. Tato hodnota je

vypocitana pii plném vyuziti vSech stroju, pficemz vétSinou ne vSechny jsou v provozu.

Manipulanti se staraji o kontinudlni pfisun béhounti pro konfekcionéry k jednotlivym
konfekénim strojiim a zaroven odvazeji zkompletované plasté¢ zavéSené na vozicich
na pracovisté emulgace. U nékterych plasth je déale provadéna perforace, coz je proces,
pii kterém dochézi k propichovani plasté z ditvodli zamezeni vzniku vzduchovych bublin
pfi lisovani.

Surové plasté jsou shromazdovany ve skladu surovych plasttl, jenz se nachézi v rohu
konfekéni haly. Naemulgované plasté jsou umistény naproti perforaci a lisu ve vyhrazeném

prostoru, pfipadné jsou manipulanty odvazeny do skladu v pfistavbé.

Obr. 15. Konfekcni stroj

Lisovna
Lisovani je finalni vyrobni postup probihajici v budové €. 76, pfi némz dochéazi k preméné
surového (naemulgovaného) plasté na hotovy plast’ ve vulkaniza¢nim lisu (Obr. 16).

Vulkanizace je proces, pii kterém za pusobeni teploty a tlaku kaucukova smés prechézi

ze stavu pievazné plastického do stavu pievazné elastického. V praxi to znamend, ze se
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surovy plast vlozi do lisovaci formy, kterd nese podobu budouciho plasté, tedy otisk
dezénu a veSkerého oznacleni. Predtim se vSak musi oSetfit separacni latkou, aby se
vulkanizovany plast’ nepftilepil k formé. Proces vulkanizace je fizen automaticky a probiha

pfti teploté kolem 175°C po dobu asi 7 az 15 minut, podle rozméru plasté.

Obr. 16. Vulkanizacni lis

V podélné obdélnikové lisovaci hale je dislokovano 42 vulkanizacnich listi prevazné
s formami o rozmérech 40 a 55 palct, ur€enych pro zemédélské stroje a tézkou techniku.
Priimérné denni lisovaci kapacita vSech 42 list je 2 442 kust plasth. V porovnani s denni
produkci konfekénich stroju, kterd ¢inni 3 381 kust, je lisovna schopna zvulkanizovat
pouze néco malo pies 72 % surovych plasti vyrobenych na konfekci. Lisovnu je tedy

mozné oznacit za uzké misto, které velmi vyrazné omezuje finalni produkci.

Vyroba lan

Zhotoveni lan probiha ve vedlejsi budové €. 67 — vyroba lan a leteckych plasth. Lano tvoii
prstenec se Ctyimi pogumovanymi lanky vedle sebe. Tento prstenec se ndsledné rozdéli

na Ctyii jednotliva lana. Naraz se tak vyrabéji patni lanka vzdy pro dva plaste.

Zde vyrobena lana a patni pasky jsou manipulanty pfevazeny na konfekci. Lana jsou

umisténa do skladu lan a patni pasky jsou odstaveny na vyhrazenad mista.
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5.2.2 Pozorovani na provoze komer¢nich plast’ia

Pivodnim tkolem stanovenym vedenim firmy bylo detailné zmapovat pohyb manipulantt
na provoze komerc¢nich plastt a na zaklad¢ tohoto pozorovani optimalizovat materidlovy

tok.

Pro zaznamendvani pohybu manipulanta byl pouzit formuladt (P I) vytvofeny firmou
MITAS, do n¢hoz jsme ve dvojici s kolegou diplomantem béhem Sesti smén podrobné

zaznamenavali informace tykajici se pohybu dvou manipulantt.

Ti zajiStovali prostiednictvim tahact transfer polotovarti - zejména pifesun b&hount
ze skladu béhounti na konfekci a odvoz surovych plasti od konfekénich strojii na emulgaci

a perforaci a kone¢né plasté ptipravené k vulkanizaci odvazeli k lisu.

Neefektivni pohyb manipulantii

Na zaklad¢ provedenych pozorovani jsem dospél k neefektivnosti, zpiisobené zbyteCnym
a Casto chaotickym pohybem manipulanti. Jako piiklad uvadim pozorovéani ranni smény

ze dne 22. 6. 2004.

Manipulant s prazdnym taha¢em vyjizdi v ¢ase 6:01 z konfekce do skladu béhounii pobliz
vytlacovaci linky, kam dorazil v 6:02. Zde po dobu 11-ti minut hledal pozadované béhouny
pro konfekéni stroj, avSak neuspesné. V Case 6:13 jel opet pouze se samotnym tahacem
do skladu textilu v ptistavbé (Obr. 17), kde zaptadhnul rek s pozadovanym druhem béhount

av 6:14 dorazil k danému konfekénimu stroji.

V 6:16, kdy se vratil s prazdnym rekem do skladu béhouna u vytlacovaci linky, nastala
podobna situace, jako v ¢ase 6:02. Nyni vSak manipulant stravil hleddnim reku ve skladé¢
behount u vytlacovaci linky necelé 4 minuty a poté jel do skladu textilu v ptistavbé, kde

hledany rek s béhouny po 3 minutach nasel a v ¢ase 6:26 piivezl ke stroji na konfekei.

V Case 11:10 manipulant ptevezl jeden vozik se surovymi plasti od konfek¢éniho stroje
na emulgaci a po kratkém rozhovoru s pracovnikem emulgace odjel s prazdnym tahacem
do sousedni budovy €. 67 pro lana. V 11:20 pfijel manipulant z budovy ¢. 67 s prazdnym
tahacem do skladu lan na konfekci. V 11:25, po 5-ti minutich hledani ve skladu lan,
odjizdi opét s prazdnym tahacem do skladu béhount, odkud navazi jeden rek s béhouny

ke stroji na konfekci.
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Manipulant v ¢ase 11:28 sesedd z tahace a postupné tlaci dva voziky s nafezanym kordem
ze stiithacky korda ke konfekénim strojim. V 11:44 manipulant s prazdnym tahacem odjel
na lisovnu pro jeden prazdny vozik, ktery dopravil na konfekci. Pak v ¢ase 11:47 zacal
postupné navazet nékolik rekti s béhouny na konfekci. O lana, kterd ptred nékolika

desitkami minut hledal a nenaSel, ztratil zajem.

Po zbytek pracovni doby manipulant navazel vzdy po jednom reku b&houny na konfekci.
Jakékoliv jina trasa manipulanta byla spiSe z pocitu, ze nékde mtize stat nevyuzity vozik ¢i
rek, nikoliv vSak s jasnym tcelem. S blizicim se koncem smény manipulant projizdél cely
provoz v budové €. 76 vétSinou se samotnym tahacem, popt. ru¢né piesouval surové plaste

od konfekénich stroji na emulgaci.

Obr. 17. Sklad textilu v pristavbé

Zjevné nejveétsim problémem vSak bylo pomémé Casté a predevsim zdlouhavé hledani

vylisovanych a nakosenych béhount, ulozenych v recich ve skladu béhouni.

Je také tieba podotknout, ze po celou dobu mého pobytu na provoze manipulant véd¢l,
ze peclivé zaznamenavam jeho ¢innost, coz dle mého ndzoru jesté zvysilo jeho pracovni
nasazeni. Snad pravé proto tak dilezité a kvapem projizd¢él sem a tam, obvykle mnohem

rychleji nez povoluji bezpe€nostni piedpisy.
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UZiti vizualnich prostiedki

Na provoze komer¢nich plasti se z nastroji vizualniho managementu vyuziva jen velmi
malo. Jsou zde pouzity jen velmi skrovné tabule pro zobrazovéani informaci o vyrobnim
vykonu, kvalité, vyrobnich parametrech nebo o vedeni provozu (Obr. 18). Tabule jsou
umistény vSechny pohromad¢ na jedné stén€, navic s neaktudlnimi az nepravdivymi tdaji.
,Cile jakosti pro rok 2004 budiz piikladem jisté archai¢nosti. Jejich nevhodné umisténi
na lisovné pobliz kancelafe vedouciho provozu a mistri napovida, ze zde pdzuji spise

pro navstévy z venci, nez pro samotné zamestnance.
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Obr. 18. Informacni tabule s vysledky provozu

Radgéji nez informacnimi tabulemi bych je vSak nazval typickymi nasténkami. Na nékterych
z nich jsou mozna cenné informace, avSak ty jsou vytistény velmi drobnym pismem, které
lze vSak ptecist pouze pii bliz§Sim nahlédnuti. Také je t€Zké rozpoznat, kterych informaci
by si m¢li pracovnici (navstévnici) na prvni pohled vSimnout, které by neméli prehlédnout,
a které jsou jen informativniho charakteru, z cehoz lze nabyt dojmu, Ze nepostradatelné,

a tedy 1 nezajimavé, jsou vSechny stejné.

Na tabuli vysledkll provozu je sedm samostatnych sloupcovych grafu tykajicich se vyroby

a kvality (Obr. 18). Kazdy z grafii obsahuje bud’ jeden, dva nebo v nejlepSim piipadé tii
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sloupce, které vSak bez moznosti jist¢ho srovnani maji témét nulovou vypovidaci hodnotu.
Vedle ndzvu kazdého grafii je vytiStén usmévavy emotikon, ktery v zadném piipadé

nehodnoti dosazené vysledky a ptisobi opravdu spiSe komicky.

Pokud si stanovim za kol posoudit, v jaké mife se na pracovisti vyskytuji jednotlivé
prostiedky vizudlniho managementu uvedené v teoretické €asti, zminim se pouze o jejich
naznacich, jelikoz jak jsem jiz uvedl, v provoze komercnich plastt metoda vizualniho

managementu zavedena neni.

K urceni tymového teritoria se pouziva napt. ohrani¢eni tymového teritoria, pracovnich
ploch, uvedeni hlavnich ¢innosti na pracovisti, oznaceni skladovych ploch nebo ploch

pro vadné vyrobky ¢i oznaceni prostfedkl prvni pomoci a uklidovych pomticek.

v

Nejvyvedenéjsi jsou z mého pohledu mista uréend ke shromazd’ovani odpadu, pfipadné
vadnych vyrobki. Na podlaze pti obvodové zdi konfekéni haly jsou na vyhrazené plose
rozmistény palety uréené pro jednotlivé druhy odpadu, pficemz kazda z palet je detailné
popsana, pro ktery odpad je urena a pro ktery nikoli. S ohrani¢enim skladovych ploch
¢i tymového teritoria a jejich oznacenim je situace podstatné hor$i. Nevelka papirova
cedulka v prasvitné folii s ndpisem ,,Sklad béhount* umisténad na nosném sloupku je zcela

nedostatecna (Obr. 19).

Podlaha na provoze je tvofena ze svafovanych ocelovych plecht s protiskluzovym vzorem
a betonu. Na mnoha mistech prohnutd podlaha s vytréenymi rohy a popraskanymi svary
jednotlivych plechil je znaéné nebezpeéna a mimo jiné i nadmiru hluéna. Zluté ¢ary znaéici
cesty, odkladaci a skladovaci prostory jsou v mnoha ptipadech zcela smazané a napoméahaji

tak k chaotickému uspofadani zejména vozikl ve skladech a na pracovisti.

V ramci identifikace teritoria se také pouzivaji informacni cedule pro oznaceni hlavnich
¢innosti, které se vSak na pracovisti vilbec nevyskytuji. Je mozné si alespont vS§imnout

zlutych cedulek, oznacujicich dané strojni zatizeni nebo popiskli smési v regalech.

Na pracovisti konfekce existuje maly koutek k odpocinku, kde je mozné stravit prestavku
a obCerstvit se u pritomnych automati. Jeho nendkladnou Upravou by bylo mozné z néj
vytvofit vhodny komunikacni prostor s infotabulemi obsahujicimi dilezité informace

tykajici se provozu a pozitivné tak motivovat pracovniky.
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Dokumentace pouzita na pracovisti je v klasické technické podobé, ktera je nevyhovujici
pro jeji nepfistupnost a obtiznou interpretaci. Vyhody vizualni dokumentace spocivajici
v jeji srozumitelnosti a snadné pfistupnosti na provoze aplikovany nejsou a jejich uplatnéni

by urcité bylo namiste.

V ramci vyroby je vizualni kontrola kvality zavisla na zkuSenosti pracovniki, kdy kazdy
pracovnik vykonavajici dany krok je nauceny rozpoznat abnormality, a to hlavné diky
zkuSenostem a praxi. Zejména prace na konfekénim stroji vyzaduje Sikovné a silné ruce

stejné jako dukladné zaSkoleni pracovnika, aby byl schopen vyrobit kvalitni plast.

Pti zpracovavani analyzy na provoze jsem zjistil dva typy vizualniho Fizeni vyroby.
Jedna se o rucni znaceni rekl s béhouny tfimistnym cislem, udavajicim recepturu béhounti
a nepiili§ vyuzivany informacni panel, ktery prostfednictvim rozsvicenych diod udava,
které lisy jsou v provozu a které momentalné stoji. PfedevSim ale na provoze neexistuje
zadna tabule ¢i ukazatel, ktery by zobrazoval stav vyroby ¢i zasob tak, aby vSichni na prvni

pohled zjistili, jak vypada soucasny stav.
Zavedeni procesnich indikatori by meélo byt spojeno s vytvorenim komunikacniho
prostoru, kde by byly pracovnikiim k dispozici dulezité informace souvisejici zejména

s vyrobnim procesem a moznostmi dalSiho zlepSovani.

SKLAD
BEHOUN

Obr. 19. Behouny ulozené v recich ve skladu behouni
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5.2.3 Zpracovani analyzy a jeji vyhodnoceni

Z pozorovani provedenych na provoze komer¢nich plastt bylo odhaleno n¢kolik zndmek
neefektivnosti v ramci manipulace s polotovary. Jako nejvétsi problém se jevilo pomérné

Casté a zdlouhavé hledani rekd s béhouny, uloZenych ve skladu béhounti.

Jednotlivé reky jsou na celni strané vybaveny malou ocelovou tabulkou, na kterou
pracovnici vytlatovaci linky pisi kiidou tfimistné Cislo, tzv. druh receptury, udavajici
rozmér plasté (Obr. 20). Podle tohoto oznaceni manipulant vybird dany rek s béhouny,

ktery prostfednictvim tahace premisti ke konfekénimu stroji, jenz tento rozmér kompletuje.

Obr. 20. Sklad béehounii

Manipulant, ktery potfebuje nalézt a premistit pozadovany druh béhounu, ma problém
s identifikaci hledanych b&hount (respektive rekil) a zejména obtizny pfistup k rekim,
umisténym v zadnich pozicich pii stén¢ haly. Z obrazku je patrné (Obr. 20), ze jednotlivé
reky zdaleka nejsou uspotfadany tak, jak je to zndzornéno v layoutu budovy. Problémem je
tedy vhodné uspotadani vozikili, aby byly snadno pfistupné, lehce rozpoznatelné, a aby
jejich rozmisténi umoziovalo snadnou manipulaci s nimi, aniz by dochézelo k neustalym

zménam v jejich usporadani.
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Manipulant stravil za jednu hodinu primémé 7,8 minuty hleddnim spravného rozméru,
manipulaci se zavazejicimi reky a kontrolou pracovisté, kdy manipulant objizdi konfekéni
stroje a zjiStuje stav zasob. Z toho 4,8 minuty jsou spojeny pouze s nesystematickym

a nepiehlednym ulozenim rekii ve skladu béhount a 1ze je proto oznacit za ztratové.

To, ze jsou reky rtizn€ pozasouvany a neuspotradany, je zplisobeno predevsim tim, jak
se manipulant snazi nalézt spravny rek, poté se k nému dostat a v konecné fazi rek
vyprostit a odvézt. Tento stav je do jisté miry zpisoben nedostate¢nymi prostory v budove,
které neumoznuji pohodiné umisténi rekli s béhouny na jednom misté. Ty jsou proto

uloZeny na nékolika mistech, coz vede k dalSim ¢asovym ztratam pii jejich vyhledavani.

Obdobny problém existuje ve skladu surovych plastt, situovaném na konfekci po pravé
stran¢ od emulgacniho zafizeni. Také zde jsou nesystematicky odkladany voziky s plasti,
jez opustili konfekéni stroj. Manipulant opét hledd pozadovany druh plastt dle popiskt
uvedenych na tabulce voziku a nasledné¢ se prodird mezi nimi. UZziteCnost vizualizace je

tedy ziejma také zde i proto, Ze do uspotfadani zasahuje pracovnik emulgace.

Z provedené¢ho pozorovani lze také dobie vyCist, ze manipulant pomérné casto projizdi
provozem s prazdnym tahaCem bez jakéhokoli viditelného cile. V konfekéni hale miji
jednotlivé vyrobni stroje a pohledem patra, zda-li pracovnici na konfek¢nich strojich

,»N€co*“ nepotiebuji.

Jelikoz se na provoze pohybuji dva manipulanti, obstaravajici tok polotovarti, maji tuto
préci na zaklad€ vzéjemné domluvy rozdélenou na dvé relativné samostatné ¢innosti. Jeden
z nich navazi reky s beéhouny k jednotlivym konfekénim strojim a voziky nalozené plasti
pfemistuje k emulgaci. Druhy manipulant pfedev§im svazi prazdné voziky z lisovny,
kde v ptipad€ potieby sejme plasté urcené k vulkanizaci z voziku a vysklada je pied lis

do stojant nebo na podlahu.

Zkuseny manipulant tedy piesné vi, co je podstatou jeho prace a jakym zptisobem plnit své
povinnosti. Je tedy detailné stanovena napln jeho prace, nikoli vSak jednotny postup, jakym
napln¢ dosédhnout. Pak je tedy zcela normalni, ze kazdy jednotlivec a kazda dvojice
manipulanti mé jiny postup prace. Situaci ani nepfidd fakt, ze obCasnd improvizace
z divodi nedostatku mista na provoze zapfic¢inuje dalsi zbyte¢né komplikace. Diisledkem
této nejednotnosti jsou problémy s nalezenim jednotlivych druhi polotovari, zejména pii

vyméné manipulantii souvisejici s ndstupem dalsi smény.
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5.2.4 Stanoveni Kritérii pro navrh vizualizace polotovari

Rozhodujicimi faktory pro stanoveni kritérii navrhovanych opatteni jsou vysledky analyzy
a konzultace s vedenim firmy. Jelikoz se v projektu nezabyvam komplexnim zavedenim
vizudlniho managementu, je vizualizace polotovarti brana jako zplsob dil¢iho zlepSeni

zjisténych nedokonalosti na vybraném provoze komerc¢nich plast’.

Navrh vizualizace jsem proto zaméfil na takové polotovary, které tvofi podstatu vyrobniho
procesu, jsou rozhodujici pro ¢innost manipulantli a znamenaji tak podstatnou c¢ast nakladi

u findlniho vyrobku.

V nasledujici Casti prace se tedy zabyvam zlepSenim soucasného stavu ve skladu béhounti,
ktery je nevyhovujici z divodi vyraznych Casovych ztrat, zplsobenych nepiehlednym

a nestandardizovanym uspotfadanim reka s béhouny.

Problematikou tykajici se plasth opoustéjicich konfekeni stroj a jejich umisténi ve skladu
surovych plasthh se ve své praci zabyvat nebudu, ponévadz firma jiz ma rozpracovany

projekt na jejich optimalizaci.

5.3 Navrh vizualnich prostiedkii ve skladu béhount

Jelikoz vizudlni management neni soucasti podnikové strategie a jeho prvky se na provoze
nevyskytuji, navrhnu feSeni vizualizace béhountli, v€etné optimalizace jejich uspotradani

ve skladu béhound.

Dale pak vytvoiim nové prostiedky vizualizace, které by svou jednoduchosti, dostupnosti
a srozumitelnosti mély umoznit snadnéj$i sdileni informaci mezi vSemi pracovniky,
informovat je o dosazeném stavu a vysledcich a nendsilné tak ptispét k lepSim vykontim

a aktivnimu pfistupu zaméstnanc.

Doporuceni:

V modernim podniku je kladen diraz na Cistotu, pofadek, bezpecnost a organizovanost
pracovisté. Prvnim krokem vizualizace by tedy mélo byt zavedeni vizudlniho potadku
aplikaci metody 5S, kterou podrobné popisuji v teoretické Casti této prace. Jsem si jist, ze

by ve firm& MITAS nasla své opodstatnéni.
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5.3.1 Optimalizace skladu béhounu

Soucasna situace ve skladu béhount je z hlediska manipulace s reky (voziky na profily)

zcela nevyhovujici (Obr. 21) z nasledujicich divodu:

a) nepiistupnost reki umisténych v zadnich pozicich,

b) zbytecna manipulace s ostatnimi reky pfi vyprostovani pozadovaného reku,
c) nepiehlednost rekd,

d) snizena bezpecnost pii pohybu mezi neusporadanymi reky,

e) zbyte¢né ¢asové prostoje.

ml

Ligovna

Rek
£ béhouny

Obr. 21. Soucasny stav ve skladu behounii

Abych v navrhovaném projektu odstranil zminované nedostatky, zpracuji tii mozné
varianty budouciho feseni, z nichZ pomoci analyzy silnych a slabych stranek vyberu jednu.
Tuto optimalni variantu detailné popiSu a navrhnu jednoduchou metodu vizudlniho fizeni,

ktera usnadni a zefektivni praci manipulantt.
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Uspordadani béhounit dle piivodniho layoutu

Pro vypracovani novych navrhi je vyhodné posoudit soucasny layout skladu béhounti (Obr.
22), ktery slouzi jako navod, jak vypada dosavadni optimalni rozmisténi rekii a jak by

mohlo budouci rozloZeni vypadat.
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Obr. 22. Soucasny layout skladu béhounti
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Z layoutu je patrné, ze pii jeho sestaveni byl kladen diraz na dokonalé vyuziti vyhrazené
plochy, kdy jednotlivé reky jsou sefazeny natésno vedle sebe. Voziky tak vypadaji
piehledné a uspotfadané. Tento systém vsak je z praktického hlediska tézko udrzitelny a je
mozné, ze souCasna neusporadanost rekli byla nevyhnutelnd. Pfistupnost k nékterym

rekiim je velmi komplikovand a pro manipulanta zna¢n¢ naméhava.

Je potieba brat také v uvahu, ze do skladu béhounti jsou neustale pfivazeny béhouny nové,
které se zde musi patficnou dobu odlezet, aby mohly byt dale pouzity ve vyrobnim procesu.

Proto je velmi problematické umistovani rekti s novymi béhouny tak, aby nebyla omezena
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dostupnost starSich béhount pfi sténe€. Jako idedlni se zde proto jevi vyuziti metody FIFO,
aby odlezené béhouny star§iho data byly pfednostné dopravovany na konfekci, coz je

za soucasné¢ho usporadani reka neproveditelné.

Ackoliv jsem dospél k poznatku, Ze provoz komercnich plastt véetné skladu beéhounti trpi
nedostatkem volného mista, do negativ soucasné¢ho usporadani rekti ve skladu jsem jej

neuvedl.

Je mi jasné, Zze navrhovana feSeni by méla byt z hlediska hospodafeni s prostorem co
nejusporngjsi, zaroven vsak stoprocentni vyuziti dané plochy nekoresponduje s dalSimi

jmenovanymi pozadavky, jako je naptiklad ptehlednost a snadna piistupnost.

Kazda navrhovana varianta tedy pfistupuje k Uispofe mista s maximalnim diirazem, avSak

optimalizace a vizualizace toku polotovart je upfednostiiovana.

Varianta A

Pfi porovnani této varianty (Obr. 24) s layoutem (Obr. 22) je na prvni pohled zifejmé, ze
orientace rekil je piesné¢ opacna. Sefazeni do Ctyf fad (1., 2. a 3. fada v centralni casti,
4. ptes ulicku u zdi) sice zlstalo nezménéno, avsak podélnym usporadanim 1. az 3. fady
doslo k vytvofeni mista na sekundarni dopravni cestu, kterd umozni manipulantovi

ptistup k jakémukoli voziku bez nutné manipulace s ostatnimi.

Obr. 23. Umisteni kolecek na reku

Jestlize vSak bylo nezbytné vytvofit prostor pro dal§i ptistupovou cestu, nebylo mozné
tak ucinit bez omezeni kapacity skladu b&hount, jak jsem jiz ptedeslal v piedchozi

podkapitole.
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Rozmisténi reki podle tohoto systému piinasi dostatek prostoru pro piijezd manipulanta
s tahacem, jednoduché zaptazeni voziku a snadny vyjezd ze skladu. Také znacna
piehlednost rekii a dostupnost k pritvodkam, jez jsou piichyceny v ¢elnim rohu voziku
tihou vik, je velkou vyhodou. Je totiz docela bézné, Ze kiidou psané cislo receptury
na tabulce reku je necitelné nebo smazané a je tedy nutné zkontrolovat typ béhounu dle

privodky.
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Obr. 24. Slad béhounit — Varianta A

Relativné snadna dostupnost (v porovnani s piivodnim layoutem) a viditelnost jednotlivych
béhountl se tak pozitivné podepiSe na minimalizaci ¢asovych ztrat, které jsou pifi soucasné
upravé nevyhnutelné. Nevyhodou tohoto ,fadkového* umisténi totiz je ponckud

komplikované vytazeni voziku z fady pfi jejich tésném sefazeni. Pfi¢inou je umisténi
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kolecek reku (Obr. 23), kterd umoziuji snadné otaCeni s vozikem, avSak nedovoli podélné
vytazeni reku z fady. Podminkou pro funkénost by tedy byl manévrovaci prostor o rozsahu

par desitek centimetrti mezi jednotlivymi voziky, zarucujici Gspésné vytazeni voziku.

Varianta B

Tato varianta (Obr. 25) vychazi z vyhod spojenych s postavenim reku kolmo ke sténé, celni
stranou smérem do stiedu, do uli¢ky. Oproti varianté A tedy doSlo ke zméné zpiisobu
sefazeni vozikli ve sloupci ¢islo jedna, ¢imzZ se z divodu rozdilného poméru stran reku
zdvojnasobil jejich pocet. Tato pfeména s sebou samoziejmé piinesla zménu ve stfedni
casti skladu. Sloupce 2 a 3 z varianty A splynuly v jeden, jenz zistal v pivodnim

uspotadani i s pivodnim poctem voziki.
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Obr. 25. Slad béhounit — Varianta B
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Tteti sloupec (ve varianté A se jedna o sloupec Ctvrty) zlistal nezménén, jelikoz vyhodnost
tohoto sefazeni je z diivodid snadn€j$i manipulace s rekem ziejma. Pravé jednodussi

obsluZnost reki u této varianty je hlavnim pfinosem oproti té piedchozi.

Za nejvetsi slabinu varianty A totiz povazuji stale jeSt€ ponckud slozité vymanévrovani
reku z prostiednich fad 2 a 3. Proto byl vtomto navrhu kladen diraz na umisténi
sttedovych rekt tak, aby usili vynaloZené na vypros$téni reku a zaprazeni za taha¢ bylo
minimalni. Umisténi dvou hlavnich stfedovych kol voziku, jez putsobilo problémy
v minulém navrhu, napoméha v tomto piipad¢ ke snadnému vytoCeni a zahdknuti za tahac
bez zbyteCného posouvani. Navic pfistup k prostfedni fadé z obou stran nemulze byt

na Skodu.

Kapacita skladu se oproti plivodnimu layoutu pomérné vyrazné snizi aplikaci kterékoliv
z navrzenych variant. AvSak redlny pocet rekl ve skladu béhounii se pohybuje okolo 60
a idealni hodnota z layoutu rovnajici se 75 kusiim je pouze teoretickd. Pominu-li vSak fadu
vyhod, které navrhovany systém bezesporu piindsi, mnozstvi 50 rekt, které varianta B

v

nabizi, neni prave nejptiznivejsi.

Varianta C

Tteti navrh (Obr. 26) je charakteristicky oddélenymi skupinami reki po desiti kusech,
¢imz se od téch predeslych vyrazné lisi. Nabizi se tak moznost vyuziti jednotlivych
samostatnych skupin, rozdélenych napt. podle druhti obsazenych béhount. To ndm skyta
dalsi zjednoduSeni pii vyhledavani pozadovanych bchounii a pohodIngjsi orientaci

ve skladu béhound.

Z obrazku je ziejmé, ze je opét dodrzeno pravidlo snadného ptistupu ke kazdému z reki.
Ackoliv zmizela sekundarni dopravni cesta vytvorend u varianty A a B, vznikly obsluzné

uli¢ky, napojené na hlavni cestu.

Dalsi nespornou vyhodou varianty C je zvySeni kapacity skladu b&hounti, zmifilovanou
slabinu piedchozich névrhii. Vytvotfeni pozic pro 60 rekli pii zachovani maximalni
obsluznosti sice ziistdva o 15 rekli pozadu za ,,idealni* kapacitou z vychoziho layoutu,
avSak jiz pokryva primérnych 60 reku, které se ve skladu béhounti za bézné¢ho provozu

vyskytuji.
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Uplnym odstranénim stiedové fady vozikil (viz. varianta B, sloupec ¢. 2) odpadl problém
s nepohodlnym vypro§ténim reku z fady pfi jejich tésném setazeni. Rek lze nyni snadno

vytahnout do uli¢ky a zaptéhnout za tahac.

Lisovna
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Valcovna ®

Obr. 26. Slad béhounii — Varianta C
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Vybér optimalni varianty

V této kapitole jsem prostfednictvim tii variant navrhl feseni, jakym je mozné zptehlednit
a optimalizovat tok polotovari ve skladu béhountl. Jedna se o nezbytny zaklad nasledné

vizualizace, kterou by bez tohoto kroku nebylo mozné provést.

Prvni variantu, variantu A, jsem zpracovaval s vyuzitim puivodniho layoutu, pfic¢emz jsem

kladl diiraz na odstranéni vad, zjisténych pii pobytu na provoze. Nasledujici varianta B
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vychazi z té ptedchozi, u které jsem objevil jisté nedostatky, souvisejici predevSim
s komplikovanym vytazenim vozikli z dvou prostfednich fad. Varianta B tedy poskytla
zjevné vylepSeni tohoto problému zruSenim jedné ze dvou fad a z hlediska orientace

nepatrné vylepsila rozmisténi reka.

Vysledna varianta C, shrnujici poznatky a klady dvou starSich sester, upln¢ odstranila
problematiku stfedovych fad a oproti nim zna¢né¢ zvysila kapacitu skladu. Z téchto divodi
povazuji variantu C za nejvice efektivni, a proto nasledujici proces vizualizace bude

realizovan na jeji bazi.

5.3.2 Vizualizace ve skladu béhounu

Jak jsem jiz v n€kolika pfedchozich odstavcich uvedl, porovnanim vlastnosti jednotlivych
navrhl jsem dospé€l k zavéru, ze ackoli varianty A i B vyrazné vylepSuji plivodni stav
a jsou schopné do skladu béhouni zavést potadek a dostupnost vSech reki, nedosahuji
kvalit varianty C. Ta kumuluje vyhody ptfedchozich dvou variant a pfinaSi nejenom

efektivni rozmisténi z hlediska prostoru, ale i idedlni podminky pro vizualizaci.

VCERA PODMINKY VE SKLADU BEHOUNU DNES

Snadny pfistup stejné ke vSem reklim v

x

Manipulace pouze s pozadovanym rekem

Ptehlednost a uspotadanost rekti

Rozdéleni rekti do pozadovanych skupin

Minimalni Casové prostoje

X |% |%x | % |%
SIS N NS

Maximalni bezpe¢nost pii manipulaci ve skladu

Tab. 2. Viastnosti nového usporadani (varianta C)

Abychom dosahli poZzadovaného uspotadéani rekli ve skladu béhounti za bézného provozu,
a aby tento stav nebyl pouze docasny, je potieba spravné vyuzit prostfedkl vizualizace,
které upozorni pracovniky na nové podminky na pracovisti a povedou je v jejich dalsi

¢innosti.
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Vodici éary a pozicni miizky

Chceme-li po manipulantovi, aby umistoval reky danym zptisobem na vyhrazena mista,
musi mit pracovnik naSe pozadavky neustidle na o€ich. Nestaci zvetfejnit skvély navrh
s efektivnim feSenim na nasténku a doufat, Ze dotycny si vSe se zajmem piecte a okamzité
se pfizpisobi novym zlepSenim. A i na nepatrna zlepSeni je nutné kléast velky diraz, nebot’

1 malinkaty stfipek je nepostradatelnou soucasti velkolepé mozaiky.
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Obr. 27. Kompletni navrh vzhledu layoutu skladu béhounii
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Za takovyto malinkaty stfipek, ktery vSak odvadi medvédi sluzbu, Ize oznacit vodici Cary
na podlaze, jez ukazuji pracovnikovi co, kam a jak patii. Vyznaenim prostoru pro kazdy
rek s béhouny (Obr. 27) zajistime jejich spravné odstaveni nejen dnes, ale i do budoucna.
Jelikoz je na podlaze jiz pouzita zlutd barva pro tyto linie, mél by byt proveden i nakres

téchto kontur ve zlutém odstinu tak, jak je na obrazku vymezuji tlusté ¢erné cary (Obr. 28).

(Hlavni dopravni cesta je v obrazku vyznacena Sedou barvou pouze pro ilustraci, vedlejsi

ulicky mezi skupinami rekii zvyraznény zdmérné nejsou).

Ciselné oznaceni pozic

KaZzdou z vyznacenych pozic obsazovanych jednotlivymi reky jsem uvniti oznacil ¢islem
(Obr. 28), kter¢ ma zarucit systematické navazeni novych béhount vyrobenych
na vytlatovaci lince. Podle nich také manipulant pozna, které reky jsou dle metody
FIFO ptipraveny ke kompletaci na konfekénim stroji, aniz by musel u kazdého reku
kontrolovat pritvodku. Je tak zabranéno situaci, kdy by ze skladu byly odvazeny béhouny

nov¢jsiho data a ty star$i zastaly opomenuty nékde v rohu.

Obr. 28. Vyznaceni jednotlivych pozic

Manipulant tedy navazi reky postupné, zleva doprava, od nejnizsiho Cisla po nejvyssi. Je-li
to z kapacitnich divodi mozné, Ize vyuzit metodu ,,prazdné pozice*. Jeji princip spociva
v tom, ze mezi poslednim, nebo-li pravé dovezenym rekem a nasledujicim starym rekem
pfipravenym k odtaZeni na konfekci zlistdvd pozice pro jeden rek volnd. Manipulant tak

podle vzniklé mezery na prvni pohled pozna, ktery rek je prvni ¢i posledni.
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Vyznaceni ¢isel na podlahu je mozné provést taktéz zlutou barvou, dilezita je ale jejich
vétsi velikost pro snadnou cCitelnost. Mimo tohoto hlavniho oznaceni uvnitt pozice lze
namalovat jesté jedno mensi tésn¢ pred danou pozici, aby tato byla zjistitelna i v ptipade

uplného obsazeni.

Vizualizace béhounii

V soucasné dob¢ jsou reky s béhouny u vytlacovaci linky popisovany Ciselnym oznacenim
na malé tabulce pfivafené k reku, poté jsou premistovany do skladu béhound. Tiimistné
¢islo psané kiidou udava recepturu béhount, jez znaci rozmér béhounu. Na zaklad¢ tohoto
rozméru jsou béhouny ze skladu pievaZzeny manipulantem k ur¢itému konfekénimu stroji,

ktery dany rozmér kompletuje na surové plaste.

Je tedy bézné, Ze ve skladu béhounii se vyskytuji 1 dvé desitky receptur, jez jsou vSak
zpracovavany pouze na nékolika konfekcnich strojich. Z toho vyplyva, ze na jeden
konfekéni stroj pfipada nékolik druhti receptur. Zjisti-li manipulant u konfekéniho stroje,
ze je potieba piivézt novy rek s béhouny, odjizdi do skladu béhounti, kde vyhleda rek
s rozmérem urcenym pro dany konfek¢ni stroj. Manipulant tedy musi védét, kterd receptura

je ta spravna a pozadovany rek ve skladu nalézt.

Receptura
123
KONFEKCNI STROJ |4 323 KONFEKCNI STROJ
&1 \ ¢.2
423
533

Obr. 29. Soucasné nahodné usporadani receptur

Pravé tato okolnost, kdy manipulant musi mit pfehled ve vSech druzich receptur, aby byl
schopen navézt ke konfek¢nimu stroji spravny druh béhound, je zbytecné slozita a lze ji

prostfednictvim vizualizace zjednodusit a zpfehlednit.
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Navrhuji proto, aby byly poziéné a barevné sjednoceny receptury o stejném rozmeru,
zpracovavané na tomtéz konfekénim stroji (Obr. 30). Toto logické seskupeni shodného
rozméru pod jednu ,,barvu® vyrazné usnadni praci manipulantovi, jenz tak velmi snadno

pozna, ve které sekci skladu se pozadovany rek s béhouny nachézi.

Shodna barva
Receptura
123 123
223 || 223
323 || 323 KONFEKCNI STROJ
423 || 423 ¢1
523 || 523

Obr. 30. Navrhované systematické usporadani receptur

Jelikoz se mize stat, ze se v jednom souboru rekt (Obr. 28) vyskytnou dva druhy rozméri,
nebo aby nedoslo k ndhodné zdméné, je zadouci barevné oznaceni jednotlivych reki, nikoli
jen statické oznaceni celé skupiny ve skladu beéhounti. Takovéto oznaceni by méli provadéet

pracovnici vytlatovaci linky, rovnajici béhouny do reki.

K oznacovani reki bych doporucil pouziti barevnych magnetickych karticek vyrobenych
z plastu. Tyto karticky o rozméru napt. 10 x 10 centimetrii, nejlépe ve vyraznych barvach,
by byly pfipeviiovany na ocelovou tabulku reku, pod niz by bylo mozné i nadale ptipisovat
¢islo receptury. Podle barevného oznaceni by manipulant umistoval reky do jednotlivych

pozic, jednotlivych soubord.

Také konfekéni stroje, které by byly danou sménu v provozu, by byly oznaceny takovouto
magnetickou kartou. Velikost této karty by mela byt alesponi 20 x 15 cm, aby byla lépe

viditelnd na barevné konstrukci stroje. Barva karty by samoziejmé odpovidala rozméru
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zpracovavanych béhounti, jez by se shodovala s barevnou kartickou umisténou na reku.
Pokud by doslo ke zméné zpracovavaného rozméru na konfekénim stroji, byla by ptivodni
barva karty zaménéna na barvu novou, totoznou s barvou karticek na recich s novym

rozmérem béhounu.

' '.‘ﬁasu

Provoz 480

Obr. 31. Karticka reku

K jesté dokonalejsi vizualizaci ve skladu beéhounti 1ze vyuzit barevnych karet pouzivanych
na konfek¢nich strojich. Nad kazdy soubor rekii by byl do zdi navrtan ocelovy pasek
o velikosti 5 x 30 centimetri, na n¢jZz by se upeviiovaly magnetické karty pozadované
barvy. Barva karty by logicky odpovidala barvam na recich v této skupiné a barvé karty
konfekéniho stroje. Ocelovy pasek je dostatecné velky na to, aby se na né&j daly upevnit
karty dvé, pokud by byly ve skupiné dva rozméry. U souboru reki, jenZ neni sefazen u zdi,

1ze pouzit jednoduchy stojan, ktery by plnil funkci na zdi upevnéného ocelového pasku.

Seskupenim reki podle rozméru do relativné samostatnych soubora 1 - 7 (Obr. 26) a jejich
barevnym oznacenim shodnym s oznacenim konfekéniho stroje, jsme doséhli maximalniho
zjednoduseni orientace ve skladu béhounti. Manipulant jiz nemusi diky tomuto vizualnimu
Fizeni dany vozik ve skladu hledat, ba ani nemusi védét, jaka receptura se na kterém

konfek¢nim stroji zpracovava.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

5.4 Prostiedky vizualizace na provoze

Z divodu moznosti ptimého ovéfovani faktd je vyhodné, je-li na pracovisti vytvoren
komunikacéni prostor, ve kterém se konaji bézné tymové schlizky. Na rozdil od tradi¢nich
kancelafi, v nichZ se pracovnici neciti tak dobte, jako v mistech, kterd dobte znaji a kde se

vetsinu Casu pohybuyji.

Na pracovisti konfekce existuje maly koutek k odpocinku, kde je mozné stravit piestavku
a obCerstvit se u pritomnych automatti. Jeho nendkladnou upravou (vymalovanim stén,
zavedenim Cistoty a pofadku) by bylo mozné z néj vytvofit vhodny komunika¢ni prostor
s infotabulemi, obsahujicimi dualezité informace tykajici se vyroby.

Jako zakladni prvek vizudlni komunikace doporucuji vytvofeni tymové infotabule,

umisténé v nové vytvoreném komunikacnim prostoru, jez by obsahovala napft. informace

o ¢lenech tymu, politice jakosti ¢i zdsadach denni udrzby (Obr. 32).

r r e = (J
KONFEKCE /480 Tymovd infotabule MiUlas

UKoLY ZASADY
TYMU UDRZBY
CLENOVE POLITIKA

TYMU JAKOSTI
TYMOVE PLAN
INFORMACE UKLIDU

Obr. 32. Priklad tymové infotabule

V ramci vizualizace vyrobniho procesu navrhuji vytvofit tabuli vyroby, jez hodnoti
denni plnéni planu a porovnavd ho se skutecnosti. Vedouci tymu vypocitd primérnou
denni vyrobu a zaznamend ji na tabuli. Pokud dojde ke splnéni planu, pfipadné k jeho
piekroceni, oznaci se vysledky dne sméjicim se obli¢ejem, v opacném piipadé se pouzije
mracici se emotikon. Pracovnici tak budou mit neustdle na o¢ich pomér mezi planem

a skutecnosti.
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Stejné dulezité jako vizualni fizeni vyroby je 1 vizualni kontrola kvality (Obr. 33), jejimz
podstatnym krokem je mapovani kvality. K tomu ndm poslouzi jednoduchy graf, jenz
bude zobrazovat dosazené meésicni (pfipadné i denni) vysledky kvality, aby bylo mozné
okamzité srovnani soucasné kvality a stavii dosazenych v minulych mésicich. Jako soucast
kontroly kvality je mozné pomoci fotografii zobrazovat normy - porovnavat idealni

a nezadouci stav, ktery upozorni pracovniky na ptipadné chyby a povede k jejich naprave.

14 r . = U
KONFEKCE /480 Mapovani kvality Milas

Zmetkovitost
v %)
1/05=135=O
2/05=0,70=©
3/05=1,85=O

Mapovani kvality
od 1/05 do 8/05

Zmetkovitost

5/05=0,95=0©
6/05 =
7/05 =
8/05 =

1/05 3/05 5/05 7/05 Mésic

Obr. 33. Priklad vizualni kontroly kvality — Mapovani kvality

Na vytvorené infotabuli by nemély chybét procesni indikatory, zobrazujici napt. prostoje,
produktivitu, urazovost ¢i vysledky auditu. Stejné tak je zddouci umistit v tomto
komunika¢nim prostoru jakoukoli tabuli s fixou (flipchart), aby na ni mohli zamé&stnanci

zaznamenat jakékoli postiehy, problémy nebo navrhy na zlepSeni.

Zminované vizualni prostiedky jsou pouze doporucenim, jaké informace lze na provoze
zvetejnit. Vedeni by si samoziejmé mélo urcit, které informace budou na tabuli uvedeny
a které nikoli. Je tieba zvazit, které prostiedky jsou pro pracovniky ptinosné, nebo které by

jen zabiraly misto a sniZovali pfehlednost a vyznam dulezitych informaci.

Cilem této kapitoly nebylo zavedeni vSech vizualnich prostfedk uvedenych v teoretické
Casti, vcetné vytvoreni jejich findlni podoby a Zadouciho rozmisténi. Mym zdmérem
bylo upozornit, ze spravné zvetejnéni vhodnych informaci je ku prospéchu vSech
zaméstnancl icelé firmy. Také proto jsem vytvofil ndvrh vzhledu nékterych tabuli ¢i

dokumentti, aby byla sjednocena forma, standardni v rdmci celého podniku.
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5.5 Zhodnoceni prinosi, nakladi a rizik provedené vizualizace

Z provedené analyzy vyplyva, ze ackoli existuje dokumentace, v niz je peclivé zaznaceno
pozi¢ni umisténi rekit ve skladu béhount, skutecnost tomuto stavu neodpovida. Reky jsou

ve skladu ulozeny zcela ndhodné, tak jak ktery manipulant uzné za vhodné.

Je vSak nutné dodat, Ze skladovani reki v dokumentovaném uspotadani je z praktického
hlediska tézko udrzitelné, ne-li zcela nemozné. K vétSin€ rekl totiz neni vibec piistup

bez predchoziho odstranéni i nékolika branicich reki.

Manipulant tak stravil primémé 13 % casu smény hleddnim spravného rozméru,
manipulaci se zavazejicimi reky a kontrolou pracovisté, kdy manipulant objizdi konfekéni

stroje a zjist'uje stav zasob a prazdnych vozika.

V navrzeném projektu jsem se tedy pokusil vyfeSit neuspokojivou situaci ve skladu
béhounti prostfednictvim tFi variant, které zpiehlediiuji a optimalizuji tok polotovari.
Porovnanim jejich vlastnosti jsem dospél k zavéru, ze ackoli varianty A 1 B vyrazné
vylepsuji ptivodni stav a jsou schopné do skladu béhounii zavést potradek a dostupnost
vSech reki, nedosahuji kvalit varianty C. Proto nasledujici proces vizualizace byl
realizovan na jeji bazi.

V prvnich krocich vizualizace jsou zavedeny pozi¢ni miizky, oznacujici pfesné stanoveny
prostor pro rek s béhouny. Kazdou z vyznacenych pozic obsazovanych jednotlivymi reky
jsem uvnitf oznacil Cislem, které zaruCuje systematické navazeni novych béhount

vyrobenych na vytlacovaci lince.

Vyznamnou soucasti projektu je pozi€ni a barevné sjednoceni receptur o stejném
rozméru, zpracovavanych na tomtéz konfekénim stroji. Toto logické seskupeni shodného
rozméru pod jednu ,,barvu‘ do jednoho souboru vyrazné usnadni praci manipulantovi, jenz
tak velmi snadno pozna, ve které sekci skladu se pozadovany rek s bchouny nachazi
a na kterém konfek¢énim stroji je kompletovan. Manipulant jiz nemusi diky tomuto
vizualnimu Fizeni dany vozik ve skladu hledat, ba ani nemusi védét, jaka receptura se

na kterém konfek¢nim stroji zpracovava.

Provedenou optimalizaci skladu béhounti v podobé efektivnéjsi dislokace rekt a naslednou
vizualizaci polotovari ve skladu a na pracovisti 1ze uSetiit az 8 % ztratovych casi, které

predstavuji odstranéni téméf 40 minut zbyte¢nych prostojii manipulanta na sménu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

V zéavéru projektu jsem zminil dalsi prostiedky vizualizace a vizuadlni komunikace, které
napomuzou k efektivnéj§i organizaci pracovisté, vykonnéjSim tymim i tymové praci
obecné a konecné¢ také k lepsi zainteresovanosti pracovnikll ve vyrobnim procesu. Pro lepsi
predstavu jsem uvedl a vytvofil navrh vzhledu vybranych tabuli ¢i dokumentt, aby byla

sjednocena také jejich forma v ramci celého podniku — a ku prospéchu celého podniku.

Jednim ze jmenovanych kritérii zpracovdvaného projektu byla finanéni nenarocnost.
Ackoli otazka takovéto financni naroCnosti neni kvantitativné vyjadiena, pokusim se

prostiednictvim nakladového vyjadieni obhdjit splnéni tohoto kritéria.

Polozka Naklady v K¢é

e Vyznaceni pozi¢nich miizek (v€. materidlu) 2 000,-
e Ocislovani jednotlivych pozic 1 500,-
e Vyroba magnetickych karet riizné barvy 2 500.-

(cca. 200 ks) ’
e Nakup 2 jednoduchych stojant 1 500,-
e Narezany ocelovy plat (s povrchovou upravou), 1 000.-

cca. 1,5 m a jeho upevnéni do zdi ’
e Komunikaéni prostor — vymalovani, tprava 1 000,-
e Vyroba a upevnéni infotabule 2 500,-
Celkem 12 000,-

Tab. 3. Vypocet predpokladanych nakladu

Domnivam se, ze ptedpoklddand c¢astka K¢ 12 000,- spojena s realizaci projektu
neptfedstavuje hlavni riziko pro jeho uplatnéni. Mnohem vétSi roli bude hrat néazor
vedeni firmy, které si snad dostatecné uvédomi vyznam vizualizace a jeji pfinos pro
podnik. A ackoli si ja uvédomuji, ze navrhovana opatteni nepovedou k zavratnym ziskim,
tak alespon pfisp¢ji k vyssi efektivnosti, lepsi piehlednosti a manipulovatelnosti, a tedy

1 bezpecnosti na pracovisti.

A pokud projekt nalezne porozuméni u managementu, bude nemalym ukolem nastoleni

trvale udrzitelného stavu, nad kterym nebude viset Damokliv me¢ v podobé zvané ,,binec*.
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ZAVER
V zavéru diplomové prace se obvykle shrnuje, bilancuje, doporucuje, hodnoti a zasazuje
téma do Sirsiho kontextu. A pfesto si dovolim odcitovat uryvek z ¢lanku, o kterém by se

dalo fict, ze s touto praci naprosto nesouvisi. Ovsem pokud je viibec mozné v dnesni dobé

tvrdit, Ze ,,néco s néCim* nesouvisi.

Ve spolecenském magazinu E8 ze dne 31. 3. 2003 se na strané 17 piSe, cituji:

,»V 1été roku 1990 piepadl Irdk malého, ale bohatého souseda — emirat Kuvajt — a Sokoval
burzy po celém svété. Nestabilita a nejednoznacny trend pak na burzach pretrvavaly béhem

celého podzimu, kdy jedna diplomaticka mise stihala druhou.

Dne 17. ledna 1991 ve dvé hodiny tficet minut bagdadského ¢asu zacala pod vedenim USA
operace Poustni boufe. Kratce po vypuknuti valky, kdyz se ukazalo, Ze nebude dlouh4,
zménily svétové akciové trhy trend a zacaly prudce rist. Nazorné se tehdy ukazalo, ze trhy
vzdy trpi spiSe nejistotou a dlouhym vyckavanim pied rozhodujici akci nezli akei
samotnou. Naopak nekompromisni a razantni zdsah proti jakémukoliv extremismu vraci
rychle na kapitdlové trhy divéru. Nejistota je vidy hrobafem optimismu, a to nejen

na burze.*

Vydejme se tedy cestou pravidelnych dil¢ich zlepSeni a popiejme si dostatek optimismu.

Vzdyt' svét byznysu je binarni... Bud’ jste jednicka, nebo nula.
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SUMMARY

The main aim of my diploma thesis is to put in use methods and procedures of visual
management by means of visualization of selected intermediate products in production

of commercial tyres in MITAS, a. s. company.

According to my research based on my studies in the theoretical section I’ve described the
importance, purpose and individual elements of visual management. I’ve focused on visual
territory, visual documentation, visual production management, visual quality control,

process indicators and visualization of all improvements.

In my analysis I comply with the company managements’ requirements to track the
movement of operators in production of commercial tyres, improve this to its best effect
and to optimize material flow. After I’ve carried out this analysis I’ve been advised
to process this matter from the viewpoint of visualization of intermediate products in line

with procedures of visual management.

My dissertation is mainly based on my findings and observations obtained during time
spent in the work environment. I propose several methods to make the flow of semi
finished products more effective through visualization and to simplify the movement of the

operators to minimize any time delays.

The main focus is on project of visualization of intermediate products which aims
to outline the arrangement of semi finished products and make the best of workplace

organization to avoid time delays.

I’ve found working on my diploma thesis beneficial and interesting and I believe that
I’ve generated valuable information for further development of visual management

in MITAS, a. s. company.
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