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ABSTRAKT

Diplomové prace se zabyva problematikou velké rozlohy pracovis§té montaZe palubnich
desek ve spolecnosti TNS SERVIS s. r. 0. a s tim spojenym nadbyte¢nym pohybem osob
a materidlu. Cilem préce je zefektivnéni procesu na pracovisti montaze palubnich desek.
Aplikaci vybranych metod primyslového inZenyrstvi navrhnout zlepSeni nynéjsi situace
a tim zlepsit cely montazni proces. Soucasti prace je teoreticka ¢ast tvotena literarni reser-
§i, ktera slouzi jako podklad pro ¢ast praktickou. Praktickou €ast tvoii analyza soucasného
stavu. Na zaklad¢ analytické ¢asti byl formulovan projekt zaméteny na odstranéni nadby-

te¢nych pohybi, reorganizaci montaze a zavedeni prvki vizualizace.

Klicova slova: §tihla vyroba, snimek pracovniho dne, procesni analyza, layout, vizualizace.

ABSTRACT

This diploma thesis deals with large expanses of dashboard assembly workplace
in company named TNS SERVICE s.r. 0. and the associated unnecessary movement
of people and materials. The aim is to effectiveness of the process at dashboard assembly
workplace. Application of selected methods of industrial engineering design improvements
of the current situation and thus improve the entire assembly process. The work formed
part of the theoretical literature search, which serve as the basis for the practical part.
The practical part is an analysis of the current state. Based on the analytical part was for-
mulated a project aimed at eliminating unnecessary movements reorganization of assembly

and introduction of elements of visualization.

Keywords: Lean Production, Workday Analysis, Process Analysis, Layout, Visualization.
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UVOD

Moderni svét se stale méni a podléhd vyvoji, proto je tieba zavadét tento trend i ve firmach.
TNS SERVIS s.r1.0. podléha tlaku zvySovani efektivnosti a produktivity v oblasti vyroby,
montaze i administrativy. Tyka se to kazdé spole¢nosti podnikajici nejen v automobilovém
pramyslu, ale i vSech ostatnich firem putsobicich v dne$nim vysoce konkurenénim obdobi.
Hlavné vyroba a montaz by mély byt cilem zkoumani a zlepSovani, protoze jsou to hlavni ¢in-
nosti pfidavajici hodnotu. Je tfeba vyuzit modernich ptistupti a metod fizeni a optimalizaci
procesi, které je tieba zestihlovat, protoze takové procesy pifidavaji hodnotu, aniz by navyso-

valy néklady.

Cilem préace je navrhnuti zefektivnéni procesu na pracovisti montaze palubnich desek. Prace
se sklada ze dvou hlavnich ¢asti - teoretické a praktické. Prakticka ¢ast se dale deli na ¢ast ana-

lytickou a projektovou.

Teoreticka ¢ast je zaméfena na ziskani informaci o metodach primyslového inzenyrstvi, kte-
ré JSOU V ramci prace vyuzivany. Prvni ¢ast literarni reSerSe je zaméfena na prumyslové inze-
nyrstvi jako celek a na $tihlou vyrobu. Stihlou vyrobou docilime zlep$ovani a rozvijeni procesii
a redukci ¢innosti nepfidavajici hodnotu a plytvani. Na to navazuje dalsi ¢ast vénovana pro-
duktivité¢ a osmi druhlim plytvani. Tieti ¢ast pojednava o studiu prace a je rozdélena na dvé
¢asti - metody studia prace, metody méfeni spotieby Casu. Nasleduje pojednani o prostorovém
uspotadani pracovisté. Posledni ¢ast je vénovana vizualizaci a standardizaci. VEéts$i pozornost je
vénovana metode 5S zajist'ujici Cistéjsi a disciplinovangjsi prostiredi.

Analytické ¢asti predchazi predstaveni firmy TNS SERVIS s. r. 0. a vyrobniho procesu, které-
mu je projekt vénovan. Na to navazuje analyza soucasného stavu. Soucasny stav je popsan
pomoci snimku pracovniho dne zahrnujiciho analyzu dil¢ich ¢innosti procesu, procesni analy-
zy, spaghetti diagramu, miniauditl vizualizace a pofadku na pracovisti. Analyticka ¢ast je pod-

kladem pro cast projektovou.

Projektova cast zahrnuje vymezeni projektu obsahujici ndzev projektu, vlastnika projektu, ve-
deni projektu, hlavni a vedlejsi cile projektu. Dalsi podkapitoly tvoii Casovy harmonogram
projektu, SWOT analyza, logicky ramec projektu, rizikova analyza RIPRAN. Nasledujici pod-
kapitoly jsou vénovany navrhiim a aktivitdim pro reorganizaci pracovisté, zmenseni rozlohy
pracovisté, racionalizaci posloupnosti pracovnich operaci, odstranéni plytvani a zavadéni
5S metody. V zavére¢né casti diplomové prace jsou navrhovana feSeni zhodnocena ze strany

piinost a naklada pro spolecnost.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této diplomové prace je zefektivnéni procesu na pracovisti montaze palub-
nich desek, ktery je doprovazen dil¢imi cili, jako je Gispora vyrobni plochy a s ni souviseji-
ci eliminace zbyte¢nych pohybli, zména organizace montdze a ndvrh pro zavedeni meto-
dy 5S. Realizace projektu probihd od zati 2015 do dubna 2016. Prace ma teoreticko-

empiricky charakter obsahujici prvky kvantitativniho vyzkumu.

Praci je mozné rozlozit na tfi na sebe navazujici a doplnujici se hlavni ¢asti. Pro teoretic-

kou a praktickou ¢ast byla pouzita odlisna metodologie.

Teoreticka ¢ast diplomové prace obsahuje teoretické poznatky vztahujici se k feSené pro-
blematice. Tato ¢ast vychazi z poznatkii a zkuSenosti ¢eskych i zahrani¢nich odbornikt
zabyvajicich se primyslovym inzenyrstvim. Jsou zpracovany informace z literarnich
I internetovych zdrojt. Teoreticka ¢ast se opira o nalezeni informaci, jejich analyzu, dale je

vyuzito syntézy a dedukce. Veskeré pouzité zdroje jsou uvedeny na konci prace.

Praktickéd ¢ast ma kvantitativni charakter a jejim obsahem je definice problému, hlavniho
a dil¢ich cilu, sbér a analyza informaci, pfedstaveni vysledkti a ndvrhy pro zlepSeni dosa-

vadniho stavu.

Analyticka ¢ast vychdzi z empirickych metod pfedstavujicich pozorovani, dotazovani pra-
covnikli a méfeni. Také byl zpracovan snimek pracovniho dne, tedy pfimd metoda méteni
prace, ktery byl podkladem pro eliminaci nadbyte¢nych pohybti. Pozorovanim byly ziska-

ny podstatné informace o vyrobnim procesu popisujici nynéjsi stav.

Projektova ¢ast obsahuje konkrétni navrhy pro Gpravu pracovisté. Byly pouzity néasledujici
metody a techniky: Spaghetti diagram, tabulkovy procesor Microsoft Excel, optimalizace

uspotadani pracovisté a organizace montaze, procesni analyza, 5S.

Na zavér je uvedeno shrnuti prace obsahujici piinosy a naklady navrhovanych feseni.
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. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je védni obor zabyvajici se hledanim moznosti, jak dimyslné&ji
provadét praci. Jeho soucésti je odstranovani plytvani, iracionality, nepravidelnosti
a pretézovani pracovist. Cilem je vytvaieni produktii vysoké kvality a poskytovani vysoce
kvalitnich sluzeb a to snadnéji, jednoduseji a levnéji. Primyslové inZenyrstvi je nejmladsi
inzenyrsky obor a jeho vyhodou oproti tradi¢nim oborim je jeho neustaly vyvoj a pruznéj-

§i reakce na zmény probihajici v okoli. (Masin, 2005, s. 65)

Primyslové inZzenyrstvi (dale jen PI) je zaloZené na metodach a zasadach technickych ana-
Iyz a syntéz, dale vychazi z fyzikalnich, matematickostatistickych a spole¢enskovédnich
poznatkil. Zaméfuje se na zlepSovani, vyvoj, implementaci a hodnoceni vyroby. Na vyrobu
pohliZi jako na komplexni systém lidi a jejich znalosti, penéz, zafizeni, strojii, procesi,
materialu, informaci a energii. Cilem PI je maximalizace produktivity s pouzitim veske-
rych Cinitelti produkéniho procesu. Musi byt bran ohled na vliv vyroby na lidskou popula-
ci. (Salvendy, 2001, s. 5 - 6)

Obor prumyslového inzenyrstvi se zabyva navrhovanim rozlozeni prace, vytvaienim standar-

dd, navrhovanim a instalaci zafizeni. (Badiru, 2014, s. 4)

yd N
\";; Operaéni
\ vyzkum / L
Matematika / Statistika
s A
/ o N
/’ \ o 7 / \
- Prumyslové /...
. Management 7 ! systémy
/Inzenyrstvi
\\\ \ \\\ ///
\\\\\ ////
Psychologie S T Ekonomika
| izenilidskjch
‘.‘.‘ zdroja
AN /

Obrazek 1 Oblasti definujici pramyslové inzenyrstvi (Salvendy, 2001, s. 5)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

Mezi hlavni oblasti primyslového inZenyrstvi fadime:

e lidské zdroje
e techniku
e projektovani, planovani a fizeni provozi

e kvantitativni metody podporujici rozhodovani

Soucasna definice PI hovoii, Ze se jedna o interdisciplinarni obor zabyvajici se projektova-
nim, zavadénim a zlepSovdnim integrovanych systémi lidi, stroji, materidlii a energii

s cilem ziskat co nejvyssi produktivitu. (Polakova, Bobak, 2013, s. 15)
Pii zavadéni primyslového inzenyrstvi v podniku je tieba vychézet z hlavnich zésad:

e Je tfeba, aby PI bylo v souladu se strategii a s obchodnimi cili podniku.

e Pl aktivity jsou nedilnou soucasti celkové obchodni strategie podniku.

e Primyslové inzenyrstvi podporuje naplnéni obchodni strategie spolecnosti.

e Znalosti primyslovych inZenyrth musi byt v souladu se strategii a cili podniku.

e Zavedeni PI metod vyzaduje podporu vrcholového managementu.

e Pro realizaci zamért priimyslového inZenyrstvi musi byt jasné definované kompe-

tence a zodpoveédnosti. (Poldkova, Bobak, 2013, s. 16)

1.1 Moderni prumyslové inZenyrstvi

Podniky dnesni doby musi reagovat na inova¢ni zmény organizacnich struktur, pracovnich

metod i procest, jinak by nepiezily v konkurenénim prostedi.

Na tyto zmény musi primyslové inZenyrstvi reagovat pomoci novodobych pfistupii a me-
tod zajiStujicich vysokou miru produktivity. ZjiSténi vysoké produktivity je jedinym moz-

nym zpisobem obrany proti konkuren¢nim vlivim.

Programy moderniho primyslového inzenyrstvi jsou komplexnimi systémy, které nemaji
jasné stanovené hranice. Oproti tomu klasické primyslové inzenyrstvi je zaloZené
na presné definovanych metodach a technikach. Komplexni systémy vychazi z toho,
7e je obtizné matematicky popsat nebo modelovat lidskou praci, kterou jsou vykonavané
jednotlivé ¢innosti. Musi dojit k odklonu od rozdéleni délnické a planovaci prace. Pro zvy-
Sovani produktivity je dlleZité klast diiraz na nefyzické investice. Investice do rozvoje pra-
covnikl a organiza¢ni struktury by mély mit pfednost pied investicemi do novych techno-

logii a stroji. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 95)
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Moderni pramyslové inzenyrstvi vychazi ze sociotechnického vnimani prace se zamétenim

na rozvoj produktivity ve vnitini a vnéjsi oblasti. Systémy PI je mozné aplikovat také

ve zdravotnictvi, sluzbach i statni sfére.

Studium préce je zékladem programi souc¢asné¢ho PI a mezi dalsi vnitini oblasti patfi:

ZlepSeni organizac¢nich programil

zvyseni kvalifikace zaméstnanct

podil zamé&stnanct na fizeni podniku

zajisténi kvality od vyvoje vyrobku az po jeho zhotoveni

méfeni a hodnoceni produktivity

standardd produktivity

ZlepSovani metod

N

Obrazek 2 Neustaly rozvoj produktivity (Masin, Vytlacil, 2000, s. 96)

V interni podnikové oblasti jsou osvédcené nasledujici programy:

Program projektovani a zavadéni vyrobnich bun¢k

Program projektovani a zavadéni produkénich nebo servisnich tymi
Zavedeni tymi simultanniho inZenyrstvi

TPM - totalné produktivni udrzba

Poka-yoke - systém zalozeny na minimalizaci vad

Planovani systému odménovani
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e Program rychlych zmén zaloZeny na zvySeni produktivity zkracenim doby potiebné
na vyménu a sefizeni nastroji

e Programy odstrafiujici plytvani ve vyrobé, obsluznych provozech, logistice
a administrativeé

e Rozvoj zaméstnaneckého zicastiiovani fizeni

e Systémy méteni produktivity

e Navrzeni optimalnich systémt pracovni doby

e Programy zaméiené na ergonomickou stranku pracovisté

e Simulace vyrobnich procest

e Zavadéni stavebnicovych a moduldrnich systému pro vybaveni pracovisté (Masin,

Vytlagil, 2000, s. 96 - 97)

1.2 Prumyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr je pracovnik vlastnici teoretické védomosti, praktické zkuSenosti
a osobni vlastnosti vhodné pro vykon ¢innosti spadajici do oblasti primyslového inzenyr-
stvi. Primyslovy inZenyr si bere za své cile ziskdni vysokého zisku a produktivity, dalezita
je také kvalita a nepfetrzité zlepSovani procesu, eliminace plytvani spojend s celym zivot-
nim cyklem vyrobkt nebo sluzeb. Primyslovy inzenyr vyuziva kromé znalosti svého obo-
ru také znalosti humanitnich a socialnich véd, technickych véd a vypocetni techniky

a teorii managementu. (Masin, 2005, s. 65)

1.3 Stihla vyroba

Stihla vyroba neboli lean production spodiva v takové produkci, kterd pruzné reaguje
na poptavku a potteby zakaznikl. Jeji fizeni je decentralizované a vyuziva flexibilni pra-
covni tymy, obsahuje malé mnozstvi vyrobnich fazi, které na sebe navazuji. Kazdy pra-
covnik je odpovédny za pribéh produkce a jeji jakost. Pracovnici maji také pravo rozho-

dovat o zastaveni vyroby v piipad¢ zjisténi nedostatkt.

Vznik §tihlé vyroby piipisujeme spolec¢nosti Toyota, konkrétné Taichii Ohno a Shingeo

Shingo. Toyota je proslula svou netinavnosti vV odstraniovani plytvani.
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Stihlou vyrobu miizeme pochopit jako:

e Soustavné zkoumani komplexniho procesu produkce hodnot, které optimalizujeme
kontinualnimi zlepSovatelskymi aktivitami neboli Kaizen.

e Podstatou jsou pracovni tymy a problémy jsou feSeny zaméstnanci pfimo v misté
vzniku.

e Spoluprace ¢lanka tvorici hodnotu s umyslem nastavit optimalni materidlovy tok.

(Tuek, Bobak, 2006, s. 226)

Zavéadeéni §tihlé vyroby nespociva ve snizovani poctll zaméstnancil, neuvazené redukci
zasob ani pienastavovani pracovist do bunikového U tvaru. Jde o filozofii zaméfenou
na celkové zlepSovani a rozvijeni procest. Zestihlovani je zamétené na rychlejsi reakce
na zakaznické pozadavky a s tim souvisi moznost rychlejsiho vydélku penéz. Ve $tihlém
podniku jsou odstrafiovany vSechny druhy plytvani ve vSech podnikovych oblastech. (Kos-
turiak, Chal’, 2008, s. 52)

Zasadni rysy spolecnosti vyuZivajici Stihlou vyrobu:

e Kooperace se zdkazniky — zdkaznici spolupracuji na vyvoji novych produkti a tim
zajistuji vysoky odbyt.

e Vztahy s dodavateli — dodavatelé spolupracuji na vyvoji produktt, na optimalizaci
zasob a na kvalité vyrobki.

e Tymova spoluprace pti vyvoji produktli — do rozvoje vyrobki jsou zaclenéni vyvo-
jari, konstrukéni pracovnici, prodejci, projektanti, pracovnici marketingového od-
déleni, technologové, délnici.

e ZjednoduSeni vyrobnich struktur — snaha maximalné zjednodusit veskeré ¢innosti
v podniku.

e Racionalizace pracovnich pozic.

e Pouzivani pruzného vyrobniho vybaveni — umoznuje rychlé zmény a vyrobu
v malych davkach.

e Kaizen — systém sledujici a zlepSujici vyrobni procesy.

e Zajistovani vysoké kvality.

e Pichlednost informa¢niho systému — mtize ho vyuZzivat kazdy pracovnik a je pro n¢j
piehledny, miiZe se aktivné zapojovat do déni ve firmé a mit piehled o situaci. (Tu-

¢ek, Bobak, 2006, s. 229 - 230)
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Tabulka 1 Srovnani §tihlé a tradi¢ni vyroby (Tucek, Bobak, 2006, s. 230)

Stihla vyroba

Tradi¢ni vyroba

Vysoka jakost se rovna nizkym nakla-

dum.

Vysoka jakost se rovna vysokym nakladtm.

Vysoké vyrobni davky se rovnaji vyso-

kym nakladam.

Vysoké vyrobni davky se rovnaji nizkym

nakladim

Tam kde jsou problémy, vznikaji raciona-

liza¢ni projekty.

Ptichod racionaliza¢nich projektl je shora.

Vyuzitim potenciondlu pracovnikli mu-
zeme dosdhnout zlepSeni bez vysokych

investic.

Zlepseni a redukce nakladt dosdéhneme pou-
ze investicemi do mechanizace a automati-

Zace.

Mnoho mensich feseni je pokrokem.

Komplexni feseni jsou pokrokem.

Nedostatky a jejich pficina se musi ithned

odstranit.

Urcité mnozZstvi nedostatkll patii k vyrobé.

Plytvani a ztraty je nutné odstranit.

Nekteré formy plytvani a ztrat jsou akcepto-

vany.
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2 PRODUKTIVITA

Produktivitou rozumime miru vyjadiujici spravnost vyuziti zdroji pii vyrobé produkti.
Nejobecngj$im zplisobem, jak lze vyjadiit produktivitu, je pomér mezi vystupem procesu
a vstupem nezbytnych zdroji do procesu.

Vystup

Produktivita =
Vstup

Vystup lze vyjadiit v objemech nebo jednotkach - naptiklad v litrech, tunach, kusech, vy-
robcich atd. Pokud vystup nelze vyjadfit v individualnich jednotkach, mlze byt pouzito

penézni vyjadieni, jako napft. ceny produkce. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 27)

Vstupy se obvykle déli do riznych kategorii - material, kapital, stroje, vyrobni zafizeni,

pracovni sila. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 27)
Veskeré ¢innosti v podniku miiZzeme rozdélit jako:
o Cinnost piidavajici hodnotu - pfidvaji hodnotu vyrobku nebo sluzbé a zékaznik je
za né ochotny platit.
e Nezbytné cinnosti nepfidavajici hodnotu - nepfidavaji hodnotu vyrobku ne-
bo sluzbé, ale jsou z riznych divoda nezbytné.

e Plytvani - jde o Cinnosti, které jsou nepottebné, nepiidavaji hodnotu vyrobku ne-

bo sluzbé a zakaznik za n¢ neni ochotny platit. (Kosturiak, Chal’, 2008, s. 54)

Cinnost R
ptidavajici Plytvani -
hodnotu - eliminovat \

optimalizovat

Nezbytné ¢innosti
neptidavajici
hodnotu -
redukovat

Obrazek 3 Rozdé€leni ¢innosti (Kosturiak, Chal’, 2008, s. 54)
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Priimyslovy inZenyr nebo manazer, ktery se vénuje zvySovani produktivity na tirovni men-
Sich organizacnich jednotek, podnikd nebo procest, musi brat v ivahu veskeré faktory

produktivity, které na ni v dané situaci maji vliv. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 27)

Na produktivitu ptimo i nepiimo pusobi faktory z vnitra i z okoli podniku. Mezi né muze-

me zaradit:

e pracovni postupy

e pracovni metody

e kvalitu strojového parku

e pouzivani kapitalu

e schopnosti pracovnikli

e Systém odménovani a hodnoceni pracovnikti
e Uroven metod PI

e stav infrastruktury

e Situaci narodni ekonomiky a hospodafstvi (Masin, Vytlacil, 2000, s. 34)
Toto je pouze nékolik faktorti, které¢ produktivity mohou ovliviiovat. Z Sir§iho thlu pohle-
du mizeme jednotlivé vlivy utiidit do 2 hlavnich skupin:

o fyzikalni

e psychologické

Technologie

Fyzikalni
vlivy

~

Metody

—_—

Produktivita

. Zpisobilost
Psychologickeé Vykon
vlivy pracovnikl
Motivace

Obrazek 4 Vlivy na produktivitu (vlastni zpracovani dle Masina, Vytlacila, 2000, s. 35)
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Fyzikélni vlivy jsou takové, které mohou mit vliv na produktivitu. Pfredev§im se jedna
0 pouziti ¢asu a kapitalu, materidlové a technologické stranky procest. (Masin, Vytlacil,

2000, s. 34 - 35)

Jako psychologické faktory oznacujeme chovani zaméstnanct, které ovlivituje produktivitu

alespon v takové mife jako fyzikalni faktory. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 34 - 35)

Pramyslové inzenyrstvi je prukopnikem ve zvySovani produktivity. Z tohoto pohledu roz-

délujeme ptisobici vlivy do 4 zékladnich faktort:

e mira vyuziti - mira, V jaké jsou vstupy procesu preneseny do produktu
e mira vykonu - tempo a rychlost, jakym je pfeneseni provedeno
e mira kvality - kvalita a pfesnost

e uroven metod - oblast metod a postupt, které jsou pouzity

Tyto faktory napomahaji primyslovym inZzenyrim provadét analyzu docilené produktivity

a také nalézt pfilezitosti pro jeji zvyseni. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 34 - 35)

2.1 Plytvani

Plytvanim rozumime vse, co produktu nepfidava hodnotu a ani ho nepftiblizuje zdkazniko-
vi. Protikladem je prace pridavajici hodnotu a za kterou je zakaznik ochoten zaplatit. (Ma-

$in, Vytlacil, 2000, s. 44)

Plytvani je plivodce ztrat, ktery vede podnik k neefektivité a poklesu jeho zisku. Plytvani
se nachazi vcelém okoli, a proto je tfeba vénovat mu pozornost, aby nedochazelo
k poklesu ziskti a aby bylo zlepSovano pracovni prostfedi a bezpe¢nost prace. Mezi tii za-

kladni formy plytvani patfi:

e plytvani
e nepravidelnost

e pfetézovani (Svét produktivity, © 2012)
2.1.1 Druhy plytvani
Klasické rozdéleni druhii plytvani:

1. nadvyroba
2. cekani

3. nadbyte¢na manipulace a transport



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

4. zbytecné pohyby
5. chyby a zmetky
6. Vysoké zasoby
7. neefektivni prace
8. nevyuzity lidsky potencial (Svét produktivity, © 2012)
- ] ) &
OSM DRUHU ZTRAT,
= KTERE ODSTRANUJEME ﬁ
e
Nadvyroba Zbyte¢né pohyby
><]><]
Transport a manipulace Cekéni Chyby a zmetky
i et i
Sk|ad k‘ll’z:tamla kvontrc:la kunLé?i)la
0 | i
= @’ @’ -
.8 III n Nevyuziti
Zasoby Neefektivni prace lidského potenoalu

Obrazek 5 Druhy plytvani (Svét produktivity, © 2012)

Nadvyroba vznikd tim, ze néktefi provozni pracovnici neodolaji pokuseni vyrabét velké
mnozstvi, kdyZ vyroba plynule plyne. Nadvyroba patfi mezi nejhorsi druhy plytvani, pro-
toZe jsou potiebné dalsi ndklady, misto pro skladovani a ve vétsing ptipadi dodate¢nd pra-
ce na vyrobcich, které nebyly prodany, distribuovany nebo odvedeny. (Masin, Vytlacil,
2000, s. 46)

Cekani je velmi jednoduché odhalit - lze vidét na prvni pohled. Radime sem cekdni
na opravu nebo sefizeni stroje a uvolnéni do vyroby, ¢ekani pracovnika na dokonceni prace

stroje, cekani na material. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 46)

NejcastéjSim druhem plytvani je nadbyte¢nd manipulace nebo transport. Jde napiiklad
0 prevedeni materialu ze skladu do meziskladu, ndsledn¢€ na pracovisté, z pracovisté opét

do meziskladu a poté na dalsi pracovisté. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 46)
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Za zbyteéné pohyby oznaCujeme praci, ktera neptfidavd hodnotu vyrobku. Jednd se
0 nadbyte¢nou chiizi pro polotovar na nevhodné¢ rozmisténém pracovisti. Také se miize
jednat o chtizi mezi stroji pii vicestrojové obsluze, které jsou od sebe vzdaleny. (Masin,

Vytlagil, 2000, s. 47)

Pokud dojde k chybam pracovnikii, naklady jsou navySeny o dodate¢né ¢innosti, jako je
nckolikandsobnd manipulace nebo transport, opakovani operaci, kontrol, nalezeni mista
pro vadné produkty, demontéz atd. Naklady se zvysuji podle vzdalenosti mista s vyskytem
chyby a mistem, kde doslo k odhaleni vady. Pokud chybu objevi az zdkaznik, mohou byt
ztraceny 1 budouci obchody. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 47)

Vysoké zasoby vyvolavaji dodate¢né naklady. V podnicich jsou ¢asto drzeny, aby vytvare-
ly tzv. polstar zasob. Pfitom by mély byt odstranény, nebo alespoii snizeny na minimum.
S vysokymi zasobami se poji dlouhé ¢asy vymén ndstrojl, chybné vyrobky, poruchovost

stroju a pohodlnost pii planovani. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 47)

Neefektivni prace neboli Spatny pracovni postup vyvolava dodatecnou praci. Zatradit mu-
zeme velké vzdalenosti nastroji pred zacatkem vlastni operace, navrh $patného materialu
nebo nevhodnou konstrukci vyrobku, pfipravku nebo ndstroji. (Masin, Vytlacil, 2000,

s. 47)

Poslednim druhem plytvani je nevyuziti lidského potencialu, schopnosti, znalosti a talentu.

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 47)

2.1.2 Zakladni metody pro omezeni plytvani

Metody, které jsou zaméfené na malou skupinu problémi vyskytujicich se ve vyrobnim
systému, poskytuji vysledky neziskatelné jinym zptisobem. Pouzitim téchto metod dosah-
neme hmatatelné¢ho zlepSeni procesu. Ve vétsing piipadi jsou jednoduché, dobie vyhodno-
titelné a vysledky miizeme pozorovat zanedlouho. V primyslovém inzenyrstvi jako prvni

zavadime nasledujici metody:

e 5S —metoda zajist'ujici Cisté, usporadané a prehledné pracovisté.

e Kanban — logisticka metoda, ktera ma funkci samoregulace a slouzi k fizeni hmot-
nych toku.

e Jidoka — metoda, ktera se zamétuje na to, aby nebyly vyrabény dalsi vadné produk-

ty, protoze korekce chybné produkce je zna¢nym plytvanim. Podstatou metody je
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v

odhaleni vad v misté vzniku, zamezeni Sifeni vady, odhaleni pfiCiny a zajistény na-
pravy.

e Poke Yoke — metoda zaméteni na zlepSovani procesu, pomoci této metody mizeme
zamezit produkci vadnych kusl, poSkozeni stroje nebo zranéni pracovniki. Jeji
podstata je v pfedchéazeni chyb.

e MOST — metoda popisujici lidskou ¢innost pomoci univerzalnich sekvenénich mo-
deld, normuje a zlepSuje rucni praci.

e Projektové fizeni - metoda slouzici ke kontrole a fizeni sloZitych systému fizeni.

e Primyslovad moderace — metoda fidici workshopy, vyzyva Cleny tymu k aktivité.

e SMED - snizuje plytvani ¢asem, pfi zménach vyroby na strojich i na pracovisti.

e Standardizace — metoda vychazi z nalezeni a rozsiteni nejvhodnéjsich praktik.

e Stihlé procesy — soubor jednotlivych nastroji a metod ke zlep$eni procesu.

e TPM (totaln¢ produktivni udrzba) — metoda vyuzivajici ¢innost vSech zaméstnanct
podniku pro zavadéni optimalnich podminek provozu strojit a zvySujici jejich vyu-
Ziti.

e Vizualni management — metoda zalozend na sdileni informaci, jejich zviditelnéni,

usnadiuje komunikaci. (Produktivita.cz, © 2006)

2.1.3 Komplexni metody pro omezeni plytvani

Komplexni metody nékdy nazyvame zasttesujici. Jsou schopné spojovat do celku zakladni
metody, a tim se zaméFit na Sirsi oblast v podniku. Komplexni metody vystupuji jako nosi-
telé piinost. Tyto metody je tézké zavadeét v noveé vzniklych podnicich, protoze je tieba,

aby zaméstnanci jiZ v této oblasti méli néjaké zkusenosti. Radime sem metody:

e Just in Time - zabezpeCeni dodani produktl pravé véas a zamezeni plytvani
z nadbytecnych zasob.

e Kaizen - jedna se o systém kazdodennich zlepseni po malych krocich, cilem je na-
stavit systém trvalych zlepSeni.

e Six Sigma - metoda zalozena na souboru vlastnich nastroji zajistujicich odhaleni
a odstranéni vad produktii a v procesech.

e Nova montaz - zaloZena na S§tihlém systému stiedné a vysoce narocnych montazi.

o Stihlé pracovisté - zajistuje hladké materialové toky a produktivni vyrobu na pro-

storove uspoiadaném pracovisti.
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e Teorie omezeni - metoda je zaméfend na odhaleni uzkych mist ve vyrobé a na zajis-

téni jejich vyssi vykonnosti.

e Trvalé zlepSovani procesu - soubor metod prumyslového inZenyrstvi zabyvajicich

se zavadénim a udrzenim systému trvalého zlepSovani procest v podniku.

e Tymova prace - jedna se o sestaveni a rozvijeni riznych druhd tymd. (Produktivi-

ta.cz, © 2006)

Tabulka 2 Kaizen vs. Inovace (Imai, 2004, s. 42)

Kaizen

Inovace

Casovy ramec

Prirastkovy, plynuly

Neprirastkovy, nesouvisly

Uginek Nedramaticky, dlouhodoby Dramaticky, kratkodoby
Tempo Drobné kroky Velké kroky

Zmény Postupné, neustalé Nahl¢, prechodné

Typ zmén Udrzovéni, zdokonalovani Pfeména od zacatku

Impuls Konzervativni know - how Technologie, nové vynalezy
Ptistup Kolektivni Individualni

Ugast Vsichni Vybrani jedinci

Zameéfeni usili Lidé Technologie

Vyhody

Dobré fungovani v pomalu ros-

touci ekonomice

Vyuziti vrychle rostouci eko-

nomice

Kritéria hodnoceni

Usili a procesy o dosazeni lep-

Sich vysledk

Zisk, vysledky

Praktické pozadavky

Velké usili na udrzeni, minimum

investici

Mal¢ tsili na udrZeni, vysoké

investice
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3 STUDIUM PRACE

Od zacatku primyslového inZenyrstvi jiz doSlo k nékolika zméndm, ale mizeme zaregis-

trovat dvé hlavni faze:

e studium prace

e operacni vyzkum

Vyvoj obou téchto fazi je svym zplsobem kumulativni proces, pii kterém dochazi
k ¢isténi, modifikaci, kombinaci a eliminaci nastroji, technik a koncepti, teorii spojova-

nych s danou fazi. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 89)

Studium prace se vyvinulo z védeckého fizeni a jeho cilem je dosazeni optimalniho vyuziti
pristupnych materialovych a lidskych zdroji v dané spole¢nosti. Podstatou studia prace je
ziskavani informaci a nasledné zpracovani jako prostfedek pro zvySovani produktivity.
Studiem prace je také mozno naleznout pravdu o aktivitach pracovnikt a stroji v podniku.

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 89)
Studium prace vychazi z vyuzivani dvou technik:
e studium (pracovnich) metod
e M¢éfeni prace
Primyslovi inzenyfi v praxi vyuzivaji obé metody v kombinaci nebo soucasné. Po-

kud by techniky byly oddélovany, doslo by ke snizeni piinost ze studii prace. Nasledujici
rozdéleni ma tedy informativni charakter. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 89 - 90)
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Studium prace

Studium metod Meéfeni prace

Vyplyva z n¢j efektivnéjsi vyuzivani
pracovnikl, strojui a zafizeni, prostor,
materiala

Zajistuje lepsi planovani a fizeni, je
zakladnou pro systémy odménovani

VysSi produktivita

Obrazek 6 Rozd¢leni studii prace (vlastni zpracovani dle Masina, Vytlacila, 2000, s. 90)

Dané techniky vychazeji z dislednych formalnich zaznamt, které slozi jako podklad

pro analyzu, jejimz cilem je odhaleni plytvani. Nasledné jsou zavedena pfislusna opatieni,

ktera mohou plytvani eliminovat. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 91)

3.1 Metody studia prace

Studium prace se zabyva analyzou lidské Cinnosti - jednotlivé elementy muzeme dale

zkoumat a urcit, které z nich jsou vhodné ke zlepSeni. Technika se zaméfuje na to, jak délat

véci Iépe. Tim muzeme dosahnout vyssi produktivity a odstranit zbyte¢nou praci, ¢ekani

a ostatni druhy plytvani. Postup pfi studii prace je nasledujici:

1
2
3.
4

S.
6.

Vybereme praci, kterd ma byt studovana.

Zaznamename vSechna diilezitd fakta spojena se soucasnou metodou.

Provedeme kritiku fakta.

Navrhneme praktictéjsi, ekonomictéjsi a efektivnéjsi pracovni metodu s ohledem
na okolnosti.

Metodu zavedeme jako standardni.

Metodu udrzujeme pravidelnou kontrolou. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 90 - 91)

Metody studia prace se opiraji o procesni a systémové pristupy a uzivané navody slouzi

jako obecny zdklad pro vSechny pouzivané metody a techniky.
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Mezi nejcastéji vyuzivané metody pii studiu prace fadime:

3.11

Pisemné analyzy pouzivané metody prace: Ve vétSiné pripadi se uskutecnuji
v zahajovacich fazich studie. Vyuzivaji se k prvotnimu seznameni s naplni, po-
sloupnosti a podminkami monitorované ¢innosti. Zakladem pisemné analyzy ver-
balni, souhrnny, vystizny popis podminek a postupu pracovni ¢innosti. Jsou za-
znamenany zasadni ¢iselné udaje o dobé trvani, posloupnosti jednotlivych ¢innosti,
nezbytné tdaje o vlastnostech vyrobku, pouzitych materialech, nastrojich a techni-
ce.

Dotazovaci technika: Na zaklad¢ piredem pfipravenych otazek vytvotime kriticky
vybér optimalniho feSeni. Analyzou odpovédi ziskdme piehled o tom, co je uzitec-
né, nutné, vhodné ke zlepseni, z toho mizeme pokracovat v navrhu zdokonalené
metody prace. Otazky se vénuji cilim, jakych se snazime dosahnout provadénim
¢innosti, sledu a dob¢ trvani operaci, osobam vykonavajici ¢innosti a zptsobu, ja-
kym jsou Cinnosti provadény. Dotazovaci technikou nasledné hledame, jak jinak,
Diagramy pracovnich ¢innosti, pohybt pracovnikili, materiali a prostiedkd, postu-
pové grafy: Jednd se o propojeni slovnich a numerickych udaja s grafickym zna-
zornénim. Touto metodou se zhodnocuje soucasny stav a nasledné se stejnou for-
mou popisuje a zobrazuje pozadovany stav. (Lhotsky, 2005, s. 53 - 55)

Nitové grafy a modely: Jedna se o zvlastni formu zaznamenani ¢innosti. V layoutu
pracovisté v ur¢itém métitku jsou pomoci Spendliku nebo hiebiku vyznacend mista
vykonu ¢&innosti. Nasleduje navijeni niti ve sméru a dle posloupnosti &innosti. Cet-
nost a frekvenci jednotlivych pracovnich manipulacnich ¢innosti zjistime podle po-
¢tu niti mezi misty vykonu cinnosti. Studie vénuje pozornost hlavné mistim
s vysokou koncentraci vlaken.

Modely, schémata, makety uspofadani pracovniho a vyrobniho procesu (Lhotsky,

2005, s. 60)

Procesni analyza

Procesni analyzu mutzeme vyuzit pifi vyrobé i v administrativé. Je zékladni metodou

k mapovani procest v podniku. Jedna se 0 metodu analytickou, ktera popisuje vykonnost

a ucinnost rozhodujicich ¢innosti majici vyznamny podil ¢ekani, pfekazek a premisténi.
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Procesni diagram je vystup zprocesni analyzy, zobrazujici posloupnost operaci.
Pro grafické znazornéni jsou pouzity symboly. Symboly jsou mezinarodné standardizova-
né. Pouzivané symboly a jejich vysvétleni zobrazuje Tabulka 3. (API - Akademie produk-

tivity a inovaci, S. I. 0., © 2014)

Tabulka 3 Symboly pracovnich operaci (vlastni zpracovani podle Lhotského, 2005, s. 56)

Symbol Vyznam symbolu
D Cekani, prodleva mezi operacemi
] Kontrola mnozstvi
@ Kontrola kvality
— Manipulacni operace, transport

O Technologicka operace
/\ Skladovani

Ve firméch se procesni analyza pouzivé z nasledujicich divodi:

e pro popis procest a nadslednému pouziti pii urceni pracovni napln¢, pracovniho po-
stupu a navodu, funk¢ni specifikace pro vyvoj aplikaci

e pro automatizaci procest

e pro fizeni procest

e jako podklad pro optimalizaci a zlepSovani procesu

Procesni analyza napomaha k identifikaci a popisu dil¢ich operaci, vizualizaci a pochopeni
vzajemnych vztahii. Pfinasi detailni a ptehledny pohled na firemni procesy se zvyraznénim
problému a nedostatkil. Vystupem muize byt procesni model v grafické formé nebo cela
mapa procest, ddle mohou byt pouzity slovni nebo jinak strukturované popisy procesu.

(ManagementMania.com, © 2011 — 2013)

3.2 Metody méreni spotireby ¢asu

Zm¢tit lidskou praci je velmi problematické z hlediska planovani nakladi a dosazeni dob-
rych hospodaiskych vysledki, protoze vyzaduje pfesné stanoveni mnozstvi a typu lidské
prace. Pro méteni prace aplikujeme techniky, které jsou urcené k zjisténi potiebného Casu
pro vykon urcité Cinnosti kvalifikovanym pracovnikem. M¢éteni prace je dulezité pro navy-
Seni produktivity a vyznamné snizeni nakladli. Vysledkem méfeni prace je nastaveni no-

rem spotieby ¢asu, které¢ zahrnuji ¢as, jenz pracovnik s primérnymi dovednostmi a usilim
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spotfebuje pro splnéni pracovni ¢innosti na racionalné¢ rozmisténém pracovisti pii odstra-

néni veskerych nadbyte¢nych tkoli. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 92 - 93)

Piesnost a pracnost maji podstatny vliv na postup métfeni prace. Z historického hlediska

zname napiiklad tyto postupy:

kvalifikované odhady

hrubé odhady

pouziti historickych dat
systémy pfedem urcéenych Cast

casové studie pomoci piimého méfeni

Vyse uvedené postupy maji uplatnéni i v dnesni dobé€ a primyslovi inZenyfti nejcastéji vy-

uzivaji posledni a nejmladsi stale se rozvijejici postupy. Z hlediska druhti systémi méfeni

se dnes nejCastéji pouzivaji:

MTM - jedna se o méfeni Casu pracovnich metod pro rozkladdajici rucni praci
do deseti zakladnich pohybt

UMS - univerzalni normy pro udrzbu

USD - sjednoceni standardnich dat pro ¢innosti s dlouhymi cykly

UAS - je systém odvozeny od MTM, ma vyssi rychlost rozboru, pozadovanou
presnost a postacuje malé mnozstvi dat. Systém je vhodny pro sériovou vyrobu.
MOST - je zaloZen na popisu lidské ¢innosti univerzalnimi sekvencnimi modely.

Vyznacuje se nejrychlej$im druhem rozboru. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 92 - 93)

Metody méfeni spotieby Casu se vyuzivaji predev§im pro zjisténi prvotnich ¢asi pii vyrobé

a pii vyrob¢ novych vyrobki a operaci. Metodou piimého méfeni je zjisténa Casova spo-

titeba. Dané méfeni je ¢asové naro¢né a velmi pracné pro pracovnika vykonavajiciho méte-

ni azdroven nepfijemné pro pozorované pracovniky. Casovd ndrocnost pracovnich

a technologickych operaci je vyuZita jako podklad pro:

potieby organizace
planovani a fizeni vyroby a prace
vyty€eni norem spotieby ¢asu jednotlivych pracovnich operaci

vytvofeni motivacniho a odménovaciho systému

Diky ¢asovym studii je mozné odhalit plytvani, utfidit jednotlivé operace v optimalni sek-

venci a popsat nejvhodnéjsi zplisob vykonavani urcité prace.
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Casové studie je tieba provadét za pomoci mechanickych nebo elektronickych stopek ne-
bo dalsim zafizenim uréenym pro piesné méfeni Casu. Ziskana data musi byt zaznamenana

do ptislusného formulafte. Piistroje vyuzivané k méfeni spotieby Casu:

e hodinky

e stopky

e registracni piistroje - sklada se z hodinového a registracniho zafizeni. Registra¢ni
zafizeni zaznamenava pocatek a konec operaci pomoci ovladacl na pas papiru. Je
mozné vyuzivat zatizeni s automatickym chodem a opakujicim se pofadim ¢innosti.

e videokamera (Masin, 2005, s. 17, Lhotsky, 2005, s. 61 - 63)

3.2.1 Druhy ¢asovych studii

Jako zaklad ¢asovych studii slouzi tradi¢ni techniky méfeni ¢asu pojici se s vykondvanou
¢innosti ve vyrobé nebo poskytnutim sluzby. Diky zdokonalujici se technice se neustale
také vyviji méfici prosttedky. Zakladem stdle zlstava divéryhodny a pfesny casovy za-
znam. Také je mozné vyuzit poznatky matematické statistiky a poctu pravdépodobnosti.
Cas je hlavnim ukazatelem tdelnosti usporadani pracoviité a technologické slozky provozu

a mize nabyvat riznych podob:

e (as zaCatku a ukonceni ¢innosti

e (as trvani operace nebo celého procesu

e Casova struktura ¢innosti

e frekvence vyskytu a primérné doby trvani jednotlivych ¢innosti
e intervaly Cetnosti vyskytu

e takt vyroby, ¢as vyrobniho cyklu

e Mmira ¢asového vyuziti stroji, zaméstnancu

e Casové rozvrzeni prace a prestavek (Lhotsky, 2005, s. 64)
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Jednotlivce
. . Hromadny
Snimek
pracovniho dne ( )
Pracovni Cety
\ /
\ Vlastni
. , ) Momentové
Casove studie pozorovani
Plynulé
Chronometraz Vybérova
Snimek
operace
Snimek
prubéhu prace Obkro¢na

Obrazek 7 Druhy ¢asovych studii (vlastni zpracovani dle Lhotského, 2005, s. 65)

3.2.2 Snimek pracovniho dne

Jedna se o metodu méfeni spotiebovaného ¢asu. Po celou dobu trvani smény jsou piimo
a nepretrzité zaznamenavany druhy a velikosti spotfebovanych casii, a to u pracovnika
nebo stroje. Ugelem je zjisténi druhu a velikosti spotfeby Gasu za sménu, predeviim

pak druh a velikost prostoju a také podil dil¢ich ¢ast na celé sméné.
Udaje ziskané ze snimku pracovniho dne se pouzivaji pro:

e nalezeni divodu nizkych vykont

e analyzu a ndvrh opatfeni ke zlepSeni organizace prace a odstranéni ztrat
e urceni stupné vyuziti vyrobnich zafizeni a pracovniki

e 7jisténi potfebného poctu pracovnikl

e rozbor vysoce produktivnich postupti

e urceni normovanych hodnot sménovych a davkovych cast

Zda se jedna o snimek jednotlivce nebo cety urc¢ime podle poctu sledovanych pracovnikil.

Pokud je v silach jediného pozorovatele sledovat a zaznamenavat souc¢asné vice pracovist,
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mluvime o hromadném snimku pracovniho dne. V ptipadé€, kdy si pracovnik sdm déla za-
znam o vyuziti ¢asu a pfi¢in zamezujici lepSimu vyuziti ¢asu, jedné se o vlastni snimek.

(Lhotsky, 2005, s. 66 - 67)

3.2.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je grafickym nastrojem zaznamenavajici pohyb operatora za urcity ¢a-
sovy usek. Diagram je zaznamendn do layoutu vyrobni haly nebo konkrétniho pracoviste
a jsou zaznaceny vSechny pohyby operatora. Také je mozné zaznamenat materidlovy tok

V procesu, logisticky fetézec, informacni tok ¢i tok energii.

Spaghetti diagram je mozné zpracovat pii snimkovani pracovni ¢innosti. Analyza napoma-
ha k odhaleni ¢innosti, které¢ neptidavaji hodnotu, a dale ji 1ze vyuzit pii zlepSovani pra-

covnich ¢innosti. (CIE-PLZEN.CZ, © 2013)

3.24 Momentové pozorovani

Momentové pozorovani je podobné metodé snimku pracovniho dne. Je zkouméno zastou-
peni jednotlivych ¢innosti a ztrat na celkové spotfebé Casu za sménu. Zakladem je teorie
pravdépodobnosti - reprezentativni vzorek nahodné vybranych udaji ma ve vétsiné ptipadt
stejné rozdeleni dil¢ich typt udajl, jako v realité. Momentové pozorovani nabizi podobné

vysledky jako plynulé pozorovani. (Lhotsky, 2005, s. 68)

Vyhody: Neni pfili§ Casové narocné, nevyzaduje vysoké naklady a metoda je jednoducha,
neni tieba, aby byl pozorovatel neustale na sledovaném pracovisti. (Lhotsky, 2005, s. 69)
Nevyhody: Momentovym pozorovanim ziskdme cetnosti vyskytu jednotlivych operaci
a Z nich odvodime podily na celkovém Case smeény, neméme piimo tudaje o velikosti spo-
tiebovaného Casu. (Lhotsky, 2005, s. 69)

Vyuziti metody je vhodné pii pozorovani nékolika zaméstnancti nebo pracovist’ jedinym

pozorovatelem. (Lhotsky, 2005, s. 69)
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3.2.5 Snimek operace

Snimek operace pouzivame, pokud se pracovni operace nebo jejich ¢asti opakuji. Metoda
pifimo méfi skuteCnu spotiebu Casu. Z Casti ziskanych méfenim ur¢ime dobu trvani celé

operace a jednotlivych operaci, které pfipadaji na jednotku - kus, litr, kilogram, ...

Diky snimku operace muzeme lépe organizovat praci, pracovni postupy, snizit spotiebu
Cast. Na zakladé dané metody muzeme stanovit normy ¢asu operace a pouzit pii tvorbé

normativi. (Lhotsky, 2005, s. 73)
Snimek operace miizeme rozd¢lit na dva hlavni typy:

e Chronometraz
o plynula - jedna se o plynulé méfeni Casového prib&éhu operace s piedem
znamou posloupnosti jednotlivych operaci
o Vybérova - jsou méfeny pouze n€které operace, ve vétsiné piipadu ty, kte-
ré dosud nebyly provadény
e Snimek priubéhu prace - dochéazi k pozorovani Cinnosti s nepravidelnym cyklem,
u kterych nemutzeme ptedpovidat posloupnost jednotlivych operaci. (Lhotsky,
2005, s. 73)
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4 LAYOUT

Pracovisté je podstatou prostorové organizace vyrobniho procesu. Jde o relativné ohrani-
¢enou Cast vyrobniho procesu prizptisobenou pro vykon urcéité operace. (Tucek, Bobak,

2006, 5. 234)

Layoutem rozumime rozloZeni vyrobnich Ciniteld ve vyrobnim procesu a jak jsou pieroz-
délovany do dil¢ich operaci procesu. Nevhodnym rozlozenim pracovisté muze dojit
k zdlouhavému, nepiedvidatelnému a zmatenému toku, dlouhému procesnimu Casu, nefle-

xibilni ¢innosti, vysokym ndkladlim a ¢ekédni zdkaznikt. (IPA Slovakia, © 2012)

Pii uspofadani pracoviSté je tfeba brat ohled na nasledujici tii aspekty, které souvisi

S tokem materialu:

e Vzdalenost
e tempo

e plynulost transportu
Podle organizace pracovisté mizeme pouzit nasledujici déleni:

e technologické organizace

e prfedmétna organizace

e organizace s pevnou pozici vyrobku

e bunkové rozlozeni (Ketkovsky, Valsa, 2012, s. 18 - 19)

4.1 Technologicka organizace

Jednd se o uspofadani se slozitym materialovym tokem mezi jednotlivymi pracovisti, kte-
ré jsou rozdélené podle typl technologii. Jsou vytvareny dilny, ve kterych jsou technolo-
gicky piibuzné stroje a zafizeni. Materidl a rozpracované vyrobky putuji mezi dilnami
a mohou se i vracet. Tim muze dojit k blokaci nékterého pracovisté materialem nebo roz-

pracovanymi vyrobky. (Tucek, Bobak, 2006, s. 236, Ketkovsky, Valsa, 2012, s. 19)
Technologické organizace pracovisté se hodi spiSe pro specifické druhy vyrobki vyrabéné

dle pozadavkl zakaznik. Vhodné pro vice typi vyrobkd vyrabénych v malych davkéch.
(Tucek, Bobak, 2006, s. 236, Ketkovsky, Valsa, 2012, s. 19)
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4.2 Predmétna organizace

Pracovisté je rozmisténé podle technologického postupu tak, aby byla zajisténa plynulost
pfepravy materidlu a vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti co nejmensi. S tim také sou-
visi rozestavéni strojli a zafizeni po pracovisti - transport mezi nimi musi byt co nejjedno-

dussi. (Kefkovsky, Valsa, 2012, s. 20)

Pfedmétné uspotadané pracovisté je urcené pro produkci méné typi vyrobkl ve vétSim
objemu. Pfizpusobeni zakaznickym pozadavkiim je omezené. (Keikovsky, Valsa, 2012,
s. 20)

4.3 Bunkové rozlozeni

Bunikové usporadani je kombinaci technologického a pfedmétného usporadani pracoviste.
Pracovisté je slozené z bun€k, kde kazda z nich je vybavena veskerym potfebnym zatize-
nim potfebnym k vyrobé dané skupiny vyrobkl. Pracovnici znaji své pracovisté a umi
ovladat veskeré zatizeni. V kazdé bunce je mozné vyrobit urcity typ technologicky podob-

ného vyrobku. (Ketkovsky, Valsa, 2012, s. 19 - 20)

V burice je mozné snadnym zpusobem pienastavit tok materidlu a posloupnost jednotli-
vych ¢innosti. Cilem je optimalizovat praci v bunkach. (Ketkovsky, Valsa, 2012, s. 19 -
20)

4.4 Organizace s pevnou pozici vyrobku

Uspotéadani pracovisté s pevnou pozici vyrobku spociva v tom, ze se presouva zafizeni
a pracovnici, ale i material, a rozpracované vyrobky ziistavaji na svém misté v prub&hu

celé vyroby. (Ketkovsky, Valsa, 2012, s. 18)
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Tabulka 4 Vyhody a nevyhody jednotlivych typt organizace pracovisté

(Ketkovsky, Valsa, 2012, s. 21)

Vyhody

Nevyhody

Organizace S pevnou po-

zici vyrobku

Vysoka flexibilita vyrobkt

Odpada manipulace s produk-

tem

Vysoké dil¢i ndklady

Obtizné planovani operaci

Technologicka organizace

Vysoka flexibilita vyrobkt

Jednoducha kontrola produkce

Nizké vyuziti vyrobnich

zdrojti

Slozité toky materialu

Bunkové usporadani

Vyhodné podminky pro pra-

Vysoké naklady pii zmé-

Pfedmétnd organizace

covniky nach
Snadny a rychly prichod Velka potieba prostotu
Nizké dil¢i ndklady Nepruznost

Specializace personalu a zafi-

zeni

Vysoka produktivita

Nizk4 odolnost proti poru-

cham

Neatraktivni charakter prace

4.5 Stihly layout

Na layout muizeme pohlizet jako na geografické rozmisténi, rozmisténi v budovach podni-

ku, uspofadani procesti a ergonomické rozlozeni pracovisté. ZlepSovat rozmisténi je realné

pouze na urovni budov. Rozmisténi podniku je do urcité miry mozné ovlivnit usporadanim

procest, a to zase layoutem pracovisté az po uroven ergonomie. (IPA Slovakia, © 2012)

Zakladni vlastnosti lean layoutu:

e Bezpecnost -

veSkeré procesy,

bo zaméstnance, musi byt zabezpecené.

kter¢ by mohly ohrozit pracovniky ne-

e Délka toku - tok materialu, informaci i zakaznikd by mél odpovidat ¢innosti. Z toho

vyplyva, Ze musime minimalizovat vzdalenost, kterou tyto prvky musi ujit.
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e Piehlednost - vSechny materialové i zakaznické toky by mély byt oznacené, viditel-
né a piehledné, a to pro vSechny pracovniky i1 zakazniky.

e Zameéstnanecké podminky - pracovnici by neméli vykonavat operace v hlu¢nych
nebo neptijemnych ¢astech vyroby.

e Koordinace fizeni - spravnym rozmisténim pracovnikii po pracovisti a pouzitim
vhodnych komunikac¢nich kanald zajistime spravnou komunikaci a dohled.

e Pristupna udrzba - kazdy stroj a zafizeni by mélo byt pfistupné udrzbé a ¢isténi.

e Vyuziti prostoru - ve vétSin¢ ptipadi se snazime o minimalizaci zabraného prostoru
a o spravné vyuziti mista.

e Dlouhodobd flexibilita - rozmisténi je navrzené tak, aby se v ptipad¢ potteby dalo
zmenit.

Pfi rozvrZzeni layoutu je tfeba brat ohled na pfinosy pro zédkazniky. Layout vychazi nejen

ze strategickych cilt, ale také z cilt pro konkrétni dil¢i ¢innosti. (IPA Slovakia, © 2012)
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5 VIZUALNI MANAGEMENT

Vizualni management neboli vizualizace je technika, ktera poskytuje informace a instrukce
tykajici se jednotlivych pracovnich ¢innosti. Jsou rozmistény na viditelnych mistech tak,

aby je kazdy pracovnik mél na oc¢ich a byla mu umoznéna maximalizace jeho produktivity.

Cilem je zviditelnit vyuZivané metody, pracovni postupy, podnikové procesy a sledované
parametry. Také umoznuje sledovani a prezentaci ziskanych vysledki - tim jsou
pro vSechny viditelné a snadno pochopitelné. Pro zviditelnéni mohou byt pouzity tabule,
na kterych jsou zaznamendny vysledky meéteni vykonovych parametri utfidéné do barvou
odliSenych tabulek nebo grafli. Také mohou byt pouZity riizné barvy a tvary znacek zvy-
raziujici kritickd nebo dilezitd mista na stroji, pracovisti, mista pro ukladani hotovych,

rozpracovanych nebo vadnych produkti, barevné odliSené piipravky a vodice.

Pomoci vizualizace mize byt pracovnikiim zobrazena situace, ve které¢ se podnik nachézi,
jaké jsou cile a vize ajak Kjejich naplnéni mohou pracovnici piispét. Vizudlni ma-
nagement neni jednosmérnou komunikaci, také pfinasi zpétnou vazbu. (CIE-PLZEN.CZ, ©
2013)

5.1 Standardizace a vizualizace

Primyslova vyroba vyuziva standardizaci a vizualizaci jako zdkladni metody pro popsani
vyrobnich ¢i administrativnich procest. Standardizace 1 vizualizace jsou zaloZeny
na popisu podnikovych procest - je tteba, aby byly pokazdé vykonany stejnym zplisobem
S potfebnym vystupem. Ob& metody vychazeji z rozlozeni vyrobniho procesu na dil¢i ¢in-
nosti, jez propojuje technologicky postup, jsou doplnény pracovni normy, pracovni pozice,
organizace a ergonomické usporadani pracovisté. Cilem takového rozboru je tvorba kom-
fortniho pracovisté pro zameéstnance a celkové vykonnéjsiho a produktivnéjSiho pracoviste.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 65)
Standardizace se zam¢tuje na:

e jakost
e Dbezpecnost
e spravné pouziti materidlu, zafizeni a zaméestnanct

e spokojenost zaméstnancu i zakaznikli
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Standardizovana prace je zdkladnim pojmem pfii standardizaci. Reprezentuje ji vizudlni
standard, ktery ma podobu stabilniho a v praxi ovéfeného udaje idealniho vykonu urcité
¢innosti a S ohledem na jakost, bezpecnost, idedlni posloupnost jednotlivych operaci
a efektivni rozlozeni lidského kapitalu s ohledem na Casovy fond, vyuziti materidlu, stroja,
naradi. Cilem je vytvoifeni zakladnich podminek opakujici se pracovni operace. (Chromja-

kova, Rajnoha, 2011, s. 65 - 66)

Standardizace se pouziva pro feSeni piekazek snizeni variability pracovnich ¢innosti ne-
bo opravy vad v oblasti sledu a realizace pracovnich ¢innosti, navyseni bezpeci pii vykonu
pracovnich ¢innosti. Standardizace slouzi jako nastroj pro snadné¢jsi komunikaci mezi za-
méstnanci a vizualizaci probléml. Mlze byt pouzita pro navrzeni efektivnéjSiho a lepsiho
zpusobu vykonu prace a rozlozeni pracovisté, zvySuje pracovni moralku a zastupitelnost
jednotlivych pracovnikii, uleh¢uje odezvu na problémy, detailné popisuje veskeré pracovni
¢innosti, uréuje zodpoveédnost a pravomoci pracovnikill. Standardizace je slozena z nasledu-

jicich podstatnych krokii:

1. Je tfeba nadefinovat proces, ktery bude podléhat standardizaci - mize se jednat
0 proces vyrobni, administrativni, podptirny nebo obsluzny.

2. Nadefinujeme pocate¢ni a koncovy bod procesu, body, ve kterych se propojuji
a rozpojuji jednotlivé Cinnosti.

3. K innostem podléhajici standardizaci ptifadime prostfedky a pracovni pozice, ta-
ké mtizeme propojit s realizovanou produkei.

4. Rozhodneme, zda bude standardizace provadéna pro vyrobek, pracovni misto, zafi-
zeni

5. Hlavni proces rozdélime na dil¢i operace.

6. Vytvorime operac¢ni standard, ktery popisuje ¢innosti vykonévané pracovnikem, pa-
rametry a kritické body ¢innosti a ndvrh odstrafiovani abnormalit.

7. Vytvoteny standard ovétime v praxi, provedeme piipadné opravy a nasledné od-
souhlasime spravnost navrzené¢ho standardu. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 65 -

66)
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Kazdy standard je tfeba doplnit o vizudlni popis pracovisté nebo procesu. Zakladem vizua-

lizace je:

e Organizované a standardizované pracovisté, které je uklizené a cisté, vhodné orga-
nizované. Vytvoreni standardd odstraniuje hlavni druhy plytvani - ¢ekéni, nadby-
te¢né pohyby, zasoby a pieprava.

e Predavani informaci mezi operatory - vizualni standard je zobrazen napiiklad po-
moci nasténky a napoméhd operatorim lepsi pochopeni procest.

e Predejiti chybam a poruchdm - vytvaiime proces s pevnym zakladem zabezpecujici
pfedchazeni chybam a poruchdm s minimem nekvalitnich produktf. (Chromjakova,

Rajnoha, 2011, s. 66)

Standardizované ¢innosti pfispivaji k nepfetrzitému zlepSovani a posileni pravomoci pra-
covnikil. Je vhodné vyuzivat stejné a opakovatelné metody, aby bylo moZné predvidat,
udrzet staly ¢asovy rytmus a pravidelny vystup procesii. Ovéiené nejlepsi postupy zave-
deme jako standard. Pokud se objevi néco, co pied¢i dosavadni standard, zavedeme stan-

dard novy. Diky standardizované praci se zaméstnanci mohou jednoduse zaudit. (Liker,
2004, s. 58)

5.2 Princip a fungovani vizualniho managementu

V soucasné dob¢ se vizualizace spojuje s novym pojmem - koncept vizualniho pracoviste.
Takto mzeme oznacit pracoviste, které ma jasnou organizaci a presny popis vSech proce-

st, je fizené a usporadané. (CIE-PLZEN.CZ, © 2013)

Nejdfive je nutné vytvofit vizualni standardy, pro které muzeme napiiklad vyuzit meto-
du 5S. Tato metoda zabezpeéi odstranéni nepotiebnych pfedméti z pracovisté a potfebnym
predmétim urci presné misto uloZeni. Prvnim krokem jsou z pracovisté odstraiiovany né-
které¢ druhy plytvani. Naptiklad zbytecné pohyby a doprava, nadvyroba a nadmérné z4so-
by. Nutné je i dodrzovani ergonomickych pozadavkli a zasad projektovani pracoviste.

(Myerson, c2012, s. 48, CIE-PLZEN.CZ, © 2013)

Ve druhém kroku nasleduje jasné usporadani pracovisté. Zavadi se piesna pravidla - vizu-
alni standardy. Pokud se zabyvame tvorbou standardii pro mazéani a udrzbu stroji, Samo-
statnou inspekci, pro matici vymény nastrojii, samostatné karty stroji a nastrojl, nejcasteji

se vyuziva metoda TPM. (Myerson, c2012, s. 48, CIE-PLZEN.CZ, © 2013)
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Po Gspésném zavedeni prvnich dvou krokii pokracujeme v definovani ukazatelli pracoviste.
Pomoci vizualnich ukazateld zajistime kontrolu nad procesy. Umoziuji nam sledovat pod-
statné paramenty procest a to napomaha rozvoji pracovisté. Jsou primarnim podkladem
pro feSeni komplikaci na pracovisti. Diky vizudlnim ukazatelim se pracovnici u¢i poznavat
pracovisté, zlepSovat procesy, kvalitu a bezpe¢nost a fesit vzniklé problémy. Vizualni uka-
zatele napomahaji k motivaci pracovnikli, podpote jejich rozhodovani a stimulaci v praci.

K vizualizaci pouzivame nasledujici nastroje:

e svételné a zvukové signaly - adony
e celektronické ukazatele

e tabule tymt

e pocitadla

e Systémy abnormalit a dalsi

Poté co jsou nadefinovany ukazatele, mizeme zacit zavadeét vizualni prvky fizeni. Vizual-
nimi prvky je kterémukoliv pracovnikovi umoznéno rozpoznani standardnich podminek

a dilezitych informaci, ale také problému, plytvani a odchylek. (CIE-PLZEN.CZ, © 2013)

5.3 Metoda 5S

Konkurenceschopnost firem je zvySovana uspofadanymi pracovnimi podminkami, kte-
ré nejsou chaotické. Zakazniky mnohdy zajima, jaké je usporadani podnikovych postupii
a procesti ve spole¢nosti. Jest¢ pfed objednanim a zakoupenim produktu se zajimaji
0 osobni kontrolu provozu. Je tieba klast diraz na prvni dojem, jelikoz ten je jedinecny
a neopakovatelny. Diky zavedenému 5S spolecnosti ziskaji uspotfddané procesy, kte-

ré se sami prodaji zakazniktim. (Polakova, Bobak, 2013, s. 41)

Metoda 5S mé koteny v Japonsku a je zdkladnou ucinné vyroby. V dnesni dobé je jiz roz-
Sifend po celém svété. Zavedenim dané metodiky firmy ziskaji pfesny a disciplinovany
pristup k vyvoji efektivniho, bezpecného a ¢istého pracovniho prostiedi za fungovani ne-

zbytnych pravidel. Jedna se o peclivy piistup k fizeni. (Polakova, Bobak, 2013, s. 41 - 42)

5S napomaha pii udrzovani discipliny, vytvafeni pozitivnich pracovnich postoji
a dodrZovani bezpe€nostnich predpisii. Metoda méa dopady na spolecnost jako celek - pre-
devsim se jednd o Cistéj$i a disciplinovanéjsi prostfedi, také muize spole€nost ziskat veétsi

davéru zakaznikl. Jednotlivé kroky metody mohou byt zavedeny v celém podniku ne-
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bo pouze na jednotlivych pracovistich. Jejich zavedeni a dodrzovani musi vychazet od ve-

doucich pozic a byt nasledovano vSemi pracovniky. (Polakova, Bobak, 2013, s. 41 - 42)

I pfes to, Ze metoda 5S vypada velice jednoduSe, nesmime ji podceiiovat. Faktem zlistava:

e Vyssi produktivitu ma uklizeny a €isty podnik.

e V uklizeném a ¢istém podniku vznikd mén¢ chyb.

e Uklizeny a Cisty podnik je bezpecnéjsi pro vykon pracovni ¢innosti.

e V Cistém a uklizeném podniku jsou lépe dodrzovany terminy.

Pocatkem pro rozvijeni zlepSovacich ¢innosti firem zajistujicich jejich pteziti je peclivé

zavedeni vSech péti krokti 5S. (5S pro operatory, s. 10, 12)

a ty odstr

nuina pro
zachovéan
tfi pilird.

\Néﬁ dOStupnOSl

Obrazek 8 Pét pil

To je podminka

TRIDEN

(Uspofadani)

Jasnéd ogdiisit potfebné
polotky od
nepotiebnych

ant

| prvnich

STANDARDIZACE

4 LESK
(Standardizovany « (Cistota)

7M. o

11ru me

Ucinit zvyk z udrzovani
vytvofenych procedur

NASTAVENI
PORADKU
(upravenost)

Udrzovat potiebné
pledmdty na

spravném misté,
a tak umozait rychle
a okam2ité poudit

ZACHOVANI
(Disciplina)

Niz&i nakiady

Udrovat pracovid1é
2ametend a Gisté

tody 5S (5S pro operatory, s. 11)

Metoda 5S se sklada z 5 pilifa, které jsou definovany jako tfidéni, nastaveni poradku, ¢is-

tota, standardizace, disciplina. V japonstin€ i angli¢tiné¢ vSechny tyto pojmy zacinaji

na pismeno S, proto se dand metoda nazyva 5S. Prvni dva pilife, tedy tiidéni a nastaveni

potadku, jsou nejdilezitéjsSi — od nich se odviji cely uspéch zlepSovacich cinnosti.

(5S pro operatory, s. 10, 12)
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5.3.1 Seiri - tfidéni

Ve fazi tfidéni se zabyvame odstranénim vSech predmétt, které nejsou potiebné

Vv soucasnych vyrobnich ¢i administrativnich operacich. (5S pro operatory, s. 26)
Pfedméty na pracovisti miizeme rozdélit do tfi skupin:

e zbyte¢né - miizeme vyhodit
e pouzivané obcas - méné jak 1x za mésic

e potiebné ke kazdodenni praci (Bauer, 2012, s. 33)

Pracovnici vyhodi veskeré pfedméty, u kterych jsou si jisti, Ze je nikdy nebudou potiebo-

vat. (5S pro operatory, s. 26)

5.3.2 Seiton — nastaveni poradku

Nastaveni poradku mulze byt zavedeno pouze vV piipadé, ze byl uspésné zaveden prvni
krok. Zavedeni druhého pilife spociva v uspotadani potiebnych véci, aby byly pracovniky
snadno pouzitelné, dale musi byt oznaceny tak, aby je bylo kdykoliv mozné najit a nasle-
dovné uklidit na své misto. Nastavenim pofadkill je mozné odstranit n€které druhy plytvani
v administrativnich a vyrobnich ¢innostech. Jako hlavni pfiklad mizeme uvést hledani
predméti pii jejich pouzivani a hledani spravného mista ulozeni. Nastaveni poradku souvi-
si s tvorbou dusledného zptsobu provadéni tkoll a procedur — jednd se o standardizaci.

Nastoleni pofadku je jadrem standardizace. (5S pro operatory, s. 40 - 41)
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Standardlzace
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predmétt
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Standardizace Standardlzace
zasob provozu

Komunikace
standardizace

Obrazek 9 Standardizace potadku (5S pro operatory, s. 40 - 41)

5.3.3 Seiso - udrzeni poradku

Tteti pilif je zaméfen na odstranéni Spiny, prachu a nepotadku z pracovisté. Ve je udrzo-
vano Cisté a zametené. Cilem tohoto kroku je mit vSe pfipravené v nejlepSim stavu
pro pouziti. DalSim divodem je také vytvofeni takového pracovniho prostiedi, ve kte-
rém bude kazdy rad pracovat. Uklid by mél byt kazdodenni a automatickou sou¢asti. (5
pro operatory, s. 58)

5.3.4 Seiketsu - standardizace

Standard je tieba umistit viditelné na pracovisti a s jeho pomoci zobrazit, jak ma pracovisté
vypadat. UrCuje pfesné rozmisténi vSech véci na pracovisti - nafadi, materialu atd. Zobra-
zeni standardu, také usnadiuje kontrolu potadku na pracovisti. Cilem standardizace je pra-

ci zamé&stnancim ulehcovat, ne ztéZzovat. (Bauer, 2012, s. 36 - 37)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

Standardizaci zajistujeme dodrzovani t¥i ptedchozich kroki. Aby byla standardizace zave-

dena, vyuzijeme nasledujici kroky:

1. Pfidélime zodpoveédnost za dodrzovani tfidéni, poradku a Cistoty na pracovisti.

2. Udrzbu zavedeme jako kazdodenni povinnost, aby nedochizelo k navratu
do ptivodniho stavu.

3. Kontrolujeme dodrzovani prvnich tii zavedenych krokd metody 5S. (5S pro opera-
tory, s. 70 - 71)

5.3.5 Sitsuke - sebedisciplina

Poslednim krokem je zachovani toho, co se nam podafilo vytvotit. Standardy a procedury

museji byt doprovazeny disciplinou. (5S pro operatory, s. 88)

Zakladem patého kroku je provadéni pravidelnych auditii, které kontroluji a vyhodnocuji
stav pracoviSté. Diky nim jsou zaméstnanci sméfovani k systematickému potadku, odpo-

védnosti a zlepSovani. (Bauer, 2012, s. 38)

5.3.6 Audit5S

Auditem 5S zjistujeme, jestli vSichni rozumi metodice 5S, jestli umi metodu aplikovat

¢i potfebuji s né¢im V této oblasti pomoct. Je titeba dodrzovat nékteré zasady:

e Audit se vzdy provadi za ucasti lidi pracujicich na pracovisti podléhajicim auditu
a za ucasti jejich nadfizeného.

e Audit se d¢la za provozu.

e Audit se provadi pro procesy, ne pro pracovniky.

e Auditu se ucastni alespont dva auditofi proskoleni na 5S a na provadéni auditu.

(Bauer, 2012, s. 38)
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6 NOVE TRENDY A SMEROVANIi PRUMYSLOVEHO
INZENYRSTVI

Obor pramyslového inZenyrstvi neustale reaguje na vyvoj novodobého svéta a podnikatel-

skych subjekti. Moderni tendence PI sméiuji do 4 oblasti:

1. Etapa ptfedvyroby a vyvoje: Primyslovi inZzenyii maji znalosti v oblasti projektova-
ni vyrobnich systémul, proto se snazi podniky zapojit jiz do ptredvyrobnich
a vyrobnich etap - jesté pred samotnym vznikem produktu. Primyslovi inzenyti
maji cenné pfipominky k vyvoji vyrobkl a pomahaji pfedchdzet moznym problé-
mum.

2. Oblast sluzeb, servisu a administrativy: Primyslové inZzenyrstvi dnes uz pronika
i do neprumyslovych obort. Své misto jiz nachazi napiiklad v bankovnictvi ne-
bo ve zdravotnictvi. Tento trend se dostava pies zlepSovani procesi
vV administrativé az K méfeni prace v administrativé a standardizaci prace
V nepramyslovych oborech.

3. Vyvoj novodobych pracovist: Na tvorbu moderniho pracovist¢ ma podstatny vliv
zvysujici se vék odchodu do diichodu - pracovisté musi byt pfizpisobeny i star§im
pracovnikiim. Je nutné ptizpisobit napt. standardizaci pracovisté a tempo prace
i osobam preddichodového véku.

4. Zména produkéniho systému: Stroje a zafizeni splituji neustale vice funkci a s tim
také roste obtiznost pochopeni a sledovani procesti. Nékteré procesy mohou byt uk-

wwr

a specializaci primyslovych inZenyrl na vysoké urovni.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI TNS SERVIS S. R. O.

TNS SERVIS s. 1. 0. je firma s vice nez dvacetiletou tradici. Jde o moderni rodinnou spo-
le¢nost, ktera pasobi jako smluvni vyrobce se specializaci na sériovou vyrobu a montaz,
hlavné pro elektrotechnicky a automobilovy primysl. Je podporou pro své zakazniky

Vv oblasti sluzeb smluvni vyroby a montéaze.

Zakaznici ocekavaji nejvyssi kvalitu. Aby spolecnost uspokojila jejich stale rostouci poza-
davky, zamé&fuje se na neustalé zdokonalovani vnitinich procesti a sluzeb. Pro dosazeni
téchto cilti implementuji nejnovéjsi metody fizeni kvality, vyroby a managementu - Kai-

zen, TQM, $tihl4 vyroba.

"> TNS SERVIS

Obrazek 10 Logo spole¢nosti (TNS SERVIS s. 1. 0., © 2012)

7.1 Zakladni informace

Nazev spole¢nosti: TNS SERVIS s. 1. 0.
Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym
Sidlo: K Teplinam 619, 76315 Slusovice
Datum vzniku spole¢nosti: 3. 1. 1991

Predmét podnikani:

e Obrabé&¢stvi
e Vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistroji, elektronickych
a telekomunikacnich zatizeni

e Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona
Pocet zaméstnancti: 375

Cilem spolecnosti je stat se dulezitym zakazkovym producentem mechanickych
a elektromechanickych vyrobkt v oblasti stfedni Evropy. Chce pattit mezi dlouhodobé

vyvojové partnery pro své zakazniky. Svou konkurenceschopnost zvySuje nepfetrZitym
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zlepSovanim vyrobnich technologii a procesti, sniZovanim naklada. Dal§im z cili je stat se

vyhleddvanym zaméstnavatelem.

Spolec¢nost véti, ze hodnoty, na kterych si zaklada, jsou zakladnim piedpokladem

pro dlouhodobé¢ udrzitelny rist a spokojenost zakaznikti. Hodnoty jsou:

e inovativnost

spolehlivost
e nNasazeni
flexibilita

poctivost (Justice, © 2012-2014, TNS SERVIS s. 1. 0., © 2012)

7.2 Historie TNS SERVISs. r. o.

Historie znacky TNS se piSe jiz pted rokem 1989 - v té dobé se ve SluSovicich vyrabély
pocitace nesouci stejné jméno. Tehdejsi podnik byl zndmy svym inovativnim pfistupem
a vyuzivanim modernich postupti v oblasti managementu i vyroby. Otevienim trht
po sametové revoluci roku 1989 konci aktivity v oboru vypocetni techniky a nova spolec-
nost TNS SERVIS odstartovala nabidku svych vyrobnich a servisnich sluZzeb zédkaznikiim

ze spotfebniho a automobilového primyslu jako jejich smluvni vyrobce.
Vyznamné roky ve vyvoji spolecnosti:

e 1989: TNS jako vyrobce poéitatové techniky v Ceskoslovensku

e 1991:Vznik TNS SERVIS s. r. 0.

e 1994: Pocatek spoluprace s firmou Bosch

e 1996: Certifikace 1SO 9001

e 2002: Certifikace ISO/TS 16949 - Systém managementu jakosti pro vyrobce
V automobilovém primyslu

e 2006: Certifikace I1SO 14000 - Systémy environmentalniho managementu

e 2011: Zahajeni montaze v provozovné ve Zliné - Luzkovicich (TNS SERVIS
s.r.0.,©2012)
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7.3 Provozovna Zlin - Luzkovice

Diplomova prace byla zpracovana na provozovné ve Zlin€ - Luzkovicich, ktera se nachazi
blizko obcim Luzkovice, Zelechovice nad Dievnici, Lipa v primyslové zoné na ulici Pra-
zanka. V arealu ma provozovna své vyrobni a skladovaci prostory a také prostor pro na-

skladnéni ptivaZzeného materialu a nakladku hotovych vyrobkii.

V LuZkovicich se pracuje ve 2 osmihodinovych sménach - ranni od 6.00 do 14.00 a odpo-

ledni od 14.00 do 22.00.
Cinnost je zde rozdélena do nésledujicich oblasti:

e Kompletace kapot pro traktory Zetor

e Kompletace palubnich desek autobust IVECO
e Konstrukce Volvo Construction Equipment

e Seckvencovani dilt

e Logistické sluzby

7.3.1 Palubni desky IVECO

Komplementace palubnich desek IVECO se od ostatnich ¢innosti lisi tim, Ze se pfi ni nic
nevyrabi. Jedna se pouze o montaz palubnich desek (dale pouzivano jen PD), které je nut-
no zkompletovat a zabalit presné podle pozadavkl odbératele. Na pracovisti montaze pa-
lubnich desek jsou na kazdé smén¢ (ranni a odpoledni) dva pracovnici. Nékteré operace

vykondvaji oba pracovnici spole¢né, na nékterych pracuje kazdy samostatné.
7.4 Vyrobkové portfolio TNS SERVIS s. r. 0.

7.4.1 Automobilovy primysl

TNS SERVIS ma dlouhodobou tradici a obrovské zkusenosti v oblasti zakazkové vyroby
pro automobilovy primysl. VSe zacalo u jednoho z nejvétsich svétovych dodavatelii auto-
mobilového primyslu, ktery pfisel s poptavkou po outsourcingu v ramci projektu na novy

drzak uhliku. Mezi dalsi vyrobky patii:

e ostiikovace svétlometu
e automobilové stérace
e LED osvétlovaci systémy

e linky pro sériovou vyrobu a jednoucelové stroje
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7.4.2 Elektronicky prumysl

Spolecnost se zabyva vyrobou elektrotechnickych a elektronickych sestav a kompletnich

vyrokil. Do této oblasti primyslu fadime nize uvedené vyrabéné produkty:

e LED informacni panely

e ovladaci jednotky osvétleni

e jednoucelové ovladace

e bezdratové kontrolni jednotky pro topeni
e Kontrolni jednotky pro plynové kotle

e teplotni regulatory

7.4.3 Strojni prumysl

Mezi dal$i nabidku spole¢nosti patii kompletni montaz velkorozmérnych kapotdzovych
a stfesnich sestav pro zeméd¢lskd a mimosilnicni vozidla. Zakladem byla mezinarodni spo-
le¢nost hledajici smluvniho vyrobce schopného pievzit cely montazni proces, provést je-
ho optimalizace a snizit vyrobni naklady. To v§e mohla nabidnout spole¢nost TNS a rozsi-

fila tak své vyrobkové portfolio o vyrobu:

e kapot pro zemédélska a mimosilni¢ni vozidla
e stfesnich sestav
e bocnich krytd

e velkorozmérnych spoilerii

7.4.4 Spotiebni primysl

TNS SERVIS nabizi zakazkovou vyrobu komponent pro spotiebni prumysl a bilou techni-
ku. Jako piiklad uvadim nasledujici vyrobky:

e kabelové konfekce a sestavy
e svorkovnice
e LED osvétlovaci panely (TNS SERVIS s. r. 0., © 2012)
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8 ANALYTICKA CAST

Cilem analytické ¢asti je vybér vhodnych metod pramyslového inZenyrstvi a jejich aplika-
ce pfi optimalizaci pracovisté. Konkrétné se jednd o pracovisté montaze palubnich desek
IVECO. Dochazi ke zjisténi soucasného stavu pracovisté. Zakladem pro analytickou ¢ést je

uplné poznani a pochopeni procesu, proto je mu vénovana kapitola 8.3.

Je tieba zmapovat proces jako uceleny tok a ndsledné podrobné analyzovat jednotlivé ¢asti
pracovisté a dil¢i pracovni operace. K tomu budou vyuzity metody méteni prace, analyza
¢innosti pracovniki, jejichZ vysledkem budou procesni ¢asy, identifikace ¢innosti piidava-

jici ¢i neptidavajici hodnotu a odhaleni forem plytvani.

Pracovisté bylo analyzovano kviili zmén¢ layoutu a zefektivnéni prace na tomto pracovisti.
Pro ziskani dat potfebnych pro analytickou ¢ast jsem provadéla osobni pozorovani ptimo
na provozovné v Luzkovicich na pracovisti montaze palubnich desek. Bylo vyuzito nésle-
dujici aktivity:

e piimé pozorovani na pracovisti

e videosnimek, fotografie - pofizené ve vlastni rezii

e Osobni rozhovory se zaméstnanci - délniky, preddky, primyslovym inzenyrem,

technologem, vedoucim vyroby
e technologické podklady a dalsi dokumentace spole¢nosti

e teoretické poznatky z oblasti primyslového inzenyrstvi

Vystupy analytické ¢asti budou pouzity jako podklady pro vznik projektové CcCasti

a pro dalsi oblast zlepSovani. Na zaklad¢ ziskanych dat a informaci bude vytvoieno:

e Procesni analyza

e Snimek pracovniho dne

e Rozdé¢leni montaZe na produktivni a neproduktivni ¢asy
e Spaghetti diagram

e Analyza pofadku a vizualizace na pracovisti

e SWOT analyza

e Rizikova analyza

e Navrhy usporadani pracovist¢ montaze PD

e Navrzeni zavedeni metody 5S
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8.1 Vybér montazniho procesu pro zlepSeni

Ve spolec¢nosti TNS SERVIS s. 1. 0. je plan vyroby fizeny na zakladé elektronickych ob-
jednavek - plan vyroby sestavuje logistické oddéleni, které je dale predava sménovym pie-
dakiim. Sménovi predéci se fidi tydennim pldnem vyroby a z néj si zhotovuji denni plan

vyroby. Spole¢nost vyuziva softwarovou podporu Helios.

Material je skladovany systematicky na pfedem definovaném a pevné stanoveném misté
uskladnéni podle jednotlivych typli vstupniho materialu. Vstupni material, rozpracovana
a hotova vyroba jsou fyzicky oznacené vyrobni privodkou, jejimz obsahem jsou ¢isla pra-
covist, pres ktera vyrobek prosel, datum vyroby, podpis pracovnika, ktery privodku vysta-

vil, popt. pocet kusii na paleté.

Jednotlivé kusy materidlu jsou oznacené EAN c¢arovymi kody. Na tomto systému funguje

sit’ dodavatelti a odbératelii spolecnosti.

8.2 Vychozi layout pracovisté

Nize zobrazeny layout pracovisté je aktudlni k zafi 2015. Cely layout by se dal roz¢lenit

na 6 hlavnich ¢asti:

e Vstupni material (vyznaceny Cervenc)

e Predmontaz (vyznacena zlutg)

e Montaz palubnich desek (vyznacena modie)

e Misto pro dokumentaci (vyznac¢ené oranzove)

e Baleni (vyznacené ¢ern¢)

e Hotova vyroba (vyznacena zelen¢)
Nejvetsi podil vstupniho material se nachazi v levé €ésti pracovisté a dale okolo celého
pracovisté. Cilem projektu je materidl pfeusporadat a ptiblizit ho pracovnikim k mistim

potieby. Celkovéa rozloha pracovisté pfed zménou je 209,46 m?.
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Obrazek 11 Layout pracovisté - ptivodni (vlastni zpracovani)
8.3 Popis vyrobniho procesu

8.3.1 Predmontaz

Boc¢ni vyztuha: Boéni vyztuha se slepuje s kovovymi zamky. Nejprve se kovové zamky
ocisti pomoci isopropanolu v misté, kde se bude nanaset 2K lepidlo. Nasledné se nanese
lepidlo na 2 kusy kovovych zamk a piilepi se k bo¢ni vyztuze. Nanesou se koutové spoje

2K lepidla kolem zamk a otie se vytecené lepidlo.
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Iner part of shell
(PV003197368D10) §

Obrazek 12 Boc¢ni vyztuha s kovovymi zamky

Vnitini ¢ast - tunel: Dvé ¢asti tunelu se k sobé spoji 2K lepidlem a také pomoci ultrazvu-

kové svarecky. Ve vnitini ¢asti pfivarenych dili se vytvoii koutovy spoj 2K lepidla, kte-
ré Se po naneseni musi rozetfit. Je tfeba dbat na to, ze spoj dili musi byt vzduchotésny.

Nakonec se do dilu zaSroubuje 1 ks zavitové vlozky.

Vné;jsi dil: Prilozi se lista na horni dil palubni desky tak, aby byl po celé délce vnéjsi dil
v prolisu liSty a byla zajisténd navaznost dila. Dily se k sobé pfivaii cca 10 svary. Nesmi
dojit ke zvIinéni. Spodni hrana liSty musi byt pfesné 54,5 mm od spodni hrany horniho dilu
- k tomu se vyuziva piipravek, ktery zabezpeéi pfivafeni ve spravné poloze. Posledni ope-
raci této pfedmontaze je naneseni lepidla z rubové strany na spoj horniho dilu s liStou.
Na konci spojil nesmi dojit k pfeteceni lepidla na licovou stranu. Lepidlo musi byt rozetie-

no do rovnomérného koutového spoje po celé délce.

Fridge Frame: Na dilu Fridge Frame je tieba obrousit ¢asti, na které se pozdéji bude nana-

Set lepidlo. Obrousena mista se ofoukaji a o€isti isopropanolem.

Fridge frame

PRO03180100-V10 | ‘ Dashboard
= - ! Support

S RADIO
EQUIPMENT
) 5801685980
—_ (MM300694)

[

-

Obrazek 13 Fridge Frame
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8.3.2 Montaz

Defroster a kovové dily: Defroster se piipevni v kompleta¢nim piipravku pomoci 6 ks po-

mocnych Sroubti.

Dil Fridge Frame se pomoci 4 Sroubd s podlozkou spoji s kovovym dilem Dashbo-
ard Support. Také se pfiSroubuje drzak trubky, kde krat$i ¢ast musi byt na vodorovné plo-
Se. Po kontrole zda ma dil Fridge Frame vSechny komponenty, nasleduje jeho umisténi

na kompletaéni ptipravek.

Defroster
(MM900220)

Mista pro pFipevnéni Kompletacni
pomocnymi Srouby pripravek
M8 s

Pomocny Sroub M8

Obrazek 14 Upevnéni Defrosteru

Sestava Fridge Frame se pripevni 4 ks pomocnych Sroubti ke kompletacnimu ptipravku.
Kovové dily se ocisti isopropanolem. Dil Fridge Frame se pfisroubuje k dilu Defroster.
K dilu Dashboard Support se pfisroubuje dil Instrument Panel Support (IPS). Nasleduje
piisSroubovani vyztuhy k Defrosteru a dilu Dashboard Support ke kompleta¢nimu piiprav-
ku.

Lepeni vnitinich ¢asti: Nanaseni 2K lepidla na min. 80% plochy kovovych dili a také

na dil Fridge Frame. Musi se pielepit maskovaci paskou zavity v hornim plechu dilu Da-
shboard Support, aby do nich lepidlo nezateklo. Na nanesené lepidlo umistime pfedmonto-
vanou sestavu vnitini ¢ast - tunel a dil Iner Part of Shell. Tyto podsestavy se ptisroubu;ji
k Defosteru pomoci 6 ks Sroubu s velkoplosnou podlozkou. Otvory Vv plastovych dilech
se zvetsi dle potreby noga noZzem. Mezi dily Defroster a vnitini ¢ast se vlozi podlozka.

Podlozky je teba pftilepit sekundovym lepidlem na zavitové vlozky na Defosteru. Iner Part
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of Shell se ustavi otvorem v ptedni ¢asti na kolik - vnitini ¢ast musi byt pfi lepeni ustavena

ve vysce oznacené ryskou na koliku. Nyni se pfilepi bo¢ni vyztuha Iner Part of Shell.

Dily se vystfedi podle kruhového otvoru a Ctyfmi svary se svaii ultrazvukovou svateckou

s bo¢ni vyztuhou. Svary se zacisti nozem tak, aby nevy¢nivaly nad dil.

Pfipevnéni kovového dilu Instrumental Panel Support k vnitinimu dilu - tunel a ke komple-
ta¢nimu ptipravku. Nasleduje svatreni dilu Iner part of shell s vnitini ¢asti - tunel, musi byt
vénovana pozornost spravné poloze dilii. Tyto dily se také vzduchotésné slepi pomoci
2K lepidla. V zavéru lepeni vnitinich ¢asti se do mista mincovniku na PD vlepi vyztuzna

deska ABS, ktera musi byt obiezana podle Sablony.

Ptilepeni vnéjSiho dilu: Na vnitini dily se nanese lepidlo, na dilu ABS musi byt lepidlo

nanesené bez preruseni kvili zajisténi vzduchotésnosti. Oba pracovnici nasadi horni dil.
Po usazeni musi byt vnéjsi dil ustaven na koliky a nasledné zafixovan. Zadni lem vnéjSiho
dilu musi byt zasunut do drazky v Defrosteru. V drazce musi byt ptidrzen listou pripravku.
PfiSroubuje se pomoci jednoho Sroubu s podlozkou. Mezi Defrosterem a hornim dilem
musi byt 2 ks podlozek. Otvor pro Sroub se upravuje dle potfeby noga nozem tak, aby byl

otvor proti zavitové vlozce.

Liéta pFipravku (003-19-PLE001)
- pripevnén paskou maskovaci
(ML900045)

Obrazek 15 Upevnéni vnéjsiho dilu

Ptilepeni Instrument panelu: Nejprve se nanese 2K lepidlo na vyznacena mista v panelu

nastrojui. Nasledn¢ se nasadi Instrument Panel (IP) na kovovy dil Instrument Panel Support
tak, aby byla dodrzena rovnomérna spara mezi panelem nastrojii a piistrojovkou. Spara se
nastavi pomoci ABS desky. Instrument Panel se zafixuje pomoci ptipravku a ve spodni
¢asti modrou paskou. IP se slicuje s dilem Upper Part. Odsazeni musi byt 3 mm. 2K lepi-

dlo se ponecha vytvrdnout a teprve potom je mozné pokra¢ovat v montazi.

Nasadit zadni ¢ast ptipravku za IPS a ptes kiidlové matice pfitahnout IP pies predni dil

ptipravku tak, Ze Instrument Panel je dotlacen k desce a vznika rovnhomérna spéra.
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Dviika ledni¢ky: Vlepi se magnet do dilu Frame. Otvor pro magnet se zdrsni smirkem.

Nasleduje naneseni 2K lepidla do otvoru a vlozeni 2 kusii magnetu. Magnet nesmi vy¢ni-
vat nad okoli dilu Fridge Frame. Nasadi se tésnéni Rubber Profile do drazky v dile Fridge
Frame. Ufezeme tésnéni v délce 1190 mm a vlozime jej do drazky v rdmecku lednicky.
V kritickych mistech se pod tésnéni kapne sekundové lepidlo. Pietoky 2K lepidla se
ve vytezech pro panty lednice o€isti dlatem, nesmi dojit k poskozeni dilti. Pomoci ¢ty ku-
s Sroubtli se piiSroubuji pies otvory v pantu dvirka ledni¢ky k dilu Frame. Namontuje se
zamek a vlozi se tak, aby Sipka na horni ¢asti smétfovala do stfedu dvifek lednicky.
Ze spodni strany zdmku se nasadi podlozka a pfiSroubuje matice stranovym klicem.
Po té se pfiSroubuje zapadka pomoci dvou kusti matic s podlozkou. Nastavi se vyska za-
padky na zdmku pomoci dotazeni matic a spravna poloha se zkontroluje zavienim dvirek

a zamknutim zdmku pomoci klice vika lednicky.

Zamek fridge lock "! y
(MM200068) |

= &

Zapadka locking
sheet metal
(MM300680)

Kli¢ vika lednicky
(MM300683)

Obrazek 16 Dily zdmku lednicky

Tésnéni a samoiezné matice: Nyni se sunda lepici ptipravek predni ¢asti a nasadi se tésnéni
do otvoru v ¢asti Iner Part of Shell. Zasroubuji se dva kusy zavitovych vlozek pomoci

aku vrtacky do dilu Iner Part of Shell. Zavitové vlozky se zakapnou sekundovym lepidlem.

Demontaz z kompleta¢niho piipravku: Odsroubuje se 8 kust Sroubi, které ptipeviiuji pii-

strojovku ke kompletaCnimu ptipravku. Odstrani se vSechny maskovaci pasky. Vytahne
se stredici kolik a odsroubuje Sroub drzici IPS ke kompletacnimu piipravku. Néasleduje

vytazeni koliku drzici Upper Part a odstranéni svorky fixujici Design Belt.
Sunda se pfistrojovka z pfipravku a poloZi se horni plochou na stiil vyloZeni miralonem.

Doplnéni 2K lepidla: Lepidlo se doplni mezi dily Fridge Frame a design belt a mezi dily

Uppert part a vnitini ¢ast tunelu. Horni dil se ptfipevni pomoci modré pasky a tim se zame-
zi rozevirani lepeného spoje. Nasleduje doplnéni 2K lepidla mezi vnitini ¢ast tunel a Da-

shboard Support a nakonec mezi Design Belt a vyztuhu.
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Nasazeni zaslepky: Kulata zaslepka se nasadi na horni otvor v dilu Upper Part.

8.3.3 Expedic¢ni baleni

Zkontroluje se kvalita povrchu - ptipadnd zneci$téni se odstrani vodou se saponatem
a pfipadna drobné poskozeni opravi preleSténim. Nalepi se kontrolni privodka, na které je
vytiSténa etiketa S tipem pfistrojovky. Na etiketu se vyznaci datum montaZe ptistrojovky
a oznaceni smény. Privodka se nalepi na kovovy dil Dashboard Support. Pfistrojovka se
zabali do dvou kusti mikrotenového pytle. Spoj pytlt se pielepi papirovou paskou. Nalepi
se expedi¢ni privodka, na kterou se pfida zeleny Stitek s oznacenim provedeni zkousku

sitovani lepidla.

Ptistrojovka se povési na stojan a dva krajni zalisky se pfiSroubuji k Defrosteru. Dil Da-
shboad Support se piipevni za trubku a poté se ptitahnou dva Srouby, které zpevni ram
a pritahnou pfistrojovku doptedu tak, aby se neopirala o sttedovou konstrukci stojanu. Sto-
jan je pro ¢tyfi kusy pristrojovek. Spodni ¢ast piistrojovky lezi na stojanu a stfedové slou-
py stojanu se nesmi dotykat - pokud by se dotykaly, musi se pfitdhnout Srouby. Dily musi

byt skladovany pouze v expedi¢nim stojanu a v krytych prostorach.

Prelepit spoj paskou

Expedi¢ni privodka

Obrazek 17 Expedi¢ni baleni
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8.4 Procesni analyza montaze palubnich desek

Cilem proceni analyzy bylo vytvofeni uceleného pohledu na tok materidlu pfes pracovisteé
montdze palubnich desek. Tok zac¢ind u vyzvednuti materidlu z jednotlivych stojanti, po-
kracuje predmontazi a celkovou montézi, konc¢i u umisténi hotové palubni desky do expe-

di¢niho stojanu.

Procesi analyza je zvlast’ feSena pro pfedmontaZz a montdz. Divodem tohoto rozdé€leni
je to, ze ne vSechen material prochazi pfedmontazi, ale putuje rovnou do hotového vyrob-
ku. Tim Ze jsou na pracovisti 2 pracovnici, ktefi sou¢asné pracuji na 1 vyrobku - jeden
na ptedmontazi, druhy na montazi, v nékterych ptipadech spolecné - dochéazi k tomu,
Ze montaz s pfedmontdzi probiha soucasné a nebylo by mozné zobrazeni do jedné procesni

analyzy.

Procesni analyza je roz¢lenéna do tii hlavnich procest vyskytujicich se pti montézi: opera-
ce, transport, kontrola. V procesni analyze jsem vyuzila grafické znaky pro jednodusi po-
chopeni. Kole¢ko znaci operaci, Sipka transport a kosoétverec kontrolu. Diky danému zna-
¢eni se v obsahu analyzy muize orientovat i osoba nezainteresovana v montaznim procesu.
Doby trvani operaci a kontrol jsou vyjadfeny v minutach a vzdalenosti transportu jsou

uvedeny v metrech.

Hodnoty uvedené v analyze vychazeji z pozorovani a piimych ndmérti provadénych

Vv prubé&hu zafi a fijna 2015.
8.4.1 Vystupy procesni analyzy pro montaz

Procesni analyza montaze obsahuje celkem 43 operaci, kterymi musi palubni deska projit,

nez je pripravena k expedici. VSech 43 operaci je zvladnuto v ¢ase 35 minut a 29 sekund.

V prabéhu jsou provadény dvé kontroly. Prvni je kontrola Instrument Panelu a dalsi je
kontrola kvality povrchu, které je tieba vénovat zvySenou pozornost, protoze se jedna

0 posledni kontrolu celé palubni desky pred zabalenim a expedici.

V prubéhu montdze dochazi k 11 transportim - dohromady maji 72 m. Je zde zahrnuta
manipulace s materialem, sestavami s pfedmontazi a manipulace s hotovou PD. Vzdalenost
transport bude pfedmétem projektového feseni layoutu S cilem zkratit vzdalenosti trans-

portt.
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Tabulka 5 Procesni analyza montaze - soucasny stav (vlastni zpracovani)

.
Q o r— = -
IS o o 4 =
Operace s | 2| €| g g
o @ o — S
O il BV = =
~ = =
¥ £
=)
Defroster a kovové dily
Ptinést Defroster 10,75
Polozit Defroster na pfipravek a lepeni podlozek 00:41
Usadit Defroster v kompletacnim piipravku 01:12
Jit pro Fridge Frame 7,5
Sesroubovat Fridge Frame s dilem Dashboard r 04:51
Support :
Prenést Fridge Frame z predpiipravy 3
Unmistit sestavu na kompletacni piipravek 00:05
PfiSroubovat Fridge Frame 00:54
PtiSroubovat Instrumen Panel Support D 00:15
PfiSroubovat vyztuhu D 00:50
PtiSroubovat Dashboard Support 00:10
Lepeni vnitinich ¢asti

|
Nanést lepidlo na kovové dily a FF Q 00:43
Pfinést sestavy z predmontaze P 2,5
Ptilepit sestavu z pfedmontaze 00:23
PfiSroubovat podsestavy k Defrosteru 01:30
Ustavit Inner Part of Shell D 00:09
Ptilepit 2K lepidlem bo¢ni vyztuhu D 00:12
Svafit s boéni vyztuhou D 00:25
Svafit vnitfni ¢ast tunel a Inner Part of Shell 00:22
Spojit vzduchotésné oba vnitini dily 00:20
Pinést vystuznou desku N 8
Vlepit vystuznou desku 00:11
Prilepeni vnéjsiho dilu
Nanést houseny 2K lepidla na vnitini dily D 02:44
Zapraveni 2K lepidla 01:03
Vlozit podlozku jako distanci 00:04
Pfinést vngjsi dil = 13
Prilepit vngjsi dil 00:11
Ustavit horni dil pomoci kolikl 00:03
Fixovat Design Belt D 00:29
Zasunout zadni lem do Defrosteru D 00:06
Ustavit horni dil na pfeni ¢asti 00:19
Ptilozeni liSty a fixace paskou 01:36

Prilepeni instrument panelu
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Jit pro Instrument Panel S& 6

Kontrola Instrument Panelu § 00:33
Ptinést Instrument Panel ,25 - 6

Nanést 2K lepidlo 00:19
Nasadit IP 00:13
Nastavit sparu D 00:14
Fixovat IP D 00:56
Slicovat IP D 00:39
Tésnéni a samorezné matice

Sundat lepici ptipravek 01:46
Pfinést tésnéni :@ 8

Nasadit t€snéni 00:24
Cisténi PD 00:46
Zasroubovat zavitovou vlozku D 00:58
Demontaz z kompletac¢niho pripravku

Demontovat Srouby, koliky a svorky 01:31
Sundat PD z ptipravku a polozit horni plochou na \% 3

stil s mirelem

Doplnéni 2K lepidla

Doplnéni 2K lepidla 01:12

Zasvorkovani predni ¢asti 00:07

Rozetieni a odstranéni prebytecného 2K lepidla 02:14

Nasroubovani a dotaZeni Sroubt 00:32

/
@
O
D
Odrezani prebytecnych plastl & 00:44
\

Expedicni baleni

Zkontrolovat kvalitu povrchu 00:25
Zabalit 02:03
Zaneseni do stojanu 4,25
Zavésit na stojan 00:05
Celkem: Cetnost 43 | 11 | 2

Soucet vzdalenosti 72

Soucet ¢asu 35:29
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8.4.2 Vystupy procesni analyzy pro pifedmontaz

Predmontaz palubnich desek Iveco je mozné rozdé€lit na 11 operaci, jejichz celkova doba
trvani je t¢méf 10 min. Je nutno vykonat 7 transportii materidlu s celkovou vzdalenos-

ti 56,5 metr. Dochazi ke dvéma kontroldm - kontroluji se obé ¢asti vnéjsiho dilu PD.

Tabulka 6 Procesni analyza pfedmontaze - soucasny stav (vlastni zpracovani)

— | =
@ = < £ )
S| 82| e| g8 | =g
Operace E’_ % % § E
o | E|2| % | %
N 2
- &
Predmontaz vnéjSiho dilu
Pfineseni vn&jiiho dilu Y 15,5
Kontrola vnéjsiho dilu 00:46
Odstranéni piebytkd na HD g 00:26
Ptineseni liSty & 4,5
Kontrola listy 00:10
Privatit dily T 01:25
Slepit koutovym spojem horni dil s li§tou 01:37
Piesun masteru na odkladové misto 2,75
Vnitini ¢ast tunel
Ptinést material na tunel na pfipravu 135
Oblepeni paskou 00:49
Nanést 2K lepidlo na vyznacena mista 01:07
Spojit dily ultrazvukovou svareckou D 01:53
Vytvofit koutovy spoj 2K lepidla 00:25
ZaSroubovat zavitovou vlozku 00:31
Odnést tunel na odkladové misto e 7
Vyztuha bo¢ni (mala hokejka)
Ptinést material na malou hokejku na ptipravu 9,25
Ocistit kovové zamky 00:10
Nanést 2K lepidlo na kovové zamky 00:15
Slepit bo¢ni vyztuhu a kovové zamky 00:25
Odnést malou hokejku na odkladové misto \S> 4
Celkem: Cetnost 11 7 2
Soucet vzdalenosti 56,5
Soudet cast 09:59
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8.5 Snimek pracovniho dne

Pro analyzu pracovniki byla zvolena metoda pifimého méfeni casu prace konkrétné snimek
pracovniho dne. Hlavnim divodem vyuziti metody snimku pracovniho dne bylo sezndmeni
a pochopeni celého montdzniho procesu palubnich desek, ktery je provadén dvéma za-
méstnanci na jedné sméné. Vyuzitd metoda poskytne uceleny pohled na veskeré Cinnosti,
které jsou vykonany v prubchu celé smeény. Snimek pracovniho dne vznikl postupnym po-

zorovanim dvou zaméstnancti na ranni smén¢ a dvou zaméstnancti na odpoledni sméng.

Nasledujici tabulka zobrazuje piehled vSech Cinnosti, se kterymi se setkavame v pribéhu
pracovniho dne. Cinnosti byly rozdéleny do 3 zékladnich skupin:

e Zelené: Cinnosti pridavajici hodnotu.

e Zluté: Ginnosti neptidavajici hodnotu - prace. Cinnosti nepiidavaji hodnotu vyrob-

ku, ale jsou pro jeho zhotoveni nezbytné.

e Cervené: ¢innosti neptidavajici hodnotu - prostoje, plytvani.
Doba trvani jednotlivych ¢innosti je brana dohromady za oba pracovniky. Na nékterych
¢innostech se podileji spole¢n¢ a ve stejném okamziku, na jinych odd€lené. Pokud pracuji
odd¢leng, jejich prace na sebe navazuje a je tfeba obou pracovnikii pro zhotoveni jedné

palubni desky. Casy jsou ziskané pozorovanim, které probihalo dvakrat v pribshu celé
ranni smény (6:00 - 14:00) ve dnech 21. a 22. zafi 2015.

Tabulka 7 Cinnosti vykonévané na pracovisti montaze PD (vlastni zpracovani)

Doba
trvani

ZKkratka Cinnost Popis ¢innosti
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Cinnosti p¥idavajici hodnotu 08:46:39
D dokumentace vyrobni zapisy, prace s EANy 01:13:11

CH chiize ucelna chize veétsi nez 3 kroky 01:24:38

K kontrola kontrola dilt 00:08:11

L priprava lepici pistole doplnéni pistole, vymeéna trysek 00:04:14

P ptiprava materialu priprava materialu 00:31:09

R rozhovor ucelny rozhovor (predak, kvalitar, ...) 00:22:07

U uklid 00:08:50

Z zmena typu zmena pripravki 00:07:57
Cinnosti nep¥idavajici hodnotu - prace 04:00:17

Celkovy ¢as za oba pracovniky 15:59:16

8.5.1 Analyza ¢innosti pracovniki

Zakladem pro analyzu ¢innosti pracovniki je snimek pracovniho dne. Diky nému je mozné
identifikovat a zkoumat Cinnosti, které¢ pracovnik béhem smény vykonava. Také méii dobu

trvani jednotlivych operaci.

Cinnosti pFidavajici hodnotu

Cinnosti nepridavajici
54,90% hodnotu - prace

25,05% m Cinnosti nepridavajici
hodnotu - prostoj

Graf 1 Cinnosti pfidavajici/neptidavajici hodnotu
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Ve vysSe uvedeném grafu vidime procentudlni rozdéleni pracovniho dne na produktivni
a neproduktivni ¢innosti. Cinnosti ptidavajici hodnotu neboli Cinnosti, za které je zdkaznik

ochoten zaplatit, maji na celé sméné podil 54,90 %.

Zbylych 46,10 % zastupuji ¢innosti nepiidavajici hodnotu. Tyto ¢innosti jsou jesté rozdé-
leny na praci a prostoj. Cinnosti nepiidavajici hodnotu evidované jako préace jsou ¢innosti,
které jsou nezbytné nutné pii montazi palubni desky a nebylo by mozné bez nich vyrobek
dokoncit, pfesto kone¢nému vyrobku hodnotu neptidavaji. Tyto operace jsou provadéné

obéma pracovniky dohromady ptiblizné 4 hodiny, to je 25,05 % z celkové smény.

Podil prostoju je na celé sméné 20,05 %. Mezi prostoje je zafazeno napiiklad ¢ekani
na druhého pracovnika v situacich, kdy je tieba pracovat spole¢né, odchod pracovnika mi-
Mo pracovisté, oprava nekvalitnich kust. Detailnéjsi rozbor neproduktivnich ¢innosti zob-

razuje nasledujici graf.

m Dokumentace
Chze
m Kontrola
Priprava lepici pistole

M Pfiprava materidlu

m Rozhovor
2,04% m Uklid
2,18% .
5 19.56% EZmeéna typu
Cekani

11,41% ® Hledani materialu
‘ m Popochazeni

m Mimo pracovisté

1,41%

5,41% 1,89% Nadprdce
0,54% 0,98% Oprava
1,84%2'04% M Piestavka

Graf 2 Cinnosti nepiidavajici hodnotu

Cetnou skupinou jsou piestavky. Je to tim, Ze v osmihodinové sméné je zapo¢itana poledni
prestavka, kterd ma 30 minut a patnactiminutova prestavka. Tyto piestavky jsou povolené,

a proto jim nebude vénovana dalsi pozornost.
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Druhy nejvétsi podil v neproduktivnich €innostech, konkrétné 19,56 %, zastupuje chiize.
Jedna se o chiizi spojenou se zhotovenim PD - pfineseni material, naradi apod. Cilem
je snizit ¢as 01:24:38, ktery pracovnikiim zaberu chiize na jedné sméné. K tomu bude vyu-

zZita zména layoutu.

Vysoky casovy podil zabird dokumentace. Jedna se hlavné o nacitani EAN kodi.
EAN kody se nacitaji u kazdé palubni desky a u vSech dill, ze kterych je sloZena. Jelikoz

se jedna o pozadavek zdkaznika, neni v sildch spolec¢nosti tento ¢as ovlivnit.

8.6 Poradek na pracovisti

Pracovisté montaze palubnich desek neprodukuje téméet Zadny odpad, tudiz je pracovisté
relativné Cisté a uklizené. Spole¢nost nema zavedené 5S standardy a proto se uklid provadi

podle potieby.

Material se nachazi v regalech nebo na paletach, které jsou ve vétSin€ pripadl oznacené,
tim padem nemaji pracovnici problém najit, co potiebuji. Skladovaci prostory obsahuji jen
potfebné véci. Problémy se vyskytuji u spojovaciho a drobného materidlu, kte-

ry V nekterych pifipadech neni roztfidény a oznaceny.

Tabulka 8 Miniaudit potadku na pracovisti

Miniaudit poradku na pracovisti
Otdazky Verdikt Body
Pracoviité je ¢isté, usporadané, prehledné |Castecné 1
Na pracovisti jsou jen potfebné véci Caste¢né 1
Nedochdazi k hledani Ano 2
Logistické cesty jsou prlchoziavolné Ano 2
Zavedené standardy 5S Ne 0
Celkem Pocdet bodi 6/10
Procento 60%

8.7 Vizualizace na pracovisti

Pracovisté spliiuje pouze nékteré predpoklady vizualizace. V ptipadé podlahové vizualiza-
ce jsou Zlutou ¢arou vyznaceny logistické cesty a je s ni ohrani¢eno pracovisté. Regaly
a stojany s materialem jsou oznaceny ¢ernou ¢arou, ale ne vSechny stojany jsou oznacené.
Stoly, na nichz probihd pfedmontaz, a pfipravky, na kterych se zhotovuji palubni desky,

by mély mit modré oznaéeni. Oznacené jsou pouze stoly piipravy.
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Néfadi ma na pracovisti své misto a je viditelné oznacené. Technika, jako jsou vrtacky
a horkovzdusna pistole, je viditelnad a rozliSitelna, ale neni Zadnym zptisobem oznacena

a nema své presné misto.

U nékterého materidlu na pracovisti chybi oznaceni. Ziidka se také vyskytuje Spatné
¢1 nedostacujici oznaceni materialu.

Denni plan vyroby je piehledné zobrazeny pfimo na pracovisti a je aktualizovany predaky
pro kazdou sménu. Na pracovisti nechybi technologicky postup doplnény o obrazkovou

ptilohu.

Tabulka 9 Miniaudit vizualizace na pracovisti

Miniaudit vizualizace na pracovisti
Otazky Verdikt Body
Zavedenad podlahova vizualizace Castecné 1
Oznaleniveskerého materidlu Castecné 1
Oznaceni veskerého naradi, techniky, pomacek |Caste¢né 1
Technologicky postup na pracovisti Ano 2
Viditelny plan vyroby Ano 2
Celkem Pocdet bodu 7/10
Procento 70%

8.8 Zhodnoceni analytické Casti

Analyticka ¢ast byla vénovana zhodnoceni souc¢asného stavu na pracovisti montaze palub-
nich desek ve spolecnosti TNS SERVIS s.r.0. Je podkladem pro projektovou cast

a napomaha k formulaci navrhii pro zlepSeni souc¢asného stavu.
Analyticka ¢ast byla vytvorena za pomoci nésledujicich metod:

e Spaghetti diagram

e Procesni analyza

e Snimek pracovniho dne

e Analyza ¢innosti pracovnikti

e Analyza potfadku a vizualizace na pracovisti

e SWOT analyza
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8.8.1

Navrhy pro zlepSeni sou¢asného stavu

Zestihleni pracovisté zménou layoutu - vyrazné usetieni pracovniho prostoru.
Zestihleni montazniho procesu - snizeni procentudlniho podilu ¢innosti, které ne-
pfidavaji hodnotu shlavnim zaméfenim na odstranéni zbytecné chuze
PO pracovisti.

Zmeéna organizace prace - vybalancovani ¢innosti pracovniktl tak, aby bylo mozné
vyrobit vice kust palubnich desek za sménu.

Duiraz na dodrzovani standardniho technologického postupu

Utiidéni materidlu, nafadi a zdsobnikli na pracovisti

Vsechny uvedené navrhy budou hlavnim tématem projektové ¢asti.
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9 PROJEKTOVE RESENI RACIONALIZACE MONTAZNIHO
PROCESU

Cilem projektové €asti je zefektivnéni pracoviSté montaze palubnich desek. Dosahnuti po-
zadovaného zefektivnéni je mozné pouze zavedenim série vzajemné¢ propojenych opatienti,

kterd zajisti zvySeni efektivity pracoviste jako celku.

Projektova Cast je zaméfena na definovani projektu, jehoz obsahem je urceni hlavniho cile
projektu a vedlejsich cili projektu. Soucasti je také casovy harmonogram, ktery zobrazuje
délku trvani jednotlivych akci provadénych v priitbéhu projektu.

9.1 Vymezeni projektu

Nazev projektu:

e Projekt aplikace vybranych metod primyslového inzenyrstvi na pracovisti montaze

palubnich desek ve spolecnosti TNS SERVIS s. r. 0.
Vlastnik projektu:
e Reditel spole¢nosti Ing. Jiti Klouda zastupujici TNS SERVIS s. r. 0.
Vedeni projektu:

e Ing. Ondfej Machi - vedouci pramyslového inzenyrstvi ve spolecnosti
TNS SERVISs. 1. 0.
e Ing. Veronika Vavrusova - vedouci diplomové prace, odborna konzultantka

e Bc. Katefina Svobodova - autorka DP, studentka UTB ve Zliné
Hlavni cil projektu:

e Zefektivnéni procesu na pracovisti montaze palubnich desek
Vedlejsi cile:

e Zména layoutu a S ni spojena uspora vyrobni plochy, eliminace zbyte¢nych pohybti
e Zména organizace montaze

e Navrh zavedeni 5S
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9.2 Casovy harmonogram

Casovy harmonogram zobrazuje posloupnost jednotlivych akei projektu. Jednotlivé etapy
projektu jsou roztfidény podle mésict, ve kterych probihaly. Harmonogram je doplnén

také o kroky, kter¢é je tfeba provést pro vznik diplomové prace.

Po ptedstaveni vysledkil analytického zpracovani souc¢asného stavu byl projekt formulovan
a od spolec¢nosti zadan. Zavedeni zmén na pracovisti probihd prubézné v jednotlivych mé-

sicich s ohledem na potieby spole¢nosti.

Tabulka 10 Casovy harmonogram

Casové obdobi

Kroky projektu

9/2015 | 10/2015 | 11/2015 | 12/2015 | 1/2016 | 2/2016 | 3/2016 | 4/2016 | 5/2016

Seznameni se spo-
le¢nosti

Sbér dat

Analyza soucasného
stavu

Névrh projektového
reSeni

Piedstaveni navrhu
spole¢nosti

Zavadéni zmén

Zpracovani praktické
casti DP

Zpracovani literarni
reSerse

Dokonceni DP
Obhajoba DP

9.3 SWOT analyza

SWOT analyza je zaméfend na posouzeni silnych a slabych stranek a také pftilezitosti
a hrozeb projektu. Ve spolupraci se v§emi ¢leny tymu byly stanoveny faktory, které maji
podstatny vliv na danou oblast. SWOT analyza je zaméfena na projekt a pracovisté monta-

7e palubnich desek.

Doslo k pridéleni vah jednotlivym faktorim dle jejich procentudlniho zastoupeni, celkova
véha je 1. Poté nasledovalo ohodnoceni faktorti dle jejich daleZitosti. Byla pouzita Skéla
zitosti se mezi sebou pronasobi a souciny se sectou za kazdou oblast. V této chvili je moz-

né posoudit uspésnost projektu. Piedpokladame, ze projekt bude uspésny, pokud celkova
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hodnota silnych strdnek prevysi slabé stranky. To stejné plati v ptipad€ pfrilezitosti

a hrozeb.

Tabulka 11 SWOT analyza projektu (vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky
oo Va- | Hodnoce- | Sou- o Va- | Hodnoce- | Sou-
Silné stranky ha ni tin Slabé stranky ha ni tin
Ovc.:.}}ota s?olecnostl 0.4 4 16 NoeoghSJta praCf)vnl- 0.4 4 16
ptijimat zmény ki prijimat zmény
Nezbytna spolupra-
Pozitivni pHStUD DFi ce s n¢kolika
oztivnl PHIstup pri| g 5 4 1,2 |osobami odpovéd-| 0,5 3 15
poskytovani dat . s
nymi za konkrétni
oblast
leponlb!ljta finang- 0.1 5 0.2 Nedos.ta’tecna moti- 01 9 0.2
nich zdroji vace lidi
Kvalitni lidské zdroje | 0,1 3 0,3
Celkem 3,3 Celkem 3,3
PrileZitosti Hrozby
Prilezitosti Va- Hodn,oce— Svc?u— Hrozby Va- Hodnroce— Sgu—
ha ni ¢in ha ni ¢in
Vznik a Cerpani pii- Nedostatek kvalifi-
nosu metod PI uziva-| 0,4 3 1,2 |kovanych pracovni-| 0,4 3 1,2
nim personalu ku na trhu prace
. Konkurence dalsich
Rist —— konkurence-| 3 0,6 |pramyslovych firem| 0,2 2 0,4
schopnosti firmy 2
v kraji
Moznost pracovni Naruseni dodavatel-
nabidky pii Gspésném | 0,3 4 1,2 | sko-odbératelského | 0,4 4 1,6
dokonceni projektu fetézce
Vyu21.t’1 novych tech- 01 3 0.3
nologii
Celkem 3,3 Celkem 3,2

9.3.1 Silné a slabé stranky

Ve vySe uvedené SWOT analyze vidime, ze celkovd hodnota silnych stranek je vyssi

nez hodnota slabych stranek. Cilem silnych stranek je maximalizace jejich pfinosu. Nejvy-

znamng&jsi silnou strankou je ochota spolecnosti pfijimat zmény. Jednd se podstatny faktor

pii zavadéni a préaci na projektu. Druhym nejpodstatnéjsim faktorem je pozitivni piistup

spolecnosti pii poskytovani dat - dany faktor je kliCovy pfi ziskavani informaci o firmé,

pracovisti, vyrobnim procesu, dodavatelsko-odbératelskych fetézcich a dalsi. Silnou stran-

kou jsou také kvalifikovani zaméstnanci, ktefi skvéle zvladaji svou praci a snazi se ochotné
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spolupracovat pii predani informaci potfebnych k naplnéni cilii projektu. Pokud se nejedna
o vysoké a riskantni investice, spole¢nost ma pozitivni pfistup k poskytovani finan¢nich

zdrojt.

Slabé stranky projektu se snazime minimalizovat. Jako nejslabsi stranka byla shleddna ne-
ochota pracovnikii pfijimat zmény. Jednd se o operatory vyroby plsobici na pracovisti
podléhajici zmén¢. Setkavame se S uréitou mirou pasivity - tedy neochotou spoluprace
a pfijimani zmén. Tomuto faktoru je tieba vénovat zvySenou pozornost jiz pii zavadéni
projektu a pracovnikiim vysvétli pfinosy, které plynou ze splnéni cili. Také je tieba
s pracovniky hovotit béhem projektu, abychom zjistily jejich potieby a nazory. Pii zavade-
ni jakykoliv zmén je tieba komunikovat a spolupracovat s nékolika osobami odpovédnymi
za konkrétni oblast. Jedna se hlavné o vedouciho vyroby, technologa, kvalitare, predaky

smeén.

9.3.2 Prilezitosti a hrozby

Ptilezitosti projektu je mozna pracovni nabidka pti uspésném dokonceni projektu. Jedna se
o pracovni pozici primyslového inZzenyra ve spole¢nosti TNS SERVIS s. r. 0., kde by vel-
kym pozitivem byla znalost spolecnosti a pracovnich procest. Dalsi pfilezitosti pro spolec-
nost je moznost ¢erpani piinostt metod PI vzniklych zavedenim projektu. Projektem by
mélo dojit ke zvySeni konkurenceschopnosti firmy a také by se spoleCnost méla zaméftit

na vyuziti novych technologii.

Hrozbou, se kterou se mizeme setkat po zavedeni zmén je naruseni vztahu s dodavateli
nebo odbérateli. Tomuto faktoru je tfeba vénovat zvySenou pozornost a zamyslené zmény
pfedem prodiskutovat se zastupci dodavatelsko-odbératelského fetézce. Velice vyznam-
nym faktorem je nedostatek kvalifikovanych, zruénych a spolehlivych pracovniku na trhu

prace. Hrozbou mohou byt dalsi konkurenc¢ni firmy v kraji.
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9.4 Logicky ramec

Logicky ramec je pouzit pro piehledny, strucny a srozumitelny popis projektu. Jedna se
0 metodu mapujici zdméry a oc¢ekavani ve shod¢ s konkrétnimi ¢innostmi a S vystupy da-

ného projektu.

Uplatnéni logického ramce nachazime ve fazi definovani a piipravy projektu, kde s jeho
pomoci zndzornime aktivity a vystupy nezbytné k dosazeni cile. Na druh¢ stran¢ zobrazuje
vstupy a ovétitelné ukazatele. Logicky rdmec napomahd i k uplatnéni projektu. Zahrnuje
to, ¢eho chceme dosdhnout a za jakych predpokladii, jasné ustanoveni nasich ocekévani.
Logicky ramec také zachycuje rizika, se kterymi se béhem projektu mtizeme setkat - uve-

dend rizika jsou podkladem pro analyzu rizik RIPRAN, ktera je zobrazena v dalsi kapitole.
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Strom cilu

Tabulka 12 Logicky ramec (vlastni zpracovani)

Logicky ramec projektu

Objektivné ovéritelné
ukazatele

Zdroje informaci k
ovéreni

Piedpoklady a rizika

Hlavni cil

1. Zefektivnéni procesu
na pracovisti montaze pa-
lubnich desek

v

a zvySeni produktivity

Informacni
Helios

systém

Interni materialy

Projektovy cil

1.1. Reorganizace procesu
sohledem na layout
a zavedeni 5S

Zmeéna layoutu

Zavedeni 5S

DP kapitola 9.7.1

DP kapitola 9.8

Vystupy

1.1.1. Sbér a vyhodnoceni
dat

1.1.2.
layoutu

Navrzena zmeéna

1.1.3. Navrh zavedeni 5S

1.1.1. Snimky pracov-
niho dne a vyhodnoceni

1.1.2. Spaghetti dia-
gram

1.1.2. Zména layoutu

1.1.3. Vytvofeny navrh
pro zavedeni 5S

DP kapitola 8.5
DP kapitola 9.7.3

DP kapitola 9.7.1

DP kapitola 9.8

pracovnich ¢innosti

1.1.1.3. Zména layoutu

1.1.1.4. Navrh zavedeni 5S
1.1.1.5. Proskoleni pracov-
niki k 5S

1.1.1.6. Zavadéni 5S

pracovniho dne

Informace, data
a znalosti  organizace
prace

Formular k 5S auditu

PC, fotoaparat, kamera

Odborna literatura

Firemni a projektova
dokumentace

1.1.4. NavrZzena zména
posloupnosti  pracovnich | 1.1.4. Balancovani DP kapitola 9.6
krokii
Aktivity Prostiedky Casovy ramec
1.1.1.1. Analyza soucasné- Vlastni | DOZOTOVANL |y 4 4 1 47 - fijen
. . | @ naslouchdni zamést-
ho stavu a jeji vyhodnoceni o 2015
nanct
1.1.1.2. Zména navaznosti | Formulat k  snimku

1.1.1.2. listopad 2015

1.1.1.3. listopad 2015

1.1.1.4. prosinec 2015
1.1.1.5. leden 2016

1.1.1.5. tinor 2016 -
C¢erven 2016

Predpoklady:

Zajem spole¢nosti

Zajisténi udrzitelnosti projektu
Schvaleni navrhu projektu

Realizace projektu

Podpora a spoluprace ze strany
spole¢nosti

Rizika:

Ukonceni ¢innosti firmy

Nekvalitni vystup projektu
Neochota spoluprace ze strany
firmy a zaméstnanct

Omezené poskytnuti informaci
od spolecnosti

Naro¢né a nepromyslené vazby
projektu

Nerealistické terminy

Meénici se pozadavky projektu
Chyby pfi zpracovani analyzy

Nezajem ¢lentl tymu na vysled-
ku projektu

Ptedbézné podminky

Zvoleno téma projektu

Pfijeti ndvrhu na feSeni dané
problematiky

Vytvoteni projektového tymu
Zahajeni projektu
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9.5 Rizikova analyza RIPRAN

Pted implementaci projektu byla vypracovdna analyza projektovych rizik RIPRAN. Da-
nou metodu je vhodné vyuzit na zacatku projektu, protoze se jednd o analyzu zahrnujici

rizika, kterd se mohou vyskytnout béhem rtznych fazi projektu.

Analyzuji se ptipadné hrozby, s jakou pravdépodobnosti se mohou vyskytnout a jaky na-
sleduje scénat. Pravdépodobnosti jednotlivych hrozeb jsou pronasobeny s pravdépodob-
nosti jednotlivych scénafti - tim je ziskana celkova pravdépodobnost. Z celkové pravdépo-
dobnosti a mozného dopadu vyhodnotime celkovou hodnotu rizika. Rizika s nizkou celko-
vou hodnotou je mozné akceptovat, U rizik s vyssi hodnotou je tieba stanovit opatieni, kte-
rd pomohou danym rizikiim ptedejit.

wewro e

Jako nejvyssi a nejzavaznéjsi riziko byla vyhodnocena: neochota spoluprace ze strany fir-

my a zameéstnancl a narocné a nepromyslené vazby projektu.

Prvni riziko, neochota spoluprace ze strany firmy a zaméstnancii, ma vysokou pravdépo-
dobnost, Ze tato hrozba nastane. Pokud by se tak stalo, nebyl by dostatek dat potfebnych
pro dokonceni projektu a také by bylo tézké zavést projekt do praxe. Ztoho plyne,
ze | celkovy dopad by byl vysoky. Pro zamezeni dané hrozby je tfeba seznamit vedeni
a zaméstnance s planovanym postupem pii dosahovani dil¢ich i celkového cile. Také je

tteba pfedstavit mozné vystupy a piinosy pro jednotlivce i celou spolecnost.

Druhou z dvojici rizik, které je tieba vénovat zvySenu pozornost, jsou Naro¢né a nepro-
myslené vazby projektu. Néasledkem hrozby je ztizena realizace projektu a s tim také spo-
jené ztizeni dokonceni prace a nesplnéni cili. Pravdépodobnost hrozby je zvySovana moz-
nym scénafem, proto je u zminovaného rizika nejvyssi celkova pravdépodobnost. I dopad
ma velkou hodnotu. Opatfenim pro ptedejiti hrozby respektive scénaie je stanoveni projek-
toveho ramce, také je tfeba pracovat s casovou rezervou a kontrolovat skutecné trvani

S planem.
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Tabulka 13 RIPRAN (vlastni zpracovani)

P-st P-st | Cel- | Cel- | | Hod-
Hrozba | hroz- Scénar scé- | kova | kova ad nota Opatieni
by nafe | p-st | p-st P rizika
Hrozba, kte-
rd mize nejvice
Ukonceni Nemoznost ovlivnit realizaci
¢innosti 10% |realizace pro-| 90% | 9% MP | VD | SHR |projektu,
firmy jektu ale pravdépodobn
ost vyskytu je
velmi nizka
. Prodlouzeni
Nezijem . “
glentl tymu terminu splné-
, 50% |ni, ztizeni pro-| 60% | 30% | MP | SD | NHR | Akceptace
na vysledku . .
rojektu sazovani  na-
P vrhli
Neochota Nedostatek Seznameni vede-
spoluprace potiebnych dat, ni a zaméstnancli
ze strany 50% |problémy se| 80% | 40% SP VD S planovanym
firmy a za- zavedenim postupem a moz-
méstnancti projektu nymi vystupy
Omezené Definovani  in-
oskvinuti Neobjektivni formacnich zdro-
posiytnut 10% | analyzy, chyb-| 80% | 8% MP | VD | SHR |ji a informaci
informaci od Lk o
. né zavéry pro zpracovani
spole¢nosti .
projektu
Naro¢né a
nc?promysle- 60% Ztlzen_l realiza- 20% | 429% Sp VD Star,lover’n projek-
né vazby ce projektu tového ramce
projektu
- Nevhodné vyu-
Nerealistic- | 500 | it cas, plyt-| 80% | 24% | MP | SD | NHR | Akceptace
ké terminy O
vani
<o Identifikace kon-
Menici ~ se Prodlouzeni krétnich oZa-
pozadavky | 40% ; .. 50% | 20% | MP | VD | SHR P
. terminu splnéni davka a potieb na
projektu .
projekt
Chyby  pfi Nerealizova- Odborna konzul-
zpracovani | 20% |telnost navrho-| 80% | 16% | MP | VD | SHR |tace a pribézna
analyzy vanych feseni kontrola
Nekvalitni
vistup pro-| 300 | N€BUdOU  Pro-f a0 | 500 | mp | vD | sHR | KOnzultace
jektu vedeny zmény s odborniky
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9.6 Navrhy usporadani pracovisté montaze PD

Ze zpracovani analytické ¢asti vznikly tf1 navrhy uspofddani pracovisté. Hlavnim cilem
kazdé wvarianty bylo odstranéni piebyte¢né chize pracovnikd, uspora prostoru,
na kterém se pracovisté montaze rozklada, vybalancovani jednotlivych ¢innosti pracovnikti
tak, aby montaz byla plynulejsi a také aby bylo mozno zkompletovat vice kusti palubnich

desek na sméng.

Kazdy navrh obsahuje rozlozeni jednotlivych krok montaze podle ndvaznosti, délky trva-
ni jednotlivych ¢innosti, potiebného poétu pracovnikil pro operaci a potieby natadi. Casy
jednotlivych operaci vychéazeji z vlastniho snimku pracovniho dne ajednotlivé pouZité
Zasy vychézeji z Tabulky &islo 14 - Cinnosti vykonavané na pracovisti montaze PD, kde je
uvedena celkova doba trvani operaci za sménu, tedy pro montaz 8 palubnich desek. Pou-
ze u ptedmontaze masteru jsou celkoveé zhotoveny 4 kusy, zbylé 4 méli pracovnici nachys-

tané od predchozi smény. Pfi balancovani jsou pouZity Casy potfebné pfi montazi 1 PD.

9.6.1 Varianta balancovani ¢. 1

Zakladem pro prvni variantu je pfidani pfipravku, na kterém se montuje cela palubni deska
a pridani baliciho stolu. S tim by také souviselo navySeni poc¢tu zamé&stnanct - tii pracov-

nici na jedné sméné. Pro tii pracovniky by také bylo vhodné dokoupeni svareci pistole.

Velkou vyhodou je, Ze operace, které je tieba vykonavat ve dvou, by celou sménu vykona-
vali dva pracovnici a nemuseli by na sebe ¢ekat jako v ptipadé dvou pracovniki. Tieti pra-
covnik by vykonaval operace, ke kterym jeden Clovék staci. Pokud budeme uvazovat,
ze pracovnici jednotlivé ¢innosti vykonavali v poradi, jaké zobrazuje Tabulka 14, prvni
pracovnik pracuje souCasné¢ s2. a 3. pracovnikem, pracuji v osmihodinové sméné
s odectenim 2 prestavek (15 + 30 minut) a poCitdme pouze s Cinnostmi piidavajici hodnotu,

bylo by mozné vyrobit az 17 kusii palubnich desek za sménu.
Néklady na variantu:

e piipravek
e balici stil
e Svafeci pistole

e pracovnik
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Tabulka 14 Varianta balancovéni &. 1

. Diglo irveidd Doba trvani
Zkratka Cinnost (2 pracovni- ,
i) (1 pracovnik)
PR1 |pfedmontaz - mala hokejka 00:01:41
=
£ PR2 |pfedmontaz - vzduchovod 00:04:52
(]
g PR4 |pfedmontaz - sestava s framem 00:05:11
—_ M1 | montaz defroster + kovové dily 00:06:51
:‘é M2 | montaz vnittku (lepeni, svatovani) 00:06:54
2 Celkem 00:25:29
E PR3 |pfedmontaz - master 00:08:47 00:04:24
"é M3 | montaz masteru (lepeni) 00:10:11 00:05:06
§ M4 | montaz instrument panelu (lepeni) 00:05:45 00:02:53
g M6 | dokonCovaci prace na piipravku 00:09:24 00:04:42
:’_3 M7 | dokonCovaci prace na balicim stole 00:04:51 00:02:26
i B |baleni 00:05:45 00:02:53
Celkem 00:44:43 00:22:22

9.6.2 Varianta balancovani ¢. 2

Druhou variantou je doplnéni o jeden pfipravek. Na pracovisti by byli dva délnici. Vyho-
dou této varianty je, ze by pracovniky nezdrzovalo ¢ekani na schnuti lepidla, které je
40 minut - bylo by vyfesené tfetim piipravkem. Ale i pfes to by 3 pfipravky nebyly plné
vyuzity. Rozvrzeni ¢innosti si muzeme prohlédnout v tabulce nize. V tomto piipadé

by bylo mozné zkompletovat 12 palubnich desek za sménu.

Tabulka 15 Varianta balancovani ¢. 2

) Doba trvani Spolecnd
Zkratka Cinnost (1 pracov- po
. prace
nik)
PR1 predmontaz - mala hokejka 00:01:41
PR4 predmontaz - sestava s framem 00:04:52
o | PR3 | pfedmontaz - master 00:04:24 Ano
% é M1 montaz defroster + kovové dily 00:06:51
8 g M3 montaz masteru (lepeni) 00:05:06 Ano
~ — | M4 montaz instrument panelu (lepeni) 00:02:53 Ano
M6 dokoncovaci prace na piipravku 00:04:42 Ano
M7 dokoncovaci prace na balicim stole 00:02:26 Ano
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B baleni 00:02:53 Ano
Celkem 00:35:45
PR2 piedmontaz - vzduchovod 00:04:52
PR3 pfedmontaz - master 00:04:24 Ano
o M2 montaz vnitiku (lepeni, svafovani) 00:06:54
é M3 montaz masteru (lepeni) 00:05:06 Ano
§ M4 montaz instrument panelu (lepeni) 00:02:53 Ano
:i‘ M6 dokoncovaci prace na piipravku 00:04:42 Ano
M7 dokoncéovaci prace na balicim stole 00:02:26 Ano
B baleni 00:02:53 Ano
Celkem 00:34:08

9.6.3 Varianta balancovani ¢. 3

Posledni variantou je varianta bez jakykoliv investic. Jedna se o praci na 2 pfipravcich,

S vyuzitim dvou balicich stroji a prace 2 pracovnikl. Jednalo by se pouze o prenastaveni

potadi jednotlivych krokli. V tomto ptipadé s ohledem na dobu schnuti 2K lepidla je moz-

né vyrobit az 10 kust PD.

Tabulka 16 Varianta balancovani &. 3

Doba trvani

Zkratka Cinnost (1 pracov- Spolecna

nik) prace
PR1 pfedmontaz - mala hokejka 00:01:41
PR2 predmontaz - vzduchovod 00:04:52
PR4 predmontaz - sestava s framem 00:04:52
% M7 dokoncovaci prace na balicim stole 00:04:51

§ PR3 | pfedmontaz - master 00:04:24 Ano

£ | M3 montaz masteru (lepent) 00:05:06 Ano

— | M4 montaz instrument panelu (lepeni) 00:02:53 AnNo

o M6 dokoncovaci prace na piipravku 00:04:42 Ano

£ B baleni 00:0253|  Ano
g Celkem 00:36:12
- M1 montaz defroster + kovové dily 00:06:51
M2 montaz vnitfku (lepeni, svarovani) 00:06:54

% PR3 pifedmontaz - master 00:04:24 Ano

é M3 montaz masteru (lepent) 00:05:06 Ano

g M4 montaz instrument panelu (lepeni) 00:02:53 Ano

o | M6 dokoncovaci prace na piipravku 00:04:42 Ano

B baleni 00:02:53 Ano
Celkem 00:33:41
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Po predstaveni jednotlivych navrhi ve spolecnosti, byla vedena diskuze zvazujici vSechny
vyhody a nevyhody jednotlivych variant. Ve vysledku byla vybrana varianta ¢. 3. Hlavnim
diivodem byla absence investic pro danou variantu a dostacujici pocet zkompletovanych

palubnich desek.

Dtiraz bude kladen na nové rozmisténi pracovisté tak, aby bylo odstranéno co nejvétsi

mozné mnozstvi chiize po pracovisti.

9.7 Realizace vybraného reSeni

Nové rozlozeni pracovisté zahrnuje vice zmén, které plynou z analyzy ptiivodniho layoutu,

technologického postupu a analyzy navrhii moZnych feSeni.

9.7.1 Novy layout

Novy layout pracovisté zobrazuje rozlozeni pracovisté po zavedeni zmén. Pied zménou
byly veskeré mozné navrhy diskutovany s celym projektovym tymem a vedenim spolec-

nosti, také byly vytvofeny programové navrhy.

Oproti plivodnimu layoutu doSlo k ptibliZzeni veskerého materialu pro pfedmontaZ i samot-
nou montdz ke stolim piedptipravy a k pfipravkiim. I pfes zmény je materidl pro pracov-
niky dobfe dostupny. Naslednym zavadénim metodiky 5S doslo také k oznaceni veSkerého

materidlu na pracovisti.

Plvodni rozloha pracovisté byla 209,46 m?% nové upravené pracoviSté se rozklada
na 126,62 m? Zménou layoutu doslo k uspoieni 82,84 m%  Jelikoz jsou naklady

850 K&/m?/rok ro¢ni uspora nakladii vychazi na 70 414 Kg&.
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Obrézek 18 Layout pracovisté - po zméné (vlastni zpracovani)

9.7.2 Nova procesni analyza

JelikoZ je procesni mapa velice rozsahla, celd je k nahledu v piiloze. PRILOHA 1
pro montaz a PRILOHA 1I pro ptedmontaz. Tabulky niZe zobrazuji pouze celkové vystu-
py, jako je Cetnost operaci, transportli a kontrol. Dale jsou uvedeny soucty vzdalenosti
transportd a soucty ¢asu trvani operaci. Procesni analyza je opé€t rozdélena na piedmontaz

a montaz.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 84

V obou piipadech zistal stejny poCet operaci, jelikoz nedoslo k Zadné zméné technologic-
kého postupu. Také pocet transportii a kontrol je stejny. I doba trvani jednotlivych operaci
oproti predeslému stavu se piili$ nelisi. Jedinou a nejvetsi zménou jsou vzdalenosti trans-

portl.

Tabulka 17 Vysledky procesni analyzy po zméné - montaz

Operace
Transport
Kontrola
Vzdalenost [m]
Doba trvani [min]

[N
Y
N

Celkem: Cetnost 43
Soudet vzdalenosti 47,75
Soucdet ¢asti 34:54

V piipadé montaze je nyni soucet vzdalenosti 47,75 m. V procesni analyze pred zménou
layoutu byl tento soucet 72 metri. Zaméstnanci se tedy pii montazi jedné palubni desky

nachodi 0 33,68 % mén¢.

Tabulka 18 Vysledky procesni analyzy po zméné - pfedmontaz

Operace
Transport
Kontrola

Vzdalenost [m]
Doba trvani [min]

~
N

Celkem: Cetnost 11

Soucet vzdalenosti 39,5

Soucet ¢asu 10:04

Velky rozdil ve vzdalenosti mizeme také pozorovat u ptedmontaze. Pivodni soucet vzda-
lenosti byl 56,5 metrti nyni je to 39,5 metrl na ptfedmont4Zi 1 PD. V procentnim vyjadfeni

se jedna o usporu 30,08 % oproti plivodnimu stavu.

9.7.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram zaznamenava chuizi operatora vyroby po pracovisti. Do layoutu jsou

zaznaceny veskeré pohyby, které pracovnik provedl pii zhotoveni 2 kusti palubnich desek
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na ranni smén¢€. Obrazek vlevo zobrazuje situaci pfed zménou layoutu a obrdzek vpravo

zobrazuje novy stav.

Na obrazku vlevo, ktery zaznamendva pivodni stav, miizeme pozorovat opravdu velké

mnozstvi pohybil.

Jiz pii prvnim pohledu na Spaghetti diagram zazna¢eny v novém layoutu (vpravo) vidime
mens$i mnozstvi pohybu pracovnika po pracovisti montaze, a to predev§im v prostoru mezi
ptipravky, kde byl ptivodni velmi ¢etny a chaoticky pohyb eliminovéan diky lepSimu rozba-
lancovani vyrobniho procesu. Spaghetti diagram byl vytvofen pfi praci stejného pracovni-
ka jako diagram ptvodni. Pfi pozorovani operator vyroby usel 0 31,88 % nez u ptivodniho

rozlozeni pracoviste.
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9.8 Zavedeni metody 5S

Na pracovisti montaze palubnich desek se nachdzi technika, nafadi, vybaveni a material,
které nemaji své konkrétni misti pro ulozeni. Je tfeba vymezit urity prostor a provést
oznaceni. Na pracovnim stole jsou poleZzené osobni véci zaméstnanct. V zasobnicich
na spojovaci material se nachdzi pomichany material neodpovidajici oznaceni. Chybi pod-
lahova vizualizace ptipravkl. Jednotlivé kroky, které prob&hly pii zavadéni metody 5S

jsou popsany v nasledujicich podkapitolach.

Cilem zavedeni metody bylo vytvotfeni pfehledného, €isté, bezpe¢né, vizualizované praco-
visté bez zbytecnych predméti, aby na ném probihala bezchybnd montdZ a nevznikalo

nadmeérné plytvani.

Na pocatku zavadéni metodiky 5S bylo provedeno Skoleni pracovniki, kde jim bylo vy-
svétleno ¢eho se 5S tyka, jaké jsou pfinosy a jakym zplisobem se bude zavadét na praco-
Visti montaze palubnich desek. Nasledoval prvni vstupni audit, pfi kterém byla hodnocena

celkova situace na pracovisti. Po vstupnim auditu zacala faze tfizeni a usporadani.

Po zavedeni standardizace bude audit probihat pravidelné kazdy tyden a bude vénovana
pozornost jednotlivym atributim uvedenych v Checklistu 5S auditu — vzdy budou rozepsa-
ny nalezené neshody doplnéné o fotografie, bude uvedeno napravné opatieni, zodpovédna
osoba a datum splnéni napravného opatieni. Checklist pro provadéni auditu je k ndhledu

v piilohach - PRILOHA II1.

Pracovnici jsou seznameni s tim, jak mad vypadat uklizené pracovisté, jak Casto je nutné
uklid provadeét, jak pecovat o techniku a zatizeni. Faze standardizace a discipliny jsou uve-
deny prozatim pouze ve form¢ navrhu. Jejich zavedeni je pldnované na kvéten —

¢erven 2016.

9.8.1 Vytridit

Prvni krok obsahuje roztfizeni vSech predmétii, materidlu atd. na pracovisti na potfebné

a nepotiebné. Nasleduje odstranéni nepotiebného.

Na pracovisti IVECO bylo jako nepotiecbné shledano: dokumenty na pracovnim stole,
prazdné nepouzivané zasobniky pod balicim stolem, osobni véci pracovnikli na pracovnim

stole, polepené jiz nepouzitelné EAN kody po pracovisti.
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Obrazek 20 Nepotiebné véci na pracovisti

PonévadZz se jedna o dale nepouzitelné piedméty, je tfeba je z pracovisté odstranit.
Pro osobni véci pracovnikii, kde se jednd hlavné o 1dhve a piti, byl vytvofen odkladny pro-

stor pod pracovnim stolem.

Obrazek 21 Kosik na piti zaméstnancii

Dalsi technika, nafadi, vybaveni a material jsou denné¢ vyuzivany pro vyrobu nebo do ni

piimo vstupuji a na pracovisti se ponechaji.

9.8.2 Usporadat

Ve druhém kroku je vé€novana pozornost uloZeni véci. Pro kazdy ndastroj, komponent je
ur¢eno konkrétni misto, na kterém ho pracovnik lehce najde, bude moct pouzit a vratit

na uréené misto.
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Obrazek 22 Nerozttidény material

Na pracovisti montaze bylo tfeba doplnit podlahové oznaceni ptipravka. Chybi slovni

oznaceni nékterého materialu. Nafadi se nachazi na nevhodném misté.

Obrazek 23 Neoznaceny material



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

Veskery materidl byl oznacen kédem a nazvem dilu, byl vymezen prostor pro ptipravky

a naradi bylo uklizeno na misto k tomu urcené.

Obrazek 24 Oznaceny material kddem a ndzvem vyrobku

Pro nékteré naradi byl zvolen novy odkladaci prostor, tak aby bylo nafadi pro pracovniky

piistupngjsi a blize k mistu potieby.

Obrazek 25 Podlahové znaceni piipravku
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9.8.3 Cistit, uklizet

V kroku tykajici se ¢istoty a tklidu je tfeba klast diraz na to, aby pracovisté bylo neuspi-

néné a Cisté. PracoviSté montaze palubnich desek se nachazi v relativné ¢istém stavu.

Pracovnici musi vénovat pozornost hlavné tomu, aby nebyly znec€isténé stoly piedpfipravy
a balici stoly, aby nedochézelo ke zbytecnému Spinéni palubnich desek. Také podlahy
se musi udrzovat v Cistoté, aby nedoslo napft. ke zranéni pracovniki. Kose na odpad jsou

na dostupném misté a odpady jsou pravideln¢ uklizeny a odstrafiovany z pracovisté.

9.8.4 Standardizovat

Standardizace je obsahem c¢tvrtého kroku a jeji podstatou je vytvoteni standardu pracovis-
té. Jedna se o soucast rustu produktivity a kvality prace, redukce plytvani, prevence ochra-
ny zdravi pfi praci a prevence urazl. Standardy budou vytvofeny pomoci obrazkl
a psan¢ho textu — budou zobrazovat pozadovany a idealni stav pracovisté. Bude zobrazeno

rozmisténi materialu, zasobniki s materidlem, celkovy uklid a usporadani pracoviste.

Standardy musi byt viditeln¢ vyvéSeny na pracovisti a kazdy pracovnik tak mtze pracovis-
té zachovavat v pozadovaném stavu. Na pracovisti je také k dispozici pracovni postup do-

drzovany u montaze.

9.8.5 Sebedisciplinovanost

Paty a zaroven posledni krok zahrnuje disciplinu, se kterou pracovnik udrzuje potradek
a Cistotu pracovisté. Neni mozné, aby na pracovisti byl neoznaCeny material, smichany
spojovaci materidl v jednotlivych zasobnicich ¢i prazdné zasobniky bez vyuziti. Kazdy
tyden bude provadén audit 5S na pracovisti, kterym bude kontrolovan pofadek a uspotrada-
ni pracovisté. Pokud budou zjistény nedostatky, bude informovan odpovédny pracovnik,

jehoz ukolem je odstranéni a zajiSténi neopakovatelnosti nedostatku.
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10 PRINOSY NAVRHOVANEHO RESENI

Novou organizaci pracovisté ziskanou zménou layoutu, pfenastavenim posloupnosti jed-

notlivych operaci a zavadénim metody 5S bylo docileno nasledujicich pfinosi a naklady.

Tabulka 19 Ptinosy a naklady navrhovaného feseni

Prinosy a naklady navrhovaného FeSeni

Prostor, na kterém se rozkladd pracovisté, byl zmenSen

z 209,46 m?na 126,62 m?. Uspora prostoru je 82,84 m”.

Uspora Naéklady na 1 m? prostoru vychazi na 850 K& ro¢n&. Roéni Gispo-

prostoru ra nakladu tedy ¢ini: (209,46 — 126,62) * 850 = 70 414 K¢.

Ptiblizeni vstupniho materialu pro predmontaz ke stoliim piipra-

vy.

Se zménou layoutu dale souvisi uspora nachozenych vzdalenosti
pracovniky po pracovisti montaze PD. Konkrétné se jedna
0 24,25 metrt a v procentudlnim vyjadieni 33,68 % na samostat-
né montazi a 17,5 metrti tedy 30,08 % na predmontézi na jedné
palubni desky. Tato uspora taktéz ptispéla k sniZzeni ¢asové na-

o ro¢nosti vyroby, viz nize.
Ptinosy VYTORY,

SniZeni - -
Snizeni spotfeby Casu ze 138 min/ks na 100 min/ks. Primérna

spotieby ¢asu | kalkulaténi mzda je 170 K¢&/hod. Uspora za oba pracovniky je:

(138-100)%170
60

3 300 ks, ro¢ni tspora ¢ini: 3 300 * 107,7 = 355 410 K&/rok.

= 107,7 K¢&/ks. Jelikoz je ro¢ni produkce cca

ZmensSenim montdzniho prostoru a pieuspoiadanim posloupnosti
montaznich operaci byl zvySen pocet zkompletovanych palub-

nich desek o 1 kus na sméné.

Vytiidéni nepotifebnych véci na pracovisti, uspotradani véci

Vyttizené oy ,
vt na pracovisti nezbytnych.

a uspofadané

vx Odstranéni hledani materidlu a nafadi na pracovisti montaze PD
pracoviste

diky zaveden metody 5S.
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Néklady na tklid a zptehlednéni pracovisté
Néklady

Naklady na vyznaceni presného uskladnéni materialu, naradi, techniky

v r

10.1 Zhodnoceni projektové casti

Projektova Cast vychazela z analytické Casti, kterd poskytla zhodnoceni soucasného stavu
pracovisté montdze PD. Diky analyze soucasné¢ho stavu byl odhalen prostor pro mozné
zmény. Po objeveni slabych mist na pracovisti byly vytvofeny navrhy na zmény, piedsta-
veny a konzultovany ve spole¢nosti. Bylo vybrano feSeni s nejniz§imi moznymi naklady,
ale 1 pfesto plnici sviij ucel.

Vysledkem je navrh a realizace pfenastaveni pracovisté a operaci na ném probihajicich,
pti kterém dosSlo k usporam vyrobni plochy o 40%, piiblizeni vstupniho materialu

K mistim pouziti, zvySeni po¢tu vyrobenych palubnich desek na sméné.

Druhou vyznamnou soucasti projektu byl navrh a ¢aste¢né zavedeni metody 5S. Celkové

tedy doslo k zefektivnéni procesu na pracovisti montaze palubnich desek.
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ZAVER
Tématem prace bylo zefektivnéni montdzniho procesu na pracovisti montaze palubnich

desek ve spolecnosti TNS SERVIS s. r. 0. za pomoci vybranych metod primyslového in-

zenyrstvi.

Prvni ¢ast diplomové prace je vénovana literarni reSersi, kterd pojednava o klicovych téma-
tech. Teoreticka Cast je zakladnou a vychodiskem pro zpracovani nasledujicich casti - ana-
lytické a projektové. Kapitoly teoretické Casti se vénuji oboru primyslového inZenyrstvi,
jednotlivym druhtim plytvani a metodam vyuzivanych pro jejich eliminaci, metodam stu-
dia a méfeni prace, prostorovému uspofaddani pracoviSt a stim spojenou vizualizaci
a standardizaci. Informace byly Cerpany z literarnich a elektronickych zdroji citovanych

v seznamu literatury.

Analyticka ¢ast je zakladem pro projektovou ¢ast, ktera na ni navazuje. V analytické Casti
je nejprve piedstavena spole¢nost TNS SERVIS s.r. 0. a montdzni proces, které mu se
prace vénuje. Byl zobrazen soucasny layout pracovisté¢ a pomoci spaghetti diagramu byla
zobrazena chuize jednoho pracovnika po pracovisti pii zhotoveni dvou kusti PD. Nasleduje
analyza soucasného stavu za pouziti procesni analyzy a snimku pracovniho dne. Bylo zjis-
téno, Ze chlize po pracovisti zaujimd velky podil na neproduktivnich Ccinnostech,

a proto bylo pfedmétem zkoumani jeji eliminovani.

Na zaklad¢ informaci ziskanych analytickou Casti byly vytvofeny navrhy pro zlepseni sou-
Casné situace na pracovisti montaze palubnich desek. Nejvétsi zménou byla zména layoutu
s ohledem na pohyb pracovnikll a celkové usnadnéni manipulace. Dalsi byla zména orga-
nizace montaze tak, aby na sebe jednotlivé ¢innosti 1épe navazovaly, pracovnici nemuseli
¢ekat a bylo mozné navysSit pocCet vyrobenych kust palubnich desek na sméné.
U jednotlivych variant balancovani jsou vyjmenovany jejich piinosy a naklady. Metoda 5S
byla pouzita pro vyttizeni nepotiebného a nastoleni poradku na pracovisti. Cilem jednotli-
vych feSeni je omezeni plytvani a ¢innosti nepfidavajicich hodnotu. V zavéru prace jsou
zhodnoceny piinosy a naklady souvisejici s navrzenym fesenim.

Ptilezitost spolupracovat na projektu, ktery byl fesen v ramci diplomové prace, pro mne
byla velmi zajimava a pfinosna. Bylo mi umoznéno vyuziti teoretickych znalosti v praxi

a tim ziskéani spousty zkusenosti v oblasti primyslového inzenyrstvi.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
DP Diplomova prace

PD Palubni deska

IPS Instrument Panel Support

IP Instrument Panel
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PRILOHA PI: PROCESNI ANALYZA PO ZMENE - MONTAZ

- | F
o | 8|e| T Z
I o = g =
Operace E’_ % § g E
O | g | X ;5 E
> =
=]
Defroster a kovové dily
Pfinést Defroster 3,25
Polozit Defroster na piipravek a lepeni podlozek K 00:41
Usadit Defroster v kompleta¢nim piipravku 01:13
Jit pro Fridge Frame 6
Sesroubovat Fridge Frame s dilem Dashboard o 04:45
Support '
Ptenést Fridge Frame z predpiipravy 2,75
Umistit sestavu na kompletacni piipravek 00:06
PtiSroubovat Fridge Frame 00:53
PtiSroubovat Instrumen Panel Support @) 00:14
Pfis§roubovat vyztuhu D 00:47
Pfisroubovat Dashboard Support @) 00:10
Lepeni vnitinich ¢asti
Nanést lepidlo na kovové dily a FF 00:43
Piinést sestavy z piedmontaze :§> 2,75
Ptilepit sestavu z pfedmontaze 00:24
PfiSroubovat podsestavy k Defrosteru 01:28
Ustavit Inner Part of Shell D 00:10
Ptilepit 2K lepidlem bo¢ni vyztuhu @) 00:11
Svafit s boéni vyztuhou @) 00:23
Svafit vnitini ¢ast tunel a Inner Part of Shell 00:23
Spojit vzduchotésné oba vnitini dily 00:19
Piinést vystuznou desku >E> 7
Vlepit vystuznou desku 00:10
Prilepeni vnéjsiho dilu
Nanést houseny 2K lepidla na vnitini dily O 02:38
Zapraveni 2K lepidla D 01:06
Vlozit podloZku jako distanci Q 00:03
Piinést vn&jsi dil ™ 8
Prilepit vngjsi dil 00:12
Ustavit horni dil pomoci kolikl 00:03
Fixovat Design Belt D 00:28
Zasunout zadni lem do Defrosteru D 00:06
Ustavit horni dil na pfeni ¢asti 00:18
Ptilozeni liSty a fixace paskou 01:37
Prilepeni instrument panelu




Jit pro Instrument Panel B 2,5
Kontrola Instrument Panelu 00:33
Pfinést Instrument Panel )ﬂ 2,5
Nanést 2K lepidlo O 00:18
Nasadit IP D 00:13
Nastavit sparu O 00:16
Fixovat IP O 00:51
Slicovat IP O 00:41
Tésnéni a samoi‘ezné matice
Sundat lepici ptipravek 01:42
Prinést t&snéni = 6
Nasadit tésnéni 00:24
Cisténi PD 00:50
ZasSroubovat zavitovou vlozku @) 00:58
Demontaz z kompletacniho pripravku
Demontovat Srouby, koliky a svorky 01:30
Sundat PD z ptipravku a polozit horni plochou na \%:> 3
stiil s mirelem
Doplnéni 2K lepidla /
Doplnéni 2K lepidla O 01:10
Zasvorkovani predni ¢asti 00:08
Rozetfeni a odstranéni piebytecného 2K lepidla O 02:05
Nasroubovani a dotazeni Sroubli @ 00:33
Odfezani prebyteénych plastii 00:44
Expedicni baleni
Zkontrolovat kvalitu povrchu L 00:23
Zabalit - 02:00
Zaneseni do stojanu §> 4
Zav¢sit na stojan 00:04
Celkem: Cetnost 43 | 11

Soudet vzdalenosti 47,75

Soucet ¢ast 34:54




PRILOHA P II: PROCESNI ANALYZA PO ZMENE - PREDMONTAZ

- =
© = © 2 )
Operace § § g é 5
S| e8|le| 2| &
= T E
- | &
Predmontaz vnéjSiho dilu
Ptineseni vnéjsiho dilu :&N\ 9,5
Kontrola vnéj$iho dilu 00:47
Odstraneni piebytkd na HD @ 00:30
Pfineseni liSty Y 6
Kontrola listy 00:12
Privatit dily o 01:20
Slepit koutovym spojem horni dil s li§tou 01:35
Piesun masteru na odkladové misto 15
Vnitini ¢ast tunel
Pfinést material na tunel na piipravu 6,75
Oblepeni paskou 00:48
Nanést 2K lepidlo na vyzna¢ena mista 01:08
Spojit dily ultrazvukovou svafeckou @) 01:55
Vytvofit koutovy spoj 2K lepidla 00:27
Zasroubovat zavitovou vlozku 00:30
Odnést tunel na odkladové misto T 1,75
Vyztuha bo¢ni (mala hokejka)
Ptinést material na malou hokejku na ptipravu 12,25
Ocistit kovové zamky 00:11
Nanést 2K lepidlo na kovové zamky 00:14
Slepit bo¢ni vyztuhu a kovové zdmky Q 00:27
Odnést malou hokejku na odkladové misto = 1,75
Celkem: Cetnost 11 7 2
Soucet vzdalenosti 39,5
Soucet cast 10:04




PRILOHA P III: CHECKLIST PRO 5S AUDIT

5S AUDIT CHECKLIST

Auditor Cas Audit #

Pracovisté Datum Skére | |

_ TFizeni Usporadani Uklizeni Standardizace Disciplina
Celkové skére 0 / 0 0 / 0 0 / 0 0 / 0 0 / 0
Pocet otazek 0 / 7 0 / 7 0 / 6 0 / 5 0 / 4
Pramérné skére / / / / /

T1 Na pracovisti je pouze potfebna TECHNIKA (napr: svarecky, lepici pistole, brusky, vrtacky, PDA, VZV, aj.).

T¥izeni Skoére

T2 Na pracov iéti je pouze potfebné NARA DI (nap sroubovéky, kiice, kladiva, aj.).

T3 Na pracov iéti je pouze potfebné VYBAVENI (napi pracovni stoly, piipravky, zasobniky, regdly, policky, skfitky, aj.).

T4 Na pracovisti jsou pouze potiebné DOKUMENTY (napr. technologické postupy, plén vy roby, evidence krit. operaci, aj.).

T5 Na pracov iti je pouze potfebna VYROBA (napr. nahradni dily, materid], rozpracovand a hotova vyroba, aj.).

T6 Na pracov iéti jsou pouze potiebné ODPADOVE PROSTORY (napf: kose, aj. na odpadovy a zbytkovy materid).

T7 Na pracov iéti se nenachazi OSOBNI VECI.

Uspofadani Skére

P1 TECHNIKA je slovné, vizudlné aj. identifikovana a nachazi se na dostupném, vy znaceném, ergonomicky vy hov ujicim misté.

P2 NARADI je slovng, vizualné aj. identifikovano a nachazi se na dostupném, vyznaceném a ergonomicky vy hov ujicim misté.

P3 VYBAVENI je slovng, vizualné aj. identifikovéno a nachazi se na dostupném, vy znateném a ergonomicky vy hov ujicim mist&.

P4 DOKUMENTY jsou slovné, vizudlné aj. identifikovany a nachazi se na dostupném, vyznaceném a erg. vy hov ujicim misté.

P5 VYROBA je slovné, vizualné aj. identifikovana a nachézi se na dostupném, vyznaceném a ergonomicky vy hov ujicim misté.

P6 ODPADOVE PROSTORY jsou slovné, vizualné aj. identifikovany a nachazi se na dostupném, vyznaceném a erg. vy hov ujicim misté.

P7 BEZPECNOST PRACE - kabely, palety aj. se nenachézi na préichozich plochéch, hasici pfistroje jsou dostupné a viditelné oznadené.

Uklizeni Skére

u1 TECHNIKA A NARADI jsou udrzovény v distoté a poradku. Jsou umistény tak, aby se predeslo jejich znediéténi, & poskozeni.

u2 VYBAVENI je udrfovano v Cistoté a poradku. Je rozmisténo tak, aby se prededlo jeho zneidténi, & poskozeni.

u3 DOKUMENTY a slozky, ve kterych jsou umistény, jsou udrzovany v Cistoté a poradku. Nejsou potrhané, ani jinak poskozené.

U4 ZDI A PODLAHY jsou udrZovany v Cistoté a poradku. Nenachazi se na nich prach, zbytky lepidla, prazdné obaly a jiny odpadovy materidl.

us BEDNY, KOSE, AJ. jsou udrfovany v Cistoté a pofadku. Odpady jsou dlisledné a pravidelné uklizeny a odstrafiovany z pracov isté.

U6 | UKLIDOVE PROSTREDKY jsou tihledné uklizené a jsou pripravené k pouZiti v pfipadé, kdy je jich potfeba.

Standardizace Skére

S1 Na pracov iéti jsou ZAZNAMY UDRZBY, které jasné definuji posledni provedenou Gdrzbu na technickém zafizeni.

S2 Na pracov iti je vyv&sen standard ROZMISTENI PRA COVISTE, ktery slovné a vizualné aj. informuje o rozmisténi predmétél na pracov isti.

S3 Je vyvééen ROZPIS UKLIDU, ktery definuje &as, frekvenci a odpov édnosti za tklid pracoviété. Je dodrfovano predav ani pracov ists.

S4 PRACOVNI PROSTREDI (osvétleni, teplota, vzduch, aj.) spliiuje pozadavky pro provadéni prace.

S5 | VYSLEDKY PREDCHOZIHO AUDITU jsou vyv&Seny na tabuli a jsou jasné viditelné pro cely pracovni tym.

Disciplina Skore

D1 VEDOUCI PRACOVNICI (vedoudi provozu, kvalita, techn., PI, pfedak) se zidastiiuji 5S aktivit, jako je 55 audit, zlepovani a jiné &innosti.

D2 PRA COVNICI se ziastiiuji 55 aktivit, jako je dodrfovani nastaveny ch standardd, zlepdovani a jiné &innosti.

D3 Pracov nici dodrzuji POSTUPY spojené s vyrobou (napf. TP). Pouziv aji pfedepsané OOPP (obuv, bryle, pracov ni obleceni).

D4 NAPRAVNA OPATRENI, definovana v ramci predchoziho auditu, by la adresovana a dokonéena.




