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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je racionalizace procesu baleni stirdtek ve spolecnosti TNS
SERVIS s. r. 0. V teoretické Casti je nejdiive predstaveno priimyslové inzenyrstvi, jeho
ptinosy a trendy. Dalsi ¢ast se vénuje problematice vyroby a stihlého podniku, podrobnéji
poté §tihlé vyrobé. Nasledujici kapitoly teoretické Casti jsou zaméfeny na analyzu a méteni
prace, produktivitu a normy. Uvedena témata byla vyuzita jako vychodiska pro praktickou
¢ast diplomové prace. Analytickd Cast prace je zaméfena na analyzu a zhodnoceni
soucasného stavu procesu baleni stiratek. Na analytickou ¢ast prace navazuje projektova ¢ast

obsahujici navrhy na zlepSeni procesu baleni stiratek ve spolecnosti TNS SERVIS s. 1. 0.

Kli¢ova slova: primyslové inzenyrstvi, normy, metoda 5S, vizualizace, organizace prace

ABSTRACT

The aim of this thesis is a rationalization of a packing process of wiper blades in the company
TNS SERVIS s. r. 0. The theoretical part deals with industrial engineering, its benefits and
trends. There are also chapters about production, lean enterprise and lean production. The
following chapters of theoretical part are focused on an analysis and measurement of
a working process, productivity and standards. These topics were used as the basis for
practical part of the thesis. The analytical part concerns an analysis and evaluation of the
current situation of packing process of wiper blades. The analytical part is followed by the
project part which includes suggestions for improvement that could be made in the packing
process of wiper blades in the company TNS SERVIS s. . 0.

Keywords: industrial engineering, standards, method of 5S, visualization, organization of

working process
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UvVOD

Uspéch podniku zavisi obecné na mnoha faktorech. Jednim z pojmu, ktery velmi tzce

souvisi s uspéchem v podnikani, je konkurenceschopnost.

TNS SERVIS s. 1. 0. je spole¢nost s pomérné dlouhou tradici na trhu. Za tuto dobu si byla
schopna ziskat stabilni zakazniky a vytvofit pevné zazemi i pro své zaméstnance. To vsak

neznamena, Ze by se i nadale nezabyvala svou konkurenceschopnosti na trhu.

Ve své ¢innosti se spole¢nost zaméfuje mimo jiné na automobilovy pramysl. Automobilovy
pramysl ma v Ceské republice vyznamnou roli. Podniky, jejichZ ¢innost souvisi s timto
odvétvim, zaméstnavaji velké mnozstvi lidi a generuji vyznamné trzby. Celit konkurenci
pozadavkim ze strany zdkaznik, Vv jednotlivych procesech se zaméfit predevsim na kvalitu,
zvySeni produktivity a podnik musi byt také schopen pruzné a rychle reagovat na zmény
a vyzvy. Pro podniky obsluhujici automobilovy prumysl, mize byt primyslové inzenyrstvi
jakozto obor snazici se 0 racionalizaci a optimalizaci procest, velmi ptinosny pfi plnéni vyse

uvedenych pozadavki. Tato diplomova prace by méla toto tvrzeni podpofit.

Tématem diplomové prace je racionalizace procesu baleni stiratek ve spolecnosti TNS
SERVISs. r. 0. V prvni ¢asti teoretické prace je primyslové inZzenyrstvi struéné piedstaveno.
Popséna je také problematika §tihlého podniku, podrobnéji pfedev§im problematika Stihlé
vyroby. Dal§imi tématy souvisejicimi s primyslovym inZenyrstvim jsou analyza a méteni
prace, produktivita ¢i normy. Znalost téchto témat je diilezitd pro zpracovani praktické ¢asti
diplomové prace. Zde je v prvni ¢asti spole¢nost piedstavena, dale je analyzovan soucasny
stav procesu, jeho nedostatky, respektive prostor pro zlepSeni. V projektové ¢asti jsou poté
uvedeny navrhy na zlepSeni vychazejici z analyzy soucasného stavu. Tyto navrhy jsou
vycisleny z hlediska nakladd, uvedeny jsou i jejich ptinosy. Obecné by navrhy na zlepSeni
meély vést k racionalizaci procesu. Kazdy proces v rdmci podniku je dulezZity a zlepSeni
jednotlivych procest, at’ uz se jedna 0 realizaci mensich ¢i vétsich zmén ptispiva v kone¢ném

disledku ke zvyseni konkurenceschopnosti podniku na trhu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je racionalizace procesu baleni stiratek ve spole¢nosti TNS
SERVIS s. 1. 0. Racionalizaci by mélo dojit ke zvySeni produktivity operatorti ptisobicich na

pracovisti baleni alespoii 0 5% U vybranych typt stiratek.

Dohoda o budouci spolupraci se spole¢nosti vznikla v ¢ervnu 2015, v lednu 2016 poté doslo

k zahajeni spoluprace v ramci diplomové prace.

Pro popis a analyzu souc¢asného stavu procesu baleni stiratek ve spole¢nosti TNS SERVIS,
s. 1. 0. budou vyuzity poznatky z teoretické Casti diplomové prace a analyza bude provedena

s vyuzitim nasledujicich metod a zdroj:

e Snimkovani pracovniho dne
e Videozaznamy, fotografie

e Naméry jednotlivych operaci
e Miniaudit 5S

¢ Interni materidly spolecnosti

Snimek pracovniho dne poskytne piehled 0 tom, jak jednotlivi operatofi plisobici na
pracovisti, kde dochazi k procesu baleni, vyuZivaji disponibilni ¢as smény. Pozorovani
VvV ramci vyhotoveni snimku pracovniho dne bude pfinosné i z hlediska poznani a pochopeni

procesu, vcetné jeho nedostatkd apod.

Videozaznamy budou pofizeny piedevsim pro Ucely stanoveni spotieby ¢asu U jednotlivych
operaci v ramci procesu. Fotografie poslouzi jako dikazni prostfedek soucasného stavu

potadku a Cistoty na pracovisti, jehoz vyhodnoceni poskytne miniaudit 5S.
V projektové c¢asti diplomové prace budou navrZzena opatieni vychéazejici z analyzy
soucasného stavu. Tyto navrhy budou analyzovany z hlediska nékladd, ale budou popsany

také jejich pfinosy.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

., Prumyslové inzenyrstvi je pomérné mlady multidisciplinarni obor, ktery resi aktualni
potieby organizaci V oblasti moderniho managementu. DuleZitym faktorem je, Ze kombinuje
technické znalosti inZenyrskych obori s poznatky z podnikového Fizeni a prave s jejich
pomoci racionalizuje, optimalizuje a zefektiviuje procesy v organizaci. Systematicky se
zaobira metodologii smerovanou na projektovani, planovani, zavadeni a zlepsovani procesii
a implementacni schopnost vV 0blasti inovaci s cilem zabezpecit jejich vysokou efektivitu

a konkurenceschopnost. “ (Debnar, 2011, s. 6)

O primyslovém inzenyrstvi 1ze mluvit jako 0 oboru, ktery se v rdmci hledani toho, jak
vykonavat praci dimyslnéji zabyva odstranovanim plytvani, nepravidelnosti, iracionality

a pretézovani z pracovist’. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)

1.1 Primyslovy inZenyr

Masin (2005, s. 65) uvadi, ze ,,primyslovy inzenyr je pracovnik, ktery ma teoretické znalosti,
praktické zkuSenosti a osobni viastnosti pro vykondvani cinnosti z oblasti primyslového
inZenyrstvi.

Primyslovy inZenyr 21. stoleti povazuje za své cile vysoky zisk, vysokou produktivitu
I jakost a orientuje se na neustalé zlepSovani procesi ¢i odstranovani plytvani spojené
s vyrobky nebo sluZzbami po celou dobu jejich Zivotniho cyklu. Pfi vykonu své profese

vyuziva vedle znalosti z oboru i humanitni a socialni védy, vypocetni techniku, zakladni

inzenyrské a technické védy i teoretické poznatky z managementu. (Masin, 2005, s. 65)
Priimyslovy inZenyr v rdmci své profese vystupuje hned v nékolika rolich:

e Prostifednik — upozoriiuje ostatni inzenyrské profese, ze existuje néco jako obchodni
realita. Pomahé pfekonavat mezeru mezi manazery a liniovymi pracovniky.

e Tlumo¢nik — zajiStuje predavani informaci mezi vedenim a pracovniky vyroby, je
schopen tlumocit informace ,,shora-doli*.

e Projektant — tato role se muze projevit napiiklad pfi budovani novych provoza.
Primyslovy inZenyr by mél v takovém piipadé koordinovat plany s cilem vybudovat
fungujici provoz, jehoZ vlastnosti zajisti dosahovani vysoké produktivity.

e Hiledac lepSich cest — tato role spoc¢iva v neustdlém hledani nejlep§iho mozného
zpusobu a zaroven Ve snaze dosdhnout vhodné kombinace navrhi specialistil a ziskat

tedy vykonnéjsi celek.
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Prumyslovy moderator — role, diky které primyslovy inzenyr podporuje zrod
I realizaci mySlenek svych spolupracovniki, at’ uz se jedna o délnické, technické ¢i

hospodartské profese. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 84-85)

1.2 Trendy priamyslového inZenyrstvi

Nové trendy v oblasti priimyslového inzenyrstvi 1ze rozdélit do ¢ty zakladnich oblasti:

Predvyrobni etapy a vyvoj - firmy se stile vice snazi zapojovat pramyslové
inZzenyry do piedvyrobnich a vyvojovych etap. Tato skuteCnost vyplyva z toho, ze
primyslovi inzenyfi maji cenné znalosti z pohledu projektovani produkénich
systémd. Jejich pomoc a ptitomnost jesté pred vznikem nového produktu mize byt
tedy velmi ptinosna. (Debnar, 2011, s. 6)

Administrativa, sluzby a servis — primyslové inzenyrstvi se v sou¢asnosti nepoji
pouze s vyrobnimi podniky, ale své uplatnéni mize nalézt v oborech jako je napf.
bankovnictvi ¢i zdravotnictvi. (Debnar, 2011, s. 6)

Tvorba pracovisté a nové pozadavky na néj — navrh pracovniho prostiedi a nové
pozadavky na pracovisté jsou dany vyss$i vékovou hranici odchodii do diichodu.
Pracovisté¢ by mélo byt ptizpisobeno star§im lidem, at’ uz z hlediska pracovniho
tempa, standardizace pracovisté apod. (Debnar, 2011, S. 7)

Zmensujici se produké¢ni systém a vétsi specializace praumyslovych inZenyria —
pohled na produkéni systém 90. let a produkéni systém soucasnosti se pomérné 1isi.
Zatizeni jsou v soucasnosti vice multifunkéni a pochopeni a sledovani procesu se

wevr

inZenyry vice se specializovat.
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2 VYROBA

Vyroba za¢ind vstupem materidlu do procesu zpracovani a konc¢i vytvorenim konecného
produktu. Jednotlivé ¢innosti, vedouci k urcitému vyrobku lze nazvat vyrobnim procesem.
Vyrobni proces lze tedy definovat jako postupnou nebo jednorazovou transformaci

vychoziho materialu nebo polotovaru na kone¢ny vyrobek. (Hetman, 2001, s. 10)

2.1 Podstata vyrobniho procesu
Na obecnou podstatu vyrobniho procesu Ize nahlizet z hlediska:

e technického,
e ckonomického,

e transformacniho. (Tucek a Bobak, 2006, s. 24)

Z technického hlediska podstata vyrobniho procesu tkvi ve zméné vlastnosti vyrobku, at’ uz
se jedna 0 zménu tvaru, slozeni apod. Pfeména vstupniho materialu v kone¢ny vyrobek je

dana plisobenim vyrobnich zatizeni a lidské prace. (Hetman, 2001, s. 10)

Z ekonomického hlediska je vyroba cinnost, jejimz cilem je prostfednictvim nabidky
uspokojovat poptavku na trhu. Vyrobni proces dosahuje podoby procesu pracovniho,
zhodnocovaciho a inovacniho. Vysledkem pracovniho procesu je vyrobek ¢i sluzba,
vysledkem zhodnocovaciho procesu jsou trzby a u inovacniho procesu je za vysledek
povazovana nova kvalita vystupt i vyrobnich podminek, kterd ma za nasledek zvyseni zisku.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 26)

Z pohledu transformacniho hlediska je moZné vyrobni procesy rozdelit bud do
transformacnich skupin, nebo na zakladé klasifikace ekonomickych cinnosti. (Tucek

a Bobak, 2006, s. 27)

2.2 Formy organizace vyrobniho procesu

Dle plynulosti, nepfetrzitosti a rytmi¢nosti vyrobniho procesu rozliSujeme tfi zakladni formy

jeho organizace — proudovou, skupinovou a fazovou. (Tucek a Bobak, 2006, s. 41)
Proudova vyroba

Pracovisté v ramci proudové vyroby jsou uspoiadana dle technologického postupu,
rytmi¢nosti & synchronizace operaci. Vyrobni proces probihd pravidelné ve stejnych

intervalech. Tato forma se miiZe oznaCovat jako péasova, plynula nebo kruhova. Znakem
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takové organizace jsou proudové linky. Piikladem muze byt montdz automobilll a vyroba

potravin. (Tucek a Bobak, 20006, s. 41-42)
Skupinova vyroba

Skupinova vyroba je forma organizace vyroby, ke které se pristupuje v ptipadé, ze je vyrobni
program slozen z pomérné velkého mnozstvi rznych produktl, z nichz Zadny netvofi
rozhodujici podil v produkci. Jedna se 0 pfedmétné uspotrddanou vyrobu. Vyrobni zafizeni
stejného typu jsou seskupena v ramci specializovanych dilen. Pro tento typ organizace je
pomérné snadné piizplsobit se zménam v rdmci vyrobniho programu. (Tucek a Bobdk,

2006, s. 44)
Fazova vyroba

Fazovd vyroba se uplatiiuje v ptipadech, kdy dochazi k jednorazové vyrobé c¢i
K nepravidelnému odvadéni vyrobkl za delsi obdobi. Vyrobni program je stanoven na
zakladé pozadavkl zdkaznika. K vyrobé se v ramci této formy vyuzivaji viceucelova
univerzalni zafizeni, pracovisté¢ jsou usporadany technologicky. (Tucek a Bobak, 2006,
s. 45)

2.3 Clenéni vyrobniho procesu

Vyrobni proces 1ze rozdélit na zéklad€ riznych hledisek.

2.3.1 Dle opakovatelnosti vyroby

Kritériem pro toto rozdéleni je mnozstvi a pocet druhti vyrobenych produktii béhem urcitého

obdobi. Rozlisujeme kusovou, sériovou a hromadnou vyrobu. (Hetfman, 2001, s. 18)
Kusova vyroba

Kusovéa vyroba je charakterizovana vyrobou velkého poc¢tu riznych druhti vyrobki v malych
mnozstvich. Jedna se 0 typ vyroby, jejiz pribéh se opakuje nepravidelné nebo k opakovani
ani nedochazi. (Hefman, 2001, s. 18)

Sériova vyroba

Vyroba tohoto typu se vyznacuje stejnym druhem vyrobki, jejichZ vyroba se opakuje v tzv.

sériich. Typickym piikladem je produkce automobilii. (Hefman, 2001, s. 18)
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Hromadna vyroba

V hromadné vyrobé se produkuje velké mnozstvi jednoho nebo malého poctu druhii
vyrobkli. Hromadna vyroba se vyznacuje vysokou mirou opakovatelnosti a pomérné
dlouhou stalosti vyrobniho programu. Piikladem miize byt vyroba Sroubt. (Hefman, 2001,

s. 18)

2.3.2 Dle charakteru pievazujici technologie

Mechanicko — fyzikalni procesy — v téchto procesech se neméni vlastnosti latkové podstaty
zpracovavanych materiali a polotovarii. Piikladem muize byt dievozpracujici ¢i textilni

vyroba. (Tucek a Bobak, 2006, s. 46)

Chemické procesy — dochazi ke zméné vlastnosti latkové podstaty surovin a materiald.
Ptikladem muize byt vyroba organickych a anorganickych latek. (Tucek a Bobak, 2006,
S. 46)

Biologické a biochemické procesy — prostiednictvim zivych organismii a biologickych
procest dochazi ke zméné¢ latkové podstaty. Tyto procesy jsou typické napt. pro zemédé€lstvi

¢i farmaceuticky pramysl. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 46)

Piirodni procesy — zde je podstatou ptisobeni ptirodnich sil, napt. koroze, pfirozené starnuti

apod. (Tucek a Bobak, 2006, s. 46)

2.3.3 Dle plynulosti vyrobniho procesu
Plynula vyroba

V ramci plynulé vyroby probihd technologicky proces nepfetrzit€é bez prerusovani.
Nepftetrzity provoz je zaveden v podnicich, kde pozastaveni a rozb&éh vyroby vyvolava
vysoké nédklady. Vyrobky se vétSinou vyrabi hromadné, typickd je automatizace. Pfikladem

plynulé vyroby je energetickd vyroba, hutni vyroba atd. (Hefman, 2001, s. 17)
PrerusSovana vyroba

V pierusované vyrobé je technologicky proces pierusovan v souvislosti s nutnosti uskutecénit
netechnologické procesy zajiStujici chod vyroby. MizZe se jednat 0 dopravu materialu,
vyménu nastroje apod. Z hlediska organizace a fizeni je pferusovana vyroba slozitéjsi nez
vyroba plynula. Tato skutecnost je ddna riiznorodosti operaci a velkym poctem soucasné

vvvvv

plynulé vyroby. (Hefman, 2001, s. 17)
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2.3.4 Dle fazi vyrobniho procesu

Vyrobni proces se vétSinou uskuteciiuje v nékolika fazich:

Predzhotovujici faze — zahrnuje pfipravu surovin pro vlastni vyrobni proces,

Zhotovujici faze - vytvari podstatu vyrobniho procesu, v této fazi vyrobky dostavaji
kone¢nou podobu,

Dohotovujici faze — v ramci této faze dochazi ke konecné (vzhledové, ochranné) tprave

vyrobku, kompletaci a baleni.

Féze vyrobniho procesu neznamenaji totéz jako etapy vyroby. Ty jsou celkem tfi. Jedna se

0 predvyrobni, vyrobni a povyrobni etapu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 48)
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3 STIHLY PODNIK

Stihlost podniku spo¢ivé v tom, Ze v podniku probihaji pouze potiebné ¢innosti, realizuji se
spravn¢é hned napoprvé, v porovnani s konkurenci se uskutecnuji rychleji a levnéji. Avsak
Stihlost neni synonymum ke slovu $etfit. Stihlost je zaloZena na zvySovani vykonnosti
podniku a to v tom slova smyslu, Ze podnik je schopen s danymi prostory vyprodukovat vice
nez konkurence. Zaroven s tim, vytvari prostiednictvim svych zaméstnanct a zafizeni vyssi
pridanou hodnotu, vytidi vice objednéavek a spotiebuje na jednotlivé procesy a ¢innosti méné

¢asu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

., Stihlost podniku je v tom, Ze délame presné to, co chce nds zakaznik, a t0 s minimdlnim
poctem cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. “ (Kosturiak a Frolik, 2006,
s. 17)

Stihlé vyroba Stihla logistika

Management
znalostia
rozvoj
podnikové
kultury

Stihla
administrativa

Obrazek 1 — Struktura stihlého podniku (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 20)

Obrazek 1 naznacuje strukturu Stihlého podniku. Dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 20) je
hlavni silou zajistujici konkurenceschopnost dobfe propracovany management znalosti.
Pojem znalost by se vSak nem¢l zaménovat s pojmem informace. Management informaci
netvoii pocitacové systémy poskytujici informace. Management informaci je organizovany
a fizeny systém ziskavani znalosti, jejich rozSifovani nejen z Clovéka na Cloveéka, ale
i napiiklad z odd¢€leni na oddéleni a jejich neustalé zdokonalovani.

Podnikova kultura, ktera je v ramci $tihlého podniku neméné dulezita, je tvoiena souborem

norem, hodnot a zpGsobem mysleni, ktery vsichni pracovnici povazuji za pfirozeny

a respektuji ho. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 20-21)
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Desatero lean specialisty

1.

10.

 Méj slovo ,,proc? v kazdé své molekule. *

Lean specialista by mél délat to, co ma smysl pro zédkaznika, zavadét zmeény, které
nékomu/nécemu opravdu pomohou. Nem¢l by trvat pouze na feSenich, které zna
z minulosti.

., Vytvor znacku.

Lean specialista by m¢l byt pro manazery a zaméstnance osobou, za kterou je milé
a piinosné zajit si pro radu ¢i pomoc. Kazdy den by mél prokazovat své silné stranky.
,, Bud' flexibilni v komunikaci a nekompromisni v hodnotach. **

Zvladnout uméni formulovat myslenku tak, aby byla vzdy pro rizné cilové skupiny
srozumitelna, je diilleZitou vyzvou pro dobrého lean specialistu. Zaroveil nesmi nikdy
zavirat o¢i pii neetickém chovani.

., Nauc se byt kreativni v Feseni probléemii a precizni v dodrzovani standardii. *
Uspésny lean specialista musi neustadle hledat nové uhly pohledti a bojovat
s predsudky a myty. Musi mit na pam¢éti, Ze jakykoli standard plati do doby, nez je
vylepSen.

,, Predadvej ostatnim dovednosti | energii a necekej na cerveny koberec. *

Lean specialista by mé¢l mit zdravé sebevédomi, byt zapaleny do toho, co dé€lé a své
nadSeni i znalosti pfedavat dale. Zaroven by mél byt schopen ponechat uznani t€m,
jenz si ho zaslouZi.

., Bud’ spolehlivym parem rukou.

Lean specialista by mél vzdy vykonat to, co slibi.

,,Jdi sam, pokud chces jit rychle...jdi ve skupiné, pokud chces dojit daleko. “

Lean specialista by mél upfednostiiovat cile spole¢nosti a tymu pred svymi zajmy.
., Ukazuj nové moznosti.

Neustalé vzdélavani by pro tGspéSného lean specialistu mélo byt samoziejmosti.
Knihy, €asopisy, konference — to v§e poméha pii nabizeni novych mozZnosti.

., Vnimej spolecnost 7 ptaci perspektivy.

Spolecnost je celek a aktivity jsou soucast firemni strategie.

., Stdle se ptej. “

Lean specialista by se nem¢l bat neustéle se ptat. Otazky navic jsou lepsi variantou

nez chyby. (Maly, 2015, s. 11-12)
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3.1 STIiHLA VYROBA

Filozofie §tihlé vyroby spoc¢iva v myslence zkraceni ¢asu mezi zakaznikem a dodavatelem
a je zametena také na snizeni plytvani v fetézci mezi nimi. Myslenka stihl€ vyroby se zaklada
pfedev$im na zvySovani hodnoty, kterd plyne z pozadavkil zékaznika. (Stihla vyroba,

©2012)

Stihla vyroba se da popsat pomoci jednotlivych prvki, ze kterych se sklada. Tyto prvky

zobrazuje obrazek 2.

Kanban
Full
Synchronizace
VyvaZeny tok

Procesy kvality
standardzovans
prace

Tymova
prace

TEM
Rychlézmény
Redukcs davek

Stihlg
pracovisté
Vizualizace

éﬁhrgr layout
Wyrobni
buriky

Management
toku
hodnot

Obrdzek 2 — Prvky stihlé vyroby (Stihla vyroba, ©2012)

Jednim z ptinost, které pfinasi prvky stihlé vyroby je eliminace plytvani, které se v urcité

mife vyskytuje v kazdém vyrobnim systému. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24)

3.1.1 Stihlé pracovi§té

Budovani $tihlého pracovisté v souvislosti se Stihlou vyrobou souvisi se snahou zvySovat

produktivitu.

Pti pfestavbé pracovisté na Stihlé pracovisté je prvnim krokem vyuziti metody 5S a nasledna
vizualizace pracovisté. V dalsi fazi je nutné identifikovat ¢innosti, které hodnotu neptidavaji
a nasledné tyto Cinnosti eliminovat. S touto fazi je také spojend analyza z hlediska
ergonomie. Pti budovani Stihlého pracovisté, je vhodné zabyvat se také kvalitou vyroby. Za
kvalitu v kazdém procesu by méla byt vzdy uréena zodpovédna osoba. (Stihlé pracovists,

©2012)


http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/stihla-vyroba-lean
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Hlavni cile $tihlého pracovisté jsou:

e zvySeni vykonnosti,
e SniZeni Urazovosti,
e zvySeni autonomnosti @ moznosti viceobsluhy,

e Zlepseni kvality a stability procesu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 65)

METODA 5S
Jak je jiz vySe uvedeno, se Stihlym pracovistém tzce souvisi metoda 5S.
SEIRI (separovat)

Prvni krok metody 5S mize byt zahajen tzv. kampani Cervenych $titki. V ramci této
kampané tym 5S navstivi pracovi$té a oznaci vSechny polozky, které povazuje za zbytecné.
Pfi tomto postupu mohou byt oznaceny i predméty u kterych neni zcela jisté, zda jsou pro
dané pracovisté potiebné. Z tohoto divodu je pii zavadéni 5S nutna spoluprace se
zaméstnanci, ktefi na daném pracovisti piisobi a pfitomnost jednotlivych pfedmétt ptipadné
obhdji. V okamziku, kdy jsou pfebyte¢né predméty oznaceny, nésleduje jejich odstranéni.
Déle je tteba zbyvajici polozky rozdélit na ty, které se vyuzivaji obcas a ty, které museji byt
na pracovisti vzhledem k tomu, Ze jsou vyuzivany pravidelné. V zavéru prvniho kroku 5S

by na pracovisti mé¢ly zUstat opravdu jen potfebné a vyuZivané véci. (Imai, 2005, s. 71)
SEITON (systematizovat)

V druhém kroku metody 5S dochazi ke klasifikaci polozek podle frekvence jejich pouziti
a naslednému umisténi téchto polozek tak, aby jejich nalezeni v ptipad€ pouziti vyzadovalo
minimum c¢asu a Usili. Pfi ur€ovani mista pro ulozeni jednotlivych polozek, je nutné vzit
v tvahu i ekonomii pohybu. Jednotlivé polozky by mély byt pojmenovany, mél by byt
stanoven jejich objem ¢i pocet. Pro rychlou orientaci a informovani pracovniki, zda je dana
polozka k dispozici, 1ze vyuzit nakres siluet nastroji na povrch mista, kam patii. Uzite¢né je
také oznaceni chodeb a pruchodt, které slouzi k pohybu a proto by mély byt uplné prazdné.
(Imai, 2005, s. 73)
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SEISO (vy¢istit)

Dalsi krok je zaméfen na uklid a Cisténi pracovisté. Je tedy zapotiebi definovat, co se bude
Cistit, jak Casto, kdo bude zodpovédny za Cisténi a jaké pomucky jsou potiebné k Cisténi.

(5S, ©2012)

Predmétem cisténi mohou byt stroje a nastroje, ale také podlahy, stény apod. Cilem tohoto
kroku je odstranéni nepotfddku z pracovisté a nasledné udrzovéni Cistého a uklizeného

pracovisté. (Imai, 2005, s. 74)
SEIKETSU (standardizovat)

Ctvrty krok spo¢iva v uréeni pravidel a vytvoreni standardd. Standardizace navazuje na
ptedchozi tii kroky 5S, avsak nejvice souvisi s krokem tfetim — udrzovanim potadku. (5S

pro operatory, 2009, s. 15)

Standardy by mély pomahat udrzovat stav dosaZzeny po zavedeni prvnich tfech kroki.
Vytvéreji se standardy pro vzhled pracovisté, tzn. umisténi pomiicek a materialu.
Vizualizace standardu napomaha k rychlé a snadné kontrole stavu pracovisté. Pro zachovani
poiadku na pracovisti je vhodné standardizovat i zpisob ¢isténi Casti stroji a okoli.
Vytvéteni standardi by mélo prob&hnout ve spolupraci s pracovniky daného pracovisté.

(Bauer, 2012, s. 36-37)
SHITSUKE (sebedisciplinovanost)

Posledni krok 5S souvisi s vybudovanim kultury 5S. Je zaloZen na sebediscipliné a kontrole
dodrzovani 58S, je tedy jakousi vyzvou pro vSechny zaméstnance. V ramci kontroly
dodrzovani zavedenych pravidel, by mély byt pravidelné uskute¢iiovany audity, které
mohou pro pracovniky byt jednim z divoda, pro¢ nastaveny systém dodrzovat. (Bauer,

2012, s. 38)
PRINOSY ZAVEDENI 58

Zavedeni a dodrzovani metody 5S maé vliv na tsporu Casu, pokud se jedna 0 hledani
pracovnich pomticek apod. Piinosy dale mohou byt v podobé¢ sniZzeni zasob na pracovisti,
zvyseni kvality, zlepSeni podnikové kultury atd. Neméné dulezitou roli hraje 5S v oblasti

bezpecnosti prace. (5S, ©2012; Bauer, 2012, s. 39)
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NASTROJE A TECHNIKY PRO ZACHOVANI 58

Slogany 5S- slogany vymyslené ptimo pracovniky spolecnosti jsou nejefektivnéjsi. Mohou

byt umistény na odznacich, nalepkach, vlajeckach nebo plakatech.

Plakaty 5S — po celém pracovisti mohou byt rozmistény plakaty znazoriiujici nejen slogany,

ale i vysledky 5S.
Fotografie a pfiklady 5S — mohou pomoci pii zavadéni a lep§imu pochopeni 5S.

Mapy 5S — urcéené pro piipadné navrhy na zlepSeni ze strany pracovnikli, Vv ramci

problematiky 5S.

Piiru¢ky 5S — v malém provedeni obsahujici zakladni odkazy na 5S, které by mohly mit

Vv piipad¢ potfeby zaméstnanci U sebe.

Prohlidka oddéleni 5S — pokud existuje ve spolecnosti pracoviste, kde jiz bylo 5S uspesné
zavedené, muze se po navsteveé ostatnich oddéleni stat jakymsi vzorem a zarovei

motiva¢nim prvkem pro zavedeni 5S.

Mésice 5S — spolecnost se miize rozhodnout par mésicti v roce oznacit jako ,,mésice 5S
a béhem téchto mésici poradat semindie 5S, exkurze ¢i soutéze na podporu zavadeni 5S.

(5S pro operatory, 2009, s. 96)

3.1.2 Stihly layout

Rozhodnuti 0 sprdvném prostorovém uspoiadani neboli layoutu, je nutné uskuteciiovat
s ohledem na efektivnost chodu vyrobniho systému. At uZ se jedn4 0 optimalni rozmisténi
vyrobnich oddé&leni, pracovnich stfedisek ¢i vyrobnich zatizeni, za kritérium optimality, lze

povazovat produktivitu. (Kavan, 2002, s. 186)

Se Stihlym pracovistém souvisi pojem S§tihly layout, ktery se vyznacuje nasledujicimi

parametry:

e piimy materialovy tok smérem k montazni lince a expedici,
e minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi operacemi,

e minimalni plochy na zasobniky a mezisklady,

e dodavatelé co nejblize k zakaznikim,

e piimocaré a kratké trasy,

e Mminimalni pribézné Casy,
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e sklady v mist¢ spotieby, vizualni kontrola po¢tu dilt v pifepravce nebo na skladovaci
plose,

e odstranéni dvojnasobné manipulace,

e FIFO atahovy systém, kanban, DBR,

e Uuspotadani v bunikach, segmentace a spine layout,

e flexibilita s ohledem na variabilitu produktd, vyrobni mnozstvi a zmény vyrobniho
layoutu (mobilni zatizeni — kolecka),

e nizké naklady na instalaci.  (Kosturiak a Florik, 2006, s. 135)

3.1.3 Standardizace

wewvr

soucasnou praci. Dennis (2007, s. 49) uvadi, ze nanestésti se standardizace stava v mnoha

organizacich spiSe dal§im nastrojem piikazovani a kontroly.

Pii zavadéni standardizace je nutné brat v potaz fakt, Ze na jedné stran¢ dochazi k vytvoreni
novych postupl pro zaméstnance, na strané druhé by méli zaméstnanci mit stale prostor
a moznost inovovat pfi plnéni naro¢nych cili v oblasti nakladd, jakosti atd. Kli¢ k dosazeni
rovnovahy mezi standardy a volnosti zaméstnanct spociva v tom, jak jsou standardy

definovany a kdo Kk nim pfispiva. (Liker, 2004, s. 191)

Co se tyc¢e vlastnosti standardu, standardy by mély byt dostate¢né konkrétni. Dilezité je, aby
se sami zaméstnanci méli moznost podilet na vytvareni standardi. Je pfirozené, ze lidé
mohou vnimat pomérné¢ negativné, pokud jim nékdo stanovuje pravidla a postupy.
V ptipad¢, Ze maji moZnost stanovend pravidla doplnit vlastnimi ndpady, mohou rady

praktickych postupil pfijimat snadnégji. (Liker, 2004, s. 191)
Standardizovana prace je nositelem nasledujicich piinosu:

e stabilita procesti — dana kvalitou, produktivitou, bezpecnosti procesu atd.,

e jasny konec a zacatek kazdého procesu — pocatek a konec procesu spolecné s taktem
poskytuje ptehled 0 soucasném stavu produkce,

e Uceni se — standardizovana prace poskytuje know-how,

e audit a feseni problému — standardizace umoznuje odhalovat problémy,

e Zzapojeni zaméstnanci a poka yoke — v ramci §tihlych systémii dochazi k rozvijeni

standardizované prace samotnymi zaméstnanci s podporou vedeni. Navic
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zaméstnanci identifikuji pfilezitosti pro jednoduché, finanéné nendro¢né poka-yoke
zafizenti,

e kaizen — v okamziku dosahnuti stability procesu je moznost zahajit zlepSovani.
Standardizovana prace poskytuje zaklad k méfeni zlepSeného stavu;

e Skoleni zaméstnanct — standardizovana prace je zdkladem pro Skoleni zaméstnanci.
Jakmile je zaméstnanec ztotoznén s formatem standardu, je pro néj piirozené fidit se

dle néj pti praci. (Dennis, 2007, s. 51-52)
Druhy standardii:

e standard Cistého pracoviste,

e standard usporadani pracoviste,

e pracovni postupy,

e kontrolni karty zafizeni,

e Kontrolni karty vyrobkd,

e standard pfetypovani,

e popis kontroly — vstupni, vystupni,

apod. (Vizualni management — §tihlé pracovisté, ©2012)
Jednobodova lekce

Jednobodova lekce, jakozto standard, je velmi jednoduchy zplsob pro predavani informaci
pracovnikiim. Je zamétena vZdy na urcitou ¢ast procesu. Tyto lekce poméhaji zaméstnanciim
plnit jejich pracovni ukoly efektivné a spravn€. Pomdhaji také pii Skoleni novych
pracovniki. Pfi tvorbé je vhodné vyuzivat pravidlo 80:20. Vizualizovano by mélo byt 80%
informaci, zbylych 20% by mélo mit psanou podobu. Jednobodova lekce by méla byt
stru¢nd, uvadi se, ze maximalné¢ dvé strany formatu A4. Pracovnik by mél byt schopen

seznamit se s jednobodovou lekci do 10 minut. (Jednobodové lekce, ©2015)

3.1.4 Vizualni management

Clovék vnima az 80% informaci vizualng€. To je hlavni divod, pro¢ miize byt vizualizace
velmi pfinosnd. Za prvek vizudlni kontroly 1ze povaZovat jakékoli komunikacni zafizeni
vcasné poskytovani informaci pro zajisténi rychlého a spravného vykonu Cinnosti a procest.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 286; Liker, 2004, s. 195)
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,, Cilem vizualniho managementu je podporit:

e predani a sdileni informaci 0 stavu procesu bez zbytecnych zpozdeni,

e Nasmerovani informaci 0 aktudlnich problémech na kazdého pracovnika,

e \yuziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepseni soucasného stavu,

o tymovou praci a jeji vysledky,

e Stav FeSenych projekti,

e rozvoj pocitu hrdosti a uspéechu v lidech,

e predavani informaci 0 dosazeném zlepseni. “ (Tucek a Bobak, 2006, s. 286)

Oznaceni tymu Standardnl pracovni

Pouzivané _

metody

Standard Andonova
gisténfl a tabule

mazani

Standard
bezpe&nosti

Tabule pro
zachyceni stavu

V\ procesu

Zéna pro Tabul
Tabule pro abule
prezentgci pHipravu pofadi
zlep3ovani néstrojli kanban(

Obrazek 3 — Vizualni management (Tucek a Bobak, 2006, s. 286)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 77) uvadéji tyto hlavni prvky vizualizace na pracovisti:

e tabule vyrobniho tymu,

e kanban karty a signaly,

e Cary limitd,

e oznaceni ploch na podlaze,
e Vizualni postup prace,

e o0znaceni neshodnych vyrobki,
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e tabule chyb, planovaci a taktovaci tabule,
e andon svétla,

e checklisty,

o fotografie,

e mapy procesu atd.

3.1.5 Plytvani

Za plytvani v podniku lze povazovat vSe, co nepiidava vyrobku nebo sluzbé hodnotu, za
kterou je zakaznik ochoten zaplatit. Jednotlivé formy plytvani jsou trvalym zdrojem ztrat,
které stoji za neefektivitou a snizovanim zisku podniku. Odstranéni plytvani neznamena
pouze odstranéni finan¢nich ztrét, ale pfinasi také zlepSeni pracovniho prostiedi, zvyseni

bezpecnosti prace atd. (Plytvani, ©2012)
Mezi 8 zdkladnich forem plytvani patfi:

e nadvyroba,

¢ nadbytecna prace,
e Zbyte¢ny pohyb,
e Z4soby,

e Cekani,

e Opravovani,

e doprava,

e nevyuzité schopnosti pracovnikt. (Kosturiak a Florik, 2006, s. 24)

Nadprodukce jakoZto prvni uvedena forma plytvani je vyrobnim systémem Toyota
povazovana za jeden z nejhorSich druhi plytvani. Diivodem je, Ze ptinasi dodatecné naklady,
misto pro skladovani a nékdy i dodate¢nou praci na znehodnocenych vyrobcich, které nebyly
prodany. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 46)

Nadbytecna prace zahrnuje veskeré ¢innosti nad ramec definované specifikace. Pfikladem
muze byt vytvafeni zbytecné dokumentace, zprav ¢i zdznami, které nikdo necte. Také Spatny
pracovni postup muze byt zdrojem nadbytecné prace. (Masin a Vytlaéil, 2000, s. 46-47)

Za zbyte¢ny pohyb lze jednoduse povazovat kazdy pohyb neptiddvajici hodnotu. (KoSturiak
a Frolik, 2006, s. 24)
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Zasoby jako dal§i z forem plytvani pfinasi nejen dodatecné naklady spojené s jejich
skladovanim, ale Casto zakryvaji velké mnozstvi problémi, které se nefesi, ackoli by mély
byt odstranény. Muze se jednat naptiklad 0 chybné planovani, vadné vyrobky apod. (Masin
a Vytlacil, 2000, s. 47)

Prikladem dalsi z forem plytvani mize byt cekani operatori na materidl, informace ¢i
rozhodnuti. Operatofi ve vyrobé mohou ztracet ¢as napiiklad necinnosti, zatimco jejich stroj

automaticky pracuje. (Morgan a Liker, 2006, s. 72-73)
Chyby pracovnikii vyvolavaji dodate¢né naklady souvisejici s opravami, opakovanim
operace, vicenasobnou kontrolou, manipulaci ¢i transportem. Zmetkovitost také vytvari

pozadavek na prostor pro ulozeni vadnych kust. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47)
Plytvani v podob¢ nadbyte¢né dopravy zahrnuje veskeré zbytecné piesuny a manipulaci se
soucastkami, materidlem apod. (Kosturiak a Florik, 2006, s. 24)

Nevyuzivani schopnosti, potencialu ¢i znalosti pracovnikt je posledni formou plytvani, ktera

se muze v podnicich vyskytovat a mélo by se ji pfedchazet. (Kosturiak a Florik, 2006, s. 24)

OSM DRUHU ZTRAT,
KTERE ODSTRANUJEME ﬁ
Nadvyroba ZbyteCné pohyby
[><[><]
Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky
Vizudini Pt onend
ontrola  kontrola ontrola
Sklad — o
U] 1 Hej?!
i = fr-
l888 I“H§ n Nevyuziti >
Zasoby Neefektivni prace lidského potencialu

Obrazek 4 — Druhy plytvani (Plytvani, ©2015)
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4 ANALYZA A MERENI PRACE

Analyza prace spociva ve studiu pracovnich metod s cilem identifikovat plytvani stejné jako
neproduktivni ¢innosti a nasledné stanovit optimalni pracovni postup. Je zalozena na
sledovani pracovniho postupu, pii kterém je nutné zamyslet se nad tim, zda je ¢i neni mozné
nékteré z ukoll eliminovat, sloucit ¢i jinak zjednodusit. K analyze je mozné vyuzit zékladni
analytické nastroje, jako jsou napf. procesni analyzy a diagramy, Spagetové diagramy ci
mapovani toku hodnot. Analyzu prace je vhodné provadét pred meéfenim prace, které spociva
v urceni Casu dané Cinnosti. Co se tyCe méfeni prace, existuji dva druhy — pfimé méteni

a nepiimé méfeni. (Analyza a méfeni prace, ©2015)

4.1 PFimé méreni

Piimé méfeni se zakladd na stanoveni spotfeby Casu za pomoci ¢asomérnych pfistrojl.
Kontinualni ¢asové studie vychazeji z udaji, které jsou ziskany plynulym a nepferusovanym
méfenim prace. (Casové studie, ©2012)

Oblast piimého meéfeni prace lze rozclenit na tfi zédkladni metody. Jednd se 0 snimek

pracovniho dne, chronometraZ a momentové pozorovani. (Lhotsky, 2005, s. 65)

Snimek pracovniho dne je zaloZen na nepfetrZitém pozorovani, zaznamenavani
a vyhodnocovani spotfeby ¢asu béhem smény. Cilem je ziskat informace 0 spotfebé Casu,
odhalit plytvani stejn¢ jako Cinnosti neptidavajici hodnotu. RozlisSujeme nékolik druht

snimki pracovniho dne:

e snimek pracovniho dne jednotlivce,
e hromadny snimek pracovniho dne,
e snimek pracovni Cety,

e Vlastni snimek pracovniho dne.
(Casové studie, © 2012; Analyza a méfeni prace, © 2015)

Chronometraz je vhodnd pro cyklické, pravidelné se opakujici operace. Existuji tfi typy

chronometraze:

e Plynul4 chronometraZ — jedna se 0 nepfetrzité pozorovani spotieby casu vSech tkoni
zkoumané operace. Vyuziva se pfedevs§im v sériové a hromadné vyrobé, kde je dano

poradi i pocet pravidelné se opakujicich tikonti zkoumané operace.
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e Vybérova chronometraz — u tohoto druhu chronometraze predmétem analyzy neni
celéd operace, ale vybrané tikony, které se bud’ pravideln¢, nebo nepravideln¢ opakuji.
Zaznamenavaji se zacatky a konce vybranych ukoni.

e Obkrocna chronometraz — spo¢ivd v pozorovani a zaznamendvani spotieby Casu
pouze velmi kratkych ¢asti operaci (tkont). Pouziva se spise vyjimecné.

(Casové studie, © 2012)

Momentové pozorovani je metoda zahrnujici podobné tdaje jako snimek pracovniho dne.
Vystupem z této metody jsou informace 0 podilu vybranych €innosti a ztrat na celkovém
casu smény. Metoda je zalozend na teorii pravdépodobnosti. Vyhodou plynouci z uplatnéni
momentového pozorovani je mensi ¢asova naroCnost, S ¢im souvisi nizké naklady,
jednoduchost metody i mensi psychicka naro¢nost pro pozorovatele. Za nevyhodu metody
lze povazovat vys§i po€et nezbytnych pozorovani, pokud maji byt vysledky podrobné

a presné. (Lhotsky, 2005, s. 69)
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5 PRODUKTIVITA

Produktivitu Ize definovat jako miru, ktera vyjadiuje vyuziti zdroju pfi vytvareni produkta.
Obecny vzorec pro vypocet produktivity je vyjadien nasledovné:

__ Vystup

P =" 1)

Vstup

Vystup mize byt vyjadien v jednotkéch ¢i objemech (kusy, vyrobky apod.) Vystup mize
byt vyjadren také v penéznich jednotkach ve formé napt. ceny produkce apod.
Vstupy mohou mit rizny charakter. Mlize se jednat 0 pracovni sily, vyrobni zafizeni,
material ¢i kapital.
V praxi rozliSujeme nasledujici typy produktivity:

e parcialni (dil¢i) produktivita,

e index produktivity,

e totalni (celkova produktivita).

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 27-28)

Parcialni produktivita:

Pp = Celkovy métitelny vystup __ (HVXPC)+RV XPRXPC)+0ST (2)

1 tiida métitelného vstupu 1 tifida méritelného vstupu

Index produktivity:

Aktualni produktivita

IP =

100 ©)

Standard produktivity

Totalni produktivita:

Celkovy métitelny vystup __ (HV XPC)+(RV XPR XPC)+0ST

TP = Celkovy méritelny vstup - PS+M+K+E+Tch+V+Ad+T+Q (4)
Legenda:
HV= hotové vyrobky PS = naklady na pracovni silu T= naklady na trénink
PC= prodejni cena M = materialové naklady Q= naklady na jakost
OST = ostatni piijmy Tch = néklady na technologii
K = kapitalové vstupy V = naklady na vyvoj

E = spotieba energii Ad= néklady na administrativu
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6 NORMY

Dle Lhotského (s. 77, 2007) ,,je ukolem normovdni spotieby prdice urcovini mnozstvi
spotreby casu pri praci v navaznosti na studium a zdokonalovani zpusobii prace s cilem
podilet se na zajisténi efektivnosti vyroby a soustavném zvysSovani produktivity. Vysledkem
Jjsou normativni podklady pro objektivni planovani a rizeni vyroby, mereni vykonnosti,
odmeérnovani a ekonomické vypocty. Pouzivani norem ma odpovidat druhu a konkrétnim

¢

podminkam vykonané pracovni cinnosti. *

V praxi existuji normy rizné druhy norem.

Normy spotreby prace

s o l ot

2 = Normy obsazeni Komplexni normﬂ
" Vykonove normy

Normy pracnosti
5 Norma
e /Noc:‘rzr{/'ca::%ukce] individuaini
cas/mnozstvi < . :
[ P obsluhy nékolika Normy vyrobnosti
zarizeni

Normy mnozstvi
[mnoZstvi produkce/cas)

Norma kolektivni
obsluhy zarizeni

Norma pocetnich
stavil

Obrdazek 5 — Druhy norem spotieby prace (Lhotsky, 2007, s. 77)

6.1 Vykonové normy

Vykonové normy jsou vyjadfenim spotieby casu na cely zadany pracovni kol na mérnou
jednotku produkce (ks,m?...), nebo pocet téchto jednotek za ¢asovou jednotku (hodina,
sména). Pod vykonové normy spadaji normy casu (Cas/mnozstvi produkce) a normy

mnozstvi (mnozstvi produkce/Cas). (Lhotsky, 2007, s. 78)
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6.2 Normy obsazeni

Normy obsazeni jsou spoleCnym oznacenim pro skupinu norem vyjadiujici vztah mezi
poctem pracovnikii a poctem objektli (vyrobnich zafizeni), které tito pracovnici obsluhuji.

Do této skupiny spadaji normy obsluhy a normy pocetnich stavti.

Normy obsluhy definuji pocet obsluhovanych jednotek, které ma za ukol obsluhovat jeden

pracovnik.

Normy pocetnich stavii stanovuji pocet pracovnikl s urcitou kvalifikaci, jejichz tkolem je
poskytovat sluzby podle pozadavki uzivateld ¢i vykonavat uréité spravni a tidici ¢innosti.
Ptikladem takové normy je norma poctu sefizovacl na urcity pocet operatorii ve vyrobe.

(Lhotsky, 2007, s. 78)

6.3 Komplexni normy

Komplexni normy vyjadiuji spotiebu prace a ¢asu v normohodinach potifebnou ke zhotoveni
stanovené¢ho vykonu. Ptikladem miize byt celkové spotfeba ¢asu nutna pro vyrobu dveti.

(Lhotsky, 2007, s. 78)
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1. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Historie znacky TNS se zacina psat pred rokem 1989, kdy byly ve SluSovicich vyrabény
pocitace stejného jména. Samotnd spolecnost TNS SERVIS s.r.o. vznikla v roce 1991
a postupné orientovala sviij pfedmét ¢innosti na poskytovanich vyrobnich a servisnich sluzeb
zakaznikiim z automobilového a spotiebniho priamyslu jako jejich smluvni vyrobce. Prvni
rok podnikatelské ¢innosti spolecnosti se vyznacoval pfevaznym poskytovanim servisnich
sluzeb pro kancelaiskou a vypocetni techniku. Pro tento ti¢el byla zfizena prodejna v centru
meésta Zlin. V roce 1992 spolecnost rozsitila pfedmét své innosti 0 instalace bezpe¢nostnich

a tepelné odraznych folii pro obchody a banky.

[ TNS SERVIS

Obrazek 6 — Logo spolecnosti TNS SERVIS, s.r.o. (Interni materialy spolecnosti)

Rok 1994 byl ve znameni navazani spoluprace s belgickou firmou Bosch Tienen. Spole¢nost
TNS SERVIS s.r.o0. se v souvislosti s timto krokem rozhodla vybudovat nové pracovisté ve
Vizovicich, kde dochazelo ke kompletaci plastovych komponentt pro odstfikovaci systémy
svétlometi vyrabénych firmou Bosch. O rok pozd¢ji se spoluprace s timto partnerem
roz$ifila 0 montaz drzakt uhlikd pro malé motorky uréené pro némeckou firmu Bosch Biihl,

ktera je vyrobcem motorkil na ovladani oken, stfech a sedadel osobnich automobild.

Spoluprace s firmou Bosch vyzadovala realizaci velkych zmén ve spole¢nosti TNS SERVIS
s.r.o. Cilem bylo rozsifit soucasné vyrobni aktivity a vytvofit optimalni podminky pro
vyrobni ¢innost. S timto cilem souviselo i postupné potlaceni aktivit v oblasti servisu
vypocetni a kancelafské techniky a soucasné rozsitovani vyrobnich aktivit. V prib&hu roku
1996 doslo k transformaci firmy TNS SERVIS, s.r.0. z obchodné servisni organizace na

vyrobni s orientaci na montazni a elektromontdzni prace.

V zavéru roku 1997 byl vybudovan novy vyrobni provoz ve Slusovicich v souvislosti
S nartstem vyroby drzakt uhlikl pro zdkaznika Bosch Biihl. Tento nartst byl disledkem
pozitivnich vysledkti dosazenych v oblasti kvality vyrobkl a sluzeb. V dalsich letech se
objem vyroby postupné zvySoval, stejn¢ jako pocet novych projektu a zakaznikt. V ramci

optimalizace vyrobnich toku a zefektivnéni hospodaieni spole¢nosti bylo v letech 2007 az
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2008 postupné provedeno prestehovani vyrobnich programi ze zdvodu ve Vizovicich do

SluSovic.

V roce 2011 byla zahajena spoluprace s rakouskou spolecnosti Tridonic, spo€ivajici ve
vyrobé elektroinstalaéniho materidlu a osvétlovacich systémi. Dal§im partnerem se ve
stejném roce stala firma Promens, pro kterou spole¢nost kompletuje kapotaze zemédélskych
a stavebnich stroji. Vzrustajici naroky na prostor vedly ke ztizeni dal§i provozovny

v Luzkovicich.

Krom vysSe uvedenych odbératelli se mezi dal$i vyznamné zdkazniky spole€nosti fadi
nadnarodni spoleCnosti jako Ampra, Automotive Lighting, Nuova SME, Vaillant
a Protherm. V roce 2013 byla rozsifena spoluprace se spole¢nosti Tridonic. Ve spojitosti
S touto spolupraci, vznikla potfeba novych vyrobnich prostor, vétSsiho poctu pracovniki

a vznikl podnét pro vybudovani Skoliciho centra.

V soucasnosti je spolecnost TNS SERVIS s.r.0. moderni rodinnou firmou s vice nez 20letou
tradici. Jedna se 0 smluvniho vyrobce specializovaného na sériovou vyrobu a montaz,
orientovaného ptredev§im na automobilovy a elektronicky pramysl. Spole¢nost ma okolo

350 zaméstnancti. Vyrobni haly zabiraji celkovou plochu 10500 m2. (Kozakova, 2012)

7.1 Vyrobni program

Jak jiz bylo uvedeno vyse, vyrobni aredl spolecnosti TNS SERVIS s.r.o. se nachazi ve

SluSovicich.

5/»\

Obrazek T — Aredl spolecnosti ve Slusovicich (Interni materidly spolecnosti)
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Jednotlivé haly maji nésledujici zaméfeni v oblasti vyroby:

e Hala 1l - vyroba drzakt uhlikt a drzaku hallovych sond

e Hala 2 — vyroba zadnich stéra¢ti pro automobily a LED svételnych fetézl

e Hala 3 — vyroba teleskopickych osttikovaci piednich svétlometd pro automobily
e Hala 4 — podptrné pracovisté obrabéni

e Hala 5 — pracovisté vyvoje. (Interni materidly spole¢nosti)

Q =
Py

%

Obrazek 8 — Vybrané produkty spolecnosti (Interni materidaly spolecnosti)

Druhy vyrobni aredl spolecnosti se nachdzi v Luzkovicich. Dochazi zde k vyrob¢ kapotazi

mimosilni¢nich vozidel.

Obrazek 9 — Areal spolecnosti v Luzkovicich (Interni materialy spolecnosti)
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7.2 Management kvality a certifikace

Spolec¢nost TNS SERVIS s.r.0. se neustale snazi reagovat na rostouci pozadavky zékazniki.
Zamgéiuje se na zefektivnéni vnitinich procesti a sluzeb, zavadi moderni metody fizeni

kvality, vyroby i managementu. (TNS SERVIS s.r.o., ©2016)

Spolecnost TNS SERVIS s.r.o. je drzitelem certifikatti pro systém managementu a jakosti
ISO 9001, kterou rozsifuje systém managementu a jakosti pro vyrobce v automobilovém
pramyslu ISO/TS 16949. Je také drzitelem certifikatli managementu kvality, environmentu
a bezpecnosti prace CSN EN ISO 14001. (TNS SERVIS s.r.0., ©2016)

7.3 Vize a hodnoty spolecnosti
Spole¢nost TNS SERVIS s.r.0. povazuje za své nasledujici vize:

e ,Chceme se stat vyznamnym  zakazkovym  vyrobcem — mechanickych

a elektromechanickych vyrobkii v regionu stiedni Evropy.
o, Chceme se stat dlouhodobym vyvojovym partnerem pro nase zdkazniky.

e ,,Chceme zvysovat svou konkurenceschopnost neustalym zlepsovanim vyrobnich

I3

procesi a technologii a sniZovanim nakladu.

¢

e ,,Chceme se stat vyhledavanym zaméstnavatelem. ‘

Za své spolecnost povazuje hodnoty jako inovativnost, spolehlivost, nasazeni, flexibilita
a poctivost. (TNS SERVIS s.r.0., ©2016)
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7.4 Organizacni struktura

L) TN SERVIS

REDITEL
PVS) PEMS Predstavital
zekamika
PROVOZOVKA ‘ PROMYSLOVE TOVARNI :
VYROBA PR PR KVALITA LOGISTIKA MARKETING EKONOMIKA LIDSKEZDROIE
pn INEENTRSTVI INEENTRSTVI
ProvazH1 Trvalé Zapiovéni | | WWZKUM AVIVD! T;gmﬁ: Kvalita H1 Flanm;;; nékup rnz:nk:,::l"n:zt zl::;l;:é Persanalistika
ProvazH2 Vykanové normy VE:LYEI:D'(SA?«‘I te:;:\uf\:;ie KvalitaHZ hi::::a\r‘:m Pu?:::;m Provozni i¢tama Vadelavani
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Te:h.m:k\fl:lakup : Sprava majetku Metrologie Nékup M
investice
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Obrazek 10 — Organizacni struktura spolecnosti (Interni materialy spolecnosti)

Spole¢nost TNS SERVIS s.r.0. je tvofena zakladnimi organiza¢nimi jednotkami, mezi které

patii provozy, Gtvary, primyslové inZzenyrstvi a tovarni inzenyrstvi.

Ve SluSovicich se provozy rozdéluji na zaklad€ vyrobnich hal na haly 1,2 a 3. Provoz vyroby

je také v Luzkovicich. V ¢ele kazdého provozu je vedouci provozu, ktery je podiizeny

vedoucimu vyroby, ten pak pfimo fediteli.

V organiza¢ni struktuie jsou uvedena také jednotliva oddéleni. Jedna se 0 kvalitu, logistiku,

marketing, ekonomické oddéleni a oddeleni lidskych zdroji. Organizacni struktura napovida

0 naplni prace zameéstnancii téchto oddéleni.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pracovisté, kde dochazi k procesu baleni stiratek, se nachazi na Hale 2. Ve stejnych

prostorach dochazi i kK montazi stiratek.

LAYOUT - HALA 2 .
L. BA’LE’NI
SluSovice EXPEDICE AMPRA  STIRATEK STERACE ' ’—‘ PRIJEM MATERIALU

|

G _ g )
I A FF A A I A

HLAVNI VSTUP DO BUDOVY TRIDONIC PAL

Obrazek 11 — Layout vyrobni haly 2 (Interni materidly spolecnosti)

8.1 Typy stiratek

Jednotlivé typy stiratek, které spadaji pod montdz a baleni se 1i§i svymi vlastnostmi (velikost,
pocet pruzin, zakiiveni pruZiny ¢i baleni). Co se ty€e zakfiveni pruziny, pismeno V znaci
konvexni zakfiveni, pismeno D konkavni. Stiratka se nejprve bali do card board boxu
(krabicka ptiblizn€ o rozmérech stiratka), poté do master boxu, dale jen MB (krabice vétsich

rozmérll) po péti nebo desiti kusech.
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Tabulka 1 — Typy stiratek (Vlastni zpracovani)

< z

(NP} Nl

= N

= = =
g - S =
= = £ 5
z 2 |5 o|% -
B2 % £ Z E| g ST -
£ 58 O G 2 E|O £ N 2
3397004558-HUG | 3398118774 | 375 dlouhé |1 v 10
3397004559-HUG | 3398118771 | 350 kratk¢ | 1 D 10
3397004560-HUG | 3398118772 | 230 kratké |1 D 10
3397004628-HUG | 3398118332 | 300 kratké |2 v 10
3397004631-HUG | 3398118335 | 350 kratké |2 D 10
3397004632-HUG | 3398118336 | 400 dlouhé |2 vV 10
3397004633-HUG | 3398118337 | 500 extra 2 D 10

dlouhé
3397004801-HUG | 3398118492 | 260 kratké |2 % 10
3397004990-HUG | 3398118345 | 300 kratké | 1 D 10
3397011676-HUG | 3398130249 | 270 kratké | 2 v 10
3397011812-HUG | 3398118743 | 280 kratké | 1 D 10
3397011923-HUG | 3398118842 | 350 kratké | 1 D 5
3397011677-HUG | 3398130914 | 240 kratké | 1 D 5
3397011022-HUG | 3398130011 | 375 dlouhé |2 D 5
3397004802-HUG | 3398118840 | 290 kratké | 2 v 5
3397004629-HUG | 3398118333 | 300 kratké |2 v 5
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8.1.1 Podil jednotlivych typi pii montaZzi za rok 2015

Podil jednotlivych typu stiratek pfi montazi za rok 2015
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Graf 1- Podil jednotlivych typu stiratek pri montdazi (Vlastni zpracovani)

Jak vyplyva z vyse uvedeného grafu, prvnich pét uvedenych typt stiratek tvoti okolo 80%
celkového podilu montdze. Z tohoto pohledu lze uvedené typy oznalit za vyznamné.
S vyjimkou typu 3397004632, se jedna o stiratka kratka (s délkou do 350 mm). Typy
3397004631, 3397004632, 3397004990 se bali do MB po 10 kusech. Kratka stiratka typu
3397004629, 3397004802 jsou naopak baleny do MB po 5 kusech.

8.2 Kusovnik

Jak jiz bylo uvedeno, jednotliva stiratka se 1isi svymi vlastnostmi. To ma samoziejmé vliv
na slozeni kusovniku. Obecné lze stiratka rozdé€lit na jednopruzinova a dvoupruzinova.

Kusovniky k vybranym typlim jsou popsany V nasledujicich tabulkéch.
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Tabulka 2 — Kusovnik stiratko — jednopruzinové (Viastni zpracovani)

Nazev dilu Identifikaéni ¢islo ks
Kratké rameno 3390651772 1
Kratké rameno 3390653644 1
Stfedni rameno 3390653224 1
Pruzina 3391208305 1
Stiraci guma 3391018276 1

Tabulka 3 — Kusovnik stiratko — dvoupruzinové (Viastni zpracovani)

Nazev dilu Identifikaéni ¢islo ks
Kratké rameno 3390653635 2
Stiraci guma 3391018272 1
Stfedni rameno 3390653668 1
Plocha pruzina 3391209025 2

Obrazek 12 — Stiratko (Vlastni zpracovani)

8.3 Baleni stiratek

Pracovisté, kde probiha baleni stiratek je pfizplisobeno pro praci péti operatoru. Kazdy
z téchto operatorit ma k dispozici pracovni stil, zidli a ve své blizkosti mé umistény potiebny

material pro praci. Layout pracovisté je zndzornén na obrazku 13.
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Obrazek 13 — Layout pracovisté baleni (Vlastni zpracovani)
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8.3.1 Definovany postup prace

Operator 1 lepi etikety na nesloZené krabicky, ptipadn€ pomaha se skladanim krabicek,
pokud je rychlejsi.

Operator 2 sklada krabicky a zasobuje operatory po levé a pravé strané (operatora 3a
a operatora 3b).

Operatofi 3a a 3b vkladaji stiratko do krabicky, poté odkladaji toto baleni do MB a po
naplnéni MB pozadovanym poctem krabic¢ek zaviraji MB a odkladaji jej na okraj pracoviste.
Operator 4 sklada a pripravuje MB pro operatory 3a a 3b, vazi MB a polepuje je etiketami,
vklada MB s etiketou do palletboxu (déle jen PB).

Postup pro jednotlivé operace je podrobné popsan v technologickém postupu. Tento standard

je k dispozici na pracovisti.
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8.4 Laser

Kratce po zahdjeni spoluprace se spolecnosti v rdmci psani diplomové prace byla na
pracovisti zékaznického baleni realizovana zména v podobé zavedeni laseru, ktery

zjednodusuje praci operatorovi 1.

Tento operator ptivodné musel postupovat nasledovné:

1. Odebrat krabicky z baleni na paleté a umistit na pracovni plochu pted sebe.

2. Z archu sejmout etiketu a nalepit ji na krabicku.

3. Krabicku s etiketou odlozit pied sebe, tak aby byla snadno dostupna pro operatora 2.

Funkce laseru spoc¢iva v oznaceni jednotlivych krabicek specifickym kodem. Odpada tedy
nutnost lepeni etikety na krabicku. Krabicka se v soucasnosti pouze poloZi na uréené misto

a je automaticky laserem oznacena.

Obrazek 14 — Laser (Vlastni zpracovani)

Ackoli potizeni laseru vychdzelo z pozadavku zakaznika, tato investice se ukazala jako

racionalni.

vvvvvv

realizovat pouze za pomoci jedné tiskdrny ve spoleCnosti. Tato tiskarna nebyla navic
umisténa na Hale 2, kde proces baleni probiha. Pokud v pribéhu dne doslo ke zménam
souvisejicim s balenim stiratek, dochazelo k tomu, Ze etikety nebyly pouzity a vyhodily se.
Tisk byl pomérn¢ nakladny, primérné se za den muselo pro potfeby tii smén natisknout

zhruba 14 000 etiket. Naklady na tisk jsou uvedeny v tabulce 4.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

46

Tabulka 4 — Ndklady na tisk (Vlastni zpracovani)

Néklady na tisk strany A4 (451 ks etiket)

3,0495 K¢ bez DPH

Naklady na tisk 1ks etikety

0,00678 K¢ bez DPH

Néklady na tisk pro 3 smény/den (14000 ks etiket)

94,92 K¢ bez DPH

Dalsi problém v souvislosti s etiketami byl spojen s jejich kvalitou. Operator, ktery lepil

etikety na krabicky, mél béhem smény postupné od krabicek zabarvené ruce. Pii lepeni poté

mohlo dojit k obarveni etiket. Pouzivani rukavic by v tomto piipadé nebylo feSenim,

znemoznovalo by ptesnou a rychlou manipulaci.
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8.5 Baleni stiratek — zavedeni laseru

Zaroven se zavedenim laseru bylo rozhodnuto 0 tom, Ze na pracovisti budou pusobit Ctyfi
operatofi. Pro tuto variantu byl navrzen i layout. Tento stav je také povazovan ta vychozi

pro analytickou ¢ast diplomové prace.
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Obrazek 13 — Layout pracoviste s laserem, varianta ¢tyr operatoru (Viastni
zpracovani)

8.5.1 Definovany postup pro variantu ¢tyf operatorek

Pro variantu ¢ty operatord na pracovisti bylo rozvrzeni ¢innosti nasledujici:

Operator 1 a operator 2 skladaji krabicky a vkladaji stirdtka do krabicky. Ty odkladaji na

okraj stolu pro operatora 3.

Operator 3 obsluhuje laser, vklada stiratka do laseru a poté do MB. Naplnény MB zavira

a poklada na stil operatorovi 4.

Operator 4 z divodu kontroly MB vazi, lepi na néj etiketu a odklada jej do palletboxu.
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Ve skutecnosti definovany postup pro variantu ¢tyf operatorti na pracovisti neni dodrzovan.
Fungovani pracovisté tedy do jist¢ miry zalezi na rozhodnuti operatorti. Na zakladé¢
pozorovani bylo zji§téno, Ze operatofi Si V pribéhu smény navzajem vypomahaji. AvSak
obCas iracionalné. Zaznamenany postup operatori je blize popsan v ramci snimku

pracovniho dne v kapitole 10.

Zasobovani pracovisté materidlem je ukolem piedacky, kterd jej zajistuje postupné béhem
smény. Pfi zméné typu je také zodpoveédna za vymeénu baliciho materialu a stiratek. Predacky
si obvykle potiebny materidl nachystaji s Casovym ptedstihem, proto samotna zména typu
trvad v priméru zhruba 5 minut s tim, Zze béhem zmény neni zddny zZ operatord vyznamné
zdrzovéan pii praci. Pokud ano, jedna se 0 operatora 4, ktery mize béhem tohoto Casu

vypomahat operatoriim 1 a 2.
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9 PRIME MERENI
V ramci analyzy soucasného stavu byly provedeny nameéry jednotlivych operaci procesu

baleni. Naméry byly uskuteénény béhem baleni raznych velikosti stiratek. Klasifikace

stiratek dle jejich velikosti je uvedena v nasledujici tabulce.

Tabulka 5 — Rozmery stiratek (Vlastni zpracovani)

Rozméry stiratka Oznaceni
do 350 mm kratké

351 — 450 mm dlouhé

vice nez 450 mm extra dlouhé

V pribéhu procesu baleni jednotlivych typt stirdtek bylo uskuteénéno pfimé méteni, jehoz
cilem bylo zjistit praimérnou spotfebu ¢asu pro jednotlivé operace. Pro vétsi objektivitu
naméru byly jednotlivé operace vzdy naméfeny U vice operatord, jejich Casy poté byly
porovnany a vzhledem k tomu, ze se vyrazné nelisily, byl z nich vypocitan pramér. Pocet

nameru pro kazdou operaci byl 100.

V nasledujicich tabulkach je vzdy uveden primér naméri pro jednotlivé operace. Cas
uvedeny ve druhém sloupci zahrnuje pfirdzku 7,5% , kterd pfedstavuje Cas, ktery operator

béhem smény miize vyuZit pro osobni potfeby apod.

V tabulkach jsou uvedeny hodnoty pfi plnéni stavajici normy 4000 ks za sménu. V piipadé
kratkych 1 dlouhych typa stiratek je viditelna ¢asova rezerva, kterou disponuji operatofi 3
a 4. Tim se vysvétluje pozorovany fakt, Ze si operatofi navzdjem vypomahaji. Jednotlivé
Casové rezervy (V piipadé€ operatorti 1 a 2 naopak chybéjici €as pro vykonani danych operaci
pfi plnéni normy) jsou v rdmci kazdé tabulky secteny. Vysledkem je celkova Casova rezerva,
ktera je dulezita pro stanoveni novych norem. Pfedstavuje Cas, ktery by mél byt efektivné

vyuzit k baleni stiratek.

V piipad¢ extra dlouhych stiratek je z celkové rezervy (ktera je zaporna) viditelné, ze

operatofi nemohou danou normu plnit (K jejimu plnéni ani v souc¢asnosti nedochazi).
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9.1 Primé méreni — kratka stiratka, baleni po 5 ks

Tabulka 6 — Primé méreni — kratka stirdatka, baleni po 5 ks (Viastni zpracovani)
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Slozeni krabicky 6,21 6,68 4041,92 280 4,66
Vkladani stiratka 6,8 7,31 3693,57 -2240 -37,33
Laser, vlozeni do MB, |, 553 | 488246 | 4880 81.33
zavieni MB
Skladani MB, vazeni,
lepeni etikety, vkladani 4,84 5,20 5192,31 6200 103,33
na PB
Casova rezerva celkem (min.) 151,99

9.2 Primé méreni — kratka stiratka, baleni po 10 ks

Tabulka 7 — Primé méreni — krdtka stiratka, baleni po 10 ks (Vlastni zpracovani)

2 —~
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: g | B 2 |SESg| SE%:
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o) aD > > ~ Lacig|l VAaSEZ
SloZeni krabicky 6,21 6,68 4041,92 280 4,66
Vkladani stiratka 6,8 7,31 3693,57 -2240 -37,33
Laser, vlozeni do MB, | 25 507 | 532544 | 6720 112
zavieni MB
Skladani MB, vazeni,
lepeni etikety, vkladani 2,48 2,67 10112,36 16320 272
na PB
Casova rezerva celkem (min.) 351,33
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9.3 Primé méreni — dlouha stiratka, baleni po 5 ks

Tabulka 8 — Primé méreni — dlouha stirdtka, baleni po 5 ks (Vlastni zpracovani)

na PB
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Slozeni krabicky 718 772 | 349741 | -3880 264,67
Vkladani stiratka 769 827 | 326481 | -6080 2101.33
Laser, vioZenido MB, | g 547 | 493601 | 5120 85,33
zavieni MB
Skladani MB, vazeni,
lepent etikety, vkladani | 5,13 551 | 490018 | 4960 82.67

Casova rezerva celkem (min.)

2,00

9.4 Primé méreni — dlouha stiratka, baleni po 10 ks

Tabulka 9 — Primé méreni — dlouha stirdtka, baleni po 10 ks (Vlastni zpracovani)
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Slozeni krabicky 7,18 7,72 3497,41 -3880 -64,67
Vkladani stiratka 7,69 8,27 3264,81 -6080 -101,33
Laser, vloZenido MB, | 4 57 491 | 549898 | 7360 122,67
zavieni MB
Skladani MB, vazeni,
lepeni etikety, vkladani 2,84 3,05 8852,46 14800 246,67
na PB
Casova rezerva celkem (min.) 203,34
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9.5 Primé méreni — extra dlouha stiratka, baleni po 10 ks

Tabulka 10 — Piimé méreni- extra dlouhd stirdtka, baleni po 10 ks (Vlastni zpracovani)

. Z s |g s 2
|72] €] > o B
< R o o » ) o &
S = 5 |3:8% 2=S%
3 : | = | 3 (2393 oE9:
c =50 £x 5 2 & ? g 2% ? £
o X 1 > @ = % @» = %
®) nD S & SBa2Z| $B2E
Slozeni krabicky 8,36 8,99 3003,34 -8960 -149,33
Vkladani stiratka 8,91 9,58 2818,37 -11320 -188,67
Laser, vlozeni do MB, | ¢ 6,06 | 445545 | 2760 46
zavieni MB
Skladani MB, vazeni,
lepeni etikety, vkladani 3,49 3,75 7200 12000 200
na PB
Casova rezerva celkem (min.) -92,00

9.6 Normy na pracovisti

V soucasnosti je na pracovisti stanovena norma hrubym odhadem. V pftipadé pfitomnosti 4
operatori na pracovisti je norma definovana na pocet 4000 kusti zabalenych stiratek za
sménu, tzn. 1000 zabalenych stiratek na operatora. To v ptipadé, ze se jedna 0 stiratka, ktera
se bali do MB po 5 kusech, znamené zabaleni 800 MB. Pokud se stiratka bali po 10 ks,

znamena plnéni normy vyhotoveni 400 MB.
Pti plnéni norem je tedy produktivita operatorti 4000 ks/sména.

Ptimé ndklady na hodinovou mzdu operatora ¢ini 130 K¢&. Pfimé mzdové nédklady ctyt
operatorti na sménu ¢ini 3900 K¢. Zabaleni jednoho kusu stiratka v pojeti pfimych mzdovych

nakladi Ize vyc¢islit na 0,975 K¢.

9.7 Poradek a cCistota, vizualizace

Na pracovisti nejsou stanoveny standardy souvisejici s porddkem a tklidem pracovisté.
Zalezi tedy na operatorech, vV jakém stavu pofadek na pracovisti dodrzuji, zda po skonceni

smény uklidi, oCisti pracovni stoly apod.
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9.7.1 Miniaudit 5S

Soucasny stav poradku a vizualizace na pracovisti byl v rdmci miniauditu 5S konzultovan

s vybranou operatorkou. Hodnoceni operatorky je dopln€no vlastnim zhodnocenim situace

na pracovisti.

Tabulka 11 — Miniaudit 5S (Viastni zpracovani)

Hodnoceni

Operatorka | Vlastni
Pracoviste je Cisté, ptehledné a usporadané ano Castecné
Na pracovisti jsou pouze potiebné predméty ano ano
Logistické cesty jsou ptistupné a prazdné ano ano
Na pracovisti jsou zavedeny standardy 5S ne ne
Vsechna nekvalita je vytfidéna a viditeln€ oznacena | ¢astecné ne
Kazdy pfedmét ma presné definované a oznacené | ne ne
Na podlahach jsou oznacend mista pro palety | ne ne
Je jasné definovan pracovni postup ano Castené
Je jasné definovan tklid (kdo, kdy, kde, co uklizi) ne ne
Pocet bodii 9 6
DosaZena vySe v % 50% 33,33%

V miniauditu bylo mozné dosdhnout maximalné 18 bodii. Odpovéd’ ,,ano* byla hodnocena
dvéma body, odpovéd ,castecné jednim bodem a odpovéd ,ne” nulou. Z pohledu
operatorky bylo v auditu dosaZeno deviti bodil, jednd se tedy 0 Uspé&Snost 50%. Vlastni
hodnoceni vSak stanovilo uspéSnost na 33,33%, coZ neni uspokojivy vysledek. Rozdil
vV hodnoceni vlastnim a operatorky, miize byt dan zkreslenym pohledem operatorky na
pracovisté z dlouhodobého hlediska. Z obou hodnoceni v§ak vyplyva, Ze na pracovisti jsou

nedostatky, které lze vylepsit.

Operatofi maji v blizkosti pracovisté Satnu pro odlozeni osobnich véci, avSak pokud si na
pracovisti chtéji odloZit naptiklad PET ldhve s vodou, nemaji k dispozici vymezeny prostor.
Tyto véci si tedy obvykle ukladaji na zem pod stl. Stejna situace nastava v piipadé

odkladani pracovnich pomiicek.
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Obrazek 15 — Neusporadané predmeéty na pracovisti (Vlastni

zpracovani)

K jednomu z pracovnich stoli jsou sice pfipevnény dva drzaky, kam obcas operatofi
odkladaji pracovni pomticky ¢i osobni véci, avSak z hlediska velikosti je pro Ctyfi pracovniky
tento prostor nedostacujici. Vzhledem k tomu, ze drzaky nejsou oznafeny, neni

specifikovany jejich ucel.

Obrazek 16 — Drzaky na veéci

(Vlastni zpracovani)

K odkladani nekvality slouzi v soucasnosti papirové krabice. Ty jsou umistény pod
pracovnimi stoly U nohou operatort. V piipad¢ odhaleni nekvality se tedy vzdy operator
musi sehnout pod sttil a do krabice nekvalitu odlozit. Krabice nejsou oznaceny tak, aby byl
thned na prvni pohled zietelny jejich ucel. Obcas navic dochazi v pribéhu smény k tomu, ze
vadné kusy krabicek padaji z pfeplnéné krabice na podlahu. Vhodnéjsi umisténi by mély mit
I kartony, které jsou po slozeni vyuzivany pro baleni MB. Ty jsou v sou¢asnosti opfeny

o0 sloupy a dochazi ob¢as k tomu, Ze padaji na zem.
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Obrazek 17 — NOK krabice (Vlastni zpracovani)

Dalsim pfedmétem umisténym pod stolem je krabicka ur¢ena pro ptipad, Ze dojde k odhaleni
nekvality u stiratek béhem procesu baleni. Krabic¢ka je sice na rozdil od ostatnich pfedméti

na pracovisti oznacena, ale je umisténa nevhodn¢ pod stolem.

Obrazek 18 — Krabicka pro NOK

stiratka (Vlastni zpracovani)

| z hlediska vizualizace je na pracovisti prostor k zlepSeni. Na pracovisti chybi oznaceni

podlah pro palety a voziky s materialem.

,,,,,

A
N,

Obrazek 19 — Neoznacené prostory pro palety a voziky

s materialem (Vlastni zpracovani)
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10 SNIMEK PRACOVNIHO DNE

V ramci analyzovani souc¢asného stavu bylo na pracovisti ¢tyfikrat uskutecnéno snimkovani
pracovniho dne. V této kapitole je vyhodnocen pouze jeden ze snimkt a to z toho divodu,
ze vysledky ostatnich pozorovani byly velmi podobné a odhalovaly stejné nedostatky

(ovSem pfi nizsi spotiebe ¢asu), jako nasledujici snimek pracovniho dne.

Snimkovani bylo uskute¢néno na jedné z rannich smén. Operatorky béhem této smény balily

tzv. dlouha stiratka (typ 3 398 118 336) v baleni po 10 kusech.
V tabulce jsou uvedeny ¢innosti, kterym se operatorky béhem smény vénovaly.

Tabulka 12 — Prehled cinnosti operatorek v prithehu smény
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Operatorka 1 |7:11:10|0:05:16 | 0:00:00 [ 0:00:00 |0:09:20|0:04:14|0:00:00 | 7:30:00

Operatorka 2 |0:00:00|7:20:17|0:00:00 [ 0:00:00 |0:07:15|0:00:00|0:02:28 | 7:30:00

Operatorka 3 |0:38:08|0:17:12|6:07:50 [ 0:14:30 |0:07:38|0:00:00 | 0:04:42 | 7:30:00

Operatorka 4 |1:14:49|1:43:17|0:00:00 [4:22:52 |0:08:12|0:00:00 | 0:00:50 | 7:30:00

Celkem 9:04:0719:26:02 | 6:07:50|4:37:22 |0:32:25]0:04:140:08:00 -

10.1 Operatorka 1

Operatorka 1 vénovala 95,8% z casu smény skladani krabicek. Béhem smény také
vypomahala s balenim stiratek do krabicek. Této operaci dohromady vénovala zhruba pét
minut. Do kategorie osobnich potfeb neni zapocitdvana tficetiminutova prestdvka. Mimo
tuto prestavku operatorka vyuzila necelych 10 minut z ¢asu smény pro osobni potieby.
Béhem snimkovani byla také zaznamenana situace, béhem niZ operatorka narazila na
krabicky, které jevily znadmky nekvalitnich kus. Operatorka si nebyla jistd, zda se

0 skutecné nekvalitni kusy jednd. V uvedeném case, ktery €inil zhruba ¢tyfi minuty, se
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nejdiive radila s ostatnimi operatorkami, poté §la za kvalitatkou a nakonec s vyslednou
informaci zpét na pracovisté. Tento ukon by se dal povazovat za plytvanim ¢asem vzhledem
k tomu, Ze kvalitaika se béhem smény nékolikrat pohybovala v blizkosti pracovisté a tak
pouze stacilo ,,podezielé kusy* odlozit na stranu a pozadat kvalitaiku o radu v moment¢, kdy

by prochazela kolem pracoviste.

1,20 2% -0.9%

m Skladani krabicky
= Vkladani stirdtka do
krabicky

Osobni potieby

m Cekani

95,8%

Graf 2 — Prehled cinnosti operdtorky 1 (Vlastni zpracovani)

10.2 Operatorka 2

Operatorka 2 se v pribéhu smény vénovala 97,8% casu balenti stiratek do krabicek. Spotieba
¢asu pro osobni potfeby byla 1,6% ¢asu smény, 0,5% casu operatorka vénovala vytizovani

soukromého hovoru.

1,6%_ —~0°%

m Vkladani stiratka do
krabicky

Osobni potieby

H Telefonovani,Rozhovory

97,8%

Graf 3 — Prehled cinnosti operdtorky 2 (Vlastni zpracovani)
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10.3 Operatorka 3

Operatorka 3 vétSinu Casu smény vénovala obsluze laseru. V pribéhu smény take
vypomahala operatorce 1 a operatorce 2 a 3,2% casu vénovala skladani MB, tedy vypomoci
operatorce 4. Necelé 3% casu bylo zapocitdno do osobnich potieb ¢i nepracovnich

rozhovoru.

W Skladani krabicky

W Vkladani stirdtka do
krabicky

M Obsluha laser

| Skladani MB

Osobni potieby

Graf 4 — Prehled cinnosti operatorky 3 (Viastni zpracovani)

10.4 Operatorka 4

Vzhledem k casové nevytizenosti mohla operatorka 4 stravit témét 40% casu smény (178
minut) vypomoci se skladanim krabicek a balenim stiratek. Zbyly ¢as vénovala ¢innostem

na své pracovni pozici.

1,8%

0,2%
~

16,6% B Sklddani krabicky

= Vkladani stiratka do
krabicky

m Vazeni, lepeni, baleni do
PB, skladani MB

Osobni potieby

23,0%
H Rozhovor

58,4%

Graf 5 — Prehled cinnosti operdtorky 4 (Vlastni zpracovani)
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Na zédkladé pozorovani bylo zjisténo, ze operatorky si v pribéhu smény navzajem

vypomahaji, avSak obcas iraciondlné. Byly zaznamendny nasledujici situace:

1. Operatorka 1 skladala pomérné rychle krabicky, operatorka 2 vkladala
stiratka do krabicky, ale nestihala zasobovat operatorku 3 obsluhujici laser.
Ta méla tedy k dispozici ¢as, ktery mohla vyuzit K pomoci operatorce 2.
Ackoli byla na stole vytvorend velka zasoba prazdnych slozenych krabicek,
operatorka 3 zaCala pomahat se skladanim krabicek.

2. Operatorka 4 vypomahala operatorce 1 se skladanim krabicek. Vzhledem
k pomalejsimu tempu operatorky 3 obsluhujici laser se na stole zacala
vytvaret zasoba zabalenych stiratek a operatorky kviili velké zasob¢ na stole
ztratily ptehled o tom, které z krabic¢ek jsou prazdné a ve kterych je jiz
vloZeno stiratko. Navic béhem této doby méla operdtorka 4 u svého
pracovniho stolu nachystanou zasobu uzavienych MB, které byly ptipraveny

na vazeni. Dal$i MB neméla operatorka obsluhujici laser, kam ukladat.

Snimek pracovniho dne odhalil tedy iracionalni organizaci prace a plytvani v podobé ¢ekani

na vyfizeni nekvality a nepracovnich hovort.
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11 ZHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU PROCESU

Z analyzy soucasného stavu procesu baleni stiratek vyplynulo nékolik nedostatkt, na které

je v ramci racionalizace tohoto procesu vhodné zaméfit se.
Normy

Prvnim pomérné vyznamnym nedostatkem v ramci procesu baleni stiratek jsou soucasné
nastavené¢ normy. Nameéry jednotlivych operaci ukazaly, ze spotfeba Casu pro baleni
jednotlivych typt stiratek je rozdilna, proto stanoveni jednotné normy pro baleni vSech typt
stiratek neni racionalni. PInéni norem souvisi s finan¢nim hodnocenim operatorti, proto do

zna¢né miry, souvisi I nastaveni norem s produktivitou.
Organizace prace, plytvani

Operatofi si obcas iracionalné organizuji préci, coz je dalsi nedostatek procesu, ktery byl
odhalen v pribéhu snimkovani. Dusledkem toho vznika chaos na pracovnich stolech, ktery
muze byt pfi¢inou plytvani ¢asem, kdy operatofi zjist'uji, zda jsou v krabickéch jiz zabalena
stiratka ¢i nikoli.

Také zbyte¢na chiize a hledani kvalitarky je plytvani, které bylo odhaleno v prib&hu snimku

pracovniho dne.
Neuspoiadané pracovisté, vizualizace

Dal$im problémem procesu baleni, ktery byl identifikovan pomoci miniauditu 5S, je stav
potadku na pracovisti, kde proces probiha. Na pracovisti v soucasnosti nejsou stanovena
pravidla tklidu, navic zde chybi ulozné prostory, kam by si operatoii mohli ukladat jak

pracovni pomicky, tak napt. PET lahve.

Na pracovisti také chybi vizualni prvky (oznaceni podlahovych prostor, krabic pro ukladani

nekvality apod.).

Poradek a prehlednost pracoviste, souvisi, jak jiz bylo uvedeno, S chybé&jicim ¢i ne uplné
vhodnym vybavenim pracovisté. Krabice pro ukladani nekvality jsou ulozeny pod stolem,
kartony vyuzivané pro baleni MB se opiraji 0 sloupy (obcas se sesouvaji na zem a to pridava

praci ptedacce, ktera je znova opiré 0 sloupy, aby neblokovaly priichozi prostor).
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12 PROJEKTOVA CAST

V réamci této kapitoly bude definovan projekt, jeho hlavni cil, projektovy tym, jednotlivé
aktivity projektu a harmonogram ¢innosti. Dale budou popsana navrhovana feSeni a zmény,

jejichz cilem je racionalizovat proces baleni stiratek ve spole¢nosti TNS SERVIS, s.r.o.

12.1 Projektovy tym

Zadavatel projektu: Vedeni spole¢nosti TNS SERVIS,; s.r.o.
Vedouci projektu: Ing. Veronika VavruSova — pramyslovy inzenyr
Utastnici projektu: Ing. David Repa — vedouci provozu

Ing. Ondfej Machti — primyslovy inzenyr

Bc. Martina Hulinova — autorka diplomové prace

12.2 Logicky ramec

V piiloze P | je uveden logicky ramec, v némz jsou popsany cile, vystupy a aktivity
souvisejici s projektem. K cilim i vystuptim projektu jsou uvedeny objektivné ovéfitelné
ukazatele, stejné jako zpisob ovéfeni téchto ukazateld. Logicky ramec také obsahuje

predpoklady a predbéZné podminky pro uskute¢néni projektu véetné asového ramce aktivit.

12.3 Harmonogram a aktivity projektu

Tabulka 13 — Harmonogram projektu (Viastni zpracovaini)

2016/tyden
Faze projektu Leden Unor Biezen Duben
2.13.[4.]15 [6.]7.]8.]9.(10.[11.]12.{13.]14.{15.]|16.

Seznameni se s pracoviStém

Snimkovani, nAmeéry operaci

Vyhodnoceni analyzy soucasného stavu
Zpracovani navrhu zmény norem

Zpracovani navrhu zavedeni 5S na pracovisté
Zpracovani ostatnich navrhii

Zpracovani teoretické ¢asti DP

Zpracovani praktické ¢asti DP

Odevzdéani DP

V cervnu 2015 byla se spolecnosti uzaviena ustni dohoda 0 spolupraci na projektu. Druhy
tyden v lednu roku 2016 byla zahajena prace na projektu, kterd v prvnim kroku znamenala

seznameni se s pracovistém. V pribehu mésice ledna a prvni tyden v unoru probihalo
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snimkovani, naméry jednotlivych operaci a bylo také analyzovano pracovisté z pohledu
potfadku a cCistoty na pracovisti. Od 9. tydne byly postupné zpracovany navrhy zmén.
V prubéhu mésice ledna a unora jiz byla postupné zpracovavana teoreticka ¢ast diplomové

prace. Od 9. tydnu byla zpracovavana prakticka ¢ast diplomové prace.

12.4 Rizikova analyza projektu

K vyhodnoceni rizik, ktera jsou spjata s projektem, byla vyuzita analyza RIPRAN uvedena

v ptiloze P II.

Z hlediska pravdépodobnosti hrozby za vyznamnéj$i v porovnani s ostatnimi lze povazovat
prvni dvé z uvedenych hrozeb — nedostate¢né teoretické znalosti k dané problematice
a chybné analyzy ¢i postupy. Prvni hrozba by méla s pravdépodobnosti 60% za nasledek
neschopnost samostatné prace. Scénaf druhé hrozby spociva v neobjektivnich vysledcich,
které by s pravdépodobnosti 70% nastaly, pokud by doslo béhem projektu k chybam
v souvislosti s analyzami. K této hrozbé byla stanovena stfedni hodnota rizika. Na zakladé
toho byla stanovena opatfeni, zplsob, jak sniZit pravdépodobnost, Ze hrozba nastane.
V piipad¢ nejasnosti ¢i otazek, je mozné pozadat 0 pomoc vedouci diplomové prace, ktera
muze poskytnout radu, jak spravné postupovat. V piipadé hrozby nedostate¢nych
teoretickych znalosti byla hodnota rizika stanovena jako mald, proto je opatfeni definovano

jako akceptace rizika.

Dalsi tfi uvedené hrozby — nedodrZeni €asového harmonogramu, piedCasné ukonceni
spoluprace se spolecnosti a nesplnéni podminek odevzdani DP jsou z pohledu jejich
pravdépodobnosti méné podstatné. Pravdépodobnost nedodrzeni casového harmonogramu
byla stanovena jako 20%. S pravdépodobnosti 70% by v piipadé uskutecnéni této hrozby
doslo k neodevzdani diplomové prace. Na realizaci projektu ve spolecnosti by vSak tato
skutecnost neméla velky dopad, proto vyslednd hodnota rizika je definovana jako mala,

stejné jako v pfipad¢ hrozby nesplnéni podminek odevzdani diplomové prace.

Pred¢asné ukonceni spoluprace ze strany spolecnosti by vedlo ke zméné tématu a tim padem
K nerealizovani projektu. Opatfeni, které mize snizit pravdépodobnost uskutecnéni této

hrozby, spoc¢iva v udrzovani pravidelné komunikace se spolecnosti.
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12.5 SWOT analyza projektu

V ptiloze P Il je uvedena SWOT analyza projektu. V ramci této analyzy jsou uvedeny silné
a slabé stranky projektu stejné jako piipadné pfilezitosti a hrozby souvisejici s projektem.
Ke kazdému z téchto faktort je pridana vaha dle vlastniho uvéazeni a nasledné hodnocenti,
které je v rozmezi 1-3 body. Jednim bodem je ohodnocen nejméné dulezity faktor z uvedené
skupiny, ttemi body naopak nejvice dulezity faktor.

vvvvvv

vedeni spolecnosti je pfipravené a ochotné realizovat navrhované zmény. V piipade, ze
vedeni spole¢nosti bude ztotoznéno s navrhovanymi zménami, je velmi pravdépodobné, ze

se zmény realizuji.

Dalsi silnou strankou je fakt, Ze téma diplomové prace bylo zadano pfimo spolecnosti, jedna
se tedy 0 téma aktualni a pro spole¢nost pfinosné. TéméF stejné vyznamnou silnou strankou
je podpora a spoluprace béhem projektu s oddélenim pramyslového inzenyrstvi ve

spolecnosti.

Co se tyce slabych stranek projektu, za podstatnou je povaZovéana skute€nost, Ze autorka
diplomové prace nema predchozi zkuSenost s zadnym podobnym projektem. Chybéjici
praktické zkusenosti mohou tedy negativné ptisobit na projekt. Na druhou stranu ptilezitost
Vv podobé konzultace s vedoucim diplomové prace eliminuje negativni dopad na projekt.
DalSimi slabymi strankami projektu je spiSe negativni pfistup pracovnikli ve vyrobé ke
zmé&nam a nutnost investic v piipadé realizace vybranych navrhi. Tato slaba stranka nema
dle hodnoceni zasadni vyznam, coZ souvisi mimo jiné i se skute¢nosti, Ze vedeni spole¢nosti
projekt podporuje a je tedy vétsi pravdépodobnost, ze odsouhlasi investice spojené s realizaci

zmeén.

Krom vySe uvedené prileZitosti konzultace s vedoucim diplomové prace, je dalsi ptilezitost
vidéna v moznosti spoluprace spolecnosti s dalSimi studenty UTB. Pfi navrhovani zmén, je
navic mozné inspirovat se na jinych pracovistich v ramci spole¢nosti (naptiklad tam, kde je
zavedené 5S apod.).

Z celkového hodnoceni hrozeb vyplyva, Zze nejvétSi hrozbou pro projekt je ztrata

vyznamného zdkaznika. V piipadé, ze by se jednalo naptiklad 0 zakaznika, kterému

spolecnost dodava stiratka, vedla by tato situace S vysokou pravdépodobnosti k ukonceni
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projektu. Nedostatek kvalifikovanych pracovnich sil i konkurence jsou pomérné slozité

ovlivnitelné hrozby, které jsou taktéz uvedené ve SWOT analyze.

Navrhy na zlepSeni procesu baleni stiratek

Z analyzy soucasné¢ho stavu vyplynuly nedostatky procesu, s kterymi budou souviset

nasledujici navrhy.

12.5.1 Navrh novych norem, organizace prace

Jak jiz bylo uvedeno v analytické ¢asti, sou¢asné normy byly stanoveny hrubym odhadem
a nejsou nastaveny efektivné vzhledem k odlisné spotiebé Casu pii baleni riznych typt
stiratek. Z tabulek pfimych ndmért uvedenych v analytické ¢asti vyplyva, ze pokud operatoii
vykonavaji jednotlivé operace v Case, ktery vyplynul z provedenych namérli, maji celkové
k dispozici u ¢ty z péti typt baleni ¢asovou rezervu. Tato rezerva byla dulezita pfi
stanovovani novych norem, jedné se totiz 0 Cas, ktery by operatofi méli vyuzit k baleni
dalsich kust stiratek. V nasledujici tabulce je pro jednotlivé typy stiratek uvedena celkova
Casova rezerva vyplyvajici z analytické ¢asti. Podil této rezervy a spotieby casu potiebného
pro zabaleni jednotlivych typu stiratek, stanovuje pocet stiratek, které je mozno zabalit pfi
vyuziti daného ¢asu. O tento pocet byla tedy navysena (v ptipad¢ extra dlouhych stiratek
kvtli zaporné hodnoté rezervy snizena) dosavadni norma 4000 ks/sména. Pocet stiratek byl
ve vybranych piipadech zaokrouhlen, tak aby korespondoval s balenim do MB po 5 ¢i 10

kusech.

Tabulka 14 — Vyuziti celkové casové rezervy ke zvyseni norem (Vlastni zpracovani)

Typ stiratka Casova | Casova | Spotieba ¢asu | Podet
rezerva | rezerva | pro zabaleni | zabalenych kusi

celkem | celkem | jednoho kusu | v pripadé vyuziti

min) | (s) stiratka (s) casové rezervy
Kratké, baleni po 5 kusech | 151,99 | 91194 24,72 368,91
Kratké, baleni po 10 351,33 | 21079,8 21,74 969,63

kusech

Dlouhé, baleni po 5 kusech 2,00 120,00 26,97 4,45
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Dlouhé, baleni po 10 203,34 | 12200,4 23,95 509,41
kusech
Extra dlouhé, baleni po 10 -92,00 -5520 28,38 -194,50
kusech

Nové normy byly nastaveny ve spolupraci s pramyslovym inZenyrem spole¢nosti a bylo
rozhodnuto o0 tom, Ze navySovani probéhne postupné, tedy za pomoci tzv. nab&hovych

norem. Tento postup je jiz ve spolecnosti osvédceny.
Celkem bylo zavedeno pét riznych norem dle jednotlivych typt stiratek.
Névrhy novych norem pro jednotlivé typy jsou nésledujici:

Tabulka 15 — Ndvrhy novych norem pro jednotlivé typy stiratek (Vlastni zpracovani)

Normy pro 4 operatory (ks/sména) pro baleni po
Stiratka
5 kusech 10 kusech
Kratké 4 360 4 960
Dlouhé 4 000 4 500
Extra dlouha - 3800

Cervené jsou znazornény normy, U kterych doslo ke zvySeni z pavodnich 4000 ks.
U dlouhych stiratek pti baleni po 5 kusech ziistala jako u jediného typu norma stejna. U extra
dlouhych stiratek byla celkova Casova rezerva zaporna, v tomto piipadé doslo tedy ke snizeni

normy a to na 3800 ks/sména.

Pted zavedenim findlnich norem, byly od 1. 3. 2016 stanovené nize uvedené ,,ndbchové*
normy. Podrobny pfehled norem platnych od 1. 3. 2016 dle jednotlivych typu stiratek je
uveden v ptiloze P IV.
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Tabulka 16 — ,, Nabéhové “ normy pro jednotlivé typy stiratek (Vlastni zpracovdni)

»Nab&hové“ normy pro 4 operitory (ks/sména)
Stiratka pro baleni po
5 kusech 10 kusech
Dlouhé 4000 4200
Extra dlouha - 3800

Zaroven s tim byli operatofi seznameni se zménou v ramci organizace prace. Organizace
prace byla také popsana pomoci jednobodové lekce, ktera je k dispozici v piiloze P V. Aby
nedochézelo k pomichani prazdnych sloZzenych krabicek s plnymi, které jsou nachystané pro
laser a aby se zabranilo chaosu na pracovnich stolech, bylo rozhodnuto 0 drobné zméné
V popisu ¢innosti jednotlivych operatord. Operator 1 v ramci tohoto postupu pouze sklada
krabicky, operdtor 2 pouze bali stirdtka, operator 3 se vénuje obsluze laseru, v piipadé
nevytiZzenosti pomdha se skladanim MB. Operator 4 se vénuje vazeni, baleni do palletboxu
a skladani MB, v ptipad¢, Ze ma ¢as, vypomaha operatorim 1 a 2. Také doslo k uptesnéni
postupu, v piipadé¢, kdy operator 4 vypomaha operatorum 1 a 2. Aby se neopakovala situace,
ktera byla zaznamenana v pritbéhu snimkovani, kdy operatorka obsluhujici laser neméla kam
pokladat uzaviené MB pftipravené k véazeni, bylo v postupu uptesnéno, kdy se ma operator

4 na svou pozici vracet a vazit pripravené MB.

Jak jiz bylo uvedeno, tento postup mize zamezit vzniku nepotadku na stolech a také do jisté
miry omezi neefektivni rozvrzeni prace operatorti. Za dalsi pfinos zavedeni uvedeného
postupu Ize povaZovat usetieny Cas, ktery predacka zasobujici pracovisté ziska, pokud bude

stiratky zasobovat pouze jednu operatorku.

Operatofti byli také upozornéni na to, jak fesit nekvalitu, v ptipadé, Ze si nejsou jisti, zda se
skute¢n¢ o vadny kus jednda. Pracovisté¢ nemuseji opoustét, ,,podezielé kusy pouze odlozi a

pockaji na kvalitarku, ktera na pracovisté v pravidelnych intervalech dochazi.

V analytické casti byly uvedeny tabulky zobrazujici asovou naroc¢nost jednotlivych operaci
pfi plnéni piivodni normy 4000 ks/sména. Pro porovnani pfedevs§im celkové rezervy, ktera
ve své podstat¢ predstavuje nevyuzity cas, ktery operatoii mohli, ale nemuseli vyuzit k baleni
dalSich kusti ,,nad normu* byly vytvoteny tabulky zobrazujici ¢asovou spotiebu pii plnéni

novych norem. Jednd se 0 normy finalni, nikoli ,,nab&hoveé”. ZvySenim norem se celkova
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Casova rezerva snizila na minimum. Znamena to, ze pokud operatofi budou dodrzovat

pracovni postup a primérny Cas stanoveny naméry (zahrnujici i pfirazku pro osobni

potieby), mélo by dojit k pInéni norem a tim samoziejmé i ke zvySeni produktivity.

Tabulka 17 — Casovd ndarocnost pri plnéni nové normy — krdtka stiratka — baleni po 5

kusech (Viastni zpracovani)

> E‘@ ?
— ] < ]
s &> t5f | g3
-~ = £ NEE |SE
« 7] > R Q [-5) \E = 2 ;E
3 s = & 2 =87 |=2
© 22 g = S =X SE~
3 2 2 |53 2 222 | 22<
O & 3 |Fr £ Oag [O&RE
Slozeni krabic¢ky 6,21 6,68 4041,92 -2124.8 -35,41
Vkladani stiratka 6,80 7,31 3693,57 -4871,6 -81,19
Laser, vlozeni do MB, 5,14 5,53 4882,46 2889,2 48,15
zavieni MB
Skladani MB, vazeni, 4,84 5,20 5192,31 4328 72,13
lepeni etikety, vkladani
na PB
Casova rezerva celkem (min.) 3,68

Tabulka 18 - Casovd ndrocnost pri plnéni nové normy — kratka stiratka — baleni po 10

kusech (Viastni zpracovani)

Casova rezerva celkem (min.)

> E‘@ =
= < = =
& & ce5E |z5
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Slozeni krabicky 6,21 6,68 4041,92 -6132,8 -102,21
Vkladani stiratka 6,80 7,31 3693,57 -9257,6 -154,29
Laser, vlozeni do MB, 4,72 5,07 5325,44 1852,8 30,88
zavieni MB
Skladani MB, vazeni, 2,48 2,67 10112,36 | 13756,8 229,28
lepeni etikety, vkladani
na PB
3,66
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Tabulka 19 - Casovd ndrocnost pii plnéni nové normy — dlouhd stirdatka — baleni po 5

kusech (Viastni zpracovani)

Casova rezerva celkem (min.)
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Slozeni krabicky 7,18 7,72 3497,41 -3880 -64,67
Vkladani stiratka 7,69 8,27 3264,81 -6080 -101,33
Laser, vloZeni do MB, 5,09 5,47 4936,01 5120 85,33
zavieni MB
Skladani MB, vazeni, 513 5,51 4900,18 4960 82,67
lepeni etikety, vkladani
na PB
2,00

Tabulka 20 - Casovd ndarocnost pii plnéni nové normy — dlouha stirdatka — baleni po 10

kusech (Viastni zpracovani)

lepeni etikety, vkladani
na PB
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Slozeni krabicky 7,18 7,72 3497,41 -7740 -129
Vkladani stiratka 7,69 8,27 3264,81 -10215 -170,25
Laser, vlozeni do MB, 4,57 4,91 5498,98 4905 81,75
zavieni MB
Skladani MB, vazeni, 2,84 3,05 8852,46 13275 221,25

Casova rezerva celkem (min.)

3,75
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Tabulka 21 - Casovd ndarocnost pii plnéni nové normy — extra dlouha stiratka — baleni po

10 kusech (Viastni zpracovani)

na PB

lepeni etikety, vkladani
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Slozeni krabicky 8,36 8,99 3003,34 -7162 -119,37
Vkladani stiratka 8,91 9,58 2818,37 -9404 -156,73
Laser, vloZzeni do MB, 5,64 6,06 4455,45 3972 66,2
zavieni MB
Skladani MB, vazeni, 3,49 3,75 7200 12750 212,5

Casova rezerva celkem (min.)

12.5.2 Dovybaveni pracovisté

Drzaky, voziky

Na pracovisti je v soucasnosti nedostatek prostoru pro odkladani osobnich véci. Proto si
operatofi odkladaji napt. PET lahve na zem. Z hlediska bezpecnosti prace, ale i z pohledu
vétsSiho pohodli operatorit by bylo vhodné na pracovisté doplnit dosavadni drzaky dalSimi
a to tak, aby na kazdém pracovnim stole byl umistén alespon jeden drzak. Tim padem by
kazdy z operatori mél prostor na osobni véci @ mél je tak i v blizkosti v pfipadé potieby.

Dosavadni drzaky se mohou vyuzivat Kk odlozeni pracovnich pomiicek (niz, rukavice),

ptipadné Cisticich prostiedku, které jsou na pracovisti k dispozici.
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Obrazek 20 — Drzak na lahve
(AJdprodukty.cz, 2016)

Usetfeny Cas a vétsi pohodli by také pfinesla zména dosavadnich krabic ur¢enych pro
odkladani nekvality. V soucasnosti maji operatofi 1 a 2 po své pravici voziky na ptepravky
s materidlem. Pokud by tyto voziky mély dvé police, vznikl by tak ve spodni ¢asti prostor
pro odkladani nekvality. Tim, Ze by kazdy z operatorti m¢l svoji krabici (¢i prepravku) na
nekvalitni kusy zabranilo by se i situacim, kdy z pteplnéné krabice pod stolem padaji vadné

kusy na zem.

v

Obrazek 21 — Vozik s dvema policemi
(Kovopraktik.cz, 2016)

Levngjsi variantou je zachovani sou¢asného stavu s tim, Ze je nutné stanovit pravidla aklidu
pro odnaseni nekvality, tak, aby nedochazelo k prepliovani krabic s nekvalitou a padani

nekvalitnich kusii na podlahu.
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Vozik na nesloZené palletboxy

Neslozené PB do kterych se bali masterboxy, jsou pomérné velkych rozméra (200x100 cm).
V piipadé Ze je predacka chysta na pracovisté, karton nejdiive nese na pracovisté, kde ho
polozi ke sloupu a v piipadé potieby ho v pribéhu smény posklada. Manipulace by byla
snadnéjsi a rychlejsi za pomoci voziku, kam by tento karton umistila a kde by ho mohl byt

ulozen az do jeho vyuZziti.

Tento vozik specifickych rozmért je jiz zadan k vyrobé technikim spolec¢nosti. Navrh

spole¢né s rozméry je k dispozici v piiloze P X.
Ergonomicka rohoz

Dalsi predmét, ktery by nasel vyuziti na pracovisti a ktery by zcela jisté ocenili i operatofi,
je nova ergonomicka rohoz. Na pracovisti je v soucasnosti k dispozici ergonomicka rohoz
pro obsluhu laseru. Tato rohoZ snizujici zatéz pohybového aparatu, by mohla byt umisténa
na podlaze v prostorech, kde operator 4 vazi a sklada MB do palletboxu. Ten stejné jako

operator 3 velkou ¢ast smény vykonava praci ve stoje.

Obrazek 22 — Ergonomicka rohoz (AJprodukty.cz, 2016)

12.5.3 Spady na pracovnich stolech

Jeden z navrha, ktery by také mohl usnadnit praci operatoriim, spociva v realizaci ,,spada‘

na pracovni stoly operatort 1 a 2.

V ptipad¢, Ze operator 1 sklada krabic¢ky a podéava je operatorovi 2, musi se bud’ natahovat
pies stul, aby krabicku podal co nejblize, nebo se snazi krabicku poslat tak, aby ptejela
povrch stolu. Jelikoz ale povrch stolu neklouze, byly zaznamenany i situace, kdy operator
spise ,,hazel* krabickami, tak aby je co nejrychleji dostal k operatorovi 2. Tento zptisob neni

vhodny, co se zachovani kvality krabicek tyCe a v piipadé natahovani se pres stil je postup
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zase nevyhovujici z hlediska ergonomie. Prvni spad by v piipadé realizace mohl byt umistén
v dosahu operatora 1 tak, aby po slozeni krabicky pouze polozil krabi¢ku na okraj spadu

a diky naklonu by krabicka sklouzla ptimo k operatorovi 2.

Druhy spad by usnadnoval pfemisténi zabaleného stiratka od operatora 2 k obsluze laseru.
Zamezoval by tak i ob¢asnému nepofadku na stole, kdy jsou prazdné krabicky pobliz

zabalenych stiratek a mize dojit k jejich zaméné.

Za ucelem promysleni t€chto navrhii byla provedena na pracovisti spolecné s ostatnimi ¢leny
projektového tymu i simulace, béhem které uvedené zmény byly vyzkouSeny za pomoci
dostupného materidlu, ktery by v pfipad¢ realizace byl samoziejme nahrazen vhodné&jSim.

Simulovani navrhii je vyobrazeno na nize uvedenych fotografiich.

.

Obrazek 23 — Simulace spadit na pracovnich stolech (Vlastni zpracovani)

Spady jsou také zobrazeny v layoutu (Zlutou barvou). Uvedené rozméry Vv layoutu uvadéji
vzdalenost mezi spadem a koncem desky pracovniho stolu. Rozméry spadu jsou uvedeny

v tabulce.

Tabulka 22 — Rozmery spadit (Viastni zpracovani)

Vyska (cm) Siika (cm)

Spad pro premisténi sloZzené krabicky od | 60 70

operatorky 1 k operatorce 2

Spad pro premisténi zabaleného stiratka od | 60 50

operatorky 2 k obsluze laseru
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Plocha pro
OP 1: Skladani krabicek | =i | krabicky | | ——
30 40
cm Cim
OP 2: Vkladani stratka do krabicdky
10 b4]
T oy

Laser/vkladani do
MB, zavfeni MB

laseT

OF 3: Laser + vkladani do MB, zavieni MB

[ I
Vazeni/etiketa/
piiprava MB

OF 4: Pliprava MB, vaZeni MB, etiketa, vklddanido PB
+ vkladani stiratek, pA padné skadani krabicek

Obrazek 24 — Layout se spady (Vlastni zpracovani)

12.5.4 Dorovnani desky laseru s deskou pracovniho stolu

Dorovnani desky laseru se stolem by pro operatora 3 znamenalo usnadnéni manipulace. Nyni
si operator po kazdém vlozeni krabicky do laseru, tuto krabi¢ku oddélava z desky laseru na
sttl, kde zaroven poté vklada krabicky do MB. Pii baleni stiratek vétSich rozméra je prostor

mezi koncem desky laseru a koncem desky stolu nedostacujici a manipulace je tedy

vvvvvv
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Obrazek 25 — Zarovnani desky laseru se stolem (Viastni

zpracovani)

12.5.5 Vizualizace

Dalsi ndvrh souvisi s vizualizaci. Na pracovisti v soucasnosti chybi vizualiza¢ni prvky jako
napt. oznaceni podlah, tak aby byl jasné¢ vymezeny prostor pro palety s materidlem, voziky
apod. Po doplnéni vyse uvedeného vybaveni pracovisté by se mély popiskem oznacit také
drzédky na pracovni pomucky ¢i osobni véci. Vizualizace miize usetfit ¢as pii hledani

pfedmétl a svym zplisobem pomahé udrzovat pofadek na pracovisti.

Podlahové oznaceni na pracovisti by bylo vhodné uskute¢nit dle standardu vizualizace, ktery
je ve spolecnosti zaveden a na ostatnich pracovistich je oznaceni dle tohoto standardu bézné.
Stru¢ny piehled standardu vizualizace vyuzivaného ve spolecnosti je uveden v ptiloze P VI.
Oznaceni podlah usnadni orientaci pii praci zejména piedacce, kterd zasobuje pracovisté

materialem.

12.5.6 Zavedeni 5S

V piipadé, Ze se vedeni spolecnosti rozhodne pracovisté zmeénit dle vyse uvedenych navrh,
realizace metody 5S by méla probéhnout az po uskutec¢néni navrhovanych zmén.

Roztridit

V prvnim kroku metody by se z pracovisté mély odstranit veskeré nepotiebné véci. V ramci

miniauditu, nebyly na pracovisti zaznamenany nepotiebné predméty. Celkove jsou tedy

dosavadni pfedméty na pracovisti vyuzivany a jsou tedy potiebné.
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Srovnat

V dalsi fazi metody je nutné polozky umistit na oznac¢ené misto tak, aby byly pro operatory
snadno dostupné a aby misto jejich uloZeni bylo v blizkosti mista, kde dochazi k jejich
pouzivani. V piipadé pracovisté baleni, to znamend, ze operator 1 bude mit krom baliciho
materialu, po ruce ntiz, pomoci kterého otevira krabice s obaly na stiratka. V oddéleném
oznaceném drzédku mulize mit operator lahev s vodou ¢i jiné nezbytné osobni véci v piipadé
potieby. Svij drzak pro osobni véci budou mit ve své blizkosti, napft. ptipevnény ke stolu

i ostatni operatofi. Cistici prostiedky by také mély mit vyhrazené a oznagené misto.
Stale Cistit
Uvedeny krok spoc¢iva ve stanoveni pravidel tklidu. V soucasnosti pravidelny uklid provadi

pouze pracovnice uklidu, ktera ma na starost pouze ¢isténi podlah.
Standardizovat

Na piedchozi krok by mélo navazovat vytvoreni standardd pracovisté s definovanymi

pravidly uklidu.
Sebedisciplina

Operatoti Haly 2 jiz v minulosti absolvovaly Skoleni 5S. Z pracovis$té¢ montéze stiratek také
znaji audity 5S, které jsou pravideln¢ uskute¢novany a vyhodnocovany. | z tohoto divodu
by pro né dodrzovani 5S nemélo byt velkou piekdzkou. Pro oddé€leni prtimyslového
inZenyrstvi zase naopak nebude problém dodrZzovani poradku na pracovisti kontrolovat. Tyto

kontroly mohou uskuteéiiovat v ramei auditti na ostatnich pracovistich Haly 2.

Pro soucasny stav pracoviSté byly vytvofeny néavrhy standardii pracoviSté uvedené
v ptilohach P VII, P VIII, P IX. V ramci téchto standardi je vypracovan piehled vybaveni
pracovisté a je zde definovan i tklid pracovisté. Pfed vytvofenim standardu byly pracovni
stoly na pracovisti vybaveny drzaky na PET lahve, kam si operatofi mohou ldhve odkladat.
Také byly oznaceny prostory na podlaze, v soucasnosti chybi pouze vyznaceni prostoru pro

voziky s materialem.

12.6 Nakladové zhodnoceni projektu

Navrhované zmény jsou s vyjimkou zavedeni novych norem spjaty s ndklady, které jejich
pfipadna realizace bude vyZadovat. V tabulce jsou vycisleny celkové nédklady na uskute¢néni

navrhovanych zmén. Jedna se pouze 0 piiblizné vy¢isleni, v celkovych nakladech nejsou
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zapocitany mzdy pracovnikd, kteti budou zajiStovat nekteré ze zmén, ani cena materialu

potiebného pro tyto zmény.

Tabulka 23 — Ndkladové zhodnoceni projektu (Vlastni zpracovani)

Drzéaky na PET lahve na pracovni stoly (4x)

600 K¢ bez DPH

Voziky (2%)

7 998 K¢ bez DPH

Ergonomicka rohoz (900x600mm)

1210 K¢ bez DPH

Vozik na palletbox

Spole¢nost provede sama

Spady, zarovnani desky laseru s pracovnim

stolem

Spole¢nost provede sama

Barevné lepici pasky pro oznaceni podlah

(3%)

1170 K¢ bez DPH

Niaklady celkem

10 978 K¢ bez DPH

12.7 Prinosy projektu

Co se tyce finan¢nich ptinosu projektu, ty souvisi predevsim se zavedenim novych norem,

respektive se zvysSenim produktivity.

Plnéni nabéhovych novych norem nebylo béhem prvniho mésice po zavedeni problémem.

Pokud bychom do budoucna uvazovali, ze operatofi zvladnou i plnéni finalnich norem,

celkova produktivita by se zvysila 0 9% - 24% v zavislosti na vybraném typu stiratka.

Financni pfinos lze vyjadiit pomoci pfimych mzdovych néklada. Pii vypoctu budeme tedy

uvazovat plnéni norem. Stejné jako v analytické ¢asti bude uvaZovana hodinovd mzda

operatorky 130 K¢. Pfimé mzdové naklady na sménu v ptipadé 4 operatori tedy ¢ini 3900

K¢&. Pokud ptivodni néklady na zabaleni 1 ks stiratka Cinily 0,975 K¢, zvySeni produktivity

pfi plnéni finalnich norem by pfineslo zménu téchto nadkladi. Vycisleni mzdovych nékladi

na zabaleni jednoho kusu stiratka je uvedeno v nésledujici tabulce.
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Tabulka 24 — Primé mzdové naklady na zabaleni jednoho kusu stiratka (Vlastni zpracovani)

Typ stiratka Baleni po S ks Baleni po 10 ks
Kratké 0,894 K¢ 0,786 K¢
Dlouhé¢ 0,975 K¢ 0,867 K¢
Extra dlouhé - 1,026 K¢

Pivodni piimé mzdové néklady na zabaleni jednoho kusu stiratka Cinily pfi plnéni normy
0,975 K¢. Z tabulky vyplyva, ze pti baleni nékterych typi stiratek doslo ke snizeni ptimych
mzdovych nékladii na kus. Tyto néklady jsou v tabulce oznaceny zelené. V pripad¢ baleni
dlouhych stiratek po 5 kusech v MB se ndklady nezménily. U extra dlouhych stiratek jako
u jediného typu doslo po vyhodnoceni analyz ke snizeni norem. Pfi plnéni normy to vyvolava
vyssi pfimé mzdové ndklady, v tabulce oznaceny Cervenou barvou. Nutno vsak dodat, ze
v piipadé uvedené¢ho typu nedochazelo v minulosti k plnéni stanovené normy
4000 ks/sména. Lze tedy tvrdit, ze produktivita u baleni extra dlouhych stiratek zlstala
neménna a nezmenily se tedy ani souc¢asné mzdové naklady na baleni jednoho kusu stiratka.
SniZeni ndkladi v ptipadé pfimych mezd se da podrobnéji vy¢islit, pokud budeme vychazet
Z planu vyroby na rok 2016. V potaz budou brana stiratka, u kterych by plnénim novych
norem doslo ke snizeni pfimych mzdovych nékladi. Jedna se o stiratka kratka a také o typ
stiratek, kterd jsou balena po 10 kusech a jsou dlouha.

V tabulce je uveden plan montaze pro tyto typy stiratek pro rok 2016. Pro uvedené typy jsou
vyc¢isleny ptivodni pfimé mzdové naklady, vychazejici z faktu, ze pfimé mzdové naklady na
1 ks baleného stiratka pfi plnéni pivodni normy 4000 ks za sménu ¢ini 0,975 K¢.
V poslednim sloupci jsou vycisleny piimé naklady na kus v pfipadé€ plnéni nové stanovenych

norem.
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Tabulka 25 — Pldn montaze (baleni) vybranych typii stirdtek pro rok 2016
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3397004629HUG | 3398118333 | Kratké | 5 | 411755 401461 368109
3397004802HUG | 3398118840 | Kratké¢ | 5 | 222265 216708 198705
3397011677HUG | 3398130914 | Kratké | 5 11645 11354 104
3397011923HUG | 3398118842 | kratké | 5 4950 4826 4425
3397011812HUG | 3398118743 | Kratké | 10 1560 1521 1226
3397011676HUG | 3398130249 | Kratké | 10 3120 3042 2452
3397004990HUG | 3398118345 | Kratké | 10 | 198510 193547 156029
3397004631HUG | 3398118335 | Kratké | 10 | 404380 394271 317843
3397004801HUG | 3398118492 | Kratké | 10 | 76440 74529 60082
3397004559HUG | 3398118771 | Kratké | 10 | 114910 112037 90319
3397004560HUG | 3398118772 | Kratké | 10 | 18650 18184 14659
3397004628HUG | 3398118332 | Kratké | 10 | 79560 77571 62534
3397004558HUG | 3398118774 | Dlouhé | 10 | 13920 13572 12069
3397004632HUG | 3398118336 | Dlouhé | 10 | 359550 350561 311730

Tabulka 26 — Porovnani primych mzdovych nakladii na baleni vybranych typii stirdtek

Celkové piivodni primé mzdové naklady na baleni
planovaného mnoZstvi stiratek 1873 185 K¢
Celkové primé mzdové naklady na baleni stiratek pri
pInéni novych norem 1610 592 K¢
Uspora piimych mzdovych nikladii po plnéni nové
stanovenych norem 262 593 K¢
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Pokud budeme uvazovat plnéni noveé nastavenych norem, ro¢ni uspora v ptipadé piimych
mzdovych nakladt ¢ini 262 593 K¢&. Toto vycisleni je pouze orientacni, protoze findlni
navrzené normy zatim nejsou uvedeny v platnost. V piipadé podobného planu baleni stiratek
pro rok 2017, kdy normy jiz platné budou a za uvedeného piedpokladu, ze dojde k jejich

plnéni, v§ak miize byt tato uispora jakymsi voditkem pro tsporu v nasledujicim roce.

DalSi prinosy:

Zavedeni standardii pracovisté

Vytvoteni bezpecného a Cistého pracoviste

Snizeni asovych ztrat diky pofadku na pracovisti
Snadna orientace na pracovisti i pro nové pracovniky

VEtsi spokojenost operatorti diky novému vybaveni pracovisteé
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ZAVER
Cilem diplomové prace byla racionalizace soucasného stavu procesu baleni stiratek ve

spolecnosti TNS SERVIS s. r. 0.

Teoreticka ¢ast diplomové prace predstavila pramyslové inzenyrstvi, jeho piinosy
a soucasné trendy v tomto oboru. Déle bylo v této ¢asti pfiblizeno téma Stihlého podniku,
V ramci této oblasti byla vénovana jedna z kapitol také Stihlé vyrobé€. Pro vypracovani
praktické Casti prace byly také vyuzity poznatky z oblasti analyzy a méfeni prace, ale také

teorie tykajici se produktivity a norem.

V praktické ¢asti byla nejdiive spole¢nost predstavena. Spole¢nost TNS SERVIS s. r. 0. na
trhu plsobi jiz vice nez 25 let a jeji snaha 0 neustdlé¢ zdokonalovani je patrné uz jen z jeji
historie. | to pfisp€lo k navazani spoluprace s touto spole¢nosti a naslednou moznosti

zpracovavat v této spolec¢nosti diplomovou praci na téma, které si spole¢nost urcila.

Z analyzy soucasného stavu procesu vyplynulo nékolik nedostatkli v ramci uvedeného
procesu. Mezi tyto nedostatky pattily nepfesné stanovené normy, plytvani, iracionalni
organizace prace, nepiehledné a neuspofddané pracovisté ¢i nedostate¢né vybaveni
pracovisté. To vSe byly podnéty pro zlepsSeni a racionalizaci vybraného procesu. Nasledné

byly vytvoieny navrhy k odstranéni identifikovanych problémd.

Prvnim dualezitym navrhem vedoucim k racionalizaci procesu bylo odliSeni norem
v zavislosti na typu stiratka. Jedna se také o0 navrh, ktery byl ihned po jeho zpracovani
realizovan a ktery vedl ke zvySeni produktivity operatord, jejichz prace je vstupem do

procesu baleni stiratek.

Dalsi navrh souvisel se zakoupenim potfebného vybaveni, které pracovisté zdkaznického
baleni v soucasnosti postrada a to se podili i na skute¢nosti, Zze pracovi§té neni zcela
piehledné a uspotfadané. Ke zméné tohoto stavu mliZze pomoci zavedeni metody 5S. Metoda
5S a souvisejici standardy definujici poradek a uklid pracovisté byly soucasti navrhii na
zlepSeni soucasného stavu. Neméné¢ dulezita a do jisté miry souvisejici S metodou 5S je

I chybéjici vizualizace na pracovisti.

Jak jiz bylo uvedeno, nékteré zmeny se spolecnost rozhodla realizovat témét okamzité po
jejich navrzeni. Realizovani vSech z uvedenych navrhti povede zcela jisté k racionalizaci
procesu baleni stiratek. Uvedené navrhy mohou poslouzit jako inspirace pti zdokonalovani

dalSich procesti a pifi snaze neustalého zlepSovani. Tomu spolecnost vénuje nemalou
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pozornost. Pokud spolecnost, respektive jeji zaméstnanci v této snaze budou nadile
pokracovat, povede to zcela jist¢ k zachovani konkurenceschopnosti spole¢nosti TNS
SERVISs. r. 0.
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PRILOHA P I: LOGICKY RAMEC

Zdroj: Vlastni zpracovani

Strom cilu

Objektivné ovéritelné ukazatele

Zpiisob ovéreni

Predpoklady

Hlavni cil : Zvy3eni konkurenceschopnosti spole¢nosti

Zvyieni trzeb spoleénosti

Vvkaz zisku a ztrat

Projektovy cil: Racionalizace procesu baleni stiritek ve
spole¢nosti TNS SERVIS s.r.0.

Navrh novch norem pro pracovisté baleni

Prakticka cast diplomoveé prace

Navrh zavedeni metody 58, standardy, nové vybavent
pracovisté

Prakticka ¢ast diplomoveé préce,

pfilohy DP

Vystupy :

1. Zména dosavadnich norem na pracovisti, zména
organizace prace

Navrh novych norem, jednobodova lekee

Prakticka ¢ast diplomové prace

2. Navrh zavedeni 58 na pracovisté, standardy

Navrh zavedeni metody 58 na pracovisté, standardy

Praktickd édst diplomoveé price,

piilohy DP

3. Ostatni navrhy vedouci ke zlepSeni soucasného stavu

Seznam navrhu

Prakticka ¢ast diplomoveé prace

Aktivity

Vstupy a zdroje

Casovy ramec aktivit

1.1 Stanoveny nové normy, zmena organizace prace Snimkovani, videozdznamy 1-2/2016
2.1 Miniaudit 58 Pozorovini, rozhovor s operdtorkou 1/2016
2.2 Navrzen postup pro zavedeni 58, navrh standardi Znalost metody 58 2/2016
3.1 Simulace spadd na pracovnich stolech Materidl pro simulaci spadi 2/2016
3.2 Vybér vybaveni chybéjiciho na pracovisti Nabidky prodejel 3/2016

Zdjem o spolupréci ze strany spolecnosti

Dostatecné potfebné teoretické znalosti
Spravne zpracovane analyzy, spravny postup
DodrZeni éasového harmonogramu

Clenové projektového tjmu budou spolupracovat

Logicky ramec

Nizev projektu : Racionalizace procesu baleni stiritek ve spoletnosti TNS SERVIS s.r.o.

Projektant: Be. Martina Hulinovd

Piedbéiné podminky
Projekt schvdlen vedenim spoleénosti

Projektovy tym sestaven




PRILOHA P II: RIZIKOVA ANALYZA

Zdroj: Vlastni zpracovani

dopad hodnoty.

Hrozby P-st hrozby  [Scénar P-st scénafe |Celkova Dopad |Hodnota rizika |Opatfeni
pravdépodobnost
Nedostate¢né teoretické  [40% Neschopnost 60% 24% - MP SD MHR Akceptace
1|znalosti k dané samostatné prace
problematice
5 Chybné analyzy, chybny  |40% Neobjektivni 100% 40% - SP VD VHR V piipadé nejistoty pozadat o
postup vysledky radu vedouciho DP
Nedodrzeni ¢asového 20% Neodevzdani DP  (90% 18%- MP MD MHR Akceptace
harmonogramu projektu
4 Pred¢asné ukonceni 10% Zména tématu DP |70% 7% - MP VD SHR UdrZovani pravidelné
spoluprace se spolecnosti komunikace se spole¢nosti
Nespnéni podminek 10% Neobhijeni DP  |100% 10% - MP MD MHR Konzultace s vedoucim DP,
odevzdani DP kontrola vSech nalezitosti DP
PRAVDEPODOBNOST HODNOTA RIZIKA A REAKCE MP SP VP
MPMala pod 33% VHR vyhnuti se riziku MD MHR | MHR | SHR
SP |Stiedni 33% - 66% MHR akceptace SD MHR | SHR | VHR
VP|Vysoka nad 66% SHR tvorba rizikového planu VD SHR | VHR | VHR
SKODA (DOPAD)
MD z/éi)lz q Dopady vyzaduji uréité zasahy do planu projektu. Skoda do 0,5 % z celkové hodnoty projektu.
SD (Sjgr;;i(rjn Ohrozeni tymu, nakladd, zdroji, coz bude vyZzadovat mimofadné akéni zasahy do planu projektu. Skoda 0,5 % az 20 %.
VD Velky OhroZeni cile. Ohrozeni koncového terminu, moznost prekrogeni celkového rozpoétu. Skoda pies 20 % z celkové




PRILOHA P III: SWOT ANALYZA PROJEKTU

Zdroj: Vlastni zpracovani

uTB

Silné strénky Viha  |Hodnoceni [ 0%"°™ g1 hé strinky Viha  |Hodnoceni |1edneceni
celkem celkem
Téma projektu zadéano pifmo spolecnosti, téma je SpiSe negativni piistup pracovnikd ve vyrob¢ ke
9 e 0,3 2 0,6 0,45 3 0,6
pro spolecnost aktualni a piinosné zZménam
Podpora a fpoluPréce béhem projektu s oddélenim 0.25 ) 05 I\{umtist investic v pfipad¢ realizace vybranych 0.25 1 0.25
PI ve spolecnosti navrhi
Autor dipl & pra 4 7ad fedchozi
Ochota vedeni realizovat zmény 0,45 3 1,35 utor diplotmove prace ficiia zadriou preaefiozt g 2 1,35
zkuSenost s podobnym projektem
e i . |Hodnoceni i . |Hodnoceni
PrileZitosti Vaha Hodnoceni Hrozby Vaha Hodnoceni
celkem celkem
Konzultace s vedouci diplomové prace 0,6 3 1,8 Ztrata vyznamného zakaznika 0,45 3 1,35
P ndvihy 7me 08t nSDi oo
1 navi u Zmen m021}0s @pmace ha Jmye 0,3 2 0,6 Nedostatek kvalifikovanych pracovnich sil 0,4 3 1,2
pracovistich ve spole¢nosti
Moznost spolupra le¢nosti s dalsimi stud
oznost spoluprace spolecnostis dasimistudenty |\ 4 1 0,1 Vliv silngch a nov§ch konkurentii 0,15 2 0,3




PRILOHA PIV: PREHLED ,,NABEHOVYCH“ NOREM

Zdroj: Interni materialy spolecnosti

ry
(> TNS SERVIS

Zakaznickeé baleni stiratek

Aktudlni k: 1.3.2016

Zkraty pro odvadéni operaci hd b
w
é ({510 BALEN/tislo stiratka Interni oznaceni K;:;ke:l:: legu:: Zakaanické baleni | Zékaicke baleni
E 151.-> extra dlouhé (4 operatofi/sména) |1 operétor/sména
X
3397004558-HUG 3398118774 558H 375 dlouhé 4200 1050
3397004559-HUG 3398118771 559H 350 kratké 4400 1100
3397004560-HUG 3398118772 560H 230 kratkeé 4400 1100
5 [3397004628-HUG 3398118332 628H 300 krétké 4400 1100
g 3397004631-HUG 3398118335 631H 350 kratké 4400 1100
g 3397004632-HUG 3398118336 632H 400 dlouhé 4200 1050
E 3397004633-HUG 3398118337 633H 500 |extradlouhé 3800 950
Q 3397004801-HUG 3398118492 801H 260 kratkeé 4400 1100
3397004990-HUG 3398118345 990H 300 krétké 4400 1100
3397011676-HUG 3398130249 676H 270 kratké 4400 1100
3397011812-HUG 3398118743 812H 280 krtké 4400 1100
y 3397011923-HUG 3393118842 923H 350 kratké 4200 1050
@ 3397011677-HUG 3398130914 677H 240 kratké 4200 1050
% 3397011022-HUG 3398130011 022H 375 dlouhé 4000 1000
2 [3397004802-HUG 3398118840 B0 | 290 | lrdtké 4200 1050
"’ 3397004629-HUG 3398118333 629H 300 kratké 4200 1050




PRILOHA P V: JEDNOBODOVA LEKCE

Zdroj: Interni materialy spolecnosti

[) TNS SERVIS  JEDNOBODOVA LEKCE

Nazev: Zakaznické baleni stiratek (4 pracovnici/linka)
Popis Schéma pracovisté baleni stiratek | Platné od: 1.3.2016
Operator 1:

Skldda krabicky.
0dklada je otevienou stranou smérem doleva k operatorovi 2.

Operator 2:
Vklada stirdtka do krabicky.
Odklada krabicky se stirdtky na kraj stolu smérem k operatorovi 3.

Operator 3:

Vklada postupné krabicky do laseru, poté do MB.
Zavira MB a odklada ho na stdl operatorovi 4.

V pfipadé, Ze ma cas, pomaha skladat MB.

Operator 4:

Pfipravuje MB.

Vazi MB, lepi etiketu, vklada MB do palletboxu.

V pfipadé, ze ma Cas, pomaha vkladat stiratka do krabicky, pfipadné skladat krabicky.

Seritka

3

Plocha pro
OP 1: Skladani krabiek Krabitky krabicky
I || strisa
|
= -
: SE| 52
- g: o .E e 0P 2: Vkladani stirdtka do krabidy
2 m n; 2
= 2. T

;

Laser/vkladani do o=

MB, zavieni MB

J9se
$l
=

OP 3: Laser +vkladani do MB, zavfeni MB

—
Vaieni/etiketa/
I piiprava MB

Krabie

OP 4: Piprava MB, vaZeni ME, etiketa, vkladani do PB
+vkladani stirdtek, pfipadné skadani krabicek

Vytvofil / Datum Schvélil/Datum Platnost do:

Vavru$ovd, V./1.3.2016 Sichnarek, D./1.3.2016




PRILOHA P VI: STANDARD VIZUALIZACE (PREHLED)

Zdroj: Interni materialy spolecnosti

r

L > TNS SERVIS

STANDARD VIZUALIZACE e
MATERIAL/PACKAGING

VIZUALIZACE VE VYROBE | VISUALIZATION IN PRODUCTION

REPASE
NEDOKONCENA VVROBA HOTOVE Vi ROBKY SROT/NEKVALITA
RE-WORK
WORK IN PROGRESS FINISHED PRODUCT SCRAP/NOK
' : NEVYROBNI PRACOVISTE
NON-PRODUCTIVE

BAREVNA IDENTIFIKACE PRACOVNIKU | COLOR IDENTIFICATION OF WORKERS

vpgc mﬂ:i &
quaLTy
OFERATOR CONTROLLER SHIFT-LEADER

MANIPULAENI ZONA

HADLING ZONE

ODPAD

TRASH




PRILOHA P VII: STANDARD PRACOVISTE

Zdroj: Vlastni zpracovani

sTUL €isLO 1,2

| Zodpovédna osoba:

Skladani

krabicek, baleni stiratek

| Stal1 -
skladani
krabicek

Stal 2 -
baleni
stiratek

PfisluSenstvi
1 Pracovni Zidle 2x 4 Cistici prostredky
2 Vozicek 3x Palety 2x
3 NOK krabice

Uklid a ¢i$téni

w

Cinnost K dy provést P om(icky Cas (min)
Utfit pracovni stdl Na konci smény Hadr, Cistici prostfedek 2
Vyprazdnit NOK krabici Na konci smény 3

LEGENDA: PRISLUSENSTVI | POSTUPYAINFO " WATERIAL[NENiVYOBRAZENO

Vidy opoustét pracovisté uklizené, plné vybavené uvedenym pfisluSenstvim a poskytnout
informacio vyskytu problému na pracovisti pfredacce a na predavaci formular.




PRILOHA P VIII: STANDARD PRACOVISTE

Zdroj: Vlastni zpracovani

r | Zodpovédna osoba: —
EX) > TNS SERVIS STUL €isLO 3
Standard pracovisté zakaznického baleni stiratek
Nazev operace;

Obsluha laseru

¥

wn 1sroaan, b B
N,

Prislusenstvi

1 Ochranné bryle

2 NOK krabice

3 Cistici prostredky
Informace a vyrobni postupy
TP, PS

Uklid a ¢i$téni

Cinnost K dy provést P omiicky Cas (min)
Utfit pracovni stil a konsktrukci laseru Na konci smény Hadr, Cistici prostfedek 2
Vyprazdnit NOK krabici Na konci smény 3
LEGENDA:

PRIS LUSENSTVI [TPOSTURNAINEOR T IVATERIALTIIT N NI VY OB R AZENO

Vidy opoustét pracovisté uklizené, plné vybavené uvedenym pfislusenstvim a poskytnout
informacio vyskytu problému na pracovisti pfredacce a na predavaci formular.




PRILOHA P IX: STANDARD PRACOVISTE

Zdroj: Vlastni zpracovani

@[)TNS SERVIS [ Zodpovédna osoba: _

sTUL CiSLO 4

Standard pracovisté zakaznického baleni stiratek

Nazev operace: VdZeni, baleni, skladdani MB

Prislusenstvi

1 Paleta 2x 5 Etikety
2 Vozic¢ek 2x 6 Odpadkovy kos
3 Vaha 7 NOK krabice

4 Box ¢erny na pracovni pomucky
Informace a vyrobni postupy

TP, PS, KS
Uklid a ¢isténi
Cinnost Kdy provést Pomicky Cas (min)
Utfit pracovni stll a vahu Na konci smény Hadr, Cistici prostiedek 2
Vyprazdnit NOK krabici a odpadkovy R
yprazdni kfg ici a odpadkovy |\ smény 3

LEGENDA: PRISLUSENSTVI |\ NPOSTUPYAINEO " MIATERIAL | NENiVYOBRAZENO

Vidy opoustét pracovisté uklizené, plné vybavené uvedenym pfislusenstvim a poskytnout
informaci o vyskytu problému na pracovisti predacce a na predavaci formular.




PRILOHA P X: NAVRH VOZIKU PRO ULOZENI KARTONU

Zdroj: Interni materialy spole¢nosti

Vozik na kartony
Rozmeér kartonu: 2000,/1000/4 mm + vi
Vaha kartonu: velky karton cca 5 kg,
Koletka: primér 5mm, nosnost 50 kg (kal

Jedna strana pristupna pro vkladani kartond

a5

Koletka 2 aretovataind

120,00 477 =0




