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ABSTRAKT

Tato prace se zabyva problematikou analyzy vyrobnich procest pii Jishuken aktivitach ve
firm¢ XY. Cilem prace je otestovat a vybrat softwarové feSeni, které by bylo pro firmu
nejvyhodnéjsi implementovat. Teoreticka ¢ast popisuje zakladni prvky vyrobniho systému
Toyoty, které jsou zékladem Jishuken aktivit a vychodiskem pro praktickou cast prace.
V ni je popsan soucasny stav prvni faze Jishuken aktivit a formulovan projekt, jehoz

vysledkem je doporuceni navrhovaného feseni firmeé XY.

Kli¢ova slova: TPS, Jishuken, Analyza vyrobnich procesi, Kaizen

ABSTRACT

This diploma thesis deals with process analysis within Jishuken activities in company XY.
The purpose of this thesis is to evaluate and choose suitable software tool for company
XY. Theoretical part describes basic elements of Toyota Production System, which are
basics for Jishuken activities and also for second part of thesis. In this part is described
current situation of first step of Jishuken activity and created project, which is aimed to

recommendation of the best solution for company XY.

Keywords: TPS, Jishuken, Process analysis, Kaizen
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UvVOD

Diplomova prace se zabyva problematikou analyzy vyrobnich procest ve firmé XY, kde
byl autor této prace nc€kolik let zaméstnan. Potfeba zefektivnit praci se standardizovanymi
dokumenty pro analyzu vyrobnich procest vznikl se zavedenim pravidelnych Jishuken

workshoptl, které se ve firmé XY nyni pravidelné poradaji.

V teoretické Casti prace budou piedstaveny zaklady vyrobniho systému firmy XY, ktery je
Vv riznych modifikacich implementovan v kazdé usp€sné vyrobni firmé na svété. V dalsich
kapitolach budou nastinény zadkladni pfistupy k zefektiviiovani vyrobnich procest a
popsany standardizované dokumenty, které se v soucasné chvili ve firmé XY pouzivaji pro
analyzu vyrobnich procesit v ramci potfddanych workshopti. Literdrni reSerSe bude
dopliovana autorovymi znalostmi, které ziskal béhem plnéni ukoll pro oddéleni

zlepsovani produktivity a které nejsou v soucasnosti popsany v zadné literatuie.

Prakticka ¢ast Ctenafe nejprve sezndmi se zékladnimi fakty o firmé XY a potadanych
Jishuken workshopech. Nasledné bude popsan obsah Jishuken kurzi a identifikovana slaba

mista, kterd budou vychodiskem pro navazujici projektovou cast.

Projekt je zaméfen na vybér vhodného softwarového feseni, které by se dalo vyuzit vedle
Jishuken aktiv 1 pro dal$i pravidelné aktivity, které ve firm& XY probihaji. Obé zkoumané
varianty byly testovany béhem probihajiciho Jishuken workshopu. Autor ¢tenati poskytne
popis nabizenych funkcionalit kazdé z nich a na zdklad¢ predem definovanych kritérii
provede ohodnoceni. Na zdklad¢ vysledkid bude urceno feSeni, které je pro firmu XY
vhodnéjsi a nastini se moznost implementace do soucasného stavu. V zavéru projektové
¢asti bude ve zjednodusené podob¢ provedeno i ekonomické zhodnoceni implementace

navrhované varianty feSeni a nastinény néasledné kroky, které je nezbytné vykonat.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Prace se zabyva moznosti zefektivnit analyzu vyrobnich procest, ktera piedstavuje praci
s videem a naslednou tvorbu standardizované dokumentace.

Cilem bude porovnani nabizenych moznosti feSeni a do ledna 2016 predani firmé¢ XY
autorovo doporuceni, které feseni by bylo pro ni vyhodnéjsi implementovat. Pozadavek
potieby vytvoreni projektu vznikl na zédklad¢ uvedeni Jishuken kurzl a jeho prubéh bude

se zastupci odde€leni zasttesujici tyto aktivity ve firmé XY pravidelné konzultovan.
Prubéh projektu, ktery je soucasti této diplomové prace, bude respektovat PDCA cyklus.

Ve fizi PLAN budou stanoveny cile projektu pomoci pravidel SMART. Casovy
harmonogram bude zpracovan pomoci zjednoduSené¢ho Ganttova diagramu a potvrzeni
potteby zefektivnit problematickou ¢ast pomoci SWOT analyzy. Pfipravnou fazi projektu
doplni i vypracovany Logicky ramec projektu a zmapovani moznych rizik pomoci
RIPRAN analyzy. Dale bude vytvofen seznam kritérii, pfifazen jejich stupen dle

dilezitosti pro firmu XY a stanovena stupnice pro hodnoceni kazdého z nich.

Ve fadzi DO budou testované moznosti feSeni hodnoceny autorem této prace a po
zohlednéni kritérii riznych stupnd dualezitosti poskytnou informaci, které feSeni by mélo

byt pro firmu XY nejpiinosnéjsi.
Ve fazi CHECK bude vyhodnoceno, zda se podatilo naplnit stanovené cile ve fazi PLAN.

Ve fazi ACT bude pomoci FLOW CHARTU zndzornéna implementace vybraného feSeni
do soucasného procesu v ramci Jishuken aktivit a vytvofen seznam krokt, které by mély

byt provedeny, aby mohlo dojit ke skute¢né implementaci.

Nejpodstatnéjsi ¢asti je popis jednotlivych feseni a hodnoceni jednotlivych kritérii. Autor
prace v této fazi bude vychazet z faktu, ze simuloval v obou testovanych programech
probihajici Jishuken workshop, coz mu jasné¢ demonstrovalo slabé a silné stranky kazdé
varianty. Zarovenn mél moznost vznikly problém konzultovat se zastupci oddéleni
zastteSujici Jishuken aktivity ve firmé XY, ktefi se po ukonceni projektu stanou

zodpovédnymi za pfipadnou implementaci.
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. TEORETICKA CAST
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1 TOYOTA PRODUCTION SYSTEM

Zamérem kazdého, nejenom vyrobniho, podniku je tvorba zisku. Existuji 2 zptsoby, jak
zisk zvysit.
Prvnim z nich je moznost pfi stejnych nakladech zvySovat prodejni cenu produktu. Tim

zakonité vzroste zisk firmy.

/

Zisk

Zisl

Prodejnicena

Nalklady
Malklady

Obr. 1 — Maximalizace zisku zvySenim ceny (vlastni zpracovani)

Druhou moznosti je zachovat stejnou prodejni cenu, ale snizit ndklady na vyrobu produktu.

Zisk

Zisl

Prodejnicena

MWalklady

N

Mallady

Obr. 2 — Maximalizace zisku snizenim nakladui (vlastni zpracovani)

Jelikoz se automobilky pohybuji v trznim prostiedi, kde je prodejni cena determinovana

samotnym trhem, jedind moZnost zvySeni zisku je snizit naklady.

Toyota production system, zndmy také pod zkratkou TPS, je vyrobni systém piedniho
automobilového vyrobce, firmy Toyota, jez se snazi pomoci neustalého zlepSovani 0
eliminaci veskerého plytvani, které se ve firemnich procesech objevuje. (Monden, ©2012,
s. 3)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

Dle Bauera (2012, s. 21) je TPS zékladem systému fizeni v podstaté¢ vSech svétovych

firem.

1.1 Historie

Rozsifeni vyrobniho systému Toyoty je spojovano Sropnou krizi vroce 1973, ktera
svétovou ekonomiku uvrhla do recese. VétSina podnikt, které byly zalozené na americkém
stylu vyroby, zaCinaly bojovat o svou existenci. To vSak nebyl ptfipad Toyoty. Divodem
byl fakt, Ze americky styl byl zalozen na vyrobé velkého poctu jen kolika modeli
automobil, zatimco systém Toyoty se zaméfoval na vyrobu malého poctu Sirokého

spektra modelti automobild (Ohno, ©1988, s. 1-2)

O nékolik let zpét, v obdobi, kdy Japonsko prohralo valku, budouci prezident firmy Toyota
stanovil cil, ktery ptedstavoval do 3 let dosazeni urovné americkych automobilek. Jelikoz
japonska produktivita za americkou nékolikanasobné zaostavala, Japonci rychle pochopili,
ze jedinou cestou je odstranéni neefektivity (plytvani) zjejich prace a tim se stat

produktivngjsi. (Ohno, ©1988, s. 3)

Ohno (©1988, s. 3) uvadi, Ze napodobovani USA bylo ale v mnohém piinosné. Japonci by
nem¢éli totiZz zapominat na fakt, Ze mnoho technik a myslenek bylo vymySleno pravé

v USA. Oni je pouze dokazali prevést do praxe.

1.2 Zakladni charakteristika
Dle Bauera (2012, s. 25) mizeme vyrobni proces rozdélit na 2 druhy aktivit:
e Aktivity pfinasejici zdkaznikovi ptidanou hodnotu.
e Aktivity nepfinaSejici zékaznikovi pfidanou hodnotu.
Smyslem celé TPS metodiky je odstranéni aktivit nepiinaSejici zdkaznikovi piidanou
hodnotu, jelikoZ za ni ani nechce platit. (Bauer, 2012, s. 25)
Nejcastejsimi druhy plytvani je nasledujicich 7: (Bauer, 2012, s. 26-27)
e Cekani.
e Zasoby.
e Transport.

o Zmetky.
e Chyby ve vyrob¢.
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e Nadprodukce.
e Zbytecné pohyby.

V bézné praxi se pro oznaceni plytvani osvojilo japonské slovo muda. Muda nemusi byt na
pracovisti na prvni pohled ale viditelnd. Mlze se stat, ze za viditelnym nedostatkem se
ukryva daleko rozsahlejsi problém, jak naptiklad ukazuje nasledujici obrazek. (Rampersad,
©2007, s. 30)

Symptoms of Waste

weun . Create a Sea of Inventory  frdxim
9 <«

Obr. 3 — More zasob (Rampersad, ©200, s. 30)

Dalsi obrazek ptfedstavuje rozsitenou verzi takzvaného TPS domu, kde jsou znazornény
jednotlivé prvky celého systému. Tvar domu demonstruje fakt, Ze jednotlivé ¢asti jsou

vzajemng rovnocenné, a zaroven na sebe vzajemné zavislé.

Thinking

+» How fo think - 12 paradigms
« Reflection - foce the facts
« Ideqs - Creativity & Craft

Obr. 4 — TPS diim (Bauer, 2012, s. 22)
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1.3 Standardizovana prace

Podle Bauera (2012, s. 109) je standardizovana prace podminkou pro efektivni vyrobu.

Standard tvofi spravné prostfedi pro koncept neustalého zlepSovani. Popsany standard
umoznuje pozorovateli jednoduse rozpoznat, zda je soucasnd situace nestandardni, ¢i ne.

(Imai, 2005, s. 34-35)

Standardizovand prace je v soucasnosti nejlepsi znamou metodou, kterou se da splnit

pozadovana pracovni operace. (Kremer a Fabrizio, ©2005, s. 47)
Ptedpoklady pro nastaveni standardizované prace jsou:

e Pracovnici schopni schopni provadét danou operaci v urcité kvalité.
e EXxistuje opakovatelnost pracovnich ukont.
e Vesker¢ néstroje a pracovisté musi byt spolehlivé.

e Material musi mit pozadovanou kvalitu.
Mezi zakladni prvky standardizované prace patii: (Bauer a Haburaiova, 2015, s. 127)

e Takt.
e Posloupnost pracovnich tkontl.

e Standardni pracovni proces.
Luyster a Tapping (©2006, s. 24) uvadi, Ze takt linky vyjadiuje ¢as, ktery je potfebny pro
kazdy vyrobni proces k vyrobeni, aby se uspokojila primérna poptavka zakaznika. Tempo

produkce pak odpovida tempu prodeje.

[TAKT | [TAKT| |[TAKT| [ TAKT|

p A » A A A
IIIIIIlIJIII]JIIIIIHIIJ\ % =Total Time

| 25% || 50% |—»{ 75% |—{100% |—»

Obr. 5 — Takt linky

Pro popis standardizované prace se vyuzivaji dokumenty, které¢ budou predstaveny v dalsi

¢asti této prace na konkrétnim ptikladu firmy XY.
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1.4 Heijunka

Vedle standardizované prace je v zakladech domu TPS umistén japonsky pojem Heijunka.

Heijunka je nastroj, ktery vyrovnava a fadi produktovy mix vyroby do takové podoby, aby

se neohrozil zadny vyrobni proces. (Johnson a Broms, ©2000, s. 93)

V zavodech Toyoty byva Heijunka spravovana oddélenim fizeni vyroby, které neustale
monitoruje stav vyroby. Pracovnici tohoto oddé€leni jsou naptiklad schopni v pribéhu

smény zménit pomoci piefazovacich zasobnikli potadi vozl na dopravniku.

V praxi Heijunka v zavodech Toyoty uruje rozestupy mezi jednotlivymi automobily

stejné varianty. (Johnson a Broms, ©2000, s. 93)

Naptiklad, pokud Heijunka stanovi, Ze varianta A je ve vyrob¢é zastoupena ve 20%, pro

kazdou vyrobni pozici to znamena, Ze kazdy paty automobil bude prave varianty A.

1.5 Jidoka

Jidoka je jednim z pilii celého TPS. Do Cestiny se pieklada jako autonomnost pracovists.

Baudin (©2007, s. 1-2) uvadi, ze se vyznam slova Jidoka uvadi jako schopnost zastavit
vyrobni linku v pfipadé rozpoznani abnormality v procesu. Zastaveni mize byt provedeno
¢lovékem nebo samotnym strojem. Zaroven je mozné v literatufe nalézt vysvétleni, Ze se
jedné o oddéleni prace ¢loveka a stroje, kdy je néasledné ¢loveék schopen obsluhovat vice

stroji zaroven.
Abnormalita je pak situace, kterd neni popsana v standardech daného vyrobniho procesu.

V ptipadé, kdy je pfi detekovani abnormality vyrobni linka zastavena, nedochazi k presunu
problému na navazujici vyrobni proces. Jakmile se problém vytesi, vyrobni linka se opét

spusti. (Black, 2008, s. 27)
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Autonomation
N S\ L

DEFECT

i’ AUTO STOP‘i
| DETECTED

Figure 3.1: Machines that can
stop automatically when

/ encountering problems
19

Obr. 6 — Autonomie pracoviste (Black, 2008, s. 19)

1.6 Poka-Yoke

Soucasti stejného pilife jako Jidoka je 1 metoda, kterd se oznacuje japonskymi slovy Poka-

Yoke.

Poka-Yoke oznacuje do procesu zabudovanou 100% kontrolu, ktera ma za cil dosazeni
nulového poctu vyskytt defektii. (Shingo, ©1989, s. 21)

Kontrolou je v tomto piipadé i mysleno navrzeni samotného procesu tak, aby piedchazel
tvorb& chyb (napf. pfi zapojovani riiznych kabell se barevné od sebe odlisi).
Shingo (©1989, s. 21) dale uvadi 2 mozné typy provedeni:
e Kontrolni typ — pokud se detekuje abnormalita, aktivuje se i poka-yoke a linka se
okamzit¢ zastavi, aby mohla byt abnormalita vyfeSena.

e Varujici typ — pii detekovani abnormality se pouze aktivuje svételnd, ¢i zvukova

vystraha.
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Obr. 7 — ukdzka Poka-Yoke (Poka Yoke, ©1988, s. 17)

1.7 JustIn Time
Druhym pilifem je metoda Just In Time, ktera se ¢asto oznacuje zkratkou JIT.

Podstatou JIT je mit pozadovany produkt, pozadované kvality, na pozadovaném mistg,

VvV pozadovany cas. (Cheng, Podolsky a Jarvis, 1996, s. 2)

Hlavni cilem JIT je odstranit veskerou zdsobu rozpracované vyroby mezi jednotlivymi

procesy. (Hutchins, ©1999, s. 6)

Obr. 8 —JIT (The Lean pocket guide, ©2003, s. 32)
JIT vyuziva nasledujici principy:
e Systém tahu — nakup, co je potieba, aby bylo vyrobeno, co je pozadovano.

e Tok vyroby — vyvazena plynula vyroba.

e Takt — vystup na zakladé pozadavka zakaznika.
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Obr. 9 — Systém tahu (Stewart, ©2012, 5. 42)

Po implementaci JIT do podniku se objevi nasledujici rysy, které jsou pro ni

charakteristické: (The lean pocket guide, ©2003, s. 32)

e Obvykle vyuziva buiikkovy systém.

e Umozni tok materidlu z procesu na proces bez zbyte¢né prodlevy.

e Zlepsi komunikaci pracovniki, ktefi ptichazi do kontaktu béhem plnéni pracovnich
ukola.

e Zlepsi moZnosti identifikace zmetku.

Hlavnim pilitem pro efektivni fungovani JIT je funkéni Kanban systém.
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2 PRISTUPY K ZEFEKTIVNENI VYROBNICH PROCESU

Pokud ve vyrobnim procesu existuje definovany standard, je mozno pokrocit k metodam

neustalého zlepSovani.

2.1 PDCA cyklus

PDCA cyklus je oznaovan za srdce TPS. (Sobek a Smalley, ©2008, 3).

Byl vyvinut Walterem Shewhartem a jeho nejvétSim podporovatelem byl W. Edwards
Deming, podle kterého se mu n¢kdy fikd Deminglv cyklus. (Sobek a Smalley, ©2008, 4)

Zkratka PDCA oznacuje nasledujici 4 slova, které jsou zaroven fdzemi této metody:

e P—Plan.

e D-Do.

e C—Check.
e A-Act

Ve fazi Plan probihd analyza zkoumaného problému, hledaji se kotfenové pficiny, mozné

scénare feSeni a vytvari se harmonogram pottebnych aktivit.
Ve fazi Do se naplanované aktivity uskutecnuji.
Ve fazi Check probiha vyhodnoceni ziskanych dat a porovnani s piivodnim zadanim.

Ve fazi Act se pak definuje novy standard, ktery vyplynul z celého priubéhu.

Obr. 10 — PDCA cyklus (Bauer, 2012, s. 52)
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2.2 Kaizen

Kaizen je metoda zalozena na nekoncicim procesu zlepSovani, méla by byt soucasti
mySleni vSech pracovnikii ve firm¢. Kaizen neni jen jednorazova aktivita. (Liker a Convis,

2012, s. 123)

Vychézi z potieby firem snizovat naklady, coz je realizovano pfi soucasném zvySovani

produktivity a kvality celého podnikového procesu. (Vytlacil a Masin, 1999, s. 19)

Plivodem je tato metoda z Japonska, kde se ji lidi fidi naprosto pfirozenou cestou. (Imai,

2005, s. 19)

Rozdil mezi ¢istymi inovacemi a kaizen metodou je znazornén na nasledujicim obrazku. U
spravné nastaveného kaizen procesu by nikdy nemélo dojit k poklesu vykonu. Drobné
neustalé zlepSovani v kazdém kroku posouvé soucasny standard vzdy o kousek vyse, proto
ktivka vykreslujici pribéh bude mit vzdy rostouci trend. V piipad¢€, kdy by kfivka klesla,
nejednalo by se o zlepSeni soucasné situace a nemél by byt problém se vratit k ptivodnimu
standardu a tim se vratit na ptivodni Groven vykonu.

Inovace Inovace

i

W
& M‘."‘-.. ‘-I"II Y
\ T k || \
. al - .
A + kaizen

kaizen

p Il Rl

AR

‘ f kaizen (;'b
Zlepsavani procesi ZlepSovani procesi
zaloZenéd pouze na zaloZend na inovacich

inovacich a Nlozofii kalzen

Obr. 11 — Pribeh neustalého zlepsovani (Tucek a Bobdk, 2006, s. 267)

Kaizen vsobé zahrnuje celou fadu metod, které se zpravidla uvadi v nasledujicim

schématu.
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KAIZEN
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Obr. 12 — Kaizen destnik (Tucek a Bobdk, 2006, s. 270)

Jednim z nejpodstatnéjSich prvka celé metody je dodrzovani PDCA cyklu, ktery zarucuje

neustalé zlepSovani standardii. (Bauer, 2012, s. 22)

Predchozi tvrzeni podporuje je 1 Masin a Vytlacil (2000a, s. 182), kteti uvadi, Ze

zlepSovani vykonu je neustale a opakujici se. Jakmile jeden cyklus skonci, dalsi zacina.

Ve vyrobni praxi se firmy snazi najit cesty, jak zaméstnance motivovat k hleddni moznych
zlepseni celého firemniho procesu prostiednictvim riznych odmén. Mlizeme se tak setkat,
Ze vétSinou na mesicni bazi probiha sbér veskerych napadl ze stran zamé&stnanct, nasledné

probihd vyhodnoceni pfinosu jednotlivych ndvrhli a odménéni urcitého poctu nejlepsich.

2.3 Jishuken

V sedmdesatych letech 20. stoleti Toyota uvedla do svéta workshop, ktery oznacila slovem

Jishuken. Vyznam tohoto slova by se dal ptelozit jako sebevzdélavaci aktivita.

Na rozdil od Kaizen metody je Jishuken jednorazova aktivita, ktera aplikuje metody

neustalého zlepSovani na vybranou ¢ast vyroby.
Cilem Jishukenu je eliminace pozic, vedlej$im cilem prohloubit znalosti ucastnik o TPS.

Konkrétnéji bude pribéh Jishuken aktivit popsan v praktické casti.
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3 STANDARDIZOVANE DOKUMENTY PRO ANALYZU
VYROBNICH PROCESU VE FIRME XY

Ve firmé XY se pouziva celd fada standardizovanych dokumentt, které slouzi k analyze
vyrobnich procest. Plivod maji v japonské ¢asti firmy XY, ktera je vyuziva jako nastroj v

kazdém svém zavodu.

S nésledujicimi dokumenty zaroven pracuji tcastnici Jishuken kurzii, kdy se v prvni fazi
nauci, jaky maji Gc€el a jak znich cist dalezit¢ udaje. V druhé fazi je po ucastnicich
pozadovana 1 jejich tvorba.

Ptedpokladem pro spravné vypracovani dokumentl je znalost informace, které vSechny
modely automobild ovliviiuji dany vyrobni proces a jaké je jejich procentualni rozdéleni

dle aktualni heijunky.

Utastnici Jishuken kurzi maji na zacatku k dispozici tuto informaci v podobé
nasledujiciho grafu, kde jsou jednotlivé modely sefazeny dle nejcastéjSiho vyskytu po
nejméné Casty. Zn¢ho je mozno vycist, ze dany vyrobni proces ovliviiuji (je jiny jeho
prabéh) c¢tyfi modely automobili a dle aktudlni heijunky je nejcastéjSim modelem
automobil s 5 dveifmi bez topeni. Pracovni tkony na nejéast&j$im modelu trvaji celkem

63,6 sekund, coz pfi taktu 65 sekund znamena mirnou rezervu.

Process Number Group Date Line Speed WACT Commeni ts
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Graf 1 - Yamazumi graf (interni dokumenty firmy XY)
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3.1 Zaznamovy arch naméri

Prvnim ze vSech dokumentl je zdznamovy arch namért (Ptiloha P I), ktery slouzi pro

zapsani vSech potifebnych udaji o analyzovaném vyrobnim procesu.
Dokument dava ¢tenaii nésledujici informace:

e Zjakych pracovnich ukont se vyrobni proces sklada.

e Jaké kategorie prace jsou jednotlivé pracovni ukony.

e V jakém pracovnim sektoru se pracovni tikon provadi.

e Jaké jsou Casy jednotlivych pracovnich ukonii na zakladé méfeni.

e Jaka je fluktuace v ramci kazdého pracovniho tkonu.

e Jaky znaméfenych cykli byl zvolen jako standard reprezentujici dany vyrobni

proces.

3.1.1 Metodika tvorby dokumentu
Tvorba dokumentu je uskute¢fiovana elektronicky v prosttedi MS Excel.

Zéakladnim vstupem pro tvorbu zaznamového archu naméri je informace, které modely
automobilt jsou pro dany vyrobni proces nejéastéjsi. Nejcastéjsi modely jsou ty, které se
po uspofadani vSech ovlivitujicich modeli daného vyrobniho procesu dle procentudlniho
zastoupeni ve vyrob¢ (sestupn€) nachazi v prvnich 75%. Ozna¢me tyto modely naptiklad
modely prvniho typu. Zbylé modely, které se vyskytuji ve zbylych 25%, oznaéme jako
modely druhého typu.

Pocet zdznamovych archi naméri pak odpovidd souctu poctu modelt prvniho typu a

modelll druhého typu.

Pro modely prvniho typu plati, Ze pocet ndméra (cykld) musi byt ptesné 10, pro modely

druhého typu je dostacujicich 5 namért.
Ptipravna faze tvorby dokumentu probiha v nasledujicim potadi:

e Zapis poradi tkonu.

e Popis pracovniho ukonu (tvofen pravé 1 slovesem)

e Zapis zacatku pracovniho tkonu (popsani jasn¢ identifikovatelného pohybu).
e Zapis konce pracovniho tkonu (popsani jasné identifikovatelného pohybu).
e Zapis kategorie prace.

e Zapis pracovniho sektoru, kde se pracovni tkon provadi.
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Po vyplnéni vSech potiebnych fadki pfichazi na fadu hlavni faze dopliovani cast, kdy se
pro kazdy cyklus zapiSe doba trvani pfislusSného pracovniho ukonu, zaokrouhlena na 1
desetinné misto. Kompletné¢ vyplnény cyklus se nasledné secte a vysledna hodnota se

zapiSe do posledniho fadku.

Jakmile dokument obsahuje potfebny pocet cykli dle typu modelu, ptfichdzi na tadu
zapsani maximalni a minimdlni hodnoty pro kazdy pracovni tikon. Rozdil mezi témito
hodnotami se zapise do posledniho sloupce dokumentu, ktery znazornuje fluktuaci ¢asu v

pracovnim ukonu.

Na zav¢ér je potieba vybrat vhodny cyklus, ktery bude dale pouzivan pro dalsi analyzu a lze

ho povazovat za normu.

3.1.2 Kategorizace pracovnich tikont
Kategorie se ve firm¢ XY pouzivaji nasledujici:

e Prace s pfidanou hodnotou.

e Prace bez ptidané hodnoty, ale neodstranitelna.

e Prace bez pfidané hodnoty a odstranitelna.

e Plytvani.
Rozdil mezi kategoriemi prace bez ptfidané hodnoty je ten, Ze neodstranitelny je takovy
tikon, kde jsou operatorovi ruce prazdné (operator napiiklad natahuje ruku k nafadi). Cas
ukonu v této kategorii 1ze pouze snizit, nikoliv odstranit. V druhém piipadé, kdy ruce
operatora nejsou prazdné (operator naptiklad odklada naradi do vychozi pozice), hovotime
o praci bez ptidané hodnoty, kterou lze odstranit.
Ptiloha P II pfedstavuje mnemotechnickou pomicku, kterd se ve firm¢ XY pouziva pro
spravnou identifikaci kategorie pracovnich ukontl. Kazdy pracovni ikon by mél byt popsan
praveé 1 slovesem, které by mélo byt obsazeno v nékterém z radka, jejichz fazeni je prave

dle vySe uvedenych kategorii.

3.1.3 Pracovni sektor

Ve firmé XY se pro pracovni sektor osvojilo japonské oznaceni BUI, které je uvedeno ve

vSech dokumentech, které s pracovnimi sektory pracuji.

Pracovni sektor oznacuje pozici nohou operatora pii provadéni dané¢ho pracovniho ukonu.

Pro vozy vyrabégjici se ve firmé XY bylo nadefinovano ptfesné 28 pracovnich sektord, které
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znazoriuje nasledujici schéma (tu¢né je vyznacen automobil, ktery se pohybuje smérem

vpravo).

L4 [ L3 [LZ | L1 LGG

LRJCo | C& | C3|LE LF

CRJCa| C6 |C2|CE CF

_*'-'-‘-l-__-l-l"

RRJCT| C4 |C1|RE RF

R4 [ R3 | RZ2 | R1 RGG

Obr. 13 — BUI mapa (interni materialy firmy XY)

Jelikoz je urcujici pozice nohou (nikoliv rukou), sektory C8, C5, C2 a CE se vyskytuji

pouze Vv ptipad¢, kdy se pracovni ikon provadi pod automobilem.

Pro spravné navrzeny vyrobni proces plati, ze by se operator mél pohybovat maximalné ve
2 pracovnich sektorech, aby se zajistil jeho, co nejefektivnéjsi pohyb.

3.1.4 Vybér vhodného cyklu pro analyzu

Jakmile je zdznamovy arch namérQi zcela vyplnény, musi tvlirce rozhodnout, ktery z

namétfenych cykl bude slouzit jako norma pro dalsi praci.

Ve firmeé XY je stanoven zplsob vybéru tak, Ze se za normu vybira takovy cyklus, jehoz

v v

Pro nazornost, m&jme nasledujici tabulku, ktera obsahuje 10 cykl.

Tab. 1 — Vyber standardniho casu cyklu (vlastni zpracovani)

Cyklus 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10.

Hodnota

© 60,0 | 652 | 646 | 651 | 70,2 | 654 | 649 | 67,2 | 653 | 654
S

Podminku nejkratsiho opakujiciho se cyklu spliiuje ¢tvrty cyklus, jelikoz hodnota 65,1s je

v

opakujici se.
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3.1.5 Fluktuace

Udaj o fluktuaci oznaluje ty pracovni ukony, které by mély byt ihned zpolatku
analyzovany pro nalezeni mozného zlepsSeni, jelikoz vznikajici rozdily mezi jednotlivymi

naméry musi mit urcitou pricinu.
3.2 Kombinace pracovni operace

Ptiloha P III slouzi jako ukézka vyplnéné kombinace pracovni operace.

Zakladem pro tento dokument je Ganttiv diagram, jehoz prvotné vyuzivala vojska v prvni
svétové valce pro rozplanovani predpokladanych aktivit a sledovani jejich vyvoje. (McKay
a C Wiers, 2004, s. 22)

Pfi analyze vyrobnich procesti ddva Ctendfi moznost pochopit, jak jednotlivé pracovni
ukony na sebe navazuji. Pokud je na pracovisti ptfitomen i néjaky stroj, ktery do procesu

zasahuje, je i jeho strojni ¢as zanesen do vysledného diagramu. Piechody jsou zobrazeny

vinkou.

Zaroven cCtenaf vidi Casovou rezervu celého cyklu, jelikoZ je do diagramu zanesena i
pfimka zndzornujici takt.

3.2.1 Metodika tvorby dokumentu

Ve firmé¢ XY je tvorba kombinace pracovni operace uskuteCiiovana elektronicky

v prostfedi MS Excel, ktery obsahuje automatické prvky pro usnadnéni prace.

Tviirce dokumentu ma k dispozici 2 pracovni listy:
e Zdrojova data, kterd ziska prenosem a upravou ze zdznamového archu nameéru.
e Vysledny diagram.

3.3 Schéma standardni operace

Dal$im dokumentem je schéma standardni operace, jehoz podobu nabizi ptiloha P IV.

Schéma znazorfluje operatortiv pohyb v zavislosti na case. Nasledné¢ je snadno
rozpoznatelné, zda jsou jeho pohyby efektivni. Spravné nastaveny vyrobni proces by mél
vypadat tak, ze operator si na zacatku pracovnich ukonl odebere z regalt vSechny potiebné
dily a naradi, piesune se k automobilu, provede potfebné ukony a vrati se zpét k regalu,

aby mohl zac¢it novy cyklus. Pfevedeno do schématu, kiivky by se nemély Zadnym
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zpusobem kiizit, videdlni situaci by zde mél byt zndzorn€na jakasi elipsa, po které se

operator pohybuje proti sméru hodinovych rucicek.

3.3.1 Metodika tvorby dokumentu

Tento dokument je ve firmé¢ XY provadén vyhradné¢ manualn€, pomoci Sablony pro

automobil a obycejné tuzky.

Zdrojem pro tvorbu schématu standardni operace je opét zaznamovy arch nameéru, jelikoz
jsou zde ulozeny vSechny potifebné informace. V legendé dokumentu je urceno, kolika

sekundém a kolika cm odpovida jedna buiika.

V piipravné fazi se do schématu zakresli okoli dopravniku, které musi dodrzovat méfitko a
odpovidat realité¢. Dale se zanese i pocateCni a konecnd pozice prace operatora na

automobilu.

Pii zakreslovani kiivek se na dokument pfilozi Sablona, symbolizujici pohybujici se
automobil po vyrobni lince, na zacatek pracovisté (stied ptednich kol je na Grovni vstupni
hranice pracovisté) a zakresli se pozice operatora. Postupuje se dal zplisobem, Ze se
zkontroluje ze zaznamového archu naméra dalsi tkon, dle jeho Casu se posune Sablona a

zakresli se opét pozice operatora.
Nasledné se bod napoji dle toho, o jaky pohyb Slo:

e Chuze do dalsi pozice — slaba nepferusovana ¢ara.
e Price na automobilu — tlusta nepferuSovana ¢ara.

e Navrat do vychozi pozice — slabé pferusovana ¢ara s vyznaenim smeru Sipkou.

Vedle zakresleni kiivek je pozadovano vyplnéni i tabulky s pracovnimi sektory. Zde je
tteba vyznacit, v kterych sektorech operator pracuje a kolik ¢asu v jednotlivych sektorech

stravi.

3.4 Yamazumi graf

Yamazumi graf je nastroj, ktery indikuje, zda navrzeny vyrobni proces dokdze uspokojit
pozadavek zakaznika. To znamen4, zda je Cas cyklu pracovnich tikont na daném pracovisti

niz8i nebo vyssi nez takt linky. (Townsend, 2012, s. 33)

Slovo yamazumi pochdzi z japonStiny a v pfekladu znamené stohovani, ¢i vytvareni kup.

(Townsend, 2012, s. 33)
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Jde o sloupcovy graf, kde na ose x jsou jednotlivé vyrobni procesy a na ose y je udaj o
¢asové narocnosti. Sloupce jsou poskladany z mensich ¢asti, které predstavuji pracovni
ukony. Rovnobé&zné s 0sou X je vynesena i piimka zndzorujici takt linky. (Townsend,
2012, s. 35)

Obvykle se do yamazumi grafu zanasi pouze kategorie prace. Ve firmé XY jsou vSak udaje

zanaSenych do yamazumi nésledujici:

e Kategorie prace pracovnich ukon.
e Doba trvani pracovnich tkon.
e Pracovni sektor pracovniho tikonu.

e Modely automobildl, pro které je pracovni ikon urcen.

veseree[fleade
|
|
|

Graf 2 — Yamazumi graf linky (interni dokumenty firmy XY)

3.4.1 Metodika tvorby dokumentu

Tento dokument je tvofen pouze elektronicky v prosttedi MS Excel a jeho tvorbou je

povétena, ktera ma rozsitenéjsi znalost maker.

Zdrojem dat je opét zdznamovy arch ndmért.
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3.5 Kaizen formular

Poslednim dokumentem, ktery je vyuzivan ve firmé XY je kaizen formular (pfiloha P V).

Ucelem je zaznamenavani vSech zlepSovacich navrhi do standardizované formy, které
budou rozumét vSechny zainteresované strany v nasledné komunikaci o schvéleni navrhu.
Zaroven v sobé uchovava informaci o aktudlnim stavu. Dokument by mél obsahovat, co

nejvice nazornych nacrtkli a minimum textu, aby byl pro kazdého snad pochopitelnym.

3.5.1 Metodika tvorby dokumentu

Dokument nema urceno, jak se vytvari. Zalezi na tvirci, zda zvoli elektronickou nebo

manualni tvorbu.

Ve formulafi se nejprve do prvniho sloupce zapiSe Cislo navrhu. Nésledné se zada

kategorie identifikovaného problému:

e A —abnormalita v pracovnim ukonu.
e F — fluktuace mezi pracovnimi tkony.

e M — neefektivni pohyb.

V dalsim sloupci se vyplni jméno, kdo navrh podava. Nésleduje popis problému, ktery by
meél byt struény a vystizny. Zaroven je potfeba do nasledného sloupce zapsat i soucasny

¢as popisovan¢ho tseku a vytvofit jeho nacrtek.

Napravné opatfeni zjiSténého problému je dobré vyplnit nejlépe znovu nélrtkem a
struénym popisem. Dale urcit, jakou casovou tUsporu by mohlo navrhované opatieni
ptinést, kdo bude zodpovédny za realizaci napadu, kolik ¢asu bude na realizaci

vyzadovano a jakou prioritu dany navrh ma.

V poslednim sloupci je potieba pravidelné meénit stav, aby i1 ostatni pracovnici védéli

aktualni stav feSeni.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI FIRMY XY

Firma XY wvznikla podpisem smlouvy o spolupraci dvou prednich spole¢nosti
automobilového primyslu v roce 2002. Vyrabi se zde méstské automobily 3 znacek — 2
francouzské a 1 japonska. Prvni auto z této automobilky, ktera se nachazi v prumyslové
z6n¢ Ovcary nedaleko Kolina, vyjelo v tnoru roku 2005. V soucasnosti je zde zaméstnano

3000 pracovniki. (O nas, © 2014)

4.1 Schéma vyroby

Vyrobni systém je kompletné prevzat od japonského spolecnika, ktery patii v této oblasti

k prikopnikim a je velkym vzorem pro vét§inu vyrobnich zavodi po celém svéte.

4.1.1 Vyrobni oddéleni
Cely komplex je slozen z n€kolika vyrobnich oddéleni.

Vyrobni proces zacina v lisovné, kde se z ocelového svitku vylisuji jednotlivé casti
automobilu. Nasleduje vysoce automatizovana svafovna, ktera zkompletuje karosérii
automobilu. V oddéleni finalni montaze pak probéhne osazeni automobilu dle pozadavku
zakaznika. Pfed samotnym prodejem automobilu probéhnou nezbytné kontroly z ditvodu

oveteni kvality a bezpecnosti.

4.1.2 Pracovni doba

Zaméstnanci firmy XY, ktefi jsou Uzce spjati s vyrobou, pracuji od pondéli do ctvrtku
v desetihodinovych sménach. V soucasnosti existuji 2 tymy, které se pravidelné v
tydennim intervalu stfidaji v rannich a no¢nich sménach. Casovy prostor (pfiblizng 1

hodina) mezi ranni a no¢ni sménou je vyhrazen pro ptipadné prescasy.
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5 JISHUKEN VE FIRME XY

Jishuken, zahadné japonské slovo, které se ve firmé¢ XY poprvé zacalo vyslovovat koncem
roku 2014 v ramci stanovovani cili pro nasledujici rok. Z po¢atku vzbuzovalo obavu,
jelikoz si nikdo moc neum¢l piedstavit, co si pod timto oznacenim ma ptedstavit. Mozna to
bylo zpisobeno tim, ze ve firmé& XY neni zvykem japonska slova piekladat. Pokud by se

vSak mél najit vyznam slova Jishuken, mohl by jej vysvétlovat nasledujici odstavec.

Jishuken je intenzivni workshop, jehoz ucastniky jsou pracovnici z riznych oddéleni
napfic celou firmou, jehoz cilem je na jedné stran¢ vzd¢lat ti¢astniky o efektivnim zpisobu
vyroby, na druhé strané zanalyzovat vybrany usek vyrobniho oddéleni a zefektivnit ho
pomoci navrZzenych kaizen ndpadld. Vysledkem by meéla byt redukce jedné, ¢i vice

vyrobnich pozic.

Vedeni spole¢nosti povéfilo odpovédnym odd€lenim za Jishuken aktivity oddéleni

zastteSujici vyrobni systém TPS a snazici se o zlepSeni produktivity celého zavodu.

5.1 Historie

Jishuken je u japonského spole¢nika firmy XY nedilnou soucasti jiz nékolik let. V ramci
procesu piedavani znalosti mezi jednotlivymi zavody jiz néktefi vedouci pracovnici a
vyrobni inzenyii néktery z téchto workshopl absolvovali. Po spusténi Jishuken aktivit ve

firmeé XY byli proskoleni také vybrani ¢lenové oddéleni, které tim bylo povéfeno.

Prvni Jishuken ve firm& XY byl zahdjen v poloviné roku 2015. Vize celého konceptu
spoc¢ivala v tom, Ze prvnim workshopem projdou ti, ktefi budou nasledné vést podobné
aktivit na svych oddélenich. Vedeni spolecnosti si vyzadalo pro tento uvodni Jishuken i
podporu z evropské centraly, kdy pfijel ¢lovek, ktery ma v popisu prace zavadét podobné
aktivity ve vSech evropskych pobockach japonské ¢asti spolecnosti. Jeho zastupci pak byl
pracovnici firmy XY, ktefi jiZz v minulosti podobnym workshopem proSli v jedné

z evropskych pobocek. Mistem prvniho workshopu se stala finalni montaz.

Po ukonceni aktivit prvniho Jishukenu nésledovalo vytvofeni harmonogramu pro
nasledujici akce. Do role hlavniho vedouciho se piesunul manazer odpovédného oddéleni

za Jishuken a do roli zastupcti vedouciho pak ucastnici prvniho workshopu.

Nasledné se uskutecnily Jishukeny v dalsi ¢asti findlni montaze, svafovny a lakovny.
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5.2 Prubéh

Cely workshop ma jasné nadefinované faze, které nasleduji PDCA cyklus. Z jiného thlu

pohledu workshop probiha ve 3 etapach, které odpovidaji kalendairnim tydntm.

5.2.1 Faze Plan

V Gvodni fézi, kterd probiha bez ucastnikli workshopu, se stanovi zakladni parametry
planované aktivity. Ucastnici nasledné provedou analyzu soucasného stavu, na jejimz

zakladé se stanovi cil celého Jishukenu.

5.2.1.1 Vybér vyrobniho useku

Vybér vhodného useku pro uspotadani workshopu vyplyne z domluvy mezi manazerem
oddé¢lent, které Jishuken aktivity zastfeSuje a manazerem vyrobniho odd¢€leni, kde by podle
schvélené¢ho harmonogramu méla aktivita probéhnout. Prvni manaZzer zpravidla ptedstavi

navrhy, kde by podle interni analyzy bylo vhodné Jishuken uspotadat.

5.2.1.2 Tvorba tymu

Pocet ucastnikl zdvisi na velikosti Useku, ktery bude pro workshop vybran. Logika je
takovd, ze kazdy ucastnik bude mit svéfenou jednu pracovni pozici vybraného tseku

daného vyrobniho oddé€leni. Zpravidla se pocet pozic pohybuje kolem 20.

Celou aktivitu by mél zastfeSovat manaZer daného vyrobniho oddéleni, ktery by mél
nabidnout maximalni podporu manaZzerovi oddéleni, ktery bude workshop se svym tymem

vést.
Pocet zastupcli by mél byt takovy, ze na kazdého zéastupce pripadne maximalné 5 Gcastnika
workshopu. Toto omezeni je zdavodu schopnosti zastupce vedouciho dostate¢né

podporovat sviij tym.

Samotni ucastnici jsou pracovnici z riznych oddéleni napti¢ celou firmou. Zpravidla se

zvou 1 zastupci administrativy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

manazer vyrobniho oddéleni = sponzor

‘ manazer oddéleni Jishuken = vedouci

zastupce zastupce zastupce zastupce
vedouciho vedouciho vedouciho vedouciho
Ucastnici (max Ucastnici (max iy Ucastnici (max
5) 5) Ucstnici (max 5) 5)

Obr. 14 - Organizacni struktura Jishukenu (viastni zpracovani)

5.2.1.3 Priprava na 1. etapu

Nedilnou soucasti piiprav je i aktualizace vSech Skolicich materidld pro 1. etapu
workshopu a komunikace s jednotlivymi vyrobnimi oddélenimi, kde budou béhem prvnich

dni probihat demonstrace vybranych témat dle pfednaSené latky.

5.2.1.4 Prvni etapa

Prvni dny tvodniho tydne jsou vénovany uéastnikiim. Clenové oddéleni, které zastiesuje
Jishuken aktivity ve firmé XY, ucastnikiim vysvétluji zaklad TPS. Stézejni pasaze
demonstruji praktickymi ukazkami, které byvaji pripraveny ve vSech vyrobnich
oddélenich, aby se ucastnik sezndmil 1 s ¢astmi zdvodu, kam se b&zné pii své pracovni

naplni nepodiva.

Zaroven se ucastnici sezndmi 1 s dokumenty, které budou vyuZivat béhem celého
workshopu. Skolitelé jim vysvétli vyznam daného dokumentu, zplsob jeho tvorby a

Vv neposledni fadé zptisob, jak s dokumentem pracovat.

Zhruba od poloviny tydne jsou pak ucastnici sezndmeni s vyrobnim usekem, kde se bude
workshop odehravat. Kazdy ucastnik je pak piifazen na jednu pracovni pozici daného

useku, kterou bude nasledn¢ analyzovat.

Od tohoto momentu zacina pro ucastniky workshopu prace, jelikozZ je po nich pozadovana
tvorba dokumentti, které byly v pfedeSlych dnech probirany. Zaroven vyhodnocuji
soucasny stav svéiené pracovni pozice z nékolika hledisek, které obecné nazveme zakladni

prvky linky. Ugastnici tak naptiklad vyhodnocuji, zda danad pracovni pozice ma
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aktualizované pracovni instrukce, zda je spravné vylepeno znaceni na podlaze, zda jsou

ukony operatora v souladu s probiranou metodikou, atd.

Na zaklad¢ dat, kterd ucastnici posbirali béhem této analyzy, je nasledné stanoven cil
uspory pro dany Jishuken. Zpravidla se vyjadiuje v pozicich, které bude po konci aktivity

mozné z celého procesu vypustit, aniz by se ovlivnila kvalita vyroby, ¢i tempo operatora.

5.2.2 Fiaze Do

Stanoveny cil je nasledné¢ komunikovan smérem ke sponzorovi Jishukenu a vSem
tcastnikiim. Ucastnici obdrzi informaci, kolik pozic je v planu usetiit, kolik sekund celkem
to predstavuje a kolik sekund tak pfipadd na jednoho ucastnika. Nasledn¢ jsou vSichni
ucastnici vyzvani, aby zacali navrhovat kaizen napady, které jim Gsporu stanoveného poctu

sekund zajisti.

Navrzené kaizen napady ucastnici konzultuji se svym zastupcem vedouciho a nasledné 1
s mistrem linky. Pokud mistr linky s danym napadem souhlasi, provede se ovéfeni na
nekolika vzorcich (automobilech) a pokud je vysledek uspokojivy, zméni se proces trvale.

Poslednim krokem je zména pracovni instrukce.

Kaizen népady, které vyzaduji n&jaké investice, ¢i napiiklad tvorbu voziki, se s vyrobou
rovnéz konzultuji a v piipadé souhlasu se implementace napadu realizuje béhem prestavky

mezi 1. a 2. etapou.

Na zavér prvniho tydne jsou dosazené vysledky prezentovany vedeni spole¢nosti, kde si
kazdy ucastnik pfipravuje kratkou prezentaci o svéfené pracovni pozici. Poslednim bodem

je sbér zpétné vazby pro oddéleni, které Jishuken aktivity zastieSuje.

5.2.2.1 Mezicas

Dalsi etapa je naplanovand minimalné 1 tyden po konci ptedeslé. Tym vyrobniho useku,

kde Jishuken probihd, béhem pauzy realizuje kaizen napady ucastnika.

Zaroven zde probihd aktivita pfestavby linky, na které se vedle tymu vyrobniho tUseku
podili 1 odd€leni, které Jishuken zastfeSuje. Jsou zde vyuzivany dokumenty, které tiCastnici
behem tvodniho tydne vytvoftili, jelikoZz dochdzi k ptesunu jednotlivych pracovnich ukont

Z jedné pracovni pozice na druhou a je potieba respektovat urcitd pravidla.

Vysledkem je pak novéa podoba ¢asti linky, kde workshop probihé. Zpravidla je vysledkem

Jiz mensi pocet pracovnich pozic, nez bylo ptivodné.
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5.2.2.2 Druhd etapa

Po zacatku dal$i etapy se ucastnici nejprve znovu seznamuji S pfidélenym procesem,
jelikoz po piestavbé linky se u ného mohou objevit ukony, které zde predtim nebyly. To
samé plati i opatng, tedy, e nékteré tikony jiz operator neprovadi. Utastnici opét

vyhodnocuji, zda jsou dodrzovany zakladni prvky linky.

Nasledné¢ se ucastnici zapojuji do implementace kaizen napadii. Sami napiiklad
komunikuji s odd€lenim, které jim vyrobi voziky dle jejich navrhu. Vedle toho dale

vymysli nové kaizen napady, aby dokdzali splnit uréeny cil Gspory.

5.2.3 Faze Check

Na zéavér druhého tydne jsou vysledky opét prezentovany vedeni spole¢nosti, kde je
prezentovan celkovy vysledek Jishukenu a zminény nejpiinosnéjsi kaizen napady. I zde

nasledné probiha sbér zpétné vazby od vSech tcastnik.

5.2.3.1 Treti etapa

Posledni etapa je jiz bez ucastnikli. Tym daného vyrobniho oddé€leni a odd€leni zastteSujici
Jishuken aktivity vyhodnocuji nejvétsi nedostatky vyrobniho Useku a planuji napravna
opatfeni. Vedle toho se analyzuje moZznost implementace jednotlivych kaizen napadt i do

ostatnich ¢asti vyrobniho useku.

Vysledkem je zvolena strategie (naptiklad implementace vétSiho poctu voziki), kterou se

nasledn¢ dané vyrobni odd¢€leni tseku, kde Jishuken probihal, snazi napliovat.

5.2.4 TFaze Act

S urcitym odstupem, v fadu nékolika tydnil, se odd€leni zastfesujici Jishuken aktivity vraci
na usek, kde workshop probihal a analyzuje, zda situace odpovida tomu, jak byla béhem
aktivity nastavena, zda se dodrzuji zakladni prvky linky a zda se jiz implementovaly

vSechny kaizen népady tcastniki.

Posledni fazi pro odd¢€leni, které Jishuken aktivity zastfesuje, predstavuje vyhodnoceni celé
akce. Na zdkladné zpétné vazby od ucastnikil se analyzuje potieba piepracovat prezentace,
materidly, zménit zpltisob komunikace a dals$i aspekty, které zlepsi celkovou uroven

workshopu.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNICH PROCESU A
VYSTUPU 1. ETAPY JISHUKEN AKTIVIT

V prvni etapé je po uvodnim Skoleni vyzadovdna po vSech ucastnicich pecliva analyza
sv&fené pracovni pozice, ktera je spojena s tvorbou nékolika dokumentt. Jelikoz je pro tuto
¢ast vyhrazen pouze omezeny Cas, Gcastnici pracuji s kamerou, vznikaji chyby z divodu
nepochopeni vykladu a celkové se objevuji stresové situace, byla tato aktivita

identifikovana jako oblast, kde je prostor pro zefektivnéni.

6.1 Popis procesu prvni etapy Jishuken aktivit

V teoretické ¢asti byly popsany jednotlivé dokumenty, které se v prvni etapé vytvari, a
zéaroven v predchozi kapitole byl popsan ve strucnosti cely pribéh Jishukenu. Poradi, v

kterém Ucastnik dokumenty vytvafi, je zndzornéno na nasledujicim schématu.
Zakladni prvky
linky

Nataceni videa

Zaznamovy arch
nameéra

Vybér cyklu

Kombinace
pracovni operace

Schéma standardni
operace

Yamazufi graf

Kaizen formular

l{ l‘ l‘ l< l{ l‘ l‘l

Obr. 15 — Schéma procesu prvni etapy Jishukenu (vlastni zpracovani)
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K pfenosu ¢ast z natocenych videi do zaznamovych archii ucastnici workshopu vyuzivaji
program Kinovea, ktery umoziuje vystfizeni ¢asti videa a odecitani Casti od zvoleného

momentu. Postup znazoriuje nésledujici schéma.

Nataceni videa

Vystrihnuti vhodného cyklu

Odecteni casu jednotlivych
ukonu

Zaznamovy arch naméru
(MS Excel)

Obr. 16 — Schéma procesu tvorby zdznamového archu (viastni zpracovani)

K vytvoreni dokumentu kombinace pracovni operace je potieba zaznamovy arch nameéra.
Po nezbytné uprave fadki a sloupct staci pouze piekopirovat data do zdrojového listu. Zde

je jiz vytvofeno makro, které poZzadovany vystup vytvori.

Zaznamovy arch nameérl

w

Uprava dat

w

Prekopirovani dat

Tvorba diagramu (makro)

Kombinace pracovni operace
(MS Excel)

Obr. 17 — Schéma procesu tvorby Kombinace pracovni operace (vlastni zpracovani)
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Schéma standardni operace je jediny dokument, ktery neni tvofen elektronicky. Ugastnici

nahlizi do zdznamového archu a zakresluji do schématu odpovidajici pohyby a tkony.

Zaznamovy arch namérd +
video

Manualni zakresleni do

schématu

Schéma standardni operace

Obr. 18 — Schéma procesu tvorby Schématu standardni operace (vlastni zpracovani)

Yamazumi graf vychazi rovnéz z dat, které jsou obsazeny v zdznamovém archu. V
soucCasné chvili je soubor, kde je uloZzeno makro pro tvorbu grafu, celkem slozity. Data

vyZzaduji velké mnozstvi tprav, proto se o piekopirovani dat stard pouze znala osoba.

Zaznamovy arch naméru

Uprava dat

Prekopirovani dat

Tvorba grafu (makro)

Yamazumi graf
(MS Excel)

Obr. 19 — Schéma procesu tvorby Yamazumi grafu (vlastni zpracovani)

6.2 Definice problému

Nedostatkil je v celém procesu zpracovani videi nékolik.
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Utastniky Jishukenu jsou piedeviim pracovnici z vyroby, proto se vyskytuje problém pii
praci s jednotlivymi programy a naslednym pienosem dat. Vysledky proto nemusi byt vzdy
piesné a zaroven doba trvani je u jednotlivych ucastnikli velmi rozdilna, v zavislosti na

urovni jejich znalosti s praci na pocitaci.

Kontrola zapsanych ¢ast je velmi narocnd, jelikoz neexistuje vazba mezi zdznamovym

archem namérua a videem.

Soubory s makrem vyzaduji pfitomnost ¢lovéka, ktery je v této tématice znaly a v piipadé

vyskytu problému dokdze situaci operativné vytesit.
Nasledujici seznam predstavuje souhrn nejvetSich problému souc¢asného procesu:

» Vyssi pozadavky na ucastniky pro praci na pocitaci.

= V¢Etsi doba trvani zpracovani videa.

* Doba trvani zpracovani videa je u ti€astnikli velmi rozdilna.
» Existence chybnych dat.

= Absence vazby mezi dokumenty a videem.

» Neékolikanasobny pienos identickych dat.

= Potieba pritomnost ¢loveka se znalosti maker.
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7 NAVRHY RESENI

K zefektivnéni soucasného procesu prvni etapy Jishuken aktivit by mohly vést v podstaté 2
cesty.
Prvni je pouze vytvofeni maker, které by zjednoduSily tucastnikim pienos mezi

dokumenty.
Makra by se musely vytvofit pro nasledujici ukony v rymei Jishukenu:

e Tvorba kombinace pracovni operace na zéklad¢ dat ze zaznamového archu.

e Tvorba yamazumi grafu na zaklad¢ dat ze zaznamového archu.
Tato varianta ma ale nékolik nevyhod:

e Nefesi ztratu vazby mezi dokumenty a videem.
e Neftesi zplsob vybéru standardniho Casu.

e Nenabizi zadny dal$i benefit oproti soucasnému stavu.

Druhou variantou je prozkoumani trhu, zda neexistuje n&jaké softwarové feSeni, které by

se dalo implementovat i v prostiedi firmy XY.
Benefitl z takového feSeni plyne cela fada:

o (Casova uspora zpracovani.

e Vazba mezi videem a dokumenty.

e ZjednoduSeni celého procesu.

e Piesnéjsi vysledky.

e Automatizace.
Firma XY by se rdda vydala druhou variantou, jelikoz si od softwarového feSeni slibuje i
dalsi mozné vyuziti nez jen pii Jishuken aktivitdich (napiiklad v rdmci tréninku novych

operatoru, auditli, sledovani ergonomie pracovist, atd.).
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8 ZADANI PROJEKTU

Z potieby fesit souCasnou situaci popsanou v predeslych kapitolach, vznikl pozadavek po

vytvofeni projektu, ktery by naSel vhodné feseni a ptidal i n¢jaky dalsi benefit.

8.1 Popis projektu

Projekt se zabyval nalezenim vhodného softwarového feSeni, které by zefektivnilo analyzu

procesi prvni etapy Jishuken aktivit.

Po peclivé analyze trhu s programy, které jsou urcené pro automobilovy pramysl, byli

vybrani 2 hlavni kandidati.

Prvnim z nich je program Timer Pro od americké spole¢nosti Applied Computer Services,
Inc, ktera na svych webovych strankdch prezentuje mezi svymi klienty pies 400 firem,

Z toho minimaln¢ 60 z automobilového primyslu.

Druhym kandidatem je program OTRS od japonské spolecnosti BroadLeaf Co., Ltd., ktera
byla sama doporu¢ené evropskou centralou japonské strany firmy XY a jeji funkce byly

pozdéji i prezentovany jednim z jejich Clent.

Pro ucely testovani bylo potieba zajistit jeSté demo verze. Timer Pro byl nabizen pouze
vV omezené verzi, proto byla zakoupena 1 plna verze. Japonskéd firma nam vysla vstfic a

poskytla na omezeny ¢as plnou verzi.

Planovany pocet licenci programu je 8, kazdé vyrobni oddéleni by obdrZelo po 1 licenci a

1 licence by byla pro oddéleni zastteSujici Jishuken aktivity.

8.2 Cile projektu
Hlavni cile byly pro projekt stanoveny v souladu s metodikou SMART, konkrétné:

e Specificky — navrhované feseni pomize zlepsit soucasny proces, ¢asovou naro¢nost
zpracovani dokumentt snizi o 1,5 hodiny.

e Meéfitelny — navrhované fteSeni bude nejlépe ohodnoceno vramci predem
stanovenych kritérii.

e Akceptovatelny — navrhované fteSeni bude testovano béhem probihajiciho
Jishukenu a vybrani ¢lenové oddé€leni zastfesujici Jishuken aktivity budou fadné

proskoleni.
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e Realisticky — navrhované feSeni bude pouzitelné na zafizeni, které je bézné ve
firm¢ XY k dispozici a bude vyzadovat zakladni Giroven znalosti s praci na pocitaci.

e Terminovany — vysledek vybéru vhodného feSeni piedat vedoucimu oddéleni

zastfeSujici Jishuken ve firmé XY do 31.1.2016.

8.3 Definice hodnoticich parametria

Pro vyhodnoceni piinosu jednotlivych variant pro potfeby firmy XY byla nadefinovana
hodnotici matice, ktera obsahovala hodnotici kritéria. Kazdé kritérium bylo ohodnoceno
dle stupné dilezitosti pro firmu. Stupnice dulezitosti byla stanovena od hodnoty 1 do
hodnoty 3, kde 3 ziskala ta kritéria, kterd byla pro firmu nejpodstatnéj$i. Hodnotici
stupnice kazdého kritéria pak byla od hodnoty 1 do hodnoty 10, kde 10 ziskala varianta

feSeni spliujici kompletné pozadavky firmy XY.

8.3.1 Hodnotici kritéria stupné 3
Nejpodstatnéj$imi kritérii pro firmu XY byly stanoveny nasledujici.

Casova naroc¢nost zpracovani piedstavuje informaci, zda dané mozné feSeni piinasi

n¢jakou (a jak velkou) ¢asovou tsporu v porovnani se soucasnym stavem.

UZivatelska privétivost mozného feSeni poukazuje na to, jakym zptisobem bude béznym
ucastnikem Jishukenu chapéano celé prostiedi. Casto se totiz stdva, Ze genialni softwarové
feSeni je natolik komplikované, ze ve vysledku zadny piinos pro uZzivatele nepiinasi a
pouze generuje velké mnozstvi chyb.

JelikoZ je firma XY multikulturni firmou, je zapotiebi, aby navrhované feSeni umoZnovalo

riizné jazykové mutace. Nezbytnou podminkou je Cestina a Angliétina. Vyhodou by pak

byla Francouzstina a Japonstina.

Poslednim kritériem v této kategorii jsou nabizené funkcionality mozného feSeni. Toto
kritérium se bude sklddat z n¢kolika podkategorii. Nékteré z nich budou patfit do kritérii

stupné 3, nékteré do 2 a nekteré do 1. Do kritérii stupné 3 budou jisté zarazeny nasledujici:

e ZpUsob zaznamu naméru z jednotlivych videi.

e Moznosti pridélovat atributy k jednotlivym ikontum.
e Zputsob urcéeni standardniho cyklu.

e Zpusob tvorby kombinace pracovni operace.

e Zpusob tvorby yamazumi grafi.
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e Moznosti vybalancovani zadanych vyrobnich procesi.

8.3.2 Hodnotici Kritéria stupné 2

Dalsimi kritérii jsou ta, ktera sice nebyla urcena jako nezbytné nutnd, ale jejich pfitomnost
a kvalita provedeni by mohly rozhodnout pii konecném rozhodovani o vhodné feseni pro

firmu XY.

Systémové pozadavky na vybaveni jsou prvnim z nich. Firma XY disponuje technikou na
ur¢ité urovni a bylo by samoziejmé vhodné, kdyby navrhované feseni nevyzadovalo

v tomto sméru dalsi investici.

Ve firmé XY je pouze jeden dopravnik, kde jsou automobily fazeny za sebou. Jsou tu tedy
namichény vSechny mozné varianty (rizné znacky automobild, verze s 5 dvefmi, verze s 3
dveimi, verze s klimatizaci, verze bez klimatizace, atd.). Pro kazdou jednotlivou variantu
automobilu, ktery se po dopravniku pohybuje, bude i rizné vypadat casovy rozpad na
jednotlivé pracovni tkony. Proto jako dals$i hodnotici kritérium bylo stanoveno moznost

pracovat s riznymi variantami automobili.

Po ptfipadném zavedeni doporucen¢ho softwarového teSeni vSak nedojde k Uplnému
vynechani vSech excelovskych soubort. Jelikoz je MS Excel nejpouzivangjsi néstroj ve
firm¢ XY, bylo by vhodné umoznit veskeré vystupy do vhodnych formati a umoznit
uzivatelsky definované podoby reportii, aby se zefektivnily napojeni na dalsi néstroje,

ktere jiz ve firmé existuji a pfipadné zavedeni softwarového feSenti je jist€ nenahradi.

Aby nebylo vybrané feSeni zamétené pouze na Jishuken aktivity, dalSim kritériem je
moznost vyuZiti pfi zménach rychlosti linky, kterd probihd v priméru tfikrat do roka.

Pocet zmén zavisi na zakaznickych objednavkach.
Nabizené funkcionality jsou v této kategorii nasledujici:

e Moznost vyuZiti pro potieby tréninku operatoru.

e Moznost vyuZiti pro potieby auditu vyrobnich procesi.
8.3.3 Hodnotici kritéria stupné 1
Posledni kategorie obsahuje kritéria, ktera jsou pro firmu XY vedlejsi.
Jsou to v podstaté pouze nabizené funkcionality:

e Existence databaze pracovnich ukoni.
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e Nastroj pro tvorbu procest na zaklad¢é predem urcenych casi.

e Moznost vyuZiti pro poti‘eby sledovani ergonomie pracovist’.

8.4 Casovy harmonogram projektu

Ptestoze byl projekt oficialné spustén v srpnu 2015, kdy byl poprvé usporadan i Jishuken
ve firmé XY, celé mapovani trhu s programy umoziujici analyzu vyrobnich procesti na
zakladé prace s videem zacalo o né€kolik mésice diive, v souvislosti s jinou aktivitou. Ta

méla za vysledek koupi licence programu Timer Pro.

V souvislosti s Jishuken aktivitami a prezentaci programu OTRS zapocal cely projekt,

jehoz harmonogram je znédzornén v nasledujici tabulce.

2015 2016

Listopad
Prosinec

Cervenec
Leden

Zakoupeni Timer Pro

Prezentace OTRS

Vytvoreni zadani projektu

Jishuken Svarovna

Zaskoleni tymu oddéleni zasttesujici Jishuken
Vyhodnoceni variant

Sepsani doporuceni

Pfedani vysledkd a ukonéeni projektu

Obr. 20 — Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

8.5 SWOT

Pted spusténim projektu doslo 1 ke zhodnoceni soucasné situace prvni faze Jishuken aktivit

na zakladé posouzeni vnitinich a vnéjSich faktort (ptiloha P I).

Pro tucely analyzy byly stanoveny na zaklad¢ zkuSenosti hodnotici faktory a k nim

pfifazené vahy dle dilezitosti.

Bodovani jednotlivych faktorti bylo provedeno na zéklad¢ komunikace s ucastniky prvniho

Jishukenu ve firmé XY a fidilo se dle nasledujici tabulky.

Tab. 2 — Bodovani SWOT analyzy (viastni zpracovani)

Nejvice dilezité
Vice dlleZité
Dulezité

Méné dilezité
Nejméné dulezité

Gl [WIN|[F
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8.5.1 (S) Silné stranky

Faktory, které jsou vypsané v této casti, by mélo byt snahou maximalizovat, jelikoz je

v silach firmy XY je ovlivnit a zdroven pfinasi uzitek.
Z analyzy vyplyva, Ze nejpodstatnéjSimi faktory jsou:

e Teoretické prednasky pro ucastniky.
e Vysvétleni pouzivanych dokumenti.

e Natoceni videa pro néslednou praci.
Z vyse uvedeného vyplyva, ze by se mél tym zastiesujici Jishuken aktivity zamétit na uvod
celého kurzu, kdy jsou ucastnikiim pfeddvany teoretické znalosti a vysvétlovany jednotlivé
dokumenty. Samoziejmé mezi nejpodstatnéjsi faktory patfi natoceni videa, které slouzi
ucastniktim jako zdroj pro nasledujici praci.
8.5.2 (W) Slabé stranky
Faktory v této ¢asti by naopak mélo byt snahou minimalizovat.
Mezi nejzasadnéjSimi faktory jsou:

e (Casova naro¢nost tvorby dokumentace.
e Vyzadovana vyssi znalost prace na PC.

e Ztrata vazby dokument — video.

Casova naroénost zpracovani veskeré dokumentace je velky problém, jelikoz vznikaji i
velké rozdily mezi jednotlivymi ucastniky. V podstaté je to ¢aste¢né zplisobeno 1 druhym
zminénym faktorem, jelikoZ ucastnici maji rizné znalosti prace na PC.
8.5.3 (O) Prilezitosti
Faktory patfici do této ¢asti by mélo byt snahou, co nejvice vyuzit.
Nejpodstatnéjsi vliv maji nasledujici:

e Zavedeni softwaru pro praci s videem a tvorbu dokument.

e Zavedeni nastroje pro piestavbu linky.

Jednotlivé faktory vyplyvaji v podstaté z predchoziho seznamu faktoru slabin, jelikoz by

zavedeni specializovaného softwaru cely Jishuken zefektivnilo.
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8.5.4 (T) Hrozby
Poslednimi faktory jsou ty, které¢ by mélo byt snahou, co nejvice omezit.
Dle analyzy to jsou nasledujici:

e Negativni pfistup mistri analyzované ¢asti vyroby.

N 24

e Nedostatecné finan¢ni prostfedky pro implementaci naro¢néjSich zmén.

Motivace ucastnikii ve vymysSleni novych zlepSovacich napadi roste s pozitivnéjSim
piistupem zastupcii ptislusné vyrobni jednotky a jeji otevienosti naslouchat. To samé plati
o vedeni spole¢nosti. Pokud by byl jejich pfistup takovy, ze budou veskeré navrhované

zlepseni zamitat, uc¢astnici za¢nou byt demotivovani a projevi se to na po¢tu napadu.

8.6 Logicky ramec

V piipravné fazi projektu byl definovan logicky ramec projektu (ptiloha P VII), ktery
prehledné zobrazuje jednotlivé Cinnosti a vystupy, které je nutné zajistit, aby byl splnén cil

projektu. Obsahuje také rizika po jednotlivych trovnich.

8.7 RIPRAN analyza

Metoda RIPRAN, nachazejici v ptiloze P VIII, je metoda vyhodnocujici projektova rizika.

Vprvni fazi byly stanoveny potenciondlni hrozby projektu, moZné scéndie a
pravdépodobnosti jejich vyskytu. Na zékladé pravdépodobnosti byl pro kazdy scénai dané

hrozby urcen dopad na projekt a hodnota rizika.
Z analyzy vyplyva, ze velkou hodnotu rizika pfedstavuji nasledujici scénare:

e Nedostate¢na znalost programi — chybné doporuceni vhodnéjsi varianty feSeni.

e Nedostatecna znalost programill — chybné zaskoleni ¢lent Jishuken tymu.

V obou ptipadech je stejnd hrozba, jelikoz nepfipravenost pii testovani by mohla ovlivnit
jak vysledek testovani, tak i komunikaci smérem k ¢leniim Jishuken tymu. Proto je

pfedchazejici samostudium, testovani a komunikace s dodavatelem podstatna.
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9 TESTOVANI MOZNYCH RESENI

V této kapitole budou pfedstaveny jednotlivé varianty fteSeni a jejich nabizené

funkcionality.

9.1 Timer Pro

Timer Pro je program vytvoieny americkou firmou Applied Computer Services, Inc., ktery

se na svych internetovych strankach pySni referencemi od stovek firem z né€kolika odvétvi.

9.1.1 Obecné informace

Program pracuje ve smyslu nastroje, ktery dokaze vytvaret, editovat, a nahlizet na projekty
s podporovanou piiponou. UloZeny projekt se tvaii jako jeden soubor a obsahuje i video.
Pokud je tedy projekt poslan jiné osobé¢, kterd vlastni Timer Pro, mtize si ho dana osoba ve

svém programu plnohodnotné spustit a pracovat s nim.

Cely program je tvofen ze tfi komponent. Prvni z nich je ndstroj pro vytvafeni naméra
z videt, ktery zaroveil umoziiyje i ptimy ndhled do n€kolika analyz. Druhou ¢ésti je néstroj
pro balancovani jednotlivych vyrobnich procest. UZzivateli nabizi mozZnost vytvofit
yamazumi graf, automaticky namodelovat pracovni ukony dle vybranych kritérii, ¢i je
manuélné mezi sebou zaménovat. Poslednim nastrojem je excelovské feSeni, které slouzi

pro vytvareni Sablon reporti a generovani analyz.

Timer v soucasnosti podporuje kolem 16 jazykd. Cestina mezi podporovanymi jazyky
neni, ale po komunikaci se zastupci firmy je pfidani jazyku velice jednoduché. Obdrzeli
jsme excelovsky soubor se vSemi vyrazy, které se v programu nachazi. Po pteloZeni a

nahrani na sdileny portal by byla dostupné i Cestina.

9.1.2 Zaznamenavani nameéru

Po nahrani videa do programu je mozné ihned zalit zaznamenavat jednotlivé pracovni
ukony. Vyhodou je, Ze video l1ze ovladat i pomoci klavesnice, coz naptiklad pti krokovani
je velice uzitecné.

Seznam ukonti uzivatel tvoii bud’ po jednotlivych zastavenich videa, nebo vSechny ukony

cyklu nahraje dopiedu. Je zde moznost nahrat seznam ze schranky, ¢i textového souboru.

Zaznamenané namery se zobrazuji v pravé horni c¢asti obrazovky. Zde ma moznost se

pomoci rozbalovaci nabidky ptfepnout do nékolika zobrazeni a v kazdé z nich danému



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

naméru ptifadit urcity atribut. Mezi prifaditelné atributy je kategorie prace (prace
s ptidanou hodnotou, prace bez pfidané hodnoty), ohodnoceni rychlosti operatora, ¢islo
cyklu, 5S, Kaizen, SMED, ergonomie a vytvaieni skupin tkond. UZivatel ma mozZnost
ptidat k videu i zvukovy komentaf. Chybi zde moznost piifadit k ukonu informaci, pro jaké

varianty automobilu Cas plati.

[P=re X
Stle~ g H

Stat Tine: 280406
Stop Time: 284143 Elapred 0737

VA Dl Subects Cyck Noles Relng | +/5 | Seconds ~
! 3 100

Task 1 3 10 0455

<sle

Nuter o Recores 66

Obr. 21 — Zaznamendavani casii v (Timer Pro)

9.1.3 Vybér standardniho ¢asu

Jakmile je zadan poZadovany pocet cykll, je mozné si v druhé ziloZzce zobrazit

vyhodnoceni. Typ zobrazeni se fidi dle prvni zaloZky.

Nésledujici zobrazeni ukazuje rozpad dle namért. Jakym zplsobem bude vybran
standardni Cas cyklu, zalezi na vybéru v horni nabidce. Ve firmé XY je metodikou déano, ze

jako standardni ¢as cyklu se vybira takovy cyklus, ktery je nejkratsi opakujici se.

Uzivatel mize vyuzit i moZnost exportovat data do reporti v MS Excel, které jsou bud’
pfednastaveny od vyrobce, nebo byly jejich Sablony uZivatele upraveny. Mezi nabizenimi
je export tabulky odpovidajici zobrazené, tabulky se vSemi naméry, Ganttiv diagram a

Paretliv graf.

V dolni ¢asti obrazovky je pak vykreslen kola¢ovy graf s procentudlnim rozd€lenim prace
s pifidanou hodnotou a prace bez ptidané hodnoty. V pravé Casti pak nahled na Ganttiv

diagram.
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Obr. 22 — Souhrn po kategoriich prace (Timer Pro)

Druhé vybrané zobrazeni ukazuje vyhodnoceni po jednotlivych cyklech. Vedle sumarni

tabulky je tu také vykreslen podobny kolacovy graf s rozdélenim dle kategorie prace jako

r

Vv prvnim piipad¢€. V pravé ¢asti se nachazi graf zobrazujici délky jednotlivych cyklt.
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Obr. 23 — Souhrn po cyklech (Timer Pro)

9.1.4 Balancovani vyrobnich procesi

Vsechny moznosti, které Timer Pro ohledné balancovani procesti nabizi, se nachazi ve

druhé ¢asti, které se vyvola bud’ pifimo ze zélozky sumarni tabulky, nebo jako samostatna
aplikace.
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Uzivateli se vykresli cyklus, ktery byl dle pfedchozich uzivatelskych voleb zvolen jako
standardni. Zaroven se piendsi i propojeni na video, které je mozné kdykoliv dvojklikem

spustit.

Voleb zobrazeni je opét nc¢kolik. Ve vychozim zobrazeni se uzivateli cyklus vykresli z
pohledu kategorii prace, kterou k jednotlivym pracovnim utkonim zadaval pii tvorbé

nameru. I ostatni moznosti zobrazeni odpovidaji ptedchozimu zadavéani na zaklad¢ videa.

Uzitecna funkce je mozZnost zobrazit pfimku znazoriujici takt a dal$i pfimky, ktera je od

ptedchozi poniZené o uZivatelem definované procento.
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Obr. 24 — Yamazumi graf (Timer Pro)

Timer Pro nabizi moznost 1 automaticky namodelovat idedlni strukturu vyrobnich procest
na zéklad¢é zadanych parametri. Modelace miiZe probihat na zaklad€ 3 kritérii, z nichz jsou
vyuzitelné ve firmé XY pouze 2. Prvnim znich je dle poétu operatort, ktefi by méli
zobrazené¢ pracovni ukony vykonavat a cilového taktu linky. Druhou moznosti je
modelovat dle taktu linky. V obou ptipadech Timer Pro nabidne né€kolik moznosti
modelace a necha uzivatele rozhodnout, kterou variantu zvoli. Zaroven zobrazuje udaj, na

kolik je vymodelovana struktura vyrobnich procest efektivné vyuzita.
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Obr. 25 — Moznosti balancovani (Timer Pro)

K modelaci naptiklad celé linky, ktera se skladd z vétSiho poctu jednotlivych projektd,

slouzi tladitko pro nahrani multi-modelu. V tomto rezimu ale jednotlivé pracovni tkony

ztraci vazbu na video a zaroven zobrazeni jiz neni dle kategorii prace, cely vyrobni proces

ma vzdy stejnou barvu.
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Obr. 26 — Balancovani liky (Timer Pro)
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9.1.5 Reporting / exporty

Dalsi uzitecnou funkcionalitou je tvorba dokumentu kombinace pracovni operace. Velkou
vyhodou feSeni Timer Pro je fakt, ze uzivatel ma moznost si nadefinovat v MS Excel
vlastni Sablonu, kterd odpovidd jeho zavedenym standardim a tu pak propojit s
programem. Pfed samotnym odeslanim do MS Excel je uzivateli zobrazen nahled, kde ma i

moznost upravit zadkladni nastaveni pro generovani dokumentu.

Eafance Ol X
v | BOM  Tookex

P Bceuom
o

&) Wotk ranctans | @savis
| Work Combination | £ Viskue Stream Mep.

s Yamansmi Crast
Export Options

 Hod Together
Displey by Time.
Combinaton

Obr. 27 — Kombinace pracovni operace (Timer Pro)

Pokud uzivatel neprovede zadné zmény ve vychozi Sabloné, kterd je doddvana od vyrobce,
vystup bude vypadat jako na nasledujicim obrazku. Nevyhodou pienosu mezi programem a

MS Excel je ztrata barevné definice jednotlivych kategorii prace.

O

ESEERB R RUBNBRUSEED

EEE]

Obr. 28 — Vystup Kombinace pracovni operace do MS Excel (Timer Pro)
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Timer Pro umoziiyje i export Yamazumi grafu do MS Excel, ktery po prvotni nastaveni
prostfedi dokaze i spustit vSechna videa, kterd jsou k ukonim pfitfazena. Zobrazenim

odpovida grafu v programu.

S N Y N H S Y Y A2 G2 655 6eR NN ERIABEZAE TG R IAE 2

B[/ 8 B[ L 8 s o o o 2 2 o o e

Obr. 29 — Vystup Yamazumi grafu do MS Excel (Timer Pro)

Jako ma uzivatel moznost upravit Sablonu pro kombinaci pracovni operace, ma moznost
zménit Sablonu 1 pro pracovni instrukce. Ty mohou byt naplnény daty z analyzovaného

vyrobniho procesu a doplnény o fotky z pfislusného videa.

Veskeré upravy Sablon, hlubsi analyzy a dals$i zpracovani probihda v MS Excel, kde
vyrobce vytvofil velice funkéni prostfedi. Vyhodou pro ¢lovéka znalého ve tvorbé maker

je informace, Ze vSechny kody jsou volné piistupné.
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Obr. 30 — Ovlddaci nabidka v MS Excel (Timer Pro)

9.1.6 Skoleni operatori a audit procesi

Program nabizi 1 porovnani 2 nezavislych videi. Ovladani je velmi intuitivni, stac¢i si pouze
do kazdé ¢asti obrazovky nahrat pozadované video a ve spodni ¢asti nadefinovat, v jakém

potadi se maji pracovni ikony spoustét.

Neni vSak mozné na zéklad¢ sekvence vytvofit nové video, které by se dalo ulozit jako

novy soubor.

TR i

Tookos Stle~ g H
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Obr. 31 — Porovnavani dvou videi (Timer Pro)
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9.1.7 Tvorba procesii pomoci pfedem urcenych ¢ast

Pro modelaci novych vyrobnich procesii je mozné pouzit implementovanou databazi

predem urcenych Casii.

Obr. 32 — Databdze predem urcenych casu (Timer Pro)

9.1.8 Dalsi nabizené funkcionality a rozsifeni

Timer Pro nabizi vedle popsanych i dal$i funkcionality a roz$ifeni, které uzivatel miize
pozdé&ji vyuzit:

e Modul pro mapovani toku hodnot.

e Modul pro analyzu ergonomie pracovist.

e Modul kusovniku materialu.

e Databaze standardnich Cast.

e Modul pro praci na tabletu.

e Modul pro PFMEA a DFMEA analyzy.

9.1.9 Podpora

Velkou vyhodou vyrobce Timer Pro je obsihla databaze Skoliciho materidlu, kterd je
ulozena na jejich webovych strankach. Pro kazdou cast programu je vytvofeno né€kolik

videi popisujici zéklady prace s programem.

Vedle toho dodavatel pravidelné pordda webové seminare, kde fesi aktualni problémy se

zakazniky.
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9.1.10 Systémové pozadavky

Na strankdch vyrobce se uvadi nasledujici specifikace minimalnich systémovych

pozadavkd, které by mély zajistit bezproblémové pouzivani programu.

Minimum PC/Laptop
Requirements

Windows 7 with 32 bit Office
Windows & with 32 bit Office
Windows 10 with 32 bit Office
NET Framework 4.0

40 GB hard drive

512 MB RAM

1024 x 768 screen resolution
Midrange video card

Excel 2007
Excel 2010
Excel 2013
Excel 2016
Windows Media Player 9 or later

F FEEEE HEEEN HEEE

2S£ DIt
Learn More

Extra Requirements for Video
Time Study Module

1 Gig RAM
B Additional hard drive capacity to
accommodate your video files.

Obr. 33 — Systémové pozadavky (Timer Pro)

Doporucené formaty videa jsou pak AVI, MPV, MP4, MPEG, MPG a WMYV. Pii testovani

vSechny formaty byly skute¢né podporované.

9.2 OTRS

Program OTRS je produktem japonské firmy BroadLeaf Co., Ltd., ktery byl doporucen
evropskou centralou japonské ¢asti firmy XY jako vhodny produkt pro analyzu vyrobnich
procesti. Zamérem tymu zastfeSujici Jishuken aktivity ve vSech evropskych pobockach
bylo zavést ve vSech zadvodech jednotné feSeni. Proto ve vSech zdvodech ptedstavili

nabizené funkcionality a nasledné domluvili zaptijéeni pln€ verze programu k otestovani.
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Obr. 34 — Uvodni obrazovka (OTRS)

9.2.1 Obecné informace

Na pozadi programu je vytvorena databaze, kam se ukladaji veskeré projekty, které
uzivatelé vytvori. Databaze je jednotna pro vSechny uzivatele daného zavodu, kteti maji
nainstalovany OTRS. Pokud jeden uzivatel napiiklad smaze jeden z projektli, smaze se i
ostatnim uZivatelim. Toto feSeni ma samoziejmé své pro a proti. Vyhodou je efektivni
spoluprace pracovnikd z riznych oddéleni, ktefi potiebuji pracovat naptiklad s projekty
Zjedné linky. Odpada jim tak prace stim, ze by Si museli posilat vytvoiené projekty
(soubory) emailem. Nevyhodou na druhou stranu je, Ze je znemoznén pienos projekta k

uzivateli, ktery je napojen na jinou instanci databaze (naptiklad z jiného zavodu).

Program je vytvofen v anglickém jazyce, podporuje dale Japonstinu a Cintinu. Pieklad do
Cestiny by u OTRS byl ofisek, jelikoz vyrobce nema pieloZeni vyfeseno zadnym
jednoduchym zplsobem. M4é vSak v administraci moZnost piidat vlastni popisky

jednotlivym prvkim programu.
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Obr. 35 — Nastaveni popiskii (OTRS)

OTRS nabizi uzivatele az 999 moznych vrstev, které jsou na sebe vzajemné nezavislé.
Uzivatel ma moznost si kazdou vrstvu pojmenovat a tim vytvofit napiiklad rizné linky.

V kazdé vrstvé pak uklada nové projekty s videi, kterych mize byt maximalné 99.
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Mavie File Name

JMishukenlWELDISB FINALLO2_Procy
ference.

Obr. 36 — Databdze projektit (OTRS)

9.2.2 Zaznamenavani naméru

Zaznamenavani namért probiha ve dvou krocich.
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V prvnim kroku se provede ulozeni vSech pracovnich ukoni daného vyrobniho procesu.
Vyrobce sice ve své dokumentaci uvadi, ze je mozné video zastavovat, krokovat a spoustét
pomoci klavesnice, pii testovani fungovala pouze myS. Velice efektivné je vyfeSeno
zaznamenavani Cast jednotlivych cykla, jelikoz se staci v horni ¢asti obrazovky pomoci
tlacitka ptfepnout do pozadovaného cyklu. Chybi bohuzel moznost nahrat seznam ukoni
napiiklad ze schranky. Uzivatel si bud’ musi seznam tkonl pro kazdy cyklus pfedem
vytvofit v administraci, nebo bude muset zadavat pozadovany ndzev u kazdého zastaveni

videa.

M B
=

Remove AllMoton Elerent | |

Remove Last Motion Element

6 nasazeni BKT
7 piechod
8 plichyceni BKT 10 1.0 0o
9 nasazeni froubu do utsh. LRI S 1]
10 piehozeni wshovacky (pravanka-leva 07 07 00
11 plechod s uish 03 03 00
12 uinzeni utah 08 08 00
13 otodeni k bodaves BPA 04 04 00
14 uchopeni a uvunéni bodovky 03 03 00
15 pechod s bodovkou 13 13 00

| 16 bodovani 7x 95 95 00
| 01 17 odélent Kledti a pfechod s bodovkou 07 07 0o
0.06 18 ustilent bodovky 06 06 00
19 piechod k bodovce BF3 03 03 00
20 uchopeni prechod s bodovkoukekaios 18 1.8 00
21 bodovani 8 150 150 00
22 odéleni bodovky a prechod 08 08 00
23 ustélen bodavky

Totalatallcycles | 1331]  1331] 00

Obr. 37 — Zaznamendavani casu (OTRS)

Po ukonceni zadavani namérd nasleduje druhy krok, kdy uzivatel pfifazuje k jednotlivym
namérum atributy, které jsou ulozeny v administraci. To znamend, ze OTRS nenabizi k
vybéru standardni atributy kategorie prace. Pokud uzivatel chce urcit, kterd pracovni ukon
je s ptidanou hodnotou a ktery bez ptidané hodnoty, musi si nejprve pozadovany seznam

nadefinovat.
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22 odleni bodovky a prechod 100 [ il
23 ustaleni bodovky v
24 naviat

Standard Elemont
442 | 0.0 Total 442
442 Sum 442

Obr. 38 — Zaznamendavani kategorii prace (OTRS)

9.2.3 Vybér standardniho ¢asu

OTRS nenabizi moZnost si zvolit, jakym zpisobem ma byt vybran cyklus pro stanoveni
standardniho Casu. Automaticky se tak vSechny zadané cykly zprimeéruji, coz odporuje

pravidlim firmy XY i ostatnich zavodu.

9.2.4 Balancovani vyrobnich procesi

Uzivatel ma rovnéz moZnost si vytvofit i yamazumi graf. Jeho tvorba je zafazena do stejné

¢asti programu jako tvorba kombinace pracovni operace.

Reato
RegDay 11/5/2015

o. ine
=
11/5/2015
Line

11/5/2015

117572015

Select the created object

Standard Work Combination Chart

Color Setup_ ||| Fieairation

Edi Element

Create Chart
| FReplay

Obr. 39 — Nabidka pro Kombinaci pracovni operace a Yamazumi graf (OTRS)
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V nasledujicim okné se definuji projekty a konkrétni pracovni ukony, které maji byt do
yamazumi grafu zahrnuty. UZzivatel md moznost kombinovat tkony z celé databdze, ktera
je na pozadi programu. Zaroven zde mtze urcovat i potadi jednotlivych prvku pracovnich

operaci.

File(B)  Edi

en{ bodovky za madla B 1

EditElement List

Sub Title Remarks
/2272015

test 117572015
2.03 - Dalibor Toncer 11/5/2015
1 11 2.04 -Janu Tomas 11/5/2015

12 2.0 - Kopac Malin 11/5/2015

Reg Day

Obr. 40 — Nastaveni Yamazumi grafu (OTRS)

Na zéklad¢ zvolenych dat se vygeneruje yamazumi graf, kde sloupce znazoriuji
modelované vyrobni procesy. Lze do grafu ptidat i pfimku urcujici takt linky. Naopak zde
chybi moznost nasledné editace jednotlivych tkont, naptiklad pfetazenim pomoci mysi.
DalSim nedostatkem je slabsi grafické zndzornéni, kde se jednotlivé sloupce zobrazuji
pouze jednou barvou. Neni tak mozné z grafu vycist, jak je vyrobni proces nastaven

vzhledem ke kategoriim prace.
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Obr. 41 — Yamazumi graf (OTRS)

Cel¢ balancovani linky probihd pouze v tabulkéach, které se nachazi v kazdém okné
programu. Uzivateli nenabizi ani automaticky uspofadat zadané pracovni ukony podle

zadaného poctu pozadovanych pracovist, ¢i podle cilového taktu linky.

9.2.5 Reporting / exporty

Yamazumi z piedchozi kapitoly je mozné exportovat do MS Excel, kde se jiz ztraci vazba
na prislusné video pracovniho tkonu. Vyhodou je, Ze je vSe vykresleno v méfitku a vedle
prvniho sloupce je zobrazeno i pravitko. Jisté to ulehéi dost prace pracovnikiim, ktefi
yamazumi graf musi béhem Jishuken aktivit nastfihat na jednotlivé tkony a nasledné
skladat. 1 zde ale chybi zobrazeni dalSich potfebnych udajl, které Elovek analyzujici
vyrobni procesy vyzaduje. Ve firmeé XY to je jisté kategorie prace, BUI, ¢i zkratky variant

automobill a jejich procento vyroby, kde se pracovni ukon provadi.
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Obr. 42 — Vystup Yamazumi grafu do MS Excel (OTRS)

Program wuzivateli dale umoZziuje tvorbu kombinace pracovni operace. Prvni dvé
obrazovky jsou shodné jako pfi tvorbé yamazumi grafu. Nasleduje jiz presnéjsi definice
¢ast jednotlivych pracovnich ukonti. OTRS v této ¢asti nabizi i kalkulator vypoctu taktu,

kdy je po uzivateli pozadovano zadani doby smény v sekundach a plan vyrobu v kusech.
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Obr. 43 — Nastaveni Kombinace pracovni operace (OTRS)

Export do MS Excel je zobrazen na nasledujicim obrazku. Uzivatel opét neméa moznost
zadnym zplsobem piedem ovlivnit vzhled celého dokumentu. Pokud by se nechtél vzdat

zavedeného standardu ve firmé, mél by nékolik moznosti. Prvni je urcit¢ komunikace
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smérem K vyrobci softwaru, zda existuje moznost zpfistupnit Sablony pro kombinaci
pracovni operace. Druhou moznosti je vytvofeni makra, které by po vygenerovani

diagramu cely dokument ptevedlo do pozadovaného vzhledu.
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Obr. 44 — Vystup Kombinace pracovni operace do MS Excel (OTRS)
OTRS nabizi i tvorbu elektronickych instrukei, které jsou tvoreny na zakladé zadanych
naméril a automaticky jsou do instrukce vkladany i obrazky z videi.
9.2.6 Skoleni operatori a audit procesi

Stejné jako v ostatnich ¢astech OTRS, i u piehrdvani dvou videi vedle sebe program

umoznuje vybrat video z jakéhokoliv uloZzeného projektu.
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Obr. 45 — Nastaveni porovndni dvou videi (OTRS)
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Uspotadani okna pro porovnavani dvou videi je velmi piehledné. Uzivatel ma i moznost
videa zobrazit vedle sebe bud’ horizontalng, nebo vertikaln€é. Umoznéna je i zména rychlost
pro kazdé¢ zvidei, vyfoceni aktudlni obrazovky, ¢i vytvareni zardzek pro opétovné
piehrani.
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6 Chize anasazenipiipi 100 V] 07 07 00 6 Chize anasazeni piip 100 1 07 07 00
tancest 100 /) 11 11 00 11 11 00
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keynakal 100 [V 10 10 00 10 10 00
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Obr. 46 — Porovnani dvou videi (OTRS)

9.2.7 Dalsi nabizené funkcionality a rozsiteni

Velkou vyhodou je, ze OTRS nabizi moznost vytvaret video soubory, které obsahuji
napiiklad uplné novou sekvence pracovnich tikont, ktera byla sestrojena uzivatelem pro

ucely tréninku, ¢i testu.

Rozsifeni vyrobce jiz zadné nenabizi, firma XY méla k dispozici plnou verzi programu.

9.2.8 Podpora

Podpora patfi u OTRS k velkym slabindm, uZ jen diky tomu, Ze se jedna o japonsky
program. K programu byl dodan celkem piehledné zpracovany névod, jak s programem
pracovat, ale zcela chybi video manualy a prezentace.

rowr

Na druhou stranu, pokud by se podatil zdmér evropské centraly japonské ¢asti, potom by

podpora mohla byt pfedev§im mezi jednotlivymi zavody.
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9.2.9 Systémové pozadavky

Vyrobce programu uvadi v dodané dokumentaci nésledujici systémové pozadavky. Pri
testovani jsme se setkali s problémem v podpote formati videa, které ve specifikaci uvadi.
Fungoval podstaté jen format MOV, ostatni bylo bud’ nemozné piimo spustit, nebo se po
program po nékolika minutach svévolné ukoncil.

OTRS. Operating Environment

). Windows 8 (32 bit, 64 bit)
7.

Compatible operating systems ~ windows 7 (32 bit, 64 bit)
- Service Pack 1 is required for Windor

- B4 bit uns on WOWe4,

- Runs a: vs B desktop application. Does not run on Windows RT.
Coinpatible languages English

- Please contact us about using Japanese or Chinese.
cPU Intel Core

Or a pe uivalent comp.

- For sm omparative videos, a fast PC
Meimary 4 GB RAM o for any O5

of free memory.

ed for smooth playback of MP4, AVI, and MOV video.
Hard disk drive & GB or more of available disk space (C drive) {recommended)
Display * 768 (XGA) or higher resolution monitor
Sound Walid sound playback device is required,
- Video may not play back properly on a PC when the sound function is disabled in the BIOS,
or when sound drivers have not been properly installed
Printing cified report functions cannot be used
Optical drive A dirive:

Vlideo formats of MPEG-2 (NTSC standard), as well as MOV, AVI (Motion JPEG). and MP4 formats.

Video cameras Video cameras must be able to capture data in a format compatible with OTRS,
otherwise softw: rals must be used to convert it to a compatible data format.

USBE port g in the USB software protection dongle for operation.

Required software

rPoint and Excel)

soft Office 2007 or 2010 (P
R 11.0 or higher

e Acrobat

- QuickTime Player is video player software that can be downloaded and used fr
If an older version of QuickTime Player is already installed, please update the v
&: The foll g software will be installed together with the OTRS package

soft Visual C++ 2005 ServicePack 1 Redistr ble
k 4
2012 Express Edition
Client
0.2
Database software Microsoft SQL Server 2012 Express Edition is used.

Obr. 47 — Systémové pozadavky (OTRS)
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10 VYBER NEJLEPSI VARIANTY

Na zakladé testovani obou moznych feSeni vznikla nésledujici tabulka, ktera shrnuje

zjisténé informace. Pro zviditelnéni pfinosu je do porovnani piidan i soucasny stav.

Tab. 3 — Souhrnna tabulka s hodnocenim (viastni zpracovani)

Stupen IKritérium Znamka
Stuperi 3 Soucasny stav Timer Pro OTRS
1. |Casova naroénost zpracovani 3 7 6
2. |UzZivatelska privétivost 3 8 6
3. [Jazykova mutace 10 10 7
4. |ZpGsob ndmérl z jednotlivych videi 2 8 8
5. |Pridélovani atributid k jednotlivym Gkontm 10 7 5
6. |ZpUsob uréeni standardniho cyklu 8 10 6
7. |ZplGsob tvorby kombinace pracovni operace 5 7 8
8. |Zplsob tvorby yamazumi grafil 5 10 7
9. |MoZnost vybalancovéni zadanych vyrobnich procest 5 8 7
VYHODNOCENI{ 21 75 50
57% 83% 67%
Stupén 2
1. |Systémové pozadavky na vybaveni 10 8 8
2. [MoZnost pracovat s riznymi variantami automobilC 4 1 1
3. |Vystupy do MS Excel 10 8 7
4. |UzZivatelsky definovatelné Sablony pro exporty 10 9 4
5. [MoZnost vyuZiti pfi zméndch rychlosti linky 3 8 6
6. |MozZnost vyuZiti pro potreby tréninku operatort 3 7 8
7. |MoZnost vyuZiti pro potfeby auditu vyrobnich procest. 3 7 8
VYHODNOCENI{ a3 a8 a2
61% 69% 60%
Stupen 1
1. |Existence databaze pracovnich ikon( 1 1 3
2. |Tvorba procesu na zakladé predem uréenych casl 1 7 1
3. |Ergonomie pracovist 1 5 1
VYHODNOCENI{ 3 13 >
10% 43% 17%

V dalsi ¢asti této kapitoly budou popsany vysledky jednotlivych kritérii. Na zavér pak bude

predstaven celkovy vysledek, ktery vznikl pfepoctem kazdého z kritérii dle piislusného

stupné, aby bylo mozné vysledky porovnat dle preferenci firmy XY.

10.1 Kritéria stupné 3

Do kritérii nejvyssiho stupné spadaji ta kritéria, které si firma XY nadefinovala jako

nejpodstatnéjsi. Tedy ty, které budou mit na kone¢né rozhodnuti nejvétsi vliv.
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10.1.1 Casova narocnost zpracovani

Primarni diivod, pro¢ se viibec o pofizeni softwaru pro zpracovani videa zacalo uvazovat,
bylo snizit ¢as potiebny k tvorbé vSech dokumentt, které jsou po ucastniki Jishuken kurzu

vyzadovany.

Nasledujici graf ukazuje, jak ¢asové naroc¢né jsou jednotlivé varianty. Softwarové feseni
oproti soucasnému stavu znamena zlepSeni pfedevsim v ¢asti, kdy G€astnici zpracovavaji
video a zapisuji Casy jednotlivych pracovnich ukonti. Kdyz se porovna v tomto ukonu
nejlépe hodnoceny (Timer Pro) a nejhlie (Soucasny stav), vychazi ndm zkraceni ¢asu o

77%, coz v ptepoctu na absolutni hodnotu déla rovné 3 hodiny.

Rozdil mezi Timer a OTRS vznika v tom, Ze druhy jmenovany mé naro¢néjsi ptipravnou

fazi, kdy uzivatel musi nejprve vytvofit v administraci seznam vSech ukond.

P-4 e e w e re -3 we . . . r'e .
Casova narocnost zpracovani dokumentt p¥i Jishuken aktivitach (min)
&
350
300
250
200 4 186
150
100
50 -+
0~ "
Soucasny stav Timer Pro OTRS
m Tvorba yamazumi grafu (min) 30 5 10
W Tvorba schématu standardni operace (min) 50 45 45
W Tvorba kombinace pracovni operace (min) 40 5 10
m Vybér standardniho ¢asu (min) 5 1 1
W Zpracovani videf (min) 180 60 75
W Natogenf videf (min) 45 45 45
Soucet 350 161 186

Graf 3 — Casova narocnost zpracovani dokumentu (vlastni zpracovani)
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 3b.
e Timer Pro=7b.
e OTRS =6bh.

10.1.2 Uzivatelska privétivost

O narocnosti souCasného feSeni jiz byla zminka v pfedchozich kapitolach. Ucastnici

Jishuken kurzu jsou z pfevazné vétSiny pracovnici z vyroby, kteti nemusi béhem své
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pracovni doby viibec potkat s pocitacem. Proto je soucasny systém, kdy uzivatel nejprve
pracuje s programem pro odecteni Casti z videi a nasledné s nékolika excelovskymi

soubory s makry, nevyhovujici.

Z moznych softwarovych feSeni pak vyhrava Timer Pro, jelikoz jeho prostfedi je velmi
hezky uspotaddané a pro uzivatele velmi intuitivni. OTRS v tomto pohledu nardzi na fakt,
ze je v kazdé ¢asti programu nékolik tabulek, které pro mnoho lidi mohou byt odrazujici jiz

na samotném zacatku.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 3b.
e Timer Pro = 8b.
e OTRS =6bh.

10.1.3 Jazykova mutace

Soucasny stav 1 program Timer Pro obdrzel u tohoto kritéria plny pocet bodi, jelikoz celé
prostiedi je uZivateli zp¥istupnéno v Cesting. Program Timer Pro to sice v zakladni verzi

nenabizi, ale uzivatel ma moznost si bezplatné cely program pielozit dle svych potieb.

OTRS Zadnou podobnou funkcionalitu nenabizi. V soucasné chvili by byla pro firmu XY
vyuzitelna pouze Angli¢tina. Pielozeni do Ceitiny by bylo jistd pfedmétem daliho

vyjednavani s jeho vyrobcem.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 10b.
e Timer Pro = 10b.
e OTRS="7bh.

10.1.4 Zpusob naméri z jednotlivych videi

V soucasné chvili je pro odecitani Casii z natoCenych videi vyuZivan volné dostupny
program Kinovea. Pro velké videosoubory je vSak velmi nestabilni a ucastnik kurzu si
videa musi nejprve spravné nastiihat. Nasledné je mozné zacit odecitat ¢asy a prepisovat
do excelovského zdznamového archu namért. DalS$i moznosti, kterou vyuZzivaji ucastnici

pocitace neznali, je pouziti jakéhokoliv ptehravace videa a stopky.
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Ob¢ softwarova feseni jsou v tomto ohledu na podobné trovni. Uzivatel odecita Casy na

zaklad¢ poklepani mysi na piislusné tlacitko v nabidce programu.
Hodnoceni:
e Soucasny stav = 2b.

e Timer Pro = 8b.
e OTRS =8b.

10.1.5 Ptidélovani atributii k jednotlivym ikontim

Samostatny excel bez jakéhokoliv softwarového feSeni mé jednu velkou vyhodu, uZivatel

si ho mize nadefinovat pfedné podle svych predstav.

Mezi programy zvitézil Timer Pro, jelikoz nabizi vét§i mnozstvi pfedem nastavenych
atributli, které lze kjednotlivym tukonim pfifazovat. OTRS mé veskeré atributy

definovatelné, ale jejich mnozstvi je neSikovné omezeno pouze do jedné skupiny.

Velkym nedostatkem obou softwarovych feSeni je nemoZznost pfifazovat BUI, variantu

automobilu a procento zastoupeni ve vyrobnim planu.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 10b.
e Timer Pro =7b.
e OTRS =5bh.

10.1.6 Zpusob urceni standardniho cyklu

U soucasného feSeni se predpoklada urcitd improvizace ucastnika Jishuken kurzu, jelikoz
po zadani vSech potiebnych cyklid do archu ndmért je na jeho tsudku, ktery cyklus zvoli
jako standardni. Pokud jsou ¢asy podobné, mohlo by se klidné stat, Ze dva rizni Gc¢astnici

by zvolili rizné Casy.

U softwart vyhrava jednoznacné Timer Pro, které nabizi n¢kolik moZnosti, jak standardni
cyklus zvolit. Jednim z nabizenych je 1 zplisob pouzivany ve firm¢ XY. OTRS uzivateli

volbu nenabizi a pouziva zplsob vybéru, ktery neodpovida pouzivanému ve firmeé XY.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 8b.

e Timer Pro = 10b.
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e OTRS =6b.

10.1.7 Zpusob tvorby kombinace pracovni operace

Jak jiz bylo zminéno, v soucasnosti je pfenos mezi jednotlivymi soubory komplikovany a
V podstaté se prenaseji stejna data, akorat v jiném potadi, ¢i po mirné uprave.

U programu vSe obstarava automat. OTRS je v tomto ohledu propracovangjsi a umoziuje

uzivateli $irSi nastaveni, nez je tomu u Timer Pro.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 5b.
e Timer Pro=7b.
e OTRS =8b.

10.1.8 Zpusob tvorby yamazumi grafi

U soucasného teSeni plati stejny komentart jako u predchoziho kritéria, jen se vyzaduje po

uzivatele naro¢néjsi uprava dat.

Timer Pro méa pro tvorbu yamazumi grafli zvlastni néstroj, ktery nabizi uZivateli velké
moznosti zobrazeni a pfesun ukond pomoci mysi. Celé prostiedi je opét velmi dobie
uspotadané. Program OTRS uZivateli nabizi pouze jeden druh zobrazeni a opét narazi na

fakt, Ze veskeré ukony jsou provadény v nékolika tabulkach, které nejsou tak ptrehledné.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 10b.
e Timer Pro = 10b.
e OTRS=T7bh.

10.1.9 MozZnost vybalancovani zadanych vyrobnich procesi

V soucasnosti 0 zadném automatickém balancovani nelze hovofit. Je pouze nastaven
vhodny vzhled excelovského yamazumi, ktery se nasledn¢ tiskne, nastiiha, polepi z druhé

strany magnety a na velké magnetické tabuli se s ukony (vystfizky) rizn€ pohybuje.

Jak jiz bylo zminéno u ptedchoziho kritéria, Timer Pro mé& zabudovan zvlastni nastroj,
ktery slouzi pravé pro balancovani linek. Uzivatel ma moZnosti si zvolit z nékolika

moznosti a program mu vytvoii nc¢kolik scénaiti, které¢ uzivatel miize op€t posoudit a
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nasledné vybrat tu nejvhodnéjsi. Program OTRS podobnou funkcionalitu nenabizi. Muselo
by byt feSeno stejné jako v soucasnosti, coz je samoziejm¢ moznd v né¢kolika ohledech
vubec nejefektivnéjsi feseni.

Hodnoceni:

e Soucasny stav = 5b.
e Timer Pro = 8b.
e OTRS=7bh.

10.1.10Vyhodnoceni

Vitézem mezi kritérii stupné 1 je jednoznacné program Timer Pro, ktery ziskal 83%

moznych bodu.

Tab. 4 — Hodnoceni kritérii stupné 3 (vlastni zpracovani)

Stupen  |Kritérium Znamka

Stupen 3 Soucasny stav Timer Pro OTRS

1. |Casova narocnost zpracovani 3 7 6

2. |Uzivatelska privétivost 3 8 6

3. [Jazykova mutace 10 10 7

4. |Zptsob ndméra z jednotlivych videi 2 8 8

5. |Pridélovani atributid k jednotlivym Gkontm 10 7 5

6. |ZpUsob urceni standardniho cyklu 8 10 6

7. |Zplsob tvorby kombinace pracovni operace 5 7 8

8. |Zplsob tvorby yamazumi grafd 5 10 7

9. [MoZnost vybalancovani zadanych vyrobnich procest 5 8 7

VYHODNOCEN{ 21 75 60
57% 83% 67%

10.2 Kritéria stupné 2

Nasleduji kritéria, pro kterd byla vyhodnocena se stfedni prioritou a ohodnocena stupném
2.

10.2.1 Systémové pozadavky na vybaveni

Soucasny stav i obé softwarové feSeni jsou pln€ funkéni na stavajicim pocitacovém

vybaveni, kterym firma XY disponuje.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 10b.
e Timer Pro = 8b.
e OTRS =8bh.
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10.2.2 MoZnost pracovat s riiznymi variantami automobilu

Moznost prace s riznymi variantami je ze vSech kritérii prvnich dvou stupiii nejhtie
hodnocené. Tento problém soucasné excelovské soubory dokazi s vy$Sim narokem na Cas
resit, ale kidedlni situaci ma jist¢ daleko. Bohuzel, ani jeden z moznych programu
nedokéze soucasné feseni vylepsit a tak to bude pravdépodobné jeden z bodii k jednani,

které firma XY otevie s vyrobcem.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 4b.
e Timer Pro = 1b.
e OTRS =1bh.

10.2.3 Vystupy do MS Excel

Soucasné feSeni je celé vyfeSeno v prostfedi MS Excel, proto v tomto ohledu ziskava plny

pocet bod.

Mezi programy je lépe hodnocené Timer Pro, které jako i u zbylych ¢asti nabizi pro

uzivatele ptriveétiveé)si prostredi. Lépe na tom je 1 co se ty€e rozsahu nabizenych exporti.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 10b.
e Timer Pro = 8b.
e OTRS=7bh.

10.2.4 Uzivatelsky definovatelné Sablony pro exporty

Pro popis soucasného stavu plati stejny komentar jako u ptedchoziho kritéria.

Timer Pro vyhrava i v tomto ohledu. Uzivatel ma moZnost si u vétSiny exportil piesné
nadefinovat, které hodnoty se budou vypisovat do kterych poli. Zaroveil je moznost ménit

1 grafiku okoli poli s daty. OTRS nic podobného nenabizi a jeho Sablony jsou pevné dané.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 10b.
e Timer Pro =9b.
e OTRS =4b.
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10.2.5 MoZnost vyuZiti pFi zménach rychlosti linky

Vystupy, které lze poskytnout pracovnikim zodpovédnym za pieuspotfadéani linky pro
jejich praci jsou v kazdém ohledu piinos.
Timer Pro i OTRS jim umozni vytvairet modelované scénafe nové podoby linky. Prvni

jmenovany vSak vyhrava diky zvlastnimu prostfedi pro praci s yamazumi a moznostem

automatického vybalancovani dle nového taktu.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 3b.
e Timer Pro = 8b.
e OTRS =6bh.

10.2.6 MoZnost vyuZiti pro poti‘eby tréninku operatori

Aby se dalo vyuzit soucasné feSeni, musely by se nc¢kde ukladat videa jednotlivych
operatoru.

Oba programy nabizi moznost zobrazit 2 videa ptimo vedle sebe, kde naptiklad prvni bude
zkuSeny operator plnici roli standardu, a v druhém trénovany operator. OTRS uzivateli
nabizi vice moznosti pfehravani kazdého videa a zaroveil umoziiuje i vytvotreni nového

video souboru, ktery bude piehravat existujici ukony v definovaném potadi.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 3b.
e Timer Pro=7b.
e OTRS =8h.

10.2.7 MoZnost vyuZiti pro potieby auditu vyrobnich procesi

VyuzZiti pro ucely auditu méa podobné hodnoceni jako vyuziti pro trénink operatort. Misto
trénovaného operatora se ale bude na druhém videu zkoumat prace auditovan¢ho. Auditor

ma pak pro demonstraci nedodrzovani pracovnich instrukci jasny ditkaz.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 3b.
e Timer Pro =7b.
e OTRS =8bh.
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10.2.8 Vyhodnoceni

I u kritérii stupné 2 vyhral program Timer Pro. Vysledky ale byly ale dost podobné, jelikoz

se vSechny tfi zkoumané varianty vtésnaly do rozmezi 60% - 69%.

Tab. 5 — Hodnoceni kritérii stupné 2 (vlastni zpracovani)

Stupen  |Kritérium | Znamka
Stupén 2
1. |Systémové poZadavky na vybaveni 10 8 8
2. |MoZnost pracovat s rliznymi variantami automobill 4 1 1
3. [Vystupy do MS Excel 10 8 7
4. |UzZivatelsky definovatelné Sablony pro exporty 10 9 4
5. |MoZnost vyuZiti pfi zménach rychlosti linky 3 8 6
6. |Moznost vyuZiti pro potreby tréninku operatort 3 7 8
7. |MoZnost vyuZiti pro potreby auditu vyrobnich procest. 3 7 8
VYHODNOCEN( a3 a8 a2
61% 69% 60%

10.3 Kritéria stupné 1

A4

Nejnizs$im stupném byly vybrany kritéria, ktera jsou pro firmu XY pouze vedlejsi.

10.3.1 Existence databaze pracovnich ukoni

Do budoucna je cil firmy XY takovy, aby existovala databaze vSech pracovnich tkond,
které budou uzZivatelé pouze vybirat ze seznamu. Na zdkladé takto vytvofenych ukoni
budou probihat jiz automatické akce, které¢ opét v mnoha ptipadech usnadni velkému poctu
lidi préaci.

Ze zkoumanych variant pouze program OTRS obsahuje néco, co by se mohlo cilovému

stavu piiblizovat.
Hodnoceni:

e Soucasny stav = 1b.
e Timer Pro = 1b.
e OTRS = 3b.

10.3.2 Tvorba procest na zakladé piedem urcenych ¢asi

Pti tvorbé uplné novych vyrobnich procest, kde se neznaji ¢asy jednotlivych ukont, je

efektivni vyuzit nékterou z metod predem urcenych cast.

Timer Pro nabizi uzivateli n€kolik pouzivanych metod, které by se ve firm¢ XY mohly

vyuzivat. OTRS tuto funkcionalitu nenabizi viibec.
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Hodnoceni:

e Soucasny stav = 1b.
e Timer Pro =7b.
e OTRS =1bh.

10.3.3 Ergonomie pracovist’

Ergonomii jednotlivych vyrobnich pracovist je ve firm¢ XY vénovana velkd pozornost.
Hodnoceni ergonomie se fidi opét metodikou pievzatou z japonské casti firmy XY a

vyuziva se rovnéZ vyhradné souborti v MS Excel.

Z programtl nabizi pouze Timer Pro urcité zdkladni hodnoceni naroc¢nosti dané¢ho tkonu
pro jednotlivé ¢asti lidského téla. Pro $irSi pouziti by se muselo s vyrobcem softwaru
oteviit jednani o0 mozné uprave.

Hodnoceni:

e Soucasny stav = 1b.
e Timer Pro = 5b.
e OTRS =1bh.

10.3.4 Vyhodnoceni

Program Timer Pro byl nejlépe hodnocenou variantou feSeni i ve tfeti trovni kritérii, kde

ziskal 43% z celkového maxima.

Tab. 6 — Hodnoceni kritérii stupné 1 (viastni zpracovani)

Stupenn  |Kritérium | Znamka
Stupen 1
1. |Existence databaze pracovnich tkonu 1 1 3
2. |Tvorba procesu na zakladé predem uréenych casl 1 7 1
3. |Ergonomie pracovist 1 5 1
VYHODNOCENI{ 3 13 >
10% 43% 17%
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11 VYHODNOCENI PROJEKTU

11.1 Vyhodnoceni testovani

Z pohledu nabizenych funkcionalit a celkového provedeni je jasnym vitézem program
Timer Pro, ktery v kritériich kazdého stupné obdrzel nejlepsi hodnoceni. V celkovém
hodnoceni, kdy se dil¢i vysledky pievedly ptes ptislusny stupen kritérii, ziskal vitéz 76%
bodi z maxima. Za zminku stoji fakt, ze u kritérii, které jsou pro firmu nejzasadnéjsi,

ziskal program Timer Pro 83%.

Druhym v potfadi je OTRS, které ztraci oproti Timer Pro svou tabulkovou strukturou.
Otazkou je, zda v pfipadé, Ze se pro tento program rozhodnou zbylé zavody japonské Casti
firmy XY, zda nedojde k potfebnym upravam jednotlivych funkcionalit, které by OTRS

posunuly do role vitéze.

Tab. 7 — Celkové vysledky (vlastni zpracovani)

Stupen | Pocet kritérii | Soucasny stav Timer Pro OTRS
3 9 51 75 60
2 7 43 48 42
1 3 3 13 5
Prepocet 242 334 269
Vysledek (%) 55% 76% 61%
Poradi 3. 1. 2.

11.2 ekonomické zhodnoceni projektu

11.2.1 Naklady na porizeni analyzovanych FeSenich

Cena pofizeni programu Timer Pro je zavisla na poctu zakoupenych licenci a na zdméru,

zda bude po prvnim roce pouzivani pozadovana i dal$i podpora, ¢i ne.

Tab. 8 — Ndklady na porizeni licence Timer Pro (viastni zpracovadni)

CENA ZA LICENCE
Pocet zakoupenych licenci| Cena za 1 licenci (USD)| Cena za 1 licenci (CZK)
1 1495 USD 36 030 CZK
2-4 1196 USD 28 824 CZK
5-7 1047 USD 25220 CZK
8-12 897 USD 21618 CZK
13+ 748 USD 18 015 CZK

Tab. 9 — Ndklady udrzbu Timer Pro (viastni zpracovani)
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CENA ZA UDRZBU A PODPORU (3koleni a online seminare)

Pocet let Rocni platba (USD) Rocni platba (CZK)
1 - USD - USD
2+ 175 USD 4218 CZK

Cena potizeni programu OTRS je stejna pro jakykoliv pocet licenci (pokud se evropskému

vedeni japonské ¢asti firmy XY nepodaii v budoucnu vyjednat slevu).

Tab. 10 — Ndklady na porizeni OTRS (vlastni zpracovani)

CENA ZA LICENCE
Pocet zakoupenych licenci| Cenaza 1licenci (JPY)| Cena za 1 licenci (CZK)
1+ 500 000 JPY 110000 CZK

11.2.2 Modelace navratnosti do 2 let

Jak bylo zminéno v parametrech projektu, firma XY zvazuje zakoupit 8 licenci programu.
Naésledujici zjednoduSeny model ukazuje, zda je redlnd navratnost investice do 2 let. Autor
této diplomové prace se zdmeérmné vyhyba uvadeét redlné pocitané naklady na 1 pracovnika,
proto hodnota v poslednim fadku c¢tenafi fika, kolik by musely byt tyto naklady, aby
navratnost investice byla pravé 2 roky. Tato ¢astka je splnitelnd a investice by se méla

vratit do 2 let.

Tab. 11 — Ekonomické zhodnoceni investice (viastni zpracovani)
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Pocet planovanych licenci 8
Cena za licenci 21618 CZK

Cena za licence celkem 172 944 CZK

Pocet usporenych hodin / proces (hod) 3
Pocet Jishukent / rok 10
Pocet vyrobnich procest / Jishuken 20
Uspora za Jishuken aktivity / rok (hod) 600|
Pocet zmén taktu / rok 3
Pocet vyrobnich procest pro zménu / zména taktu 400
Uspora za zmény taktu / rok (hod) 3600|
Uspora celkem (hod) 4200
Pocet ¢lovékodnl (sména =10 hod) 420
Planovand navratnost (roky) 2
Naklady na 1 pracovnika / sména 206 CZK

V modelu nejsou pocitany naklady na udrzbu, jelikoz jde o volitelnou polozku.

11.3 Zavérecné vyhodnoceni projektu

Na zavér celého projektu by mélo dojit ke stanoveni autorem navrhovaného feSeni a

zhodnoceni, zda se timto feSenim naplnily vSechny cile, které v ivodu byly definovany.

Na zaklad¢ vysledkd projektu autor této prace firmé XY navrhuje ndkup a implementaci

programu Timer Pro.

Timer Pro jist¢ pomiZe zefektivnit soucasny stav analyzy procest a s tim spojenou tvorbou
dokumentii v ramci potfaddanych Jishuken aktivit. Hodnoceni kritérii jasné ukazalo, Ze
implementaci programu by se mohla tvorba standardizovanych dokumentt zkratit az 0 3
hodiny, cozZ je dvojndsobek stanoveného cile. Vedlejsim ucinkem je fakt, ze se Timer Pro
da pouzit i pro dalsi aktivity, které se ve firm¢ XY uskutecnuji. Uved’'me naptiklad Skoleni

operatoru, audit operatorti, ¢ balancovani linky pfi zméné taktu.

Navrhované feSeni rovnéz vykazalo nejlepsi vysledky =z autorova testovani. Druhy
testovany program, i soucasny stav porazilo ve vSech tfech skupinach kritérii, které byly na
zacatku projektu definovany spolecné s oddélenim zastiesujici Jishuken aktivity ve firmé

XY.
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Zaskolovani jednotlivych clenti oddéleni, které by se nasledné stalo zodpovédnym za
implementaci a proskoleni pracovniki firmy XY, probihalo pfimo v ramci Jishuken aktivit.
Autor prace jim jednotlivé rozdily mezi testovanymi variantami ukazoval pfimo na realné

situaci a vyjasnoval pfipadné nejasnosti.

Testovani variant feSeni pfimo beéhem probihajici workshopu mélo i vyhodu v tom, ze by
se pripadné vyssi systémové naroky jednotlivych programili objevily okamzité. I kdyz
aktivita probihala spiSe na primérnych zatizenich, kterymi firma XY disponuje, ukazaly se
jako dostacujici.

Projekt a autorovo doporuceni byly vedoucimu oddéleni zastieSujici Jishuken aktivity ve
firmé XY doruceny v pribéhu mésice ledna 2016.

Timer Pro, jakozto firmé XY doporucené nejvhodnéjsi feSeni pro implementaci, tudiz
splnilo vSechny polozky SMART cile, ktery byl v ivodu projektu spole¢né s ptisluSnym

oddélenim firmy XY nadefinovan.
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12 MODELACE ZVOLENE VARIANTY DO 1. ETAPY JISHUKEN
AKTIVIT

Pokud by se program Timer Pro opravdu implementoval do Jishuken kurzi, zluté

podbarvené tikony by potom byly provadény v programu.

Zakladni prvky
linky

Nataceni videa

Zaznamovy arch
nameérd

.
Vybér cyklu

v

Kombinace
pracovni operace

Schéma standardni
operace

4|4

Yamazufi graf

-
Kaizen formular

Obr. 48 — Schéma procesu po implementaci navrhovaného reseni (vlastni zpracovani)

Dle vypozorovanych dat by celkova ¢asova Gspora oproti sou¢asnému stavu byla vice nez
3 hodiny, které by ucastnici kurzu mohly vénovat hledanim moznych zlepseni ptidéleného

vyrobniho procesu.
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13 NASLEDNE KROKY PRO IMPLEMENTACI NAVRHOVANEHO
RESENI
Odevzdanim autorova doporuceni samoziejmé jesté nedochazi k samotné implementaci.

Clenové oddéleni zastfelujici Jishuken aktivity ve firmé XY by nyni méli nastartovat

komunikaci jak smérem k dodavateli programu Timer Pro, tak k vedeni firmy XY.
S firmou Applied Computer Services, Inc. je zapotiebi vyfesit nasledujici body:

e Pielozeni programu do Cestiny.
e Domluvit online prezentaci vSech funkcionalit nabizenych v prostiedi MS Excel.
e Ziskat cenovou nabidku na tUpravu programu, aby bylo mozné k jednotlivym

pracovnim ukontim piidavat informaci o pracovnim sektoru a modelu automobilu.

Jakmile budou pottebnad data zkompletovana, miize za¢it komunikace smérem k vedeni

firmy XY:

e Prezentace programu Timer Pro a vyhod, které z implementace plynou.

e  Vyplnéni dokumentl finan¢niho oddéleni pro nasledné schvaleni investice.
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ZAVER
Projekt, ktery probihal dle stanoveného harmonogramu, byl vlednu 2016 ukoncen

predanim analyzy manazerovi zodpovédného za Jishuken aktivity ve firmé XY.

Vypracovand analyza zohlediiovala data, ktera byla nasbirdna béhem celého projektu a
doporucovala firmé XY nékup a implementaci programu Timer Pro. Toto feSeni piedcilo,
kromé soucasného fteSeni, druhy analyzovany program ve vSech dilezitych bodech a

V neposledni fad¢ pro néj hovoii 1 nizsi pofizovaci cena.

Firma XY ziskd touto investici vykonny nastroj, ktery by se po spravném proskoleni
pracovnikll mél stat ¢asto vyhledavanym pomocnikem pii kazdodennich tikonech. Hlavni
vyuZitelnost jisté¢ najde pii Jishuken aktivitach, déle pfi Skoleni operatorti, auditu operatord,
pfi zmén¢ taktu linky, dokazovédni piios podaného zlepSovaciho névrhu nebo pfi

jakychkoliv upravach v pracovnich ukonech daného vyrobniho procesu.

Investice ve vysi 172 944CZK, kterou firma XY vynalozi, by se méla vratit v obdobi
krat§im nez 2 roky, jelikoz €asova uspora pii spravném zpracovani jednoho vyrobniho
procesu je veétsi nez 50% soucasného stavu, coz odpovida 3 hodindm, které mohou

ucastnici Jishuken kurzu vénovat jiné aktivité.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
TPS Toyota Production System.

PDCA Plan-Do-Check-Act

JIT Just In Time

SWOT  Strengths, Weaknesses, Oppurtinities, Treatments

RIPRAN Risk Project ANalysis
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PRILOHA PI: ZAZNAMOVY ARCH NAMERU

(Zdroj: Interni dokumenty firmy XY)

start of JE

end of JE

IWE, IWA|

Toyota Standardised Work Recording
Break point Category Actual Element Times B
# Element VA M, BUT g




PRILOHA P II: KATEGORIE PRACOVNICH UKONU

(Zdroj: Interni dokumenty firmy XY)

Job Element Categorization
(Kategorie pracovnich tkonui)

GM

co Mng. A.Mng.

CATEGORY
(Ana Kategori)

MAIN

NO Sloveso v CZ

Verb in English
(Fiil Ingilizce)

Pfiklad v CZ

Verb Example in English
(Ingilizce Fiil Ornegi)

PREMISTIT {vzduchem}
PREMISTIT (po zemi)
TLAGIT

TAHNOUT

MOVE

PREMISTIT DOLLY VOZIK

1 |sponr CONNECT CONNECT SENSOR AIR BAG, FR_LH W/H CONNEKTOR
2 _|NASTAVIT DO SPRAVNE POLOHY LOCATE LOCATE RH FR DOCR FRAME GARNISH
¥ |umisTiT PLACE NO USE IN THMT
4 |namonTovar INSTALL INSTALL TEMPORARY TIRE X WHEEL DISC
3 _|PRIZPOSOBIT / NASTAVIT FIT FIT Rt FR DOOR FRAME GARNISH
¢ |RUENE DOTAHNOUT HAND TIGHTEN ND TIG ¥ HUT
7 _|ROZPROSTRIT / ROZBIRIT SPREAD SFREAD CARPET ASY FLOOR FR LH SIDE INSICE OF VEHICLE
& |skLopm RECLINE RECLINE LH SEAT BACK
¥ |naLofiT LOAD LOAD ENGINE
—_
E h RUB-COPY NG USE IN THMT
oo 1 [PRILEPIT ADHERE ADHERE VIN NO LABEL ON RH FR DOCR.
g > 12 |uasmErovAT ROUTE ROUTE HODD GPENER CABLE THRU FENDER
S 3 |utAHnout TIGHTEN TIGHTEN BRACKET BACK DOOR DAMPER STAY UPR RH ON BOI
i
E o 14| DOTAHNOUT ZHOVU RETIGHTEN N USE IN THMT
g & 15 | DOTAZENI NA MOMENT TORQUE TORQUE RR-FR BRAKE TUBE FLARE NUT
< g 18 |zarLoukar HAMMER HAMMER WEIGHT BALANCE ON CUTSIDE GF WHEEL DISC
g E 17| stRibar cut CUT CYLINDER ASSY, BRAKE MASTER * CLUTCH HOSE RESER]
:!I < 18 |urEsnm CAULK CAULK SFEAKER ASSY RADIC RIVET ON DOCR PANEL
> E 13 [wypLhim FILL FILL LLC TC TANK BY GUN
§ n GUN SET LLC GUN SET TORESERVOIR TANK
= 2 |vLOAIT SKRZ DALSI OBJEKT INSERT THRU INSERT ENGINE ROCM MAIN WIRE THRU LH SIDE DASH FANEL
2 |vofm INSERT INSERT WIRE FR DOCR LH GROMMET [N FRONT DOCR PANEL
23| NASADIT A ZAVIT THREAD NO USE IN THMT
24 |LiSovaT / STLAEIT PRESS PRESS RH DRIVER SHAFT NUT
25 | WANEST LEFIDLO HOTMELT GLUE NG USE IN THMT
% _|povoLir LOOSEN LCOSEN FR BUMFER REINFCRCEMENT BOLT
7 |&@sno wiiPE WIFE_FR WINDOW GLASS BY GAUZE
28 | NANEST / APLIKOVAT APPLY APPLY PRIMER ON CUARTER GLASS
2 |oHnour BEND BEND TUBE. ON RR BRAKE NC.1 JIG
30| SKENOVAT SCAN SCAN FUEL TANK BARCCDE
1 |otevkit OFEN OPEN HOOD
2 |ROZBALIT / ROZMOTAT UNBUNDLE UNBANDLE FLOOR WIRE INSIDE OF VEHICLE
* |zvEDNOUT / ODEBRAT PICK UP FICK UF FR DOOR GLASS RH
4 [masTavir ADJUST ST EG TABLE ATTACH!
3 |zavkit CLOSE CLOSE HOOD.
& |oToti (do 1807) TURN TURN INPANE TABLE
7_|oTOGIT (nad 180°) ROTATE ROTATE ENGINE TASLE
¢ |UPNOUT DO SVERAKU CLAMP NO USE IN THMT
» ¥ _|oDEPNOUT ZE SVERAKU UNCLAMP NO USE IN TMMT
E z 10 |vraniT zpET RETURN RETURN KEY TO ON POSITION
O w M| smsknouT TLAZITKE PUSH BUTTON FUSH BUTCON ON W/G DAISHA
]
W 3 38
= 12 |POSOBIT / BYT V EINNOSTI (OPERATE CPERATE KRANK SHAFT TURNING AUXILIARY EQUIFMENT
E 5 13 |ZKONTROLOVAT MANIFEST CHECH MANIFEST CHECK DRIVER SIDE AND EODY TYFE SYMBOL ON MANIFEST
» 3 E 4 |koutrOLA CHECK CHECK RH DASH PANEL GROMMET
§ e E 15 |psar WRITE VWRITE WHEEL ASSY TELEMAIL BARCODE
=] 7l ﬁ = 15 |zapsar i uLoZir INPUT INPUT IN DEFECT CARD
E w =2 7 DIP NO USE IN TMMT.
|
z; 7] 12 BAG NO USE IN TMMT
E E 19 |riDm MANAGE NG USE IN THMT
o — 20 |zaHAKNOUT HOOK HOOK RUN FR DOCR GLASS RH CN FR DOOR
g 1 |viom PUT PUT GLOVE BOX LOCK KEYSET BOK INTC SPS 80K
= 2 |sLofm FOLD NO USE IN ThMT
2 |oPakovar RECYCLE NG USE IN THMT
s VIORK SET FR RH AXLE WORK SET ON_CANEER JIG
2 | SEKVENCOVAT sPS NO USE IN ThMT
% SEQUENTIAL SET SEQUENTIAL SET OF TIRE TUBELESS ON CONVEYOR
w | WYJMOUT / ODSTRANIT REMOVE REMOVE ANTENNA ASSY , AMFLIFIER FROM FOCKET
[m]
§ 4 ! |ZAKRIT (COVER SET COVER SET ON HOCD TC ELIMINATE SCRATCH CAUSED BY HEJ
=] g  _|PREPRAVIT TRANSFER TRANSFER RH FR SEAT TO OTHER PROCESS
E b 4 [manrapiT REPLACE NO USE IN ThMT
am TAKE POSITION (Instead T
a E 5 |PREDAT of “convey”)
=
a3z & [PRIPRAVIT PREF PREFARE RH RR DOCR P/W SW
g o 7 |pRwvezT CARRY NO USE IN TMMT
= ‘é B |wvkapim DISCARD ARD FLATE = ER TO El
~ i SEQUENTIAL SET OF TIRE TUBELESS ON CONVEYOR
NO USE IN THMT
DOEASNE ODLOZIT SET FR RH ABSOBER ON TABLE TEMPORARILY
DOEASNE UTAHNOUT TEMPORARILY TIGHTEN TIGHTEN ALTERNATOR ASSY LWR BOLT TEMFORARILY.
MUDA DOCASNE UMISTIT TEMPORARILY PLACE FLACE SUFFCRT ASSY. HOOD INTC E/G RCOM TEMPCRARILY.

MOVE WI/G DAISHA

POSUNOUT DOLLY VOZIK

SLIDE W/G DAISHA

PUSH DOLLY BACKWARD

PULL EMPTY RH GALSS DOLLY TO JUNDATE AREA




PRILOHA III: KOMBINACE PRACOVNI OPERACE

(Zdroj: Interni dokumenty firmy XY)

T
it | | Datwm 2015 ks [ p—
———- Dtomaticky
ces . . . . Oddlen v rs . AARNAA,  prachizeni
Proce 212 Kombinace pracovnich operaci leni NELD Doba takrs | 52 S€C.
= é Doba operace (jednotka: 1 segment 1 sec. )
2 Nazev operace s [ T
o man. |auto. | piech 5 Tw Tis Fag Tas Tap "as "m0 7 " a0 70 "75 "s0 "85 "=
1 |Usazeni piipravku na auto 25 W
2 |NataZeni se pro Srouby 05 k
3 [Uchopeni Eroubkd {volny vybér z kastiiku) Leva ruka + Uchopeni 1 B
utahovadky prave} ruka
4 |UtaZeni 2 3roubl spodni predni levy 25
5 [UtaZeni 2 Eroubd vrchni pfedni levy 25 15
6 |UtaZeni 2 Eroubd vrchni zadni levy 2
7 |Uta?eni 2 Eroubl spodni zadni levy 2
8 |Vraceni utahovacky smérem k mistu vraceni 15
9 |Usazeni utahovalky prava ruka 05
10 |MataZeni se pro fix 0,6 E
11 |Uchyceni fixu 04
12 |Ud&lani horni Gary cca 10 cm 05 E
13 |Udélani spodni &ary cca 10 cm 05
14 |Vracenificu 05 b
15 |Uvalnéni pfipravku prava ruka 05
16 |Odjidténi pfipravku - zataZeni za packu 02 H
17 |Uvolnéni piipravku leva ruka 05
18 |Odtahnuti pfipravku od auta do roviny 15
19 |OdtaZeni pfipravku od t8la smérem k zagatku pitche 1 2
20 [NataZeni se kzasobniku pantd 1
21 [Uchyceni 2 zadnich pantd z pfednich bedynek (jednorug - zména 1
zkrdceni na 2rué;
22 |Uchyceni druhou rukou 1
23 |Matazeni se zpét 05 1
24 |Usazeni levou rukou spodni levy pfedni 12 a
25 |Pfechyceni pantd z pravé ruky do levé o7 k
26 [Usazeni levou rukou horni levy pfedni 08
27 |Napfimeni se 02 HHEHHIBBBIHHHR B L R N
28 |Otoéeni se kzadni bedynce pro pfedni 2 panty 15
29 [Uchyceni 2 pfednich pantd ze zadni bedynky levou rukou 06
30 [Uchyceni 2 piednich pantd ze zadni bedynky pravou rukou 07 k
31 |Mavraceni se zpét do pozice: jdu 032 1.8 L
32 |Usazeni 2 pfednich pantd do pfipravku 3 25 ¢:m-
)
=)
&
celkem =4
o
318 288




r

SCHEMA STANDARDNI OPERACE

4

r

PRILOHA IV
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PRILOHA V: KAIZEN FORMULAR

(Zdroj: Interni dokumenty firmy XY)

Process: Concerns & Improvements List sheet__ of
N Raised Cumrent Possible | Resp ta | Time
NO. fategony Concern time Sketch Countermeasure aving | sole | to Fix | 10| Stetus
Saving:-
| Abnormality Time in 1/10thsec (model
o type ifreq ) Time o [etatus L
F: Fluctuation |n":|i5n:(: -om D
M: Motion Resp tosolve- |2 - CM planned
. STPS — cm
Other please write in Pricrity 4 - C/M confirmed
[When sht completed
mark items1 to 12
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