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ABSTRAKT

Diplomova prace je zamétena na zefektivnéni vyrobniho stiediska renovaci ve spole¢nosti
Greiner Assistec s.r.o. scilem zvySit vystupy na linkdch a zlepSit pracovni prostredi
na stfedisku renovace. Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast. Teoretickd Cast
se zabyva zékladnimi poznatky primyslového inzenyrstvi a popisuje metody, které slouzi
pro zpracovani praktické casti. Prakticka Cast je zpracovana pomoci metody DMAIC, kde
je zahrnuta analytickd i1 projektova cast. Jednotlivé cykly jsou zaméfeny na definici
projektu, analyzu soucasného stavu, navrhy na zlepSeni soucasného stavu a hodnoceni

realizovanych a navrhovanych feseni.

Klic¢ova slova: Efektivita, bezpecnost prace, organizace prace, standardizace.

ABSTRACT

This master thesis is focused on streamlining manufacturing facility renovations at Greiner
Assistec s. 1. 0. to increase output lines and improve the working environment at the center
renovations. The work is divided into theoretical and practical. The theoretical part deals
with the basic knowledge of industrial engineering and describes the methods that are used
for the practical part. The practical part is created using DMAIC method, which includes
analytical and project part. Cycles are focused on the definition of the project, an analysis
of the current situation, suggestions to improve the current situation and evaluation of the

implemented and proposed solutions.

Keywords: Effectiveness, work safety, organization of work, standardization
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UvVOD

Ve spolecnosti Greiner Assistec s.r.o. tvoii stiedisko renovaci jednu ¢ast vyrobniho
programu, zabyvajici se cCisténim tzv. renovovanim odpadnich tonerovych kazet
do tiskaren. V poslednich letech pozoruje management spoleCnosti snizeni vystupu
na linkdch tohoto stfediska, neplnéni planu a celkové snizeni efektivnosti vyrobniho
procesu. Také je bran zfetel na celkovou organizaci pracovisté¢ a Cistotu na pracovisti,
nebot’ stfedisko renovaci je zahrnuto do prasného prostiedi. S touto skuteCnosti uzce
souvisi 1 dodrzovani bezpec¢nosti pii praci. Proto vznikla prace na tomto projektu tykajici
se pravé zefektivnéni vyrobniho stiediska renovaci. Postupnym pozorovani a kompletni
analyzou celého oddéleni je popsan celkovy stav a v jednotlivych krocich navrZeny
moznosti feSeni.

Préce si klade za cil v prvni fad€ zvysit vystup na linkach a v druhé tadé zlepsit pracovni
prostiedi na stfedisku renovace. Pro dosahnuti téchto cilii je prace rozvrzena na dva oddily,
které na sebe systematicky navazuji a jsou do jisté miry provazany. Prvnim z oddill je
teoretickd Cast prace, kde je formou literarni reSerSe rozebrana literatura popisujici
teoretické poznatky ze zkoumané problematiky. Nejprve je popsano pramyslové
inZenyrstvi jako obor, jenZ mé v podnicich za ukol fesit podobné cile, jako jsou cile tohoto
projektu. Definice primyslového inZenyrstvi a popsani jeho vyvoje pomiiZze pochopit
kompetence, které maji pramyslovi inzenyfi ve firmach. Rozebrano je 1 déleni
prumyslového inZzenyrstvi na klasické a moderni. Dale je pozornost vénovana teoretickym
poznatkiim potiebnych k vypracovani analyticko-projektové €asti, bez kterych by se prace
na projektu neobesla. Jsou objasnény pojmy jako analyza a méfeni prace, normy spotieby
Casu, efektivita, produktivita nebo plytvani. Cast teorie je vénovana i vizualizaci,
standardizaci prace a dilezité je 1 popsat tvorbu tyml a tymové vedeni. Druhy oddil je
vénovan praktické ¢asti prace, kde je v uvodu predstavena spolecnost, ve které je projekt
feSen. Nasleduje popis priibéhu a realizace projektu, ktery je zpracovan pomoci metody
DMAIC. V prvni fazi je definovan samotny projekt, co je cilem projektu, ¢eho se projekt
tyka, zdivodnéni projektu a jeho rizika. Druhd faze je zaméfena na celkovou analyzu
vyrobniho stfediska, renovaci a zjiSténi stavajiciho stavu a vyskytujicich se nedostatk.
Treti faze analyzuje ziskané skutecnosti tykajici se probléml na stfedisku renovaci
a identifikuje zplsoby pro zlepSeni. Ve ¢tvrté fazi jsou aplikovany, navrhnuty a popsany

zpusoby feSeni zjiSténych nedostatkii a jedna se o klicovou cast projektu. Posledni faze
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se tykd kontrolnich metrik a zhodnoceni jednotlivych realizovanych a navrhovanych

feSeni. V zavéru prace je pak popsano vyhodnoceni splnéni cilil.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je zefektivnéni vyrobniho stfediska renovaci ve spolecnosti
Greiner Assistec s.r.o. Vyrobni stfediska spoleCnosti jsou rozdélena na vstfikovnu,
montaze a renovace a praveé strediska renovace se tyka tato prace. Management podniku
se potykal s nizkou efektivnosti a nevyhovujicim prosttedim na pracovistich. Hlavnim
cilem je tedy zvySeni vystupu na linkdch o 10 % a zlepSeni pracovniho prostiedi
na stfedisku renovace. Zapoceti prace na projektu je v ¢ervenci 2016 a ukonceni v bfeznu

2017, kdy budou prezentovany navrhy feseni.

Diplomova prace je rozdélena do nékolika Casti, které jsou na sebe logicky navazany

a v kazd¢ ¢asti jsou vyuzity rozdilné metody.

K teoretické ¢asti je pfistupovano formou studia odborné literatury, zahrani¢nich zdroji
a odbornych webovych portald. Z téchto zdroja je po té€ vypracovana reserse, v nichz jsou

umistény odkazy na jednotlivé zdroje.

Prakticka ¢ast je zpracovana pomoci metody DMAIC, ktera definuje 5 fazi pro Gspésné

zavedeni zmény a fizeni vytyceného projektu. Metody, jez byly v praci vyuZzity, jsou:

e project charter, IS/IS NOT, ktery slouzi k jasnému popisu zadani a vymezeni
projektu
e RIPRAN metoda pro analyzu jednotlivych rizik projektu
e casovy harmonogram, ktery znazornuje ¢asovy harmonogram vypracovani projektu
e logicky ramec, ktery slouZi jako stru¢ny a ptehledny zapis projektového navrhu
a jeho logickych vazeb
e kriteridlni SWOT analyza pomaha definovat externi a interni prostiedi ovlivitujici

pozorovany proces v zavislosti na maximalizaci a minimalizaci vlivu

Déle jsou aplikovany metody pozorovani, méfeni, rozhovory s operatory renovaci
a fotodokumentace pro zaznamenani soucasného a zlepSeného stavu. K analytickym
metodam vyuzitych k praci patii momentkové pozorovani a ishikawa diagram a v zavéru

prace je vyuzito komparace, indukce a syntézy vypozorovanych skutecnosti.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Pted samotnym popisem problematiky tykajici se primyslového inzenyrstvi je potieba
si nejdiive definovat, co pojem prumyslové inzenyrstvi vlastné znamena. Dulezité je
si vymezit pojmy tohoto oboru, popsat oblasti a kompetence spadajici do tohoto oboru

a nastinit trendy vyvoje primyslového inZzenyrstvi.

1.1 Definice priimyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi lze definovat mnoha zplsoby a lze na n¢j pohlizet rGznymi
pohledy. Vybral jsem dvé definice, které dle mého ndzoru definuji primyslové inZenyrstvi
nejpresnéji.

Prvni definice od Charlese Buxtona Goinga popisuje, Ze prumyslové inzenyrstvi
se zaméfuje na efektivni vykonavani procesii v riznych sektorech primyslové vyroby,
v podnicich sluzeb a bankovnictvim sektoru, ve kterém je klicovym objektem zdjmu lidska
prace, sméefujici k dosazeni konkrétniho pracovniho vykonu. Vyuzivd k tomu znalosti
z technickych oborti, ekonomie, sociologie, psychologie, filozofie, ucetnictvi. Zahrnuje

také provozné-technické a lidské prvky. (Chromjakova, 2013)

Druhé definice je od Tadashiho Yamashiny, ktery popisuje totalni primyslové inzenyrstvi
jako systém metod, pifi aplikaci kterych dochézi k maximalizaci pracovniho vykonu
snizenim neproduktivnich operaci (tzv. MURI), nepravidelnych operaci (tzv. MURA)
a operaci, které neptidavaji hodnotu (tzv. MUDA) a pak k oddélovani lidské a strojoveé

prace vyuzivanim technik snimkovéni. (Chromjakova, 2013)

Kosturiak zase ve své definici uvadi, Ze primyslovi inZenyfi projektuji, implementuji,
planuji a fidi komplexni integrované vyrobni systémy a systémy pro poskytovani sluzeb
a zabezpecuji jejich vysokou vykonnost, spolehlivost, plnéni termini a fizeni néklada
v nich. Tyto systémy integruji lidi, informace, technologicka zatizeni a procesy, materidly

a energii v celém Zivotnim cyklu daného vyrobku nebo sluzby. (Kosturiak, 2010)

Kosturiak také tvrdi, Ze primyslovi inZenyii by méli byt integratory védy, obchodu
a techniky, se schopnosti fesit problém z jeho technické, lidské, informacni 1 financni
stranky. Od primyslovych inZenyri se vyzaduje, aby m¢éli prehled o fungovani
jednotlivych prvka vyrobniho podniku a byli schopni organizovat a fidit projekty

podnikovych zmén.
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Hlavni oblasti primyslového inzenyrstvi:

1. Technika

2. Lidské dimenze

3. Projektovani, planovani a fizeni provozu

4. Kvantitativni metody pro podporovani rozhodovani (Kosturiak, 2007)

1.2 Vyvoj prumyslového inZenyrstvi

LPrumyslové inzenyrstvi hledd cesty, jak eliminovat ztraty ve vyrobnich
a administrativnich procesech. Kli€¢ovou oblasti zajmu primyslovych inZenyrt, procesnich
inZenyru, supervizori, mistrd a feditelll vyrobnich utvart a dilenskych provozi dnes je, jak
co nejvic eliminovat plytvani ve vyrobnich procesech a jak nastavit co nejlépe vzajemné
vazby mezi vyrobnimi a administrativnimi procesy, které se vzajemné ovliviuji a doplnuji.
Neustéle se zabyvame otdzkou, jak nastartovat lidi ve firmé, organizaci prace k neustalému
zlepSovani a hledani inovacnich feSeni. Klicovou podstatou v dnesni dobé je identifikace
pfidané hodnoty, ktera je kazdodenné€ produkovana ve firmé lidmi, stroji, procesy a ktera je

predmétem z4jmu zakaznika o naSe produkty a sluzby. ,, (Chromjakova, 2013, s. 4)

Tucek a Bobdk definuji primyslové inzenyrstvi jako prifezovou disciplinu, kterd prochazi
vSemi oblastmi firmy, a kterd vyuZziva analyzu a syntézu stejné€ jako matematické, fyzikalni
a spolecenské védy, spolu s principy a metodami inZenyrské konstrukce, fizeni procest,
ergonomie, systémového inZenyrstvi, projektového managementu a dalSimi metodami
a nastroji s cilem specifikovat, predvidat, hodnotit a hlavné zlepSovat produkty, procesy

a lidi. (Tucek a Bobdk, 2006)

Jak popisuje Chromjakovd, historicky vyvoj primyslového inzenyrstvi byl provéazen
zejména klicovym vlivem Fredericka Winslow Taylora v letech 1858 — 1915, ktery popsal
zékladni pravidla védeckého pfistupu k ristu vykonnosti podniku. Ve své strategii
se primdrn¢ orientoval na rist produktivity pracovnikl, propojenych s vysokou
efektivnosti 1 dalSich navazujicich pracovnich pozici ve svych zavodech. Ve vazbé
na produktivitu sledovala Taylorova strategie vzdy dva klicové parametry: produktivitu
Clovéka a produktivitu stroje. Uvédomoval si, ze nejvétSim nebezpecim ve vztahu
k vyprodukované kvantité je oblast dosahovani kvalitniho vykonu na kazdém pracovnim
misté a pracovni pozici. Jeho heslem bylo ,nejdiiv vytvor fungujici systém, ktery bude

produkovat produktivitu a pak zvySuj kvantitu a kvalitu®. (Chromjakova, 2013)
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Cerny a Bennet se shoduji, Ze k rozvoji primyslového inZenyrstvi také jistd pfispéli
manzelé Gilbrethovi, kteti nadefinovali 17 zdékladni pohybG a rozdélili je tak
na produktivni a neproduktivni. H.B.Maynard déale zkombinoval pohybové a ¢asové studie
do své metody MTM (systém pifedem urcenych casti) a K. B. Zandiny vyvinul metodu
MOST (systém méteni prace sekvenénimi modely). Diky systému fizeni nelze opomenout
dals$i prikopniky primyslového inzenyrstvi jako H. Forda, W. E. Deminga ¢i Tomase
Batu. (Cerny, 2004; Bennet, 2008)

V posledni dobé dochazi ke znacné zméné v obsahu profese primyslového inzenyra jak
tvrdi Chromjakova. Nastupem pocitacem podporovanych technologii planovani
a rozvrhovani vyrobnich procesi, vyuzivanim simulac¢nich 3D modelt a jinych vynalezt
modernich technologii se plisobeni primyslového inZenyra stava porad sofistikovanéjSim,
stale Castéji je jeho pozice vymezena jako pozice organizatora vzajemnych vazeb v ramci

komplexné organizovanych procest. (Chromjakova, 2013)

Obrazek 1 Trojdimenzionalni rozmer priumyslového inzenyrstvi [Chromjakova, s. 6]

1.3 Klasické primyslové inZenyrstvi

Jak popisuji Masin a Vytlacil, klasické primyslové inzenyrstvi proslo od svych pocatkii az

po dnesni dobu evoluci, v které miizeme zaznamenat dvé zakladni discipliny:

e studium prace
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e operacni vyzkum

Rozvoj kazdé z téchto disciplin byl a je svym zplsobem kumulativni proces, v ramci
kterého se Cisti, pridavaji, modifikuji, kombinuji a eliminuji pfisluSné nastroje, techniky,
koncepty a teorie spojované s danou disciplinou. V dalSich letech trend exaktnich metod
v oblasti prumyslového inzenyrstvi déale pokracuje. Timto vyvojem byla ovlivnéna
i tehdejsi teorie managementu jako oboru, ktery velmi intenzivné Cerpal z inzenyrskych

pristupt ve smyslu ,,védeckého fizeni“. (Masin a Vytlacil, 2000)

1.4 Moderni primyslové inZenyrstvi

Tyto metody vychdzeji spiSe z japonského pfistupu a orientuji se na nefyzické soucasti
systémi jako je rozvoj pracovniki, organiza¢nich systému, zlepSovani procest. Zaméiuji
se 1 na lepsi vyuziti dostupnych zdrojl, které stavi striktné do popiedi pfi zvySovani
efektivity a produktivity pted fyzickymi investicemi typu nakup stroju. Klicovymi nastroji
a metodami moderniho primyslového inzenyrstvi je tymova prace a odménovani dle
vykont, projektovani vyrobnich bunék, dynamické zlepSovani procesi, totaln€ produktivni
udrzba, rychlé zmény, simulace a modelovéani, vizudlni management, mapovani toku
a program nulovych vad (poka-yoke). (Tuc¢ek a Bobdk, 2006; Vytlacil, MaSin a Stan¢k,
1997)
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2 TEORETICKE POZNATKY K VYPRACOVANI ANALYTICKO-
PROJEKTOVE CASTI

V této casti budou teoreticky popsany vyuzité metody pouzité k vypracovani analyticko-
projektové cast. Bez téchto metod bychom nebyli schopni spravné analyzovat vyrobni
proces a zjistit abnormality vedouci k navrhnuti patiicnych krok k celkovému

zefektivnéni.

2.1 Analyza a méreni prace

Analyza a méfeni prace patii mezi zdkladni znalost primyslovych inzenyrii. Tyto metody
jsou pomérn¢ jednoduchym a zdroveil velmi uc¢innym ndstrojem v zamezeni plytvani
a neefektivnosti v procesech. Pod nazvem analyza a méfeni prace si lze predstavit aktivity
vedouci k definovani optimdlniho pracovniho postupu a urceni spotieby casu

pro jednotlivé ¢innosti.

Jak jiz napovida samotny nazev, lze aktivity souvisejici s analyzou a méfenim prace
rozdélit do dvou zakladnich skupin. Nejprve je potieba se zaméfit na analyzu prace, tedy
na studium pracovnich metod s cilem identifikovat plytvani a neproduktivni ¢innosti,
a nasledné zjednodusit vykondvanou praci. Vystupem je poté novy, optimalni pracovni
postup. Teprve ve druhé fazi bychom se méli zabyvat méFenim prace, tedy ur¢enim

spotieby ¢asu dané ¢innosti.

2.1.1 Analyza prace

Pavelka uvadi, Ze pfi analyze prace se vétSinou jednd o detailni sledovani pracovniho
postupu, zapojeni selského rozumu a neustalé¢ kladeni si otdzek, zda danou operaci
vykonavame tim nejlep$im moZznym zpiisobem, nebo je mozné nekteré ukony eliminovat,
sloucit nebo jinak zjednodusit. Z hlediska pouzivanych metod se jedna o zdkladni
analytické nastroje, jako jsou procesni analyzy a diagramy, Spagetové diagramy
¢1 mapovani toku hodnot. Podrobnéji budou jednotlivé metody popsany nize. (Pavelka,

2011)

Jak uvadi Dlaba¢, analyza a méfeni prace jsou dvé navzdjem se dopliujici slozky
anemohou efektivné fungovat jedna bez druhé. Rada firem i samotnych pracovnikl
zabyvajicich se zlepSovanim procest si tuto skutecnost neuvédomuje a pfedevSim oblast

analyzy prace podcenuji. Snazi se pii méfeni prace urCit co nejpiesnéji potiebu casu
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jednotlivych operaci. Norma, kterd nam poté z jednotlivych ndméra vyjde, je velmi Casto
pouze jakymsi popsanim soucasné¢ho stavu bez readlného dopadu na zvyseni produktivity.
Me¢éfeni prace byva potom zatracovano s tim, Ze nepfinasi kyZeny efekt. Jeho sila je vSak
pravé v analyze pracovnich postupl s cilem navrhnout co mozna nejefektivnéjsi zpiisob
vykonavani dané c¢innosti. Méteni prace by mélo pouze slouzit jako ciselné vyjadireni
nartistu produktivity pfi pouziti nového postupu a slouzi pro stanoveni objektivni normy

spotieby Casu. (Dlabag, 2015)

Vybranym nastrojem analyzy prace je i1 procesni analyza. Vyuzivd se predevSim
k zaznamenavani informaci o jednotlivych pfesunech, ¢ekani a piekdzkach polotovaru
ve vyrobnim procesu pomoci grafickych znacek a symbola. Celkova suma ¢asu, za kterou
je proces realizovan, je pak vystupem procesni analyzy. Procesni analyza také
zaznamenava vramci prubéZné doby vyroby celkovou sumu ¢ekdni polotovaru

na opracovani nasledujici operaci. (Pivodova, 2013a)

Procesni analyzu Ize aplikovat na produkt, clovéka, Cclovéka astroj ale také
na administrativni ¢innosti. Déle bude vice rozebrana procesni analyza produktu, nebot

bude vyuzita v praktické ¢asti prace. Symboly procesni analyzy produktu jsou uvedeny

v obrazku 2.
Zména tvaru nebo
O operace charakteristik materialu,
polotovaru, produktu.
Zména umisténi materialu,
|:> transport polotovaru nebo produktu.
Planované shromazd'ovani
V skladovani materialéi, polotovard,
soucasti a produkt.
Neplanované shromazd'ovani
D Cekani material@, polotovard,
soucasti a produktd.
kontrola mnozstvi
<> kontrola kvality

Obrazek 2 Symboly procesni analyzy [API, ©2014]
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Procesni analyza produktu se vyuziva ke sledovani produktového toku ve vyrobnim
procesu. Pomoci grafickych symbold se do tabulky zaznamenévaji iidaje o druzich aktivit,
dobé trvani téchto aktivit, poctu pracovniki, kteti jednotlivé aktivity provadéji. Ve finéle
zpracovani procesni analyzy se vSechny udaje o case, vzdalenosti a po¢tu pracovnikil
seCtou a vznikne celkovy sumarizovany udaj o priabézné dob¢ vyroby, celkové vzdalenosti

a celkovém poctu pracovnik.

2.1.2 Méreni prace

Studium prace

Obrazek 3 Studium prace [Masin a Vytlacil, s. 90]

Jak jiz bylo vySe uvedeno, cilem méfeni prace je urcit co nejobjektivnéjsi normu spotieby
casu. Pivodova popisuje, Ze pokud pomineme techniky jako je hruby odhad ¢i vyuziti
historickych 1daji, patfi mezi nejpouzivanéj$i metody c¢asové studie, které jsou
realizovany pfimym meéfenim za pomoci stopek. Kromé téchto casovych studii tvofi
druhou, v soucasnosti stale vice pouzivanou skupinu tzv. systémy pfedem urcenych casil,
kde norma je urCena nepfimym zpiisobem. Ve zkratce lze poté fici, ze pro uréovani
spotfeby Casu mizeme pouzit stopky — potom se jedna o formu pfimého méfeni — nebo
vychazime z ptedem definovanych cast, které danému pohybu pftislusi, a potom mluvime

o tzv. nepfimém méfeni. (Pivodova, 2013b)
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2.1.2.1 P#imé méieni

Pavelka pojednava, zZe se jedna se o stanoveni spotfeby ¢asu za pomoci stopek, potiebnych
formulara, piipadné specializovaného zafizeni Ci software (tato zafizeni v podstaté
nahrazuji stopky, papirové formulaie a nasledné ptepisovani téchto udaji do elektronické
podoby. V zdsad¢ mizeme rozliSovat tfi metody pfimého méfeni. V pfiipadé,
ze se zaméfujme na sledovani pracovnika, mluvime o snimku pracovniho dne,
piiurCovani spotfeby cCasu bez cCasomérnych pfistroji mluvime o momentovém
pozorovani a pokud je cilem sledovani a urCeni Casu operace, mluvime nejCastéji

o tzv. chronometrazi. (Pavelka, 2011)

Pivodova uvadi, ze pii pofizovani snimku pracovniho dne mluvime o nepfetrzitém
pozorovani veSkeré spotfeby Casu béhem smény. Vyhodou tohoto meéteni je ziskani
podrobnych informaci o pritbéhu prace, ale nevyhodou je velkd ¢asové naro¢nost, pracnost
a jistd psychickd zatéz jak na pozorovatele, tak na samotné pracovniky. Pokud chceme
sledovat vice pracovnikd, mizeme vyuzit momentkového pozorovani, pii némz jsou casy
pfedem urceny. Je zde pak doplnéna pouze ¢innost v daném okamziku. Momentového
pozorovani vyuzivame, jak jiz bylo feceno, k ur€eni spotieby cCasu bez casomérnych
pristrojti. Tato metoda je zalozena na teorii pravdépodobnosti a ndhodného vybéru.
Zpravidla pak reprezentativni pocet ndhodné vybranych jevli vykazuje stejné rozdéleni

udajt, jaké ve skute¢nosti je. (Pivodova, 2013b)

Chronometraz slouzi ke stanoveni délky trvani urcitého pracovniho déje (operace) a stale
patii mezi nejpouzivanéjsi zplsob stanoveni vykonové normy. Tato metoda je zaloZena
na principu rozdéleni méfené operace do nékolika dil¢ich useki (kont ¢1 méticich bodh).
Spotieba ¢asu jednotlivych ukontll je potom zaznamenavana do piipraveného formulafe.
Vyhodou chronometraze plynouci ptredev§im z rozdéleni operaci na jednotlivé tkony je
pfi jejim spravném pouziti pfedevsim:

e vylouceni extrémnich hodnot jednotlivych ukonil a zajiSténi pomérné vysokeé

spolehlivosti méfeni
e moZnost balancovani operaci (pfesouvani jednotlivych tikonti mezi pracovniky)

e definovani problematickych tkont (Pivodova, 2013a)
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2.1.2.2 Nepiimé méieni

Cilem nepifimého meéfeni jinak feceno také systémi predem urCenych ¢ast je rozbor
jednotlivych ukont na zakladni pohyby, kterym je nasledné dle narocnosti piifazen index

odpovidajici urcité spotieb¢ Casu.

Podle Pavelky a Pivodova je asi nejznaméjsi ze systémua predem urcenych casl systém
MTM (Metods Time Measurement). Problémem je, Ze tato metoda vyzaduje Casto velmi
detailni popis vykonavanych pohybi, kdy potiebujeme znat typ pohybu, jeho narocnost,
vzdélenosti, hmotnost objektu apod. Dnes asi nejpouzivangjsi systém predem urcéenych
¢ast zvany MOST (Maynard Operation Sequence Technique) umoznil znacné zvyseni
produktivity vykonavané analyzy pii zachovani vysoké presnosti. MOST je systém, ktery
je az na vyjimky univerzalné pouzitelny ve vSech odvétvich primyslu. Je mozné jej
vyuzivat jak pfimo pro vyrobni operace, tak pro podplirné cinnosti. (Pavelka, 2011;

Pivodova, 2013b)

2.2 Normy spotieby casu

Podle Tomka a Vavrové komplexnost problematiky normovéani prace vyzaduje, mimo
vlastniho stanoveni Casu prace ¢i poctu pozadovanych pracovnikl, urcit pravidla, ktera
jsou zohlednénim pozadavki na naroky pracovnikil, pokud jde o pracovni dobu, podminky
bezpecnosti prace, ochrany zdravi pfi praci a plnéni pfedpokladii jak zdravotnich, tak
kvalifikacnich, stejné tak jako vSech organizacnich ptredpokladli daného pracovisté. Proto
zahrnujeme do této oblasti vedle technicko-hospodaiskych norem spotieby pracovniho

casu:

e normy vybaveni pracovisté — pracovni prostiedky, bezpecnosti piedpisy a pracovni
podminky

e pracovni postupy a metody — doplitkky k provadéni technologického postupu

e normy profesni kvalifikace — predpoklady k provadéni prace z hlediska kvalifikace,

télesnych 1 duSevnich schopnosti.
Vlastni technicko-hospodaiské normy pak miizeme chapat jako:

e normu pracnosti
e normu obsluhy

e normu pocetniho stavu
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e vykonovou normu:
- normu casu;

- normu mnozstvi.

Z hlediska fizeni vyroby jde predevS§im o stanoveni vykonové normy, a to jako normy
Casu. Zakladnim cilem normovani prace je urcit optimalni spotfebu Casu na konkrétni
pracovni operace, vykonavané na jednotlivych pracovistich za stanovenych podminek.
Na zaklad€ zhodnoceni stavajiciho provadéni pracovniho postupu a navrZeni racionalnich

zmén je mozno pristoupit k vlastnimu stanoveni normy ¢asu. (Tomek a Vavrova, 2014)

Obrazek 4 Trideni pracovniho casu pracovnika [Tomek a Vavrovad, s. 139]

Tomek a Vavrova také tvrdi, Ze pro analyzu a normovani prace je dilezité tridéni
pracovniho Casu pracovnika. Vychazi se z nasledujiciho Clenéni casu, které odpovida
pfijatym standardim a symboltim, jaké je uvedeno na obrazku vyse. (Tomek a Vavrova,

2014)

Otédzka normovani vzdy byla, je a urcité i bude ve firméach velmi choulostivym tématem.
Lidé ve firmach, zabyvajici se méfenim prace, nikdy nebyvali pfili§ oblibeni. Je vSak
potfeba mit na paméti, Ze tato oblast primyslového inzenyrstvi bude i do budoucna

ve vetsSing firem kliCova, a to predevsim ze dvou divodi:
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1. Ceska republika jiz davno nepatii mezi levné montovny a lidskd prace je ve vét§ing
kalkulacnich vzorci tou nejdraz$i polozkou. V budoucnu proto nebude mozné
pii sestavovani téchto nabidek vychazet z néjakych nepodlozenych udaja ¢i odhadi, ale

bude potieba jiz v predvyrobnich etapach zajistit vysokou pfesnost normy.

2. Firmy se snazi u vyrobnich pracovnikli o stale uz$i provazanost mzdového systému
s vykonovou normou. Zde dochazi ke stietu pfirozeného odporu pracovnikl a naslednou
potfebu o co nejprihlednéjsi a pro samotné pracovniky co moznéd nejjednodussi normy

spotieby Casu. (Tomek a Vavrova, 2014)

Dlaba¢ popisuje, ze ztéchto divodi nadm vyplyvaji zvySené pozadavky na analyzu

a méefeni prace a bude tieba zajistit:

e vysokou piesnost a prithlednost norem

e pruznou reakci pii ptipadnych konstrukénich zménach produktu
e normy pro velké mnozstvi variant produktt

e normu spotieby ¢asu dané operace s minimalni pracnosti

e necustalé zlepSovani procesu s cilem uspory pracnosti (Dlabac, 2015)

2.3 Efektivita

Viachal a Ketkovsky definuji efektivitu jako jeden z hlavnich pojml primyslového
inZenyrstvi, ale také predevSim managementu a ekonomie. Obecné 1ze efektivnost chapat
jako pomér mezi objemem vystuptl a vstupil, tedy ucinnost vynalozeni pouzitich vstupti
na dany transformacni proces. Jinymi slovy lze také fici, Ze efektivita je pomér vykonu
a pfikonu. Maximalni uUroven efektivity a zaroven cilem primyslového inZenyra je
dosahnout 100 %, nelze vSak logicky dosdhnout efektivity vétsi. Naopak vSechny situace,
kdy je efektivita mensi nez 100%, jsou zaroven povazovany za nedokonale efektivni
a existuje stale minimalné teoretickd moZznost na dalsi zlepSeni. (Vachal, 2013; Ketkovsky,

2012)

2.4 Produktivita

Podle Chromjakové lze produktivitu obecné definovat jako G€innost transformace vstupii
na vystupy a mize byt vyjadiena v celkové finan¢ni hodnoté, poc¢tech produktli, mzdovych
hodinach, procentech vytizeni pracovist¢ a vzdy volime vztahovou veli¢inu dle typu

produktivity. Jak popisuje Chromjakova, produktivita ma vicero typa: produktivita
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pracovnika, produktivita materialu, produktivita kapitadlu, produktivita zafizeni,
produktivita plochy, produktivita energetické naro¢nosti. Obecné lze produktivitu vyjadrit

timto vztahem: Produktivita procesu = vystupy / vstupy. (Chromjakova, 2013)

Bartak tvrdi, ze spiSe nez obecny cil "zvysit produktivitu prace" se v posledni dobé zacinaji
zamétovat na oblasti jako rozvoj fidicich pracovnikii, nebot’ pravé kvalitni vedeni miize
vyznamné ovlivnit (a Casto i vyznamné limitovat) vykonnost jednotlivych pracovnikl
i celych tymu. Dalsi dilezitou oblasti zajmu je také motivace a spokojenost zaméstnanct -
motivovani pracovnici zpravidla podavaji vyS$i vykon a firemni kultura orientovana
na efektivni praci ztézuje "prezivani" lidi s nevalnou pracovni moralkou. U ceskych
vyrobnich spolecnosti patii zvySovani produktivity jako takové stale mezi priority, coz je
pochopitelné, nebot’ tento ukazatel dosahuje v soucasnosti jen zhruba poloviny Urovné
nevyrobnich spolecnosti. Je ale pfiznacné, Ze i u vyrobnich podniki je za stejné ¢i obdobné
dalezity kol povazovan rozvoj vedoucich pracovnikit a zvySovani motivace

a spokojenosti zaméstnancu. (Bartak, 2014)

Produktivita podnikd ve stat¢ ma dle Pritcharda vysoky dopad na Zivoty lidi, ktefi v n¢j
ziji. Rust produktivity podnikii mé za nasledek rlst produktu ekonomiky a je tak dilezitym
faktorem, ktery ovlivni inflaci ve staté. VéEtSina zaméstnancu si pieje za odvedenou praci
dostat co nejvyssi mzdu, ale v ptipadé€, kdy rostou mzdy lidi ve staté, aniZ by vzrostla
produktivita podnikt, rostouci naklady na drazsi préci lidi se odrazi také v nartstu inflace.
V ptipadé, kdy mzdy pracovnikli vzrostou se soucasnym ristem produktivity podnikd,

nevytvari se tak vysoké tlaky na rast inflace. (Pritchard, 1999)

2.4.1 Méieni produktivity

Maynard, Bright a Zandin popisuji vznikajici problémy u méfeni produktivity. Jedna
se o vycisleni pomérné velkého mnozstvi vstupl, kde neni jednoduché jejich spravné
zaClenéni. Nejednoznacnym se muze ukazat taktéZ vyjadieni vystupll a tohle byva dan
za samoucelnou, trhem nepoptdvanou vyrobu. Efektivni vyroba nemusi vzdy znamenat
produktivni vyrobu a teprve sladéni produkce s pozadavky trhu z hlediska alokace
produktu v misté a Case, v kombinaci s konkurenceschopnou cenou, znamené vyrobu nejen

efektivni, ale 1 produktivni. (Maynard, Bright a Zandin, 2001)

Urovenn a zmény produktivity podnikovych systéml jsou vyrazem tUrovné a zmén

technicko-ekonomické racionality fungovani podnikovych systémii a procest. Produktivita
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je dulezity, ale zaroven nikoli jediny faktor tvorby ekonomické pfidané hodnoty a tim
plnéni cili podniku. Produktivitu je proto tieba sledovat a pouzivat jako jedno
z vyznamnych kritérii pii celopodnikovém i vnitropodnikovém fizeni. (Kislingerova, 2008,
s. 62)

Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 27) 1ze méfeni produktivity délit do 3 typi:

e totdlni produktivity Produktivi mnoistvi vystupu
roduktivita =

mnoistvi vstupu

Produktivita  mnoZstvi vyrobkii

e parcialni (dil¢i) produktivita prace

pocet pracovnich hodin

aktualni produktivita
e index produktivity IP = * 100
standard produktivity

Ruku v ruce s métenim produktivity souvisi 1 jeji zvySovani a proto na néj musi byt kladen

nalezity diraz.

2.4.2 ZvySovani produktivity
Masin a Vytlacil (1996, s. 139) popisuji n¢kolik zpiisobii zvySovani produktivity:

e zveEtsit vstup, a o to vice vystup

e zachovat vstup, ale zvysit vystup

e snizit vstup pif1 mensim sniZeni vystupu
e snizit vstup, ale zachovat vystup

e snizit vstup a zvysit vystup

Zminuji také v této souvislosti 6 kroki, které¢ vedou k lepSim a dimyslnéjSim zplisoblim,

jak provadét dany proces. Tedy:

e moZnosti ke zlepSovani
e analyzovani soucasn¢ho stavu
e kladeni otazek vedoucich k identifikaci a ke zlepSeni problému

e vybér novych postupli a metod
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e zavadeéni téchto metod

e mareni a hodnoceni kone¢nych piinost

U zejména strojnich zafizeni, ale i u celych vyrobnich zavodi je jednim z dilezitych

ukazatelti produktivity a efektivity tzv. Celkova efektivita zatizeni.

2.5 Plytvani

Nez budeme moci definovat samotné plytvani, je nutné si nejprve definovat pojem vyroba,

jako nedilnou soucast vsech vyrobnich podnikd.

-----

véetné jejich piipravy nebo poskytovani sluzeb. Vyroba je vyznamna funkce vyrobniho
podniku, ktery vyrabi produkty prvotni a kone¢né spotieby. Potom se produktivni rozumi
jen prace, kterd vytvari konkrétni produkty. Vyroba v nejuzsim pojeti predstavuje vyrobu
jako ¢ast urcitého transformac¢niho procesu, ve kterém nastava pieména vyrobnich faktorti
na vyrobky. Tato pfeména probihd jako vyrobni proces, ktery se skladd z celé tady
procesti: pracovnich, automatickych, pfirodnich atd.. Vyroba je realizovana

na pracovistich, které jsou casto predméetem projektu zestihleni, pfi kterém se snazime:

e zvysit produktivitu dané operace

e zvysit kvalitu vyrobkil na pracovisti

e zvysit bezpecnost pracovisté

e zmenSit zastavény prostor pracovisté

e snizit vysokou Unavu operatorii

e zjistit vyuziti vice strojové obsluhy

e piipadné sniZit pocet stroju, operatorli, pomocnych pracovnikli apod. (Burieta,

2013)

Dulezitym faktorem jak samotnému plytvani predchazet a zamezit je znalost pojmu Stihla
vyroba. Burieta uvadi, ze zakladni myslenka $tihlé vyroby je zbavit se vSeho ptebytecného,
momentalné nepotiebného. Stihly podnik usiluje o eliminaci, redukci zbyteénych
podnikovych nékladl. Zbyte¢né naklady jsou také naklady, které nepiinaseji zakaznikovi
uzitek, a proto nejsou zakaznici ochotni za né platit. Na vznik ndklada je tfeba pohlizet

jako na spotfebu zdroji v souvislosti s konkrétnimi ¢innostmi, s procesy. Pii podrobném
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rozboru procesti podniku zjistime, ze mnoho z nich nepfedstavuje pro jejich zakaznika

zé&dnou ptidanou hodnotu. (Burieta, 2013)

Burieta také popisuje, Ze v redlném podniku se Casto stietdvame s hledanim néfadi,
pomucek, pfipravkil, materidlu, prostoji strojii, cekani pracovnikii, s neporadkem
na pracovistich, nedostatkem mista, neustalym piekladanim velkého mnozstvi materialu,
ktery neni v daném moment¢ potiebny, s velkymi vzdalenostmi mezi operacemi atd., coz
zpusobuje, Ze nédklady na produkt rostou, ale na vyrobku se neméni nic. Podobné je
toivoblasti sluzeb, kde se zdkaznici stfetavaji s Castou neodbornosti pracovnikd,
nekoneénymi fadami, nutnosti navstivit vicero mist, budov, nékolikero vypisovani
identickych informaci, pfipadn¢ ¢ekanim na telefonu, nez budeme piepojeni na toho
spravného operatora a bude vyfizen pozadavek. VSechny aktivity zlepSovani a zeStihlovani
zalinaji nejéastéji ve vyrobnich podnicich piimo ve vyrob&.  Stihld vyroba tedy
predstavuje piistup eliminovani zbytecnych podnikovych nakladt, nazyvanych plytvani

a maximalizaci pfidané hodnoty. (Burieta, 2013)

Obrazek 5 Tradicni a Stihlé procesy [Burieta, s. 6]

Hlavnim vystupem S§tihlého pracovisté s redukovanym plytvanim je tedy vytvoftit takové
pracovisté, ve kterém se nachazeji jen ty pfedméty a pomucky, které jsou potiebné

k vyrobé daného produktu a ptidavaji hodnotu nebo umoziuji ptidavat hodnotu produktu.
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Také by mélo byt pracovisté usporadano v souladu s pozadavky pracovnikil, ktefi

na daném pracovisti pracuji.
Krom vyse zminénych pozadavki na §tihlé pracoviste je cilem:

e definovani standardniho layout-u pracovisté tzn. rozmisténi potfebnych predmétt
a Casti pracovisté

e zabezpeceni jasnych pravidel na pracovisti

e zlepSeni Cistoty pracovisté a zlepSeni pracovniho prostiedi

e zvySeni bezpecnosti pracoviste

e odstranéni zdkladnich forem plytvani (Burieta, 2013)

,»Odstranovani plytvani z podnikovych procesi znamena zaroven zkracovani jejich doby
trvani, krat$i pribéznou dobu, rychlejsi obsluhu zdkaznika, rychlejsi vyinkasovani penéz,

vvvvvv

a rychly tok penéz? (Kosturiak, 2010, s. 18)

2.5.1 Plytvani ve vyrobé a jeho druhy

Jak popisuje Burieta a shoduje se s KoSturiakem, plytvani se nachazi v kazdém procesu,
patfi sem nejen nepouzity materidl, vysoké skladové zasoby, ale 1 vSechny vykonané
¢innosti, které nepatii k vyrobé. K plytvani pfidruzujeme i veSkeré funkce daného vyrobku,
které si zdkaznik nezadal. Nékteré je mozné rozeznat trividln€, jiné jsou vSak skryté
v dalSich procesech. Z redlného hlediska neni moZné vSechny ztraty odstranit, je vSak
nutné drzet je na minimalni mozné urovni. Snahou kazdého podniku je dosahnout
produkce bez plytvani nebo kombinovat rizné metody §tihlé vyroby a snizit tak plytvani

na minimalni troven. (Burieta, 2013, Kosturiak, 2010)

Hlavnimi formami plytvani, se kterymi se vyrobni podniky mohou setkat, dle KoSturiaka
jsou:
1. Nadvyroba — vyrébi se ptili§ mnoho nebo pfili§ brzo
Nadbyteéna prace — ¢innosti nad ramec definované specifikace

Zbytecny pohyb, ktery nepfidava hodnotu

2

3

4. Zasoby, které presahuji minimum potiebné na splnéni vyrobnich tkoli

5. Cekani na sou¢astky, material, informace nebo skonéeni strojového cyklu
6

Opravovani — odstranovani nekvality
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7. Doprava — kazda nadbyte¢nd doprava a manipulace

8. Nevyuzité schopnosti pracovniki — nejvétsi plytvani ve firmé (Kosturiak, 2010)

2.6 Vizualizace

Podle Buriety je vizualni management na pracovisti pokladan za efektivni metodu
poskytovani informaci jasnym a vizudlnim zplsobem. Zaroven piedstavuje soubor
nastrojii, pomoci kterych umoznuji ucinnou komunikaci mezi lidmi v radmci podniku.
Vizualni management predstavuje podporu chapani soucasného stavu pracovniky
1 managementem. Vizualizace slouzi k popisu, kontrole, fizeni opatieni, predstavuje
nazorné zobrazeni informaci, vyzaduje vysokou aktudlnost a jednoduché, logikou
srozumitelné zobrazeni. V konecném dusledku podporuje samokontrolu plnéni cild, interni
audit procest. Vizualizace nachazi své uplatnéni pti zjednoduseni jednotlivych procest

a pomahd pracovnikovi rychle rozpoznat stav na pracovisti (Burieta, 2013)

Liker a Pomffyova zase uvadéji, Ze mezi prvky vizualniho managementu se fadi jakékoliv
prostfedky komunikace, které pracovnikovi objasniuji, co, jakym zplisobem a kdy mé d¢lat
a zda se jeho pocinani néjakym zplsobem neodchyluje od standardu. Co kam patii
a v jakém mnozstvi mize dand véc byt na misté pfitomna také, urcuji polozky vizudlniho
managementu. Vizudlni management dale usnadiiuje podnikovym manazerim Iépe
rozeznat, Ze v podiizenych oddélenich neni néco v poradku. Mohou po té jednoduse zacit

tvofit proces napravy a zlepSeni situace na pracovisti. (Liker, 2012 a Pomffyova, 2010)

2.7 Standardizace prace

Standardizovana prace je podle mého nazoru jednim z nejzakladngjSich prvka stihlého
konceptu a je nedilnou soucésti kazdého efektivné ftizeného pracovisté. Podle
Chromjakové vyuziva znalostni kiivku produkénich operaci pro stanoveni standardu préce,
standardu operace a standardu pracovisté. Je tak zdkladnim pfedpokladem pro realizace
kvalitativné zpiisobilych operaci na vybranych produktech a rovnéz i zakladem kvality
pracovniho procesu jako celku. Bez standardizované prace nelze uvazovat o optimalizaci
hodnotového toku z dlouhodobého hlediska a rovnéZz nelze operativné planovat a fidit

vyrobni a administrativni procesy. (Chromjakova, 2013)

Na strané pracovniki ma standardizovand prace dva zékladni ptedpoklady. Jednim z nich

je dislednost ve vykonu piesné standardizovanych pracovnich postupti a druhym je
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disciplina vii¢i své vlastni pracovni naplni a vici svym koleglim, kteti ve vyrobnim nebo
administrativnim procesu jsou dodavateli nebo odbérateli daného procesu. Také je potteba
dbat na fakt, ze firma ma mit jenom tolik standardizovanych pracovnich operaci
a pracovist, kolik je nezbytn¢ nutné pro efektivni fungovani vyrobnich a administrativnich

procest ve vazbé na plynulou produkei vyrobki. (Chromjakova, 2013)

Chromjakova také tvrdi, Ze na standardizovanou praci ma dozajista vliv i zivotni cyklus
vyrobniho procesu. Jakmile se pracovnik na svém standardizovaném pracovisti dostatecné
szije se standardizovanymi postupy, ma bud’ tendenci dalSiho rustu tedy zlepSeni své
pracovni pozice, nebo piesné tendenci opacnou a to stagnaci procesu inovaci a zlepSovani
na svém vlastnim pracovisti. V téchto pfipadech je potfeba zaujmout dva pohledy
a pro efektivni feSeni uvazovat jako manazefi, ale konat jako inZenyfi procesu. Zatimco
manazer usiluje o korigovani odchylek ve vyvoji Zivotniho cyklu procesu a navrhuje
mozna zlepSeni, tak inzenyr je uvadi do redlného zivota s cilem minimalizovat naklady
na jejich realizaci a maximalizovat dosazené pozitivni efekty (krat$i pribézna doba,
redukce vyrobnich vad, sniZeni ndkladii na ptipravky a nastroje, kratsi doba schvalovacich

procedur a fada dalSich). (Chromjakova, 2015)

Standardy jsou bezesporu nastrojem pro redukci odchylek od cilového produktu a tedy
1 nutné opravy. ZvysSuji bezpecnosti na pracovisti diky tomu, Ze kazdy pracovnik vi, jakym
zpusobem a co ma délat. Standardy také vedou ke zjednoduSeni komunikace a zvySovani
pracovni moralky. Pracovnici diky vyS$$i soundlezitosti s vyrobou efektivnéji komunikuji

s kolegy. (Pomffyova, 2010, s. 89)

2.8 Tvorba tymu a tymové vedeni

Tvorba tymil v pracovnim prostiedi je nedilnou soucasti vzajemné spoluprace a je dilezita
pro pracovniky, aby vSichni pracovali za Gi¢elem dosahnuti kvalitniho spole¢ného vystupu.
Vzijemnd provazanost a komunikace na pracovisti je stavebnim prvkem k plynulému

a efektivnimu nastaveni vyrobniho procesu.

Schonberger popisuje spolupraci tymu jako hon na velrybu. Na lodi vSichni sleduji mofte,
apokud se objevi velryba, poSlou vSichni ndmotnici zprdvu a vzajemné zacina lov.
Diilezité je pozorovat a komunikovat. Tak to funguje 1 ve vyrob¢ firmy Toyota, kde vSichni
sleduji proces, vzajemné spolu mluvi, naslouchaji si a tim stimuluji spolupraci tymu.

(Schonberger, 2008)
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Frankova popisuje tym jako specificky druh pracovni skupiny, kterd je povazovéna
za jednu z typickych predstavitelek malych socidlnich skupin. Malé skupiny, tedy skupiny
v rozmezi tii az tficeti osob, jsou jadrem vSech organizaci. Pracovni skupina je obvykle

tvofena skupinou pracovnikl jednoho pracovisté a k jejim zakladnim znakiim patii:

e spolecné cile, které oddé€luji skupinu od okoli

e spolecna Cinnost, s jejiz pomoci sméfuje skupina k realizaci téchto cila
e vnitini struktura pracovnich pozic a roli

e relativné trvalé socialni vztahy

e spolecné pracovisté

e védomi prislusnosti ke skupiné (Frankova, 2011)

Takovymi skupinami jsou i jednotlivé smény ve vyrobnich podnicich, kde maji operatoti
smén spolecné cile, spoleCnou Cinnost, maji urcitou vnitini strukturu pracovnich roli
a hlavné€ spolecné pracovisté. Tyto pracovni skupiny maji jmenovany vedouci tzv. team
leadery, kde tuto pozici jmenuje bud’ skupina sama, anebo mistr vyrobniho oddéleni,
na zédkladé¢ dlouhodobé zkusSenosti sdanym pracovnikem. Dalsi vnitini funkéni
charakteristiky tymu vznikaji neformalné a zpravidla i spontanné b&hem jeho vlastni
¢innosti a na zdkladé pracovnich kompetenci. Pracovni skupiny maji spole¢ny vykon
a spolecné odpovédnosti za vysledky tymu jako napiiklad velikost spolecného vystupu,
splnéni normy, dodrzovani kvality vystupu aj. Je charakteristické spole¢né hledani feSeni
problémil a spole¢né rozhodovani, a tedy i spole¢na odpoveédnost. Rozdilem pracovnich
smén od flexibilnich pracovnich skupin je ¢asov€ neomezend existence tymu. Tym neni
vytvofen pouze k vyfeSeni jednotlivého ukolu nebo problému a existence tymu nekonci

predanim vysledku prace a jeho obhdjenim.(Frankova, 2011)

Frankova také uvadi, ze kreativita a inovace realizovana tymovou ¢innosti jsou casto
projevem tymovych snah uspésné zvladat zmény v pracovnim prostiedi tymu. Proto
tymova prace nabizi i¢innou a vSudypiitomnou strategii pro fizeni jednotlivych pracovnich
smén v podniku. Rozvijeni kreativity a inovaci zvySuje schopnost organizace fidit
a motivovat jednotlivé pracovni skupiny a efektivné soustfedit zdroje. Jestlize se chce
samotnd organizace zvladnout a zavést zménu, musi nejprve pochopit, jak rozvijet

a podporovat kreativitu a inovaci v tymech. (Frankova, 2011)

Dilezitym faktorem pro fungovani pracovni skupiny/smény je jeho efektivita. Frankova

uvadi, ze pro mnoho manaZerti je klicovym kritériem efektivity tymu pouze meéfitelny
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vykon nebo méfitelny vystup odvijejici se od zadaného ukolu. Pfi posuzovani celkové
efektivity tymu, zejména v kontextu kreativity a inovaci, vSak tento pohled nestaci.
Nasledujici kritéria celkové efektivity tymu odrazeji 1 izky vztah mezi tymovou spolupraci
a dalSimi soucasnymi tématy fizeni a vedeni lidi, jakou jsou zaméstnanecké rozhodovani,

organiza¢ni uceni a vizionaiské vedeni.
U celkové efektivity tymu jde o:

e miru tymového vystupu — do jaké miry splituje zadané pozadavky véetné
pozadavku téch, ktefi maji dany vystup pouzivat

e miru zkuSenosti tymu — do jaké miry zkuSenosti tymu pfispély k osobni dusevni
i télesné pohod¢ ¢lend tymu a k jejich rozvoji

e do jaké miry zkuSenosti tymu pfispivaji k organiza¢nimu uceni

e do jaké miry tym cti hodnoty organizace (Frankova, 2011)
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3 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické cCasti byla formou literarni reSerSe rozebrana problematika tykajici se

diplomové¢ prace.

V prvni ¢asti bylo obecné definovano primyslové inzenyrstvi, popsan jeho vyvoj a ¢lenéni.
Druhéd c¢ast je vénovana teoretickym poznatkim potiebnych k vypracovani analyticko-
projektové casti. Jsou definovany pojmy analyza a méfeni prace a popsano piimé
a nepiimé meéteni prace. Déle jsou objasnény normy spotieby ¢asu a pojem efektivita, ktera
je uzce spjata s hlavni naplni prace. Nepostradatelnou ¢ast vyuzitou v této praci tvori
produktivita, zplisoby jejiho méfeni a zvySovani produktivity. Nasledné¢ byly popsany
zakladni druhy plytvani v rdmci zdokonalovani stavajiciho 1 dosazeného stavu bylo nutné
uvést 1 podklady pro vizualizaci a standardizaci. V posledni kapitole je popsana

problematika tvorby tymu a tymového vedeni, jako dulezity faktor pro efektivni fizeni.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Greiner Assistec je jednou ze tff divizi skupiny Greiner Packaging, kterd je vedouci
evropskou spolecnosti v oboru zpracovani plasti. Jako partner pro zajiStovani zdroji
nabizi svym zdkaznikiim rozvoj, vyrobu, montaz, logistiku a sluzby z jediného zdroje.
Primarné se zaméfuje na oblast kanceldiskych potieb a volného casu, domécnosti
a zahradniceni, péfe o zdravi a plet, automobili a uzitnych vozidel, stejné¢ jako

piebalovani a logistiky.

Spolec¢nost Greiner Assistec ma pét pobocek v Evropé a jednu v Severni Americe. Ackoliv
je spolecnost Greiner Assistec pevné zakotvena v rdmci silné korporatni skupiny Greiner
Packaging, ma presto pfistup do vyrobni sit€ vSech pobocek Greiner Packaging. Portfolio
sluZeb je charakteristické poskytovanim individualnich feSeni na miru podle poZadavka
zékaznik. To znamend, ze cile dennich cCinnosti predstavuji orientaci na zakaznika

a sluzby, ¢imz Ize pro zakazniky zajistit ,,idealni zdrojova feseni*.

GREINER

HOLDING AG

K Preanalytics Eurofoam Extrusion

Kavo BioScience MULTIfoam GTP

Assistec Diagnostics Unifoam GPN
OEM aerospace vendor finance
Mediscan PURtec

Perfoam

Obrazek 6 Organizacni struktura holdingu [interni materialy spolecnosti]

4.1 Informace z obchodniho rejstiiku

Obchodni firma: greiner assistec s.r.o.
Sidlo: Brezova 181, PSC 76315

Datum zépisu: 11. listopadu 2009


http://www.greiner-gpi.com/cz/spolecnost/
http://www.greiner-assistec.com/cz/portfolio/
http://www.greiner-assistec.com/cz/mista/
http://www.greiner-assistec.com/cz/portfolio/
http://www.greiner-assistec.com/cz/portfolio/
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Spisova znacka: C 64266 vedena u Krajského soudu v Brné

Identifikacni ¢islo: 29188440

Prévni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym

Zakladni kapital: 200 000,- K¢

Pocet zaméstnancii: 400

Predmét podnikani: vyroba, obchod asluzby neuvedené v ptfilohach 1 az

3 zivnostenského zakona

Statutarni organ: Mgr. PAVEL SLAVIK - jednatel

4.2 Organizacni struktura spolecnosti

Spole¢nost je rozdélena do oddéleni, kterd se dale mohou délit na provozy, strediska.
Ve vedeni spolecnosti stoji jednatel spolecnosti a vedeni jednotlivych oddé€leni, provozi
maji na starosti vedouci (manazefi). Jednatele spolecnosti v dobé jeho neptfitomnosti
zastupuje prokurista. Organizacni jednotky se zfizuji pro vykon specializovanych ¢innosti

dle zasad ticelnosti a efektivnosti a hospodarnosti.

Vedeni

Karl Berger
&

Roland Haupl

Controlling prgEL?rigta I IT

E. Kristkova PaveI&SIavfk
F. Gajdosik

SAP & IT team

Technické

oddaleni Vstiikovna| Montaze a| | Obchod | [Engineering| Logistika| Nakup Pl Kvalita HR

renovace ‘

J l. J. F. M.Rulf V. F. P. P. V.
Husty Jakiibek Chmelaf Gajdosik M.Pecka || Sediafova || Gajdosik || Pivodova || Polach Fojtachova

Obrazek 7 Organizacni struktura [interni materidly spolecnosti]
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4.3 Predmét Cinnost

Spole¢nost Greiner Assistec spoléhda na nespocCet technologii vyroby plasti. Tato
technologicka vSestrannost zajistuje, ze zakaznici ziskaji objektivni doporuceni, ktera jsou
idedln¢ upravena na miru podle jejich individudlnich potieb. Tato technologicka
rozmanitost se neustale rozsifuje pomoci pravidelnych investic, ze kterych maji uzitek
vSichni zdkaznici.

Vstrikové lisovani - plastovy granulat je roztaven, vstiikovan do pozadovaného tvaru pod
tlakem, ochlazen a automaticky vytazen nebo vysunut. Témét kazdy tvar, i tvar
s odkrojenou spodni c¢asti, mize byt vyroben pomoci postupu vstiikového lisovani.

Produkty jsou dily pro zasobniky toneru, zatizeni domacnosti, kutily a osobni péce.

Vyfukovani - trubka je vytlacena, odfiznuta a piedana na tvarovaci nastroj, kde je
nafouknuta stlaCenym vzduchem. Produktem jsou bedny, kryty bfitl, spadové trubky

a nadrze.

Vstrikovani, roztahovani a tvarovani vyfukovanim - granuldt je roztaven
a vstiikovanim tvarovan do ptedlisku, ktery uz ma dokonceny vyiez produktu. Predlisek je
potom natahovdn na druhy nastroj pomoci vysokého tlaku, vyfukovan do vyfukovacich
forem pro finalni produkt. Vsttfikovani a vyfukovani jsou provedeny jako soucdst procesu
tak, ze zbytkové teplo z piedlisovani mize byt efektivné vyuzito. Produkty pro vyrobu

hracek a chemicky priimysl.

Tepelné tvarovani folie - extrudovana folie je plnéna z role do stroje na tvarovani
termoplastu, kde je zahfivana. Termoelasticka folie je dale napindna na néstroj a tvarovana
stlaCenym vzduchem a podtlakem, ochlazena a prorazena.
Produkty jsou vyhazovany a narovndny na sebe a potom dale zpracovany nebo baleny
v zé&vislosti na pfisluSné aplikaci. Tato technologie je pouzivana pro produkci vyrobkl

o rozmérech az 760 x 500 mm. Produktem jsou napfiklad blistry a tacky.

Tepelné tvarovani desek - plastové desky z termoplastickych hmot jsou zpracovavany
pomoci stroji pro vakuové tvarovani. Po fazi ochlazeni jsou tepelné tvarované produkty
opracovavany prostfednictvim CNC pétiosé frézky, kterd dotvaii konec¢ny vnéjsi tvar,
obrysy a prohlubné. Produktem jsou zejména plasté, oblozeni, pfepravni bedny, soucésti
s kovovymi vloZzenymi prvky. Pii zpracovani dvou desek jsou obé& plastové desky

upevnény ve spoleCném napinacim rdmu a zahfivany po obou strandch pro uvedeni
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do termoelastického stavu. Nasledn€ jsou soucasné¢ deformovany v horni a spodni Casti
stroje a svafeny dohromady. Tloustka obou desek se miize vzajemné lisit, 1ze také docilit

kombinace riiznych tvarii a barev. Produktem jsou zejména palety pro opakované pouziti

Tamponovy tisk - podlozka ziska inkoust z inkoustové desky a prevadi potisk

na jakykoliv produkt. Az Ctyii barvy jsou aplikovany postupné na zékladni material.

Laserové gravirovani - lasery je mozné pouzit pro popis a oznaceni plastovych dila.
Gravirovani nebo barveni povrchu je mozné provadét v zavislosti na materialu a nastaveni
parametri laseru. Na povrchu lze vytvaret dokonce i znaceni bez patrného zafezu.
Lakovani - plastové dily jsou ocistény a lakovany s pouzitim plné¢ automatického
lakovaciho zafizeni v klimatizovanych lakovacich kabinach, a to az ve dvou vrstvach

béhem jednoho cyklu.

Kompletovani — jsou spojovany plastové dily vyrobené v zavodé, a také dily od externich

dodavatelti pomoci Sroubi, spojt, svafovani nebo primyslového lepeni.

4.4 Zakaznici

Na obrazku jsou uvedeny oblasti, pro které spolecnost produkuje vyrobky a jeji hlavni

zakaznici.

Kanceldt, sport, hracky:  Xe@rox i Yy SHIMANO

Automobilovy primysl:  [UR/A BOLLHOFF

Jeining together!

[

Potravinatsky pramysl: m . g ;
v Y primy delfort ‘; Reckitt

Benckiser

Dﬁm a Zahrada: m Cm RS]‘:E:!&y Solutions: tqﬂﬂ
7 .A:,r. ) m Fire & Integrated
- N N F Solutions SVET KUCHYNSKYCH SPOTREBIED
L TIEICLLL

Obrazek 8 Hlavni zakaznici spolecnosti [interni materialy spolecnosti]
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5 DMAIC

Projektovou c¢ast své prace jsem koncipoval do metody DMAIC. Tato metoda vznikla
v souvislosti s rozvojem neustalého zlepSovani, zvySovani urovné kvality, bezpecnosti
a ochrany zivotniho prostfedi, a ponévadz tyto aspekty ve své praci feSim, vybral jsem
prave tuto metodu. Metoda definuje 5 fazi pro uspésné zavedeni zmény ptipadné k fizeni

projektu vedouciho ke zlepSeni stavajiciho procesu.

5.1 DMAIC - DEFINE

V prvni fdzi Define (definovat) definuji cile projektu, proces ziskavani informaci
pottebnych k danému projektu, popiSi stav, kterého méa byt dosazeno a ucéim tym
pracovniki, se kterymi jsem v ramci celé prace spolupracoval. Soucasti popisu procesu
bude i jeho rozsah tedy stanoveni zacatku a konce procesu. V této fazi bude nadefinovan
postupny plan, ktery bude obsahovat jednotlivé ¢innosti, jeZ jsou potieba k odstranéni
zjiSténych problémi. Cilem faze Definovani je jasné si vymezit hlavni otdzky ,,co, kdo,
pro¢, s kym, jak moc a do kdy* bude zlepSovano. Dulezité je spravné a jasné si definovat

cile, ale ne to, ,,jak* bude cili dosazeno.

5.1.1 Project charter

Project charter neboli zakladajici listina projektu, slouzi k jasnému popisu zadani projektu
a obsahuje klicové atributy, nutné k rozhodnuti. Project charter tykajici se mého projektu je

uveden v pfiloze P 1.

5.1.2 Definice problému — IS/IS NOT

Dals8i nastroj oblasti Definovani je vymezeni projektu pomoci ,IS/IS NOT* tabulky
(Tabulka 1), pro zodpovézeni otazek Co, Kde, Kdo a v oblastech je a neni soucésti

vymezeného projektu.
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Tabulka 1 IS/IS NOT [vilastni zpracovani]
IS IS NOT
Co je problém? Nizka efektivita vyrobniho Kvalita vyrobkda,
sttediska renovace a potfadek na | komunikace na pracovisti,
pracovisti dodavky materialu
Kde vznikl problém? BNSIGENE Montéze, vstiikovna
APVUQZ NI VAl Nejasnosti v normach, nizkd | Nedostate¢na vyrobni
uroven standardizace technologie
IGVAZANLBITI vl Od 1. 7. 2016 -
Co je nasledkem? Neplnéni vyrobniho planu a | Nedodrzovani kvality
nizké organizace na pracovisti
Co ovliviiuje? Mnozstvi  vystupu vyrobnich | Manipulaci se vstupnim
linek a poradek na pracovisti materidlem

5.1.3 Harmonogram projektu

Nasledujici tabulka (7abulka 2) znazoriiuje Casovy hormonogram vypracovani navrhu
projektu. Jednotkou casu je stanoven mésic a kalendaini tyden. Projekt byl zadén
v Cervenci roku 2016 a kontrétni navrhy a implementace pokracovali az do dubna roku
2017. V dalsich mésicich je pocitano s dal§i implementaci stavajicich navrhli a udrZzovani

navrhovanych standardi vyrobniho stfediska renovaci.

Tabulka 2 Harmonogram projektu [vlastni zpracovani]

Harmonogram projektu 2017

Miésic

Cinnosti / Kalendaini tyden
Zadani projektu

Analyza souc¢asného stavu
Zpracovani analyzy

Vyhodnoceni analyzy

Prezentaci sou¢asného stavu vedeni
Navrh uspofadani pracovist
Pfeméieni norem

Navrh novych norem

Navrh standardu pro regél s pfipravky

Navrh standardii pracovidt’ renovaci

Eervenec srpen leden inor biezen duben

112734 5

listopad prosinec
1/2]3/4]1|2[3/4|5|1(2(3[4[1]2|3[4]|1]2

Ptedéni novych norem

Navrh standardi uklidu

Navrh doplnéni tymové tabule
Navrh nového layoutu pracovisté
Implementace navrhi
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5.1.4 Logicky ramec

Logicky ramec je v praci vyuzit jako velmi strucny a ptehledny zapis projektového navrhu,
jeho logickych vazeb a zakladnich parametr rozvijejici samotny harmonogram projektu.
Uplatnéni metodiky logického ramce je dulezité ve fazi ptipravy projektu a soucasné slouzi
jako kli¢ovy ndstroj pro implementaci a hodnoceni projektu. Logicky ramec byl
pfipravovan spolu s vlastnim projektem na zékladé¢ partnerstvi za tUcCasti vSech

zucCastnénych skupin osob a odd¢€leni v podniku a je soucasti v ptiloze prace P II.

5.1.5 Analyza projektovych rizik - RIPRAN

Metoda RIPRAN (RIsk PRoject ANalysis) je empirickou metodou pro analyzu
jednotlivych rizik projektu. Tato metoda disledné vychazi z procesniho pojeti analyzy
rizik a pojima analyzu rizika jako proces, tedy definuje vstupy do procesu — vystupy
z procesu — Cinnosti transformujici vstupy na vystupy s urcitym cilem. RIPRAN je
zameéten zejména na zpracovani analyzy rizika projektu, kterou je nutno provést pied jeho
vlastni implementaci. Analyza projektovych rizik — RIPRAN je uvedena v piiloze prace

P IIL

5.1.6 Zdivodnéni zadani projektu

Hlavnim podmétem od zadavatele projektu a proC vlastné byla zapocata prace na tomto
projektu, bylo nedosahovani stanovené¢ho vystupu zlinek renovaci. NedodrZovéni
predepsanych norem ke splnéni pozadavki zakaznika mélo za nésledek neplnéni planu.
Problémem byla také nejednotnost norem na konecny vystup, kde se Casto liSila norma
stanovend oddélenim primyslového inZenyrstvi a norma naméfend mistrem
¢1 technologem odd¢leni renovaci. Na plnéni planu méla vliv 1 vysoké fluktuace operatort
a tim nizky pocet kvalifikovanych a zaucenych zaméstnanct na jednotlivych linkach. Bylo
mi také sdéleno, Ze komunikace mezi mistrem a jednotlivymi smé&nami je nedostatecna,
coz ma za nasledek snizeni celkové efektivity celého procesu renovaci. Dal§im podmétem
k zapoceti projektu tykajici se pravé tohoto vyrobniho stfediska byla nedostate¢na
standardizace tykajici se hlavné usporadani jednotlivych linek, zodpovédnosti za jednotlivé

pracovni nastroje a odpovédnost a rozsah pravidelnych uklidd.
Cilem projektu, ktery mi byl zadan, bylo zvySeni vystupu a efektivnosti na celém odd¢lni
renovaci v zavislosti na plnéni norem, zvySené praSnosti na pracovisti, uspotradani

a dodrzovani bezpecnosti na pracovisti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 42

5.2 DMAIC - MEASURE

V druhé fazi Measure (meéfit) budu definovat postupné kroky, které jsou dulezité
pii zlepSovani a kterych ma byt dosazena a vedou k naplnéni definovanych cili.
K doloZeni plnéni téchto cili je mozné pouze na zakladé predem definovanych méteni

a méfitelnych ukazatelti. Cilem této faze je sbér a vyhodnoceni informaci o soucasné

situaci na oddéleni renovaci.

Vyuzité analyzy a ditvody jejich pouziti:

Tabulka 3 Prehled analyz vyuzitych v praci [vlastni zpracovani]

Vyuzité analyzy

Diivody pouziti

Procesni analyza

sledovani produktového toku ve vyrobnim procesu

SWOT analyza

definovani externiho a interniho prostfedi, jenz ovliviiuje
pozorovany proces v zavislosti na maximalizaci a

minimalizaci vlivu

Popis vyrobniho

stirediska renovaci

pochopeni rozdéleni vyrobniho stfediska renovaci

Momentkové pozorovani

rozbor pracovniho procesu probihajiciho na renovacich za
ucelem odhaleni plytvani a stanoveni ¢innosti pfidavajici a

nepredavajici hodnotu

Analyza bezpecnosti na

pracovisti

zjisténi dodrzovani pravidel bezpecnosti a ochrany zdravi pti

praci dale jen BOZP

Analyza prasnosti na

pracovisti

zjisténi vyskytu prachu a pravidelnosti uklidu

Analyza organizace a

porradku na pracovisti

zji$téni urovné standardizace, udrzovani poradku a

pravidelnosti tklidu

Foto analyzy

porovnani stavu pted a po zavedeni zmén

Popis vyrobniho procesu

pochopeni procesu probihajiciho na stfedisku renovaci
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5.2.1 Procesni analyza

Jednou z prvnich analyz vyuzitou v této praci je analyza procesi, tedy analyza toku prace
v organizaci. Tato analyza pomdha pochopit, zlepSit a fidit procesy a je zaméiena
na postup prace od jednoho cloveéka k druhému, pfiCemz popisuje vstupy, vystupy,
jednotlivé kroky a ptipadné téz spotiebu zdrojli. V procesni analyze jsem se zaméfil pouze
na jediny projekt na lince WTB a to Oakmont Waste. Tento projekt dosahuje na odd¢leni

renovaci nejvétsiho objemu produkce a procesni analyza je soucasti ptilohy P IV.

5.2.2 SWOT analyza

SWOT analyza popisuje jak silné i slabé stranky projektu, tak i prilezitosti a hrozby.
Kriterialni SWOT analyza je soucasti prilohy prace P V.

Tabulka 4 SWOT analyza renovaci [vlastni zpracovani]

Silné stranky Slabé stranky

Spoluprace operatorti na pracovisti Organizace a Cistota na pracovisti

Zauceni predaci zastavajici ¢innost pro mistra | Nizky kone¢ny vystup na linkach

Prilezitosti Hrozby

Vice kmenovych zaméstnanct Nesplnéni zakazek pro zdkaznika

Rozsifeni zodpovédnosti a kompetenci | Nedostate¢na motive zaméstnanct

operatora

Z vyhodnoceni vyplyva (Tabulka 4), Ze na stfedisku renovaci neni problém ve spolupraci
na pracovisti a stfedisko disponuje zaucenymi pieddky pro zastavani ¢innosti mistra.
Prilezitosti jsou viditelné v naristu kmenovych zaméstnanc a rozsifeni zodpoveédnosti
a kompetenci operatorti. Nedostatkem je organizace a Cistota na pracovisti a nizky konecny
vystup na linkédch kvili nizké efektivnosti. Hrozbami se mohou jevit nesplnéni zakazek pro

zakaznika a nedostate¢na motivace zaméstnancu.

5.2.3 Popis vyrobniho stiediska renovaci

Spolecnost Greiner Assistec disponuje tfemi vyrobnimi stfedisky: vstfikovna, montdze

arenovace. Mij projekt se tyka pravé vyrobniho stfediska renovaci, kde probiha
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renovovani tonerovych kazet pro odpadni toner do tiskaren. Procesem je vlastné
vyfoukani, vycisténi a tim ndsledné obnoveni jiz pouzitych odpadnich tonerit pro jejich
dalsi vyuziti. Takto renovované tonerové kazety jsou zkontrolovany a znovu originalné

zabaleny a odesilany externim zékaznikiim.

Stiedisko renovaci se skladd ze tii samostatnych linek, kde kazda linka je uzplsobena
k renovovani jiného projektu tedy k odlisSnym typtim odpadnich tonerti. Linky jsou dle typii
projektii rozd€leny na linky WTB, Karel I a Karel II. Oznaceni Karel I a Karel II vzniklo
podle firemniho pojmenovani stroji vyuzivanych k vyfukovani tonerovych kazet.
Odpadni tonerové kazety jsou dovazeny v ptivodnich papirovych krabickach na paletach
podle typu kazety a barvy tonerového prachu. Pivodni papirové krabicky jsou lisovany
a dale recyklovany. Pro lisovani ptivodnich papirovych baleni slouZi oblast lisu. Rozbalené
tonerové kazety urcené k vyfoukani jsou manipulantem rozvazeny k jednotlivym linkdm
dle typu projektu. Nasleduje proces renovovani, kde jsou z tonerovych kazet odstranény
jednotlivé komponenty, kazety a jsou vyfoukany, ocistény a nasledné¢ zabaleny do novych
sacki a papirovych krabicek a skladany na paletu. Pribéhem celého procesu renovovani
probiha vizualni kontrola a u nékterych typl projektl probiha jesté kontrola 100% v oblasti

100% kontroly.

NiZe je uveden layout linky renovaci a rozdé€leni jednotlivych oblasti procesu renovovani
(Obrdzek 9). Cervenym ohrani¢enim je vymezena oblast lisu, zelenym ohrani¢enim oblast
linky Karel II, modrym ohranicenim oblast linky Karel II, Zlutym ohrani¢enim oblast linky
WTB a hnédym ohrani¢enim je vymezena oblast 100% kontroly.
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Obrazek 9 Layout renovacni linky — vymezeni pracovnich oblasti [interni materialy

spolecnosti]

VSechny tfi linky stfediska renovaci se skladaji ze sektoru hrubého ¢isténi odpadnich
tonerovych modulti a ze sektorti docistovani. U linek Karel I a Karel II je hrubé ¢isténi
zahrnuto do kategorie tfi a u linky WTB dokonce do kategorie Ctyii podle § 37 z. C.
258/2000 Sb., o ochrané¢ vetfejného zdravi a podle vyhlasky ¢. 432/2003 Sb., kterou
se stanovi podminky pro zatazovani praci do kategorii. Prace v kategorii tfeti se povazuji
prace, pii nichZ jsou piekracovany hygienické limity a pro zajisténi ochrany zdravi osob je
proto nezbytné vyuzivat osobni ochranné pracovni prostiedky, organizacni a jind ochranna
opatfeni. Dale jsou v této kategorii prace, pfi nich se vyskytuji opakované¢ nemoci
z povolani nebo c¢astéji nemoci, jez 1ze pokladat podle soucasné Grovné poznani za nemoci
souvisejici s praci. Prace v kategorii Ctvrté se povazuji préace, pii nichz je vysoké riziko
ohroZeni zdravi, které nelze zcela vyloucit ani pii pouzivani dostupnych a pouzitelnych

ochrannych opatfeni.

Tyto skutecnosti predepisuji velky diraz na bezpecnost zdravi a pifi praci a vyuzivani

ochrannych pomucek v sektorech hrubé ¢isténi. V layoutu renovacni linky je zndzornéno
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rozdéleni sektorti &isténi jednotlivych renovaé¢nich linek (Obrdzek 10). Cervena oblast

vymezuje sektor hrubého ¢isténi a modra oblast sektor docist'ovani
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Obrazek 10 Layout renovacni linky — vymezeni sektorii cisténi [interni materialy

spolecnosti]

5.2.4 Momentkové pozorovani

Analyza vybranych renovacnich linek probihala vrozmezi 13 dni v pfelomu mésice
cervence a srpna a jednalo se o ranni, odpoledni i no¢ni smény. Byly vybrany vSechny tfi
smény, aby byl zajistén objektivni pohled na chovani operatori pii kazdé smeéné,
pii pfitomnosti mistra 1 bez néj, redlny vystup, plnéni norem a celkova organizace
pracoviSté. Analyza se tyka organizace prace, ¢innosti v pritbéhu pracovni doby, potadku
na pracovisti, plnéni norem, prasnosti na pracovisti a spoluprace a komunikace operatort
mezi jednotlivymi sménami. S jednotlivymi snimky jsem spolupracoval s pracovnikem
prumyslového inzenyrstvi, ktery je soucasti projektového tymu. K pozorovani operatoru je
vyuzito momentkové pozorovani, nebot’ je analyzovano vice jedinct a Casy jsou piedem

definovany. Doplnéna je pouze ¢innost v daném okamziku.
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Z kazdé linky je vybran pouze jeden snimek, nebot’ zjisténa data se opakuji a bylo by
zbytecné uvadét fakta vicekrat. Ostatni pofizené snimky jsou pak soucasti ptilohy prace

P VL.

5.24.1 Linka WTB

Prvni snimek se tyka linky WTB, které¢ byla vénovana nejvétsi pozornost z divoda
nejvyssi produkce. Snimkovani probéhlo dne 3. 8. 2016 a jedna se o ranni sménu. M¢feni
trvalo od 5:50 do 13:50 a tykalo se projektu Oakmont Waste. Tento produkt ma nejvetsi
zastoupeni ze vSech projektll na této lince a je po ném tedy nejvétsi poptavka z pozice
zakaznika. Norma stanovena mistrovnou ¢ini 1200 ks za sménu a norma stanovend PI ¢ini
1240. Jiz pted zacatkem snimkovani lze tedy pozorovat rozdily v pozadavcich na vystup
zasménu, zpusobené problémem v komunikaci mezi jednotlivymi = stfedisky
a neaktudlnosti norem. Skute¢ny vystup za sledovanou sménu byl vSak pouze 784 ks.
Planovany pocet operatord, pracujici na této lince na tomto typu produktu byl 9 operatort.
Dle PI byl stanovany pocet operatori 9 operatori a skute¢né na této smeéné pracovalo

pouhych 7 operétor.

Tabulka 5 Prehled cinnosti na jednotlivych pracovistich v min. dne 3. 8. 2016 [viastni

Celkovy
U
soucet
13

zpracovani]

¢innosti v .
N
59

min.
Pracovisté 1

4 10 353 0 481 2
42 4 0 71 44 290 0 30 481 2
42 0 0 311 42 74 0 12 481 2
42 4 0 7 44 372 0 12 481 2
47 27 16 40 0 328 0 23 481 7
47 26 10 44 0 328 0 26 481 7
47 27 6 8 0 288 1 25 481 7
47 0 0 263 0 151 0 20 481 7
47 27 0 107 O 278 1 21 481 7
PA - NE C - N -0 - P-pracuje RP — roz. U

pauza nedinnost ¢ekani nepiitomnost oprava/udrzba pracovni uklid
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V tabulce (Tabulka 5) 1ze vypozorovat, ze nejveétsi problém na této smén¢ byly prestavky

nad limit, které byly ptekracovany o vice jak 7 minut. Dal§im alarmujicim faktorem je

neptitomnost, kde miizeme vidét, Ze na pracovisti 3, 8 a 9 chybél operator velkou ¢ast Casu

v
smeény.
[min]
400
376
353
350
328 328
315
300 290 293
P 218
veskera 263
nepiitomnost Tomi 51 min
250 A min .. .
Je zplsobena 29min . nepfitomnosti
. nizkjm Bmi o . nepritomnost lsob
70 min . min A nepfftomnosti I zpiisobeno zpusobeno
200 4 nepritomnosti po %m . nepfitomnosti nepiftomnosti zpusobeno praci praci
2ptisobeno ?peratoru na zplisobeno o praci operdtorana operatora na
pract e pracl praci operdtora na jiném 151 IEM
150 opertora na operatorana T jiném pracovitt pracovisti
iném jiném g pracoviéti
pracoviti pracovisti pracouiti 107
100
71 70
39
5014 2 2 0w AR “ o u i d ud
30 27 3 |6 % 2 5 n Y 21
JE| 2 2 16
g 0 4 403 u 6 1 1
0
Pracoviété 1 Pracoviété 2 Pracoviété 3 Pracoviété 4 Pracovidté Pracoviété 6 Pracoviité 7 Pracovidté 8 Pracoviété 9

Cinnosti <Y
PA

ENE

nt

BN

L o]

up

HRP

ny

Obrazek 11 Graf prehledu cinnosti na jednotlivych pracovistich v min. dne 3. 8. 2016

[vlastni zpracovani]

Z grafu (Obrazek 11) mizeme vypozorovat, ze prevladd prace a dale ma nejveétsi

zastoupeni necinnost, ktera je zplsobena na pracovisti 3 nizkym poc¢tem operatorti na lince

a na pracovistich 7 a 8 praci operatora na jiném pracovisti. Tato skute¢nost je opét

zpiisobena nizkym stavem operatori na dané sméné.

c ) =

WTB 3.8. Waste

Legenda

IPréce INe(“;innostI Nepritomnost IUindI Udrzba  Hledani ICekéni Prestavka

Obrazek 12 Priibeh vyroby na daném pracovisti dne 3. 8. 2016 [vlastni zpracovani]

Pribéh vyroby na daném pracovisti (Obrdzek 12) nam slouzi jako casovy piehled

analyzované smény. Podle ¢asového rozvrzeni mizeme piesné urcit, ve ktery Cas kterad

¢innost probihala.
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Informace ziskané z pozorovani nam fikaji, ze linka, kde mé pracovat 9 operatord,
naplanovano bylo dle PI 9 operatorti, fungovala pouze se sedmi operatory. V 6:40 hodin
probihala vyména ndsypky toneru, ktera trvala déle jak 22 minut a byla tak zptisobena nizsi
efektivita procesu vedouci k niz§imu vystupu. Tuto skutecnost vidime i v pribéhu vyroby

(Obrazek 12). Praci na projektu pracovnici ukoncili jiz v 13:30 a dale se vénovali uklidu.

5.2.4.2 Linka Karel I

Nasledujici pozorovani se tyka linky renovaci Karel 1. Prvni probéhla dne 1. 8. 2016
a jednd se o no¢ni sménu. Méfeni trvalo od 21:50 do 5:50 a tykalo se produktu Copeland
TB. Tento projekt patfi k ¢astému na této lince, a proto byl proces mapovan. Norma
stanovena mistrovnou na renovacich ¢ini 1400 ks za sménu a PI ma normu stanovenou
taktéZ na 1400 ks za sménu. Skutecny vystup za sledovou sménu vSak c¢inil 1279 ks.
Planovany pocet operatori, pracujici na této lince na tomto typu produktu byl 7 operatora.

Dle PI byl stanoveny pocet 6 operatord a skute¢n¢ na této sméné pracovalo 6 operatoru.

Tabulka 6 Prehled cinnosti na jednotlivych pracovistich v min. dne 1. 8. 2016 [viastni

zpracovani]

¢innosti v . Celkovy
C H|N U

min. soucet
0 197 0 180 41 481 22
62 2 0 0 119 5 252 41 481 22
62 2 1 0 100 2 278 36 481 22
63 27 4 18 3 0 333 33 481 23
63 32 2 0 12 0 339 33 481 23

61 28 3 0 0 0 35 33 481 21
61 24 9 0 16 0 338 33 481 21
PA - NE C-Gekani H - N - 0 - P - U
pauza necinnost hledani nepfitomnost oprava/udrzba pracuje | uklid

Z tabulky (Tabulka 6) jsou jasné viditelnou abnormalitou prestdvky nad limit, ale takeé

nepfitomnost, kde Ize pozorovat, Ze na pracovistich 1, 2 a 3 chyb¢l operator pomérné
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velkou c¢ast Casu smény. V priméru byly zdkonem stanové prestavky prekracovany

v piepoctu o 22 minuty, coz ma také vliv na kone¢ny vystup a nesplnéni stanovené normy.

[min]
400 1
veskera
nepfitomnost 3%
350 " jezplisobena
presunem
operatora na
il il':Du pracovni i 2% fimin et
pozici 52 ne[.oﬁtomnost'\ nepiitomnosti PA
[T zptisobeno zplisobeno HNE
praci pracf &
197 operatora na operétora na ne
200 180 jiném jiném H

pracovisti . pracovidti

N
150

mo

up

100
Y
62

50 +—

1

T
Pracoviité 1 Pracovisté 2 Pracovisté 3 Pracovisté 4 Pracoviité 5 Pracovisté 6 Pracoviité 7

Obrazek 13 Graf prehledu cinnosti na jednotlivych pracovistich v min. dne 1. 8. 2016

[vlastni zpracovani]

r

Z grafu (Obrazek 13) mizeme pozorovat, ze prevlada Cinnost prace a dale ma nejvétsi
zastoupeni necinnost, kterd je na pracoviSti 1 zpiisobena pfesunem operatora na jinou

pracovni pozici a na pracovistich 2 a 3 praci operatora na jiném pracovisti.

Pracovi§té 22:00 23:00 0:00 1:00 2:00 3:00 4:00 5:00 6:00
Karel | 1.8. i 3| Hiniaah TR ll : IIIII
Legenda IPréce INeéinnostINepFl’tomnost IUindI Udrzba  Hledani ICekéni Prestavka

Obrazek 14 Priibeh vyroby na daném pracovisti dne 1. 8. 2016 [vlastni zpracovani]

Informace ziskané z pozorovani nam fikaji, ze linka, kde ma pracovat 7 operatord,
naplanovéno bylo dle PI 6 operatorti, fungovala se 6 operatory. Pfi této sméné¢ nebyly
dodrZzovany pravidla bezpecnosti (nenasazené OOPP), jednotlivé fotografie budou
doplnény. Prace na projektu byla ukoncena v 5:18 a po té probihal tklid az do konce

smény (Obrdzek 14).

S
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5.2.4.3 Linka Karel 11

Na lince Karel II prob¢hlo jediné pozorovéani dne 15. 8. 2016. Jedna se o ranni sménu.
Mg¢feni trvalo od 5:50 do 11:00 a tykalo se projektu Northwood TB reman. Pozorovani
neprobihalo celou sménu, kviili casové naro€nosti projektu, ale vystup linky €inil 1140 ks
za sménu. Pfi tomto projektu ma byt pfitomno 7 operatorti, ale kvuli chybéjicim

pracovnikiim na smén¢ byl skutecny pocet pouze 4.

Tabulka 7 Prehled cinnosti na jednotlivych pracovistich v min. dne 15. 8. 2016 [viastni

zpracovani]

¢innosti v
Celkovy soucet

min

PA - pauza N - nepfitomnost P - pracuje

Pfi tomto pozorovani jsou i1 za krat§i dobu viditelné vysSSi prestavky a necinnost

na pracovisti 4 (Tabulka 7).

[min]
350
300 289 289 289 279
250 )

Cinnosti

200 PA
150 - N
100 mP

50

17 5 17 5 17 5 17 15
0 N N [
Pracovisté 1 Pracovisté 2 Pracovisté 3 Pracovisté 4

Obrazek 15 Graf prehledu cinnosti na jednotlivych pracovistich v min. dne 15. 8. 2016

[vlastni zpracovani]
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V grafu (Obrdzek 15) ptevladd prace a vétsi podil ostatnich Cinnosti nebyl pifi tomto

pozorovani zjistén.

Fraco : 6:00 DU 5:0¢ 9:00 D:00 0U 2:00 3:00 4:00

Karel Il 15.8. Northwood TB reman 1 } } I ! ' I

Legenda ||Préce INeéinnost INepFl’tomnost IUind I Udrzba Hledani ICekém’ Prestaka

Obrazek 16 Pritbeh vyroby na daném pracovisti dne 15. 8. 2016 [vilastni zpracovani]

V pribéhu sledovani smény nenastaly zadné abnormality (Obrdazek 16). Operatoii se
vénovali praci po celou dobu sledovani smény. Toto pozorovani bylo v praci pouzité pro

uplnost analyzy vSech linek renovaci.
Skuteénosti ziskané z kompletniho snimkovani:

Ze vsech pozorovani, ktera prob¢hla na celém oddéleni renovaci, jasné vyplyva, ze nebyla
ustdlena norma a sami operatofi neméli jasno, jaky ma byt konecny vystup. Také se lisily
normy zanesené v informacnim systému spole¢nosti, a normy, podle kterych se fidili
mistfi. Kone¢ny normovany vystup na linkdch méa byt jasny a identicky pro vSechny

zainteresované strany ve vyrobnim procesu.

Ani vjednom ze sledovanych piipadi nebyl splnén vystup, nyni beru v potaz normu
stanovenou oddé¢lenim primyslového inzenyrstvi. Jako hlavni Cinitel tohoto problému byl
nizky pocet pracovnikl pfitomnych na sménach a mnohdy chybéli 1 3 operatofi. S takto

nizkym poctem pracovnikil je zcela jasné, Ze nelze stanoveny vystup splnit.

Dalsi faktor, ktery ma zéasadni vliv na vystup je prekracovani zdkonem stanovenych
prestavek, které operatoti piekracovali mnohdy o vice jak 70 minut. Rozdily jsou viditelné
v ranni sméné oproti odpoledni a no¢ni, nebot’ na odpolednich a no¢nich sménach nebyl

na projektech pii odpolednich a no¢nich sménach byly zplisobeny neptfitomnosti mistra.

No vystup mél taktéz vliv vysoky podil ¢ekani, ktery vyplyva z jednotlivych pozorovani.
Cekani bylo zptisobeno chybgjici standardizaci regalu na piipravky, napt. pti hledani raény

a dalsiho vybaveni pro vyménu nasypky toneru.
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5.2.5 Analyza bezpec¢nosti na pracovisti

Jako vkazdém vyrobnim podniku, musi operatoii i zde ve spolecnosti dodrzovat
bezpecnost ochrany zdravi pii praci (dale jen BOZP). Kazdé pracovist¢ ma piedepsano,
jaké ochranné pomucky museji pracovnici pii praci pouzivat a na linkdch renovaci
obzvlasté. Linky renovaci spadaji do ¢tvrté kategorie dle kategorizace praci, pfi nichz je
vysoké riziko ohrozeni zdravi, které nelze zcela vyloucit ani pfi pouzivani dostupnych
a pouzitelnych ochrannych opatfeni. I pfes tento fakt néktefi z operatori nerespektuji
vyvéSend nafizeni o pouzivani ochrannych prostiedkl pfi praci a ohrozuji tak své zdravi
a nevédomky mohou zpisobit vyss$i naklady za odSkodné pii nemoci z povolani. Nize

uvedu nekolik fotek jako piiklad ze smén, kdy k poruseni bezpecnosti dochézelo.

Na lince WTB Line je v pracovnich pokynech jasné uvedeno, jaké osobni ochranné
pracovni pomucky (déle jen OOPP) ma operator na daném pracovisti pouzivat. Tyto OOPP
musi byt pouzivany béhem cinnosti renovace odpadnich tonerovych nadob dle zakona.
Jsou jimi chréni¢ sluchu, ochranné bryle, ochrannd maska, ochranny overal, rukavice
a pracovni obuv. VSechny OOPP jsou zajiStény zaméstnavatelem a pouziti vlastnich

nahradnich OOPP neni povoleno.

Obrazek 17 Nedodrzeni pouzivani OOPP na lince WTB [viastni zpracovani]
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Obrazek 18 Nedodrzeni pouzivani OOPP na lince Karel I [viastni zpracovani]

Vyse je zietelné zachyceno (Obrdzek 17 a 18), ze operatofi na linkdich WTB i Karel |
nedodrzuji pouzivani OOPP a ohrozuji védomé své zdravi. VSichni jsou srozuméni
s bezpecnostnimi pracovnimi pokyny a dany standard pro obsluhujici linku je vyvéSen na
dvefich pfi vstupu do vyroby. Ani ma pfitomnost a védomi, Ze provadim meéteni

a celkovou analyzu, nedonutilo pracovniky k pouziti OOPP.

5.2.6 Analyza prasnosti na pracovisti

Jeden z problémi na vSech linkach renovaci je i praSnost. Hlavni ndplni procesu renovaci
je vyfoukdvani odpadniho toneru z tonerovych kazet a tento toner se poté usazuje na
nejvice vytézovanych mistech. Nejvyssi koncentrace prachu vznika pii hrubém ¢isténi na

lince WTB (Obrazek 19) a pti vstupu materialu k Cisténi na linkach Karel 1 (Obrazek 20)
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a Karel Il (Obrazek 21). Dalsi mista, kde je koncentrace prachu vyssi, nez v bezprasném

prostfedi je zndzornéna v mnou vypracovaném layoutu (Obrdazek 22).

¥

Obrazek 20 Linka Karel I — vstup materialu [viastni zpracovani]
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Obrazek 22 Layout vyrobniho strediska renovaci s vyznacenymi misty koncentrace prachu

[vlastni zpracovani]
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Vyskytu prachu a jeho vysoké koncentraci na mistech vyznacenych vyse l1ze predchdzet
pravidelnym uklidem, ktery byl vSak slozité zapracovan do pracovniho postupu. Tento
postup obsahoval vice jak 13 stran textu a byl velice nepiehledny a navic obsahoval

mésicni uklid na mistech, kde je potieba uklid provadét tydné.

5.2.7 Analyza organizace a poradku na pracoviStich

Tato analyza byla vénovana organizaci a porfadku na pracovistich vyrobniho stfediska
renovaci. Pro leps$i orientaci je vZzdy uveden aktualni layout pracovisté a oznaCeno misto,

kde se jednotlivé nedostatky vyskytuji.

Jak lze pozorovat na regalu, ktery ma slouzit pro ulozeni ptipravkl (Obrazek 23 a 24),
neexistuje zde zadné organizované skladovani, zadné popisky krabic ani materialu, které se
v regalu vyskytuji. Ve spodni ¢asti je uloZzeno nepouzivané a nefunkéni zafizeni, které
pouze zabira uloZny prostor a v podniku jiz se nijak nevyuZije. Jsou zde umistény jak
pripravky na jednotlivé projekty, tak material v krabicich, etikety, kartony a protoze neni

vytvoten standard, pro tento regal, nelez ani provadét pravidelné audity pro udrzovani

poradku.
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Obrazek 23 Layout pracovisté — regal na pripravky [vlastni zpracovani]
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Obrazek 24 Regal na pripravky pred uklidem [vlastni zpracovani]

Jak jiz bylo feceno vyse, lince WTB byla vénovana nejvétsi pozornost pii realizaci tohoto
projektu a proto je feSen potfddek hlavné na této lince. Udrzovani potddku samotnymi
operatory ma vliv na samotny konecny vystup, nebot’ je zamezeno ¢innosti hledani a vse
by mélo mit své jasné misto. Takto tomu ovSem nebylo v ptipadé WTB regalu (Obrazek 25
a 26), kde si operatofi skladovali své osobni véci, lahve s pitim, odkladali zde nepotiebny
materidl a pfipravky. Na boc¢ni stran¢ regélu navic byla vyrobni dokumentace, ktera byla

zcela neptfehlednd, a neslo se v ni zorientovat.
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Obrazek 25 Layout pracovisté — WTB regal [vilastni zpracovani]

Obrazek 26 WTB regal pred uklidem [viastni zpracovani]
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Kromé lahvi na piti a osobnich véci, si operatofi linky WTB odkladali na regal i oblecenti,
nebot’” neméli v prostoru nainstalovany hacky na poveéSeni. Osobni véci branily
v pohodIném pfistupu pro material umisténému v regalu (Obrdzek 28). Ulozeni tklidovych
prostiedkt také nebylo idealni a mnohdy zasahovalo do prostoru pracovisté a mohlo tak

ohrozit plynuly chod pracovniho procesu (Obrdzek 27 a 28).
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Obrazek 27 Layout pracovisté — prostor pro uklidové prostredky a osobni véci [viastni

zpracovani|
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Obrazek 28 Prostor pro uklidové prostredky a osobni veci pred uklidem [viastni

zpracovani]

Posledni analyzovany prostor, tentokrat z vétsi ¢asti slouzici pro linku Karel I, byl regal
umistény na chodbé vyrobniho stfediska renovaci (Obrazek 29 a 30). V regalu se opét
vyskytoval neoznaceny material, ktery neslouzil pouze pro linku Karel I, dale pfipravky
pro linku Karel I a Karel II, které méli byt umistény v regalu uréeného pro ptipravky. Lze
jasné¢ vidét, ze neuspotradano bylo i ulozeni antistatickych sacku, které slouzi k vysypavani
odpadniho toneru a jsou tedy vyuzivany pomeérné casto. Mnohdy sacky zasahovaly do

prostoru uréeného pro manipulaci s vysokozdviznym vozikem.
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Obrazek 30 Regal pro linku Karel I pred uklidem [vlastni zpracovani]

5.3 DMAIC - ANALYZE

Ve tfetim kroku DMAIC jsou podrobné analyzovany zjisténé informace a je popsan
skutecny potencidl pro zlepSeni. V tomto kroku jsou také analyzovany nedostatky
vyrobniho stfediska renovaci zjiSténé z predchozich krokt a také jsou v tomto kroku

navrzeny zpusoby feSeni téchto nedostatkd.
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5.3.1 Zhodnoceni stanovenych kroki

Ptredchazejici kroky z DMAIC cyklu poslouzily jako podrobny popis pro posouzeni
soucasn¢ho stavu vyrobniho stfediska renovaci ve spolecnosti. Zjisténé informace

z provedenych analyz mi poskytnou podklady pro dalsi postup v realizovaném projektu.
Analyzy vyuzité v ptedchazejicim kroku projektu:

e Procesni analyza vybraného projektu Oakmont Waste na lince WTB
e SWOT analyza vyrobniho stfediska renovaci

e Popis vyrobniho stfediska renovaci

e Momentkové pozorovani vyrobnich linek

e Analyza bezpecnosti na pracovisti

e Analyza praSnosti na pracovisti

e Analyza organizace a pofadku na pracovisti

e Foto analyzy vyrobniho stfediska renovaci

e Popisné a fizené rozhovory

e Popis vyrobniho procesu
Zjisténé skute¢nosti, které maji negativni vliv na efektivitu vyrobniho stfediska renovaci:

e Neptitomnost mistrii na odpolednich a no¢nich sménach vyrobniho procesu —
¢ Nedostatek operatort na linkach

e Rozdilné pozadavky v normach

e Nedodrzovani BOZP

e Vyskyt prachu na pracovisti — chybi standardizace uklidu

e Odkladani osobnich véci na mista jim neurcend — chybi standardizace linek

e Nedostate¢né predavani informaci mezi jednotlivymi sménami

e Nedostate¢na komunikace mistra s operatory

e Neefektivni ukladani pfipravkl — chybi standardizace regalu na ptipravky

e Zadny zdznam problémi a zpilisoby jejich feSeni a zodpovédnosti a terminti splnéni
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5.3.2 Ishikawa diagram
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Na snizenou efektivitu vyrobniho stiediska renovaci ma vliv v

byl zvolen Ishikawa diagram (Obrazek 31) pro nazorné zobrazeni vysledovanych
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5.3.3 Identifikované zpiisoby pro zlepSeni

Nasledujici tabulka (Tabulka 8) popisuje zjisténé nedostatky a zplsoby pro feSeni. Zplisob

feSeni je rozsifen o jeho ¢asovou a finan¢ni naro¢nost.

Tabulka 8 Nedostatky a zpiisoby reseni [viastni zpracovani]

Nedostatky

Zpusob feSeni

Casova Finan¢ni

naro¢nost naroénost

Nepfitomnost mistri na Zajisténi nového
odpolednich a no¢nich sménach sménovani zahrnujici Mala Zadna
vyrobniho procesu odpoledni i no¢ni sménu
Nedostatek operatorti na linkach Navazani spoluprace
s dal§i zamé&stnaneckou Mala Mala
agenturou
Rozdilné pozadavky v normach Preméfeni a aktualizace .
Stredni Zadna
norem
Nedodrzovani BOZP Zavedeni pravidelnych .
_ Stredni Z4dna
auditt
Vyskyt prachu na pracovisti — Vytvoteni standarda
chybi standardizace tklidu uklidu a stanoven Sttedni Mala
odpovédnosti za uklid
Odkladani osobnich véci na mista
jim neurc¢ena — chybi standardizace ' Sttedni Zadna
. Vytvoteni standardl linek
linek
Nedostatecné predavani informaci
- S ' Navrzeni tymovych tabuli Mala
mezi jednotlivymi sménami
Nedostatecna komunikace mistra s | NavrZeni tymovych tabuli
Mala
operatory
Neefektivni ukladani pfipravkii — | Vytvofeni standardu regalu
chybi standardizace regalu na na ptipravky Mala Mala

ptipravky
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Casova Finan¢ni

Nedostatky Zpisob reseni

naroénost naroénost

Z4dné zdznamy problémt a Navrzeni tymovych tabuli

zpusoby jejich feSeni a

zodpovédnosti a terminil plnéni

Neplnéni vyrobniho planu na lince | Navrzeni nového layoutu
WTB pracovisté (univerzalni

linka)

5.3.4 Matice priorit

Veskeré vysledky zjisténé z celkové analyzy vyrobniho stfediska renovaci byly formou
prezentace predstaveny vedeni spolecnosti. Soucasti prezentace byly také navrhy
na zlepSeni a zpisoby jejich feSeni, které jsem konzultoval s oddélenim PI. Na zaklad¢
tohoto vystupu byly vedenim spolecnosti nekteré navrhy pfijaty a zakomponovany

do matice priorit v zavislosti na naro¢nosti a ptinosu jejich realizace.

usili/financ e,
Preméieni a — | Vytvoieni — NavrZeni tymovych

" aktualizace norem standardi linek tabuli
o
g
2y
=3
E NavrZeni nového
B} layoutu pracovisté
>

Vytvoi'eni standardi

uklidu a stanoveni

odpovédnosti za aklid

|
I

Vytvoreni standardu

regalu na pripravky
g
g
B
(a8
=
[}
=

Mala naroénost Velka naroénost Cas

Obrazek 32 Matice priorit [vlastni zpracovani]
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5.4 DMAIC - IMPROVE

Ctvrta faze cyklu DMAIC popisuje konkrétni kroky pro zvyseni efektivnosti vyrobniho
sttediska renovaci ve spoleCnosti. Tato kapitola bude vénovana navrhim
a implementovanym zméndm na pracovisti vedoucich ke zvySeni vystupu na linkdch

a zlepSeni pracovniho prostfedi na stfedisku renovace.

5.4.1 Odpovédnost za uklid a standardizace tklidu

PraSnost byl jeden ze zdkladnich problémil, se kterymi jsme se na linkdch renovaci

zabyvali. Pfestoze ji nelze zcela vyloucit, 1ze ur¢itym feSenim omezit jeji vyskyt.

Prvnim krokem byla aktualizace zodpovédnosti za uklid. Stary layout s vyzna¢enymi
odpovédnostmi neodpovidal aktudlnimu rozlozeni vyrobniho stiediska renovaci, a proto
bylo nutné upravit jak layout, tak rozdélit nové rozlozeni uklidu. Obrazek 33 znazornuje
stary layout, ktery neni aktudlni, a proto se podle n¢j nemohli fidit ani operatofi ani mistfi.
Byl proto pomoci programu Visio navrhnut novy layout se zaznacenou odpovédnosti
za jednotlivé €asti vyrobniho stfediska renovace (Obrazek 34). Tmavé modrou barvou je
vyznacen prostor lisu, kde jsou za uklid odpovédni pravé operatofi vykonavajici praci
v tomto sektoru. Svétle modrou barvou je vyznafen venkovni prostor, kde jsou za uklid
odpovédni manipulanti. Zelena, Zlutd a fialova barva znaci oblasti, za které odpovidaji
operatofi linek Karel I, Karel II a WTB. V néaplni uklidu maji i ¢isténi umyvadel, Cisténi
odsavacky toneru a jednotlivé regély, na kterych se vyskytuje material ¢i pfipravky, jenz
operatofi linek vyuZzivaji ke své praci. OranZovou barvou je pak vyznacena oblast uklidu,
za kterou odpovida 100 % kontrola a svétle zelenou prostor kancelafe mistril a technologa.
Tento dokument bude soucasti tymové tabule, o které bude zminka v poslednim navrhu

na zlepSeni.
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w— Tym lidr+PC
= Operatofi "LIS"
— Operétofi "WTB"
== =: = Operatoii "TB"
r = 5
7 -
— A

m—— Operatofi "WTB docist'ovani”

== — Operatofi "CRU"
i ROZBALOVAC
- PROSTOR : ] 2
I

Satna mus Denni mistnost

Legenda:

— Operdtofi LIS

—-— Operatofi ,KAREL I

— Operdtofi ,WTB"

Mistr a technolog

Eatna feny

Obrazek 34 Novy layout s odpovédnosti za uklid [vilastni zpracovani]
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Druhym krokem, vedoucimu ke zlepSeni potadku na pracovisti a snizeni trovné prasnosti
byl navrh vytvoreni standardi uklidu pro vSech Sest oblasti vyznacenych v layoutu
odpovédnosti. Pro mistra a technologa nebyl standard vytvofen z diivodu malého prostoru
tykajici se pouze jejich kancelafe. Samotné urceni odpovédnosti za uklid a vytvoieni
standardii uklidu nema pfimy dopad na cil projektu zvyseni vystupu, tyka se vSak zlepSeni

pracovniho prostfedi na celém stfedisku renovace.

5.4.2 Standardizace regalu na pripravky

Zménou na pracovisti, vedouci jak ke zlepSeni pracovniho prostiedi, tak i izce souvisejici
se zvySenim vystupu, je standardizace regalu na piipravky. Regal byl logicky rozdélen
do nékolika zon (Obrdzek 35), tak aby operatofi pii najezdu projektu presné veédéli, kde
ptislusné piipravky hledat a kam je naopak zase vracet. Regdl je proto rozdélen na oblast
pro ptipravky linky WTB, ptipravky pro linku Karel I a Karel II. Jednotlivé pozice
pripravkll jsou opatfeny fotkami s popisky a 1 samotné piipravky jsou popsany,
pro zamezeni zamény mezi jednotlivymi linkami nebo projekty. Ve vys$i pozici
se nachazeji tlakové hadice, gumicky, nahradni piipravky a boxy, tedy prostiedky
pro udrzbu a prestavbu pii jednotlivych projektech. Na vrchnich policich jsou pak
umistény nahradni dily pro pfipravky, paskovacky, rezervni ptipravky a ptipravky Xerox,

tedy rezervni vybaveni pro tiskarny.

Nahradni dily,
paskovacky a
rezervni

pripravky Pripravky Xerox

Tlakové hadice, Nahradni pfipravky a

gumiéky boxy
Ptipravky Karel Il
Pfipravky
WTB

~Pripravky Karel |

Obrazek 35 Rozvrzeni regalu na pripravky [viastni zpracovani]
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5.4.3 Preméreni a aktualizace norem

S 24

celého vyrobniho procesu, bylo pieméfeni norem a jejich naslednd aktualizace.

Tabulka 9 Normy pred a po aktualizaci [viastni zpracovani]

Zastoupeni | Normy pred aktualizaci Normy po aktualizaci

projektu v . ) L.
Operatori  Vystup Operatori
Olympia TB 1650 6 1720 6
Universal TB 1550-1700 Nemeéreno
_ | Pinot TB 60 % 1650 6 1750 6
= | Malta/Chandon
=~ |TB 1700 6 Neméfeno -
S | Oakmont TB 6 % 1500 7 1770 ;
Northwood TB 29 % 1500 7
Copeland TB 1% 1400 7 1450 7
Charger TB 4% 1500 6 1530 7
FVChSV 33,9 % 1100 7 1490 7
Luminance A/B 1100 7
Luminance C 8% 1100 7 1090 7
— | Brunel TB 1100 7
= |[Brunel C 1100 7
= |Oakmont TB 3 1400 7 Neméfeno
§ Northwood TB ° 1400 7 Neméteno -
Copeland TB 1,7 % 1300 7 1440 7
Sangoh, Kohaku
TB 2,6 % 1100 7 Neméieno -
iGen 4 TB 10,4 % 500 7 640 7
Oakmont WTB 70 % 1240 9 1250 9
Oakmont Phaser
WTB 2,3 % 1000 9 870 9
Fuhjin WTB 2,2 % 535 9 640 9
- Elan WTB 1,1 % 860 9 460 9
= |ITB Cleaner 1,2 % 620 8 650 9
= Nuvera WTB 0,7 % 460 9 450 9
Charger WTB 6,7 % 510 9 610 9
Olympia WTB 3,4 % 870 9 660 10
Brunel WTB 8 % 750 9 Neméreno -
5090 - neni v SV - 1357 9 - -

Spolecné s kolegy z priimyslového inzenyrstvi jsme se zaméfili na pfeméfeni a stanoveni
novych a aktudlnich norem. Tyto normy byly schvéleny vedoucim montaze a piedany

mistrtim na vyrobni stfedisko renovaci pro zakomponovani do vyrobniho procesu.
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V tabulce (Tabulka 9) jsou popsany projekty na jednotlivych linkach renovaci a jejich
norma pied aktualizaci a po aktualizaci. Co se tyCe linky Karel I, ¢ini nartist normy
na vystup u projektu Olympia TB 70 ks za sménu, u Pinotu TB 100 ks za sménu,
u projektd Oakmont TB a Northwood TB dokonce 270 ks za sménu, u Copelandu TB
50 ks za sménu a u Chargeru TB 30 ks za sménu. Na lince Karel II doslo k nejvyssimu
nariistu normy na vystup u projektu FVChSV o 390 ks za sménu. Dalsi nartist normy
zaznamenaly projekty Copeland TB a iGen 4 TB, oba po 140 ks za smé&nu. Narist normy
na vystup zaznamenala i linka WTB, 1 kdyZ ne tak razantniho jako linky ptedeslé. Projekt
Oakmont WTB narust 10 ks za sménu, Fuhjin WTB 105 ks za sménu, ITB Cleaner 30 ks
za sménu a Charger WTB 100 ks za sménu. Ostatni vyrobky nestihly byt noveé
nanormovany, nebot’ v dobé c¢innost na projektu nebyli soucasti vyrobniho planu.

U né&kterych projektii doslo 1 ke sniZzeni normy z divodi jejich predimenzovani.

5.4.4 Usporadani a uklid pracovisté

Nové uspotradani a uklid pracovist¢ ma vliv na poradek na pracovisti, ale taktéz

se promitne na zvyseni vystupu a dopomuze tak k naplnéni hlavniho cile projektu.

Regal na lince WTB byl odstranén a misto n&j byl nainstalovan stojan k umisténi vyrobni
dokumentace pro jednotlivé projekty — pracovni postupy, alba vad a kontrolni listy
(Obrazek 36). Operatoti tam maji lepsi ptistup k potiebnym dokumentim a nevznikne tak

prazdny prostor pro ptipadné odkladani osobnich véci.

Obrazek 36 Stojan na lince WTB pro vyrobni dokumentaci [vlastni zpracovani]
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Déle byly namontovany hacky pro zavéSeni osobnich véci operatori a také hacky

pro uklidové prostiedky, které nyni neomezuji prostor pro praci (Obrdazek 37)

Obrazek 37 Prostor pro uklidové prostiedky a osobni véci [viastni zpracovani]

Pro regal na chodbé slouzici pfedevsim pro linku Karel 1 byly nainstalovany vyklopné
stojany na antistatické pytle pro lepsi dostupnost ptipravkll a zamezeni naruSeni prostoru

pro vysokozdvizny vozik (Obrdzek 38)

Obrazek 38 Regal pro linku Karel I [vlastni zpracovani]
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5.4.5 Navrh nového layoutu pracovisté

Navrh nového layoutu byl vytvofen piedevSim pro presun ¢asti docistovani z prasného
prostiedi na lince Karel II do prosttedi Cistého (Obrazek 39). Bude tak zamezeno kontaktu
operatort s vétsi koncentraci prachu a s hlukem. Novy layout také fesi vystup hotovych
kusii, kde momentalné vychazi hotové renovované kusy z linky Karel II jinymi vraty, nez
kde vychézeji renovované kusy z linek WTB a Karel I. Tento navrh fesi i problémy
s plnénim plénu na lince WTB, nebot’ pfesunutim linek Karel I a Karel II bude moci
zuniverzalnit linku Karel II. Takto budou moci probihat projekty uréené pro linku WTB
na dvou linkdch soucasn¢ a bude tak dosazeno plnéni planu pro zdkaznika. Na novém
navrhu layoutu Ize vidét (Obrazek 40), ze hrubé docistovani vsech linek je v jedné casti
a docCiStovani se nachéazi ve vedlejsi mistnosti. Tak vstup materidlu a vystup hotovych kusii

je pouze jednim smérem a je tak zarucen plynuly tok.

regal

Cast dogistovani ve
Spinavé cast
PROJEK Y-FVC SV, Brunel, Luminance, iGen Oakmont/

0) ood TB
iy
| Karel Il
Hrubé cisténi - B ’g‘ %EEE > b o
w . L cie A nfodpady-
Spinava cast (O ocist'ovanie
O ﬁ LA 3 |ogistacast
ol E qH
PROJEKTY: Ollympia TB, Oakmont/Northwood TB, Copeland TB, * € e RY AP
Chargey TB ) ,,,,,,,,,, P
N @ v 3
&/ [0
% (”;;O B Elektrorozvod Satna musi
L) [ONY) na
PROJEKTY: , Nuvera, Charger WTB, ITB Cleaner, Brudel B

Obrazek 39 Layout pracovisté pred zménou [vilastni zpracovani]
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regal

Y 1] e
PROJEKTY: AQlympia TB, Oakmont/Northwood 1B, Copelan @ — I
Charger TB
e v v s =
'Hr!lbe 9|§t’en|— mi—— . |
- Dog&ist drady
$pinava éast ‘ ‘ % ‘ ocistovanie
- Cista éast
PROJEKT: FVChSV, Brunel Luminance, iGen Oakmdft/ | =
Northwood TB TB it £
Qe ||||| | L i,
co__HH | F @
| E 9 |
— m
I
aﬁjﬂﬁE(‘ \O m : "" l E'-- Elektrorozvodna Satna eny
PROJEKTY: QWT, Nuvera, Charger WTB, ITB Cleaner, Br ﬂ B

Obrazek 40 Layout pracoviste po zmené [vlastni zpracovani]

Tabulka 10 Prinosy a nutné zmeny [viastni zpracovani]

Piinosy Nutné zmény

Pfesun operatorti z prasného prostfedi do

¢istého — linka Karel 11

Pocatecni naklady spojené s piestavbou

ZvétSeni  manipulaéniho  prostoru v

docistovaci zoné

Nove ttepaci zafizeni — pro linku Karel II

Zuniverzalnéni linky Karel II pro TB a
WTB projekty

Nové vyfukovaci stoly — pro linku Karel II

— Cistém prostiedi

Efektivnéj$i materidlovy tok Zména uzemnéni jednotlivych  stroja
nutnych k pfesunuti
Vystup z linky Karel II v doc¢ist'ovaci zon¢€ | Instalace  odsavaciho  zafizeni  stroju

nutnych k pfesunuti

Reprezentativnéjsi prostiedi pro prezentaci

pted zédkaznikem

Pocatecni naklady spojené s prestavbou
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V tabulce (Tabulka 10) jsou popsany pifinosy pfi zméné layout a nutné zmény, které je

potieba vzit v tivahu.

5.4.6 Standardizace linek

Standardizovani linek pro pfesné usporadani pracovist’ je nedilnou soucasti pro celkové
udrzovani poradku na linkéch a taktéz ptispiva k vyssi efektivnosti vyrobniho procesu
a tim naplilovani hlavniho cile projektu. Na tvorbé standardl linek by méli spolupracovat
oddé€leni primyslového inzenyrstvi a mistfi, ktefi maji tvorbu standardii v ndplni prace.
Standardy linek budou soucasti jiz navrzenych tymovych tabuli a budou vyvéSeny

na kazdé lince pro lepsi orientaci a organizaci na pracovisti.

5.4.7 Navrh tymovych tabuli

Tymové tabule byly jiz navrzeny v priubéhu projektu oddélenim primyslového inzenyrstvi,
j& jsem ale zakomponoval ¢ast tabule tykajici se standardi uklidu (Obrdzek 41). Krom
planovanych dennich a tydenni tklidd bude na tabuli vymezena i ¢ast pro jiz hotové
uklidy, kterd bude slouzit pro kontrolni audity mistri. Po kontrole mistrt, na konci kazdé
smény a kazdy patek, se standardy vrati opét do prostoru planovanych uklidi. V tomto poli
bude umistén 1 layout srozvrZzenim odpovédnosti za uklid, aby pfi wklidu nebyla
opomenuta zadna ¢ast vyrobniho stfediska. Soucasti tabule pro standardy uklidu budou

1 zaznamy o tydennim uklidu a zdznamy o vymén¢ toneru.

5.4.8 Ostatni implementované zmény

Uzce souvisejicim tématem s tymovymi tabulemi je nové sménovéani mistril, kde jsou nové
mistfi pfitomni na odpolednich a no¢nich sméndch a mohou tak dohlizet na plynuly chod
vyrobniho procesu. Pro celkovou efektivnost a maximalni vytiZeni pii préci
na jednotlivych projektech byla zavedena spoluprace s dal§i zaméstnaneckou agenturou,

ktera zaruci dostatek pracovniki na vS§ech sménéch.

I ptes vysledky analyzy tykajici se bezpecnosti prace a pouzivani OOPP na pracovisti se
nepodafilo na stfedisku renovaci zavést systém, kdy by operatoti pomutcky pouzivali. Déle
pracuji na vlastni nebezpeci a ani pfitomnost mistra ¢i vedeni nedonuti operatory

k dodrzovani bezpecnostnich predpisti.
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STANDARDY UKLIDU

PLANOVANE UKLIDY — DENNI HOTOVE UKLIDY

STANDARD UKLIDU LINKA WTB - TVOENNI

r?“ aml

Obrdazek 41 Cast tymové tabule — standardy viklidu [viastni zpracovani]

5.5 DMAIC - CONTROL

V posledni fazi DMAIC cyklu Control, je popsdno zhodnoceni realizovanych
a navrhovanych feSeni a také jsou definovany kroky pro udrzeni zlepSeného stavu. V této
fazi je také zhodnoceno, zdali realizovana a navrhovana feseni plni dil¢i cile projektu a tim

naplnuji hlavni cil.

5.5.1 Zhodnoceni — realizovana reSeni
Standardizace aklida

Standardy byly rozd€leny na denni a tydenni, kdy denni uklid se provadi vzdy na konci
kazdé smény, tzn. tfikrdt denné¢ nebo pribézné dle trovné zapraseni. Tydenni uklidy
se provadi kazdy patek na konci ranni smény. Byl zcela vynechan mési¢ni uklid, nebot’
uroven praSnosti na tomto stfedisku nuti vSechny prostory uklizet v ¢astéjSich casovych
intervalech. Jak v dennich tak i v tydennich standardech uklidu pro jednotlivé sektory jsou
znazornény fotky vSech soucasti pracovisté, které je tfeba uklidit. Je tak zamezeno
opomenuti diilezitych soucasti, jejichz nezddouci stav by mohl mit za nésledek naruseni

vyrobniho procesu. Ve standardech je dale vypsano, co je potieba Cistit a kontrolovat, jak
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ma vypadat pozadovany stav po uklidu, pomiicky vyuzivané k uklidu a také interval
a doporuceny cas, ktery ma byt uklidu vénovan. Denni standardy uklidu linky WTB jsou
soucasti pfilohy P VII a tydenni standardy uklidu linky WTB jsou soucasti ptilohy P VIII.

Standardizace regalu na pripravky

Po vzijemné komunikaci s mistry renovaci, byl upraveny regdl na pfipravky zanesen
do standardu a vyvésSen, aby se podle né&j operatofi renovaci mohli fidit. Standard regalu

na piipravky je soucasti ptilohy prace P IX.
Aktualizace norem

Po aktualizaci norem byla vypoctena celkovd zména v produktivité jednotlivych projekti

a vypoctena ptipadna uspora ptipadajici na rok v K¢.

Tabulka 11 Zména produktivity a uspora [viastni zpracovani]

ZMENA/USPORA

Produktivita Uspora [K¢&/rok]
Olympia TB 4,2% 5747,17 K¢
Universal TB | - 0,00 K&
Pinot TB 6,1% 11 527,85 K¢
Malta/Chandon «
Oakmont TB 18.0% 9 139,73 K¢
Northwood TB o 44 175,37 K&
Copeland TB 3,6% 68,32 K¢
Charger TB -12,6% -826,73 K¢
FVChSV 35,5%
Luminance A/B -37,02 K¢
Luminance C 0,00 K¢
Brunel TB -0,9% 0,00 K¢&
Brunel C 0,00 K¢
KAREL 1T Oakmont TB i 0,00 K¢
Northwood TB 0,00 K¢
Copeland TB 10,8% 987,46 K¢
Sangoh, Kohaku y
B - 0,00 K¢
iGen 4 TB 35339,36 K¢
Oakmont WTB 250,54 K¢
WTB Oakmont M
Phaser WTB -2 478,65 K¢
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ZMENA/USPORA

Linka  Vjrobek b g idviea  Uspora [K¥rok]

Fuhjin WTB 19,6% 3 929,95 K¢

Elan WTB -46,5% -25 287,56 K¢

ITB Cleaner -6,8% -551,34 K¢

WTB | Nuvera WTB -2,2% -17,96 K¢
Charger WTB 19,6% 11 947,97 K¢

Olympia WTB -31,7% -9 427,94 K¢

Brunel WTB - 0,00 K¢

5090- neni v SV - 0,00 K¢

Suma 259 016,19 K¢

V tabulce (Tabulka 11) je ptehledné popséano, u kterych projekti na jednotlivych linkach
doslo k zméné parcialni produktivity a kolik ¢ini dand ro¢ni uspora. Nejvys$si narast
produktivity 1ze pozorovat u projektu FVChSV o 35,5 % a uspora ¢ini 174 530 K¢ za rok.
Produktivita vyrazné vzrostla i u projektu iGen 4 TB, kde narGst ¢ini 28 % s usporou
35339 K& rocné. Oba tyto projekty jsou soucasti linky Karel II. Na lince
Karel I zaznamenal narGst produktivity o 18 % projekt Northwood TB susporou
44 175 K¢ za rok. U linky WTB vzrostla produktivita u projekt Fuhjin WTB a Charger
WTB o identickych 19,6 % a tspora ¢ini u projektu Fuhjin WTB 3 930 K¢ a u Chargeru
WTB 11 948 K¢. I pfes to, Zze u nékterych projekti doslo k poklesu produktivity nebo
nedoslo k zadné zméng, Cini celkova ro¢ni Gspora vlivem aktualizace norem témét 260 000

K¢ za rok.

5.5.2 Zhodnoceni — navrhovana reSeni
Zména layoutu pracovisté

Zména layoutu byla vedeni spoleCnost pfijata a je v feSeni planovana piestavba linek
renovaci v nejbliz§im roce. Na obrazku (Obrazek 42) jsou zobrazeny stavebni upravy

a postupné kroky, které je potfeba aplikovat k Gspésné zméné¢ a zefektivnéni pracovisté:
1. Pfesun stény délici hrubé Cisténi a docistovani

2. Nova pfic¢ka mezi linkami Karel I a Karel II

3. Odstranéni pticky mezi vysypavanim u linek Karel I a Karel 11

4. Pofizeni nova tiepacky na vysypavani toneru
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5. Potizeni novych vyfukovacich stoli
6. Pfesun vrat do zoény hrubého ¢isténi
7. Odstranéni dveii ze stény u Karla II
8. Odstranéni pricky oddélujici doc¢isténi WTB a Karel I

9. Odstranéni dveti spojujici hrubé ¢isténi WTB a Karel I

o
pro

L odpady J

S
d  Naahhhan

L
g
H

Elektrorozvodna Satna Zeny

Obrazek 42 Postupné kroky prestavby renovacnich linek [viastni zpracovani]
Standardizace linek

Mistii spolecné ve spolupraci s oddélenim primyslového inzenyrstvi postupné zacali tvotit
standardy jednotlivych linek vyrobniho stfediska renovaci. Standardy se tykaji danych
projekti a popisuji vSechny potiebné pfipravky a vybaveni, s kterymi operatofi
pfi vyrobnim procesu pfichazeji do styku. Standard linky WTB je soucasti ptilohy prace
P X.

Tymové tabule

Otazka tymovych tabuli na stfedisku renovaci je ve spolecnosti feSena neustile, ale

do této doby je pouze stanoven vzhled a vize, k ¢emu by méli tabule pfispivat. Instalaci
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tymovych tabuli k jednotlivym linkdm bude dosazeno kontroly plnéni planu, ujasnéni si
pravidel (pfedédvani smén, co je hodnoceno, plnéni norem, pokud ne, tak z jakého divodu),
jasné rozvrzeni prace a odpovédnosti, feSeni problémt, diivody nesplnéni planu. Zavedeni
tymovych tabuli zaruci i nastaveni ukazatelli vykonnosti a dany podil odmén (motivace
pro operatory), zlepSovaci aktivity a odmény za podnéty a napady, které povedou

ke zlepSeni na daném procesu a celkové zméni firemni kulturu.

5.5.3 Splnéni cile projektu

Cilem projektu bylo zefektivnéni vyrobniho stfediska renovaci ve spolecnosti Greiner
Assistec s.r.o. v zavislosti na zvySeni vystupu o 10 % a zlepSeni pracovniho prostredi
na stfedisku renovaci. Pro kontrolu zlepseni vystupu u analyzovanych linek byly vyuzity

reporty z bfezna roku 2017 a byly porovnany s naméfenymi hodnoty pti zapoceti projektu.

Tabulka 12 Produktivita po zavedeni zmén [vlastni zpracovani]

Vystup pred Vystup po
. . zavedenim zmén zavedeni zmén . .
Linka Projekt 8/2016 (ks za 3/2017 (ks za Produktivita
sménu) sménu)
Copeland 1279 1407 10%
Karel I
are Olympia 565 1158 105%
Karel II | Northwood TB 1140 1260 11%
Charger WTB 309 495 60%
5090 563 608 8%
WIB Oakmont WTB 784 942 20%
Brunel WTB 756 981 30%

V tabulce (Tabulka 12) jsou popsany puvodni vystupy linek analyzovanych projektt a jsou
porovnany s primérnymi vystupy danych projektii po zavedeni zmén. MliZeme vidét, Ze
uvSech projekti doSlo k nariistu kone¢ného vystupu a tim zvySenim produktivity
v pruméru o vice jak 35 %. Miizeme proto tvrdit, ze cil tykajici se zvySeni vystupu
na linkdch byl splnén. ZlepSeni pracovniho prostfedi na stfedisku renovaci nelze zméfit
a definovat numerickymi vypocty, ale na zvySeni vystupu ma dozajista vliv i souhrn

provedenych zmén v organizaci a pieuspotradani pracoviste.
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ZAVER

Definovany cil zefektivnéni vyrobniho stfediska renovaci ve spole¢nosti Greiner Assistec
s.r.0. se zamé&fenim na zvyseni vystupu o 10% a zlepSeni pracovniho prosttedi byl splnén.
Kroky vedouci k dosazeni téchto cilti byly v prvni fadé stanoveni odpovédnosti za uklid,
nebot’ se stiedisko potykalo a stile potykd s vysokou urovni prasnosti, a standardizace
uklidu. Rozd¢leni odpovédnosti za tklid na jednotlivych ¢astech stiediska renovaci vedlo
k plosnému dodrzovani uklidd a zamezilo opomenuti jakychkoliv zapraSenych mist.
Vytvoreni standardi uklidu dopomohlo k pravidelnému udrzovani cistoty pracovniho
prostfedi a zruseni mési¢nich uklidi pfispélo k vyssi frekvenci dodrzovani potradku.
Standardizace regalu na ptipravky byl dalsi krok, ktery zefektivnil vyrobni proces a je tak
uSetien Cas s hledanim potiebnych pfipravkil a materidli pii zméné projektu. Velkym
pfinosem pro zvySeni vystupu bylo pfeméteni, aktualizovani a hlavné ustdleni norem
na vystup jednotlivych linek. Byly zrevidovany normy, které byly naddimenzované
a naopak zvySeny ty normy, které byly jednoznaéné poddimenzované. Aktualizace norem
vedla i k nemalé Uspofe ndkladii spoleCnosti. Spradvnym krokem k feSeni otdzky
pracovniho prostiedi bylo 1 nové uspotfadani pracovisté a jeho uklid. Mnoho
problematickych mist bylo uklizeno a standardizovéano, nepottebné vybaveni odstranéno
a byly nainstalovany nové efektivngj$i pracovni pomiicky. Co se tykd navrhi, velice
pfinosnym se jevil byt novy layout pracovisté renovaci, ktery se do budoucna setka
s realizaci. Jako pfinosy piestavby podle nového layout byly uvedeny hlavné piemisténi
¢asti dociStovani z linky Karel II do Cistého prostfedi a zuniverzalnéni linky Karel II
na projekty WTB a TB. Ke zvySeni efektivnosti i pofadku pfispély i navrhy standard
linek, které jsou postupné vytvareny pro veSkeré projekty a budou soucasti tymovych
tabuli. Zminéné tymové tabule budou mit do budoucna nejvétsi piinos, co se tyka zvySeni
vystupil na linkach tak uspotadani pracovist. Montaz tabuli zatim nebyla realizovana, ale
veskeré navrhy pro vzhled a funkci jsou jiz hotové a proto byla i tato moZnost feSeni
zahrnuta do konceptu projektu. I pies veskeré zlepSeni a implementaci zmén neni stiedisko
renovaci na takové urovni, co se efektivnosti tyka, jako ostatni stiediska renovaci. Nejsou
dodrZovany pravidla bezpecnosti pii praci, ale postupnymi kroky, intenzivni praci a hlavné
spolupraci jednotlivych stfedisek bude i naddle vénovdna tomuto stfedisku patficna

pozornost.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
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PRILOHA P I: PROJECT CHARTER

[vlastni zpracovani]

Struc.ny Zefektivnéni vyrobniho stiediska renovaci ve spole¢nosti .y ver v oy s v
popis . . Vydislitelné Nevycislitelné
. Greiner Assistec s.r.0.
projektu
L Dosazené
Mg Usporadani pracovist, dodrzovani bezpe&nosti na uspory [CZK]
oblast, které e 9 i, < veir ,
se proiekt pracovistich, praSnost na pracovisti, plnéni norem a 200.000,- Vyuziti vyrobniho prostoru
lt)ykai efektivni komunikace pracovnikii na pracovistich
o .1 “ . Predpokladané
9 1 h s
Cil projektu Zvyseni vystupu na hflkaChVO 1.0 /0 @ zlepSeni pracovniho naklady a 10.000,- Neshody na pracovisti
prostiedi na stfedisku renovace investice

Hlavni a
kontrolni
metriky

Zvyseny vystup z jednotlivych linek. Vytvotrené
standardy v pracovnim prostiedi.

(@S Vedouci montazi, vedouci PI, priimyslovy inZenyr, mistfi,
tymu technolog

Zasadni Zpracovani a vyhodnoceni analyzy

Casovy plan Zadatek: 25.7.2016 Konec: 31.5.2017 milniky Tvorba standardii na pracovistich
projektu Doplnéno pracoviité o potiebné vybaveni

Momentkové snimky pracovnikli renovaci
Analyza vyuziti pracovni doby

NENI{ . ; N o o
?0 VN . cv . , s Nastroje a Analyza bezpecnosti a prasnosti
predmétem Automatizace pracovist, navazeni vstupniho materidlu , . .
projektu metody Analyza standardizace na renovacich
Vizualizace pracovist’
Normovani

Vlastnik
projektu

Proces Renovace odpadnich toneri Vedouci montéazi




PRILOHA P II: LOGICKY RAMEC

[vlastni zpracovani]

Strom cild

15 IBAY 1 RUIW ZvySeni efektivity vyrobniho procesu renovaci

Objektivné ovéritelné ukazatele

Vypocet produktivity vyrobniho procesu po
zlepSeni

Zdroje informaci k ovéieni

Informacni systém spolecnosti, Diplomova
prace - kap. 5.5

1. Analyza

Analyza vyrobniho stfediska renovaci

Diplomova prace — kap. 5.2

e 2. Vyhodnoceni

Vyhodnoceni navrzenych zlepseni

Diplomova prace — kap. 5.3

1.1 Snimky pracovniho dne

1.2 Analyza soucasného stavu

Vypracovana analyza

Diplomova prace - kap. 5.2.4

AAL AN 2.1 Zhodnoceni stanovenych krokt

2.2 Navrh na zlepSeni vyrobniho procesu

Seznam navrzenych zlepSeni

2.3 Zhodnoceni feSeni

1.1.1 Seznameni s vyrobou

1.1.2 Provedeny naméry sedmi operaci

casové naméry operaci

Zaznamové archy a formulare obsahujici:

Diplomova prace - kap. 5.4

Harmonogram projektu:

27. tyden 2016 - 17. tyden 2017

1.2.1 Vyhodnoceni provedenych naméra

informace o vyrob¢

Rizika:

1.2.2 Analyza bezpecnosti na pracovisti

informace o Casu jednotlivych operaci

Chybné vypracovand analyza

1.2.3 Analyza prasnosti na pracovisti

zaznamy snimki pracovnich dnti

Neochota pracovnikil spolupracovat

1.2.4 Analyza organizace a poradku na pracovisti

poznamky o dal§im zlepSeni operaci

Nepfijeti navrzenych opatfeni v podniku

2.1.1 Vyhodnoceni analyzy

Aktivity
2.2.1 Standardizace uklidu, regélu a linek

2.2.2 Pfeméfeni a aktualizace norem

Pocitacové soubory obsahujici:

2.2.3 Usporadani a uklid pracoviste

¢asové naméry operaci

Ztrata (smazani) souboru s DP

Nedodrzeni ¢asového harmonogramu DP
Nedostatecna komunikace s vedenim
podniku

Ukonceni ¢innosti spole¢nosti

2.2.4 Névrh layoutu a tymovych tabuli

informace o vyrob¢

PredbéZné podminky:

2.3.1 Realizovana feSeni

zaznamy snimkil pracovnich dnti

1. Podpora vedeni spolecnosti

2.3.2 Navrhovana feSeni

navrh layoutu v programu Visio

2. Ochota pracovnikll spolupracovat




PRILOHA P III: RIPRAN

[vlastni zpracovani]

Pravdépod. Pravdépod. Celkova Ozn. Ozn. Hodnota
hrozby scénar pravdépod. pravdépod. dopadu rizika
Chybné 1.1 | Neobhdjeni DP 90% 36% sp 100% VD 3%
1 |wypracovana 40%
analyza 1.2 | NespInéni cili DP 70% 28% sp 85% VD 24%
Nezadjem vedeni
2 | orealizace
projektu 15% 2.1 | Nevypracovana DP 80% 12% NP 100% VD 12%
Neochota
3 | pracovnikd Meposkytnuti
spolupracovat 60% 3.1 | informaci 70% 42% SP 85% VD 36%
Nepfijeti
1 navrienych
opatfeniv
podniku 50% 4.1 | Nesplnéni cilG DP 90% 45% 5P 70% VD 32%
5 Ztrata (smazani)
souboru s DP 50% 5.1 | Znovuzpracovana DP 100% 50% WP 100% VD 50%
Nedodrieni
6 | komunikace s PouZity nespravné
vedoucim DP 20% 6.1 | metody 80% 16% NP 65% VD 10%
Nedodrieni
7 tasového
harmonogramu Nezpracovana a
DP 40% 7.1 | neobhdjena DP 100% 40% SP 100% VD 40%
Nedostateéna
8 | komunikace s NemoZnost ndaméru
vedenim podniku 20% 8.1 | aziskani dat pro DP 100% 20% NP 90% VD 18%
Podcenéni
9 | slofitosti
projektu 50% 9.1 | Nedokonéena DP 90% 45% 5P 100% VD 45%
10 | Ukonceni
ginnosti 2% 10.1 | NemoZnost naméru
spoleénosti a ziskdni dat pro DP 100% 2% NP 90% VD 2%

0zn.
rizika

SHR

Opatieni pro zamezeni hrozby

Soustavna komunikace s vedoucim DP,
studium vyhod a nevyhod jednotl. metod

Soustavna komunikace s vedoucim DP,
studium vyhod a nevyhod jednotl. metod

vytvoieni rizikového planu €. 1

Koemunikace s mistry renovaci, ziskani
jejich divéry

Prezentace vyhod navrhovanych opatfeni
vedeni spolecnosti

Pravidelné zdlohovani souboru na nékolik
raznych médii (popi. cloud)

vytvoreni rizikového planu €. 2

Pravidelné a soustavné psani DP,
konzultace s vedoucim DP a vedenim
spoleénosti

vytvoreni rizikového planu €. 3

Soustavnad komunikace s vedoucim DP,
studium vyhod a nevyhod jednotl. metod

Nelze ovlivnit - riziko musi byt
akceptovano




PRILOHA P1V: PROCESNI ANALYZA - OAKMONT WASTE

[vlastni zpracovani]

| | & E £ 2
Sl 2|=|2|z| 2 £ g
5| E|E|E|E|% | £ -
c. tinnost SlE |2 |E ﬁ FE| = ZE 22
1| Vybaleni toneru . 5 0.3
2| Kontrola )ll_l 1
3|Odstranéni handiu Cadl 2 0.3
4|Vlozeni zavlacky a odstanéni filtru -& 9 0.3
5| Transport ‘>_> 2
6|Viozeni toneru do trepacky q 15 0.5
7|Vyfoulcdni toneru - hrubé qQ 3 0,5
8| Transport ‘>_'L> 5
9| Odstranéni shuttern q 2 1
10| Jemné ofoukéni (B 23 1
11|Kontrola ] 1
12| Transport p’—:"’ 3
13|Docisténi toneru . 19 2
14/Kontrola ] 2
15| Transport .r_-}( 1
16| Vidadani prusinky a shutteru 4 7 1
17|Kontrola ] 3
18| Transport p—>’ 1
19| Piepaskovani [ 18 1
20|Kontrola Iy B2 2
21 |Transport f_:>, 2
22 |Nalepeni filttrm [ 11 03
23 |Vytvoren tecky {] 2 0.3
24|0zadkovan i 2 0.3
25|Kontrola Iy = 1
26| Transport f—>’ 1
27 |Skdadani krabicek [ 9 0.3
28|Vikladani toner a saclol do kartorm | | 12 0.3
29|Ukladani hotovych kust na paletu [\ 5 0.3
30| Transport ™ 3
Celkem - ¢etnost 16 8 6 o7
soutet ¢asia (s) 154
vzdilenost (m) 18




PRILOHA P V: SWOT ANALYZA

[vlastni zpracovani]

SWOT analyza

Silné stranky

Vedouci montazi

Primyslovy inZenyr

Autor prace

Celkové hodnoceni

Interni prostiedi

vaha: 2 vaha: 1,5 vaha: 1
Siroky sortiment vyrobk 2 1 1 6,5
Technologie vyroby 2 2 3 10
Kvalitni a konkurence schopné produkty 3 3 4 14,5
Spoluprace a sdileni informaci v ramci stfedisek 3 2 2 11
Kvalifikovani pracovnici 2 2 3 10
Dobré pracovni vztahy na pracovistich 4 3 2 14,5
Ohled na Zivotni prostiedi 4 4 4 18

Vedouci montazi

Pramyslovy inZzenyr

Autor prace

Celkové hodnoceni

Externi prostiedi

vaha: 2 vaha: 1,5 vaha: 1
Nové technologie a vyrobni postupy 4 4 3 17
Nové projekty pro potencidlni zadkazniky 3 2 2 11
RozSifovani sluzeb dodavatelskych firem 2 3 2 10,5
Rozvoj na zahrani¢nim trhu 1 1 2 5,5
Vice kmenovych zaméstnanct 3 4 4 16
Komunikace a spoluprdce na pracovisti 5 5 5 22,5

Maximaliza vlivu




Interni prostiedi

Externi prostiedi

Vedouci montazi

SWOT analyza

Pramyslovy inZenyr

Autor prace

Celkové hodnoceni

vaha: 2 vaha: 1,5 vaha: 1
Komunikace a spoluprdce na pracovisti 3 3 2 12,5
Fluktuace zaméstnanct 5 4 5 21
Organizace na pracovisti 4 4 3 17
Chybéjici standardizace 4 5 4 19,5
Zapojeni mistra do vyroby 5 4 4 20
Zmetkovitost ve vyrobnich procesech 3 2 2 11
Nedodrzovani BOZP 4 4 5 19
Nedostateéna motivace zaméstnancli 4 3 4 16,5
Nedostatecné financni prostredky pro zmény 3 3 3 13,5

Vedouci montazi

Pramyslovy inZzenyr

Autor prace

Celkové hodnoceni

vaha: 2 vdha: 1,5 vaha: 1
Nesplnéni zakazek pro zakaznika 2 1 1 4,5
SniZeni respektu mistra 1 2 2 7
Nedodrzovani organizace na pracovisti 4 4 3 17
Nemoci z povolani 1 1 2 5,5
SniZeni kvality vystupnich produktt 3 3 3 10,5
Nedostatek kvalifikovanych zaméstnanci 5 5 4 21,5

Minimalizovat vliv




PRILOHA P VI: MOMENTKOVE POZOROVANI

[vlastni zpracovani]

Linka WTB

Dne 25. 7. 2016 — odpoledni sména, projekt Charger WTB

¢innosti v NE HHHH U Celkovy | Prestavky
min. soucet nad limit
3022 3 323 1 6 43 471 30
71 0 0 7 0 35 2 5 30 471 31
69 0 0 13 0 364 1 1 23 471 29
50 1 122 15 0 246 1 0 27 471 19
50 1 95 17 0 272 0 0 27 471 19
59 5 102 28 0 249 0 1 27 471 19
55 19 0 11 0 359 0 0 27 471 15

' PA-pauza ¢ - N - 0 - P - RO-roz. RP —roz. U
necinnost Cekani = nepfitomnost = oprava/idrzba = pracuje = osobni pracovni uklid
[rrin]
400
386 364
350 m ez
A
00 T
m 113
250 ut
200 N
1o
150 - ap
L]
Sl " 58 59 .
- 43 mAF
3, 7 o 5 44
323 :j 7 35 5 ml
; ? o B 1 1 £
Pracendisé 1 Pracenviicd Praceniind 3 Pracovii § Pracendini & Fracovwdié 7 Precovdid §

Fraco s. 4:00 818 500 §18 5:0U Y: 00 J:0U 818 DU
WTB 25.7. Charger :

Legenda IPréce INeéinnostI Nepfitomnost IUind I Udrzba  Hledani ICekéni Prestavka




Dne 27. 7. 2016 — no¢ni sména, projekt 5090

¢innosti v HH“H Celkovy | Prestavky
min. soucet nad limit
141 12 0 19 13 61 181 0 476

140 11 0 19 3 61 193 0 49 476 100
140 12 0 18 6 61 189 2 48 476 100
91 0 58 0 12 4 278 0 33 476 51
91 0 55 0 16 3 286 0 25 476 51
8 4 52 0 14 0 29 2 25 476 49

93 13 101 0 77 0 165 2 25 476 53

93 8 90 0 8 0 166 6 30 476 53
PA - | NE ¢ - H - N - O-tudrzba  P-pracuyje  RP -roz. U
pauza necinnost ¢ekani  hledani = nepfitomnost pracovni | uklid

[rnin]

250

&
¥

2718

rrcniti
250 A
mNE
193 .
200 i F 1
105 166 H
y5g 141 148 145 T
[ L]
m
260 91 ‘P: 8 1] " os0 4
" whp
] [
g i aa - 5 52 au
50 1]
15 - - 25 25 s i
1z - 1z 5, 1z, I :&3 A B 5 1 . 5 s
g 'H ] l |
Fracovite L Pracovdte T Fracoviine 3 Pracovdte 5 Pracavite & Pracowidte 7 Pracowdte § Pracowibte 3

WTB 27.7. 5090

Legenda IPréce INeéinnostI Neptitomnost IUindI Udrzba  Hledani ICekéni Prestavka




Dne 29. 7. 2016 — ranni sména, projekt 5090

¢innosti v HHHH Celkovy
min. soucet
51 6 0 0 90 277 0 0 481
51 8 0 0 17 347 0 0 58 481 11
21 11 4 0 111 286 0 0 48 481
51 9 4 0 17 352 0 0 48 481 11
41 5 0 1 26 361 0 1 46 481 1
35 5 0 0 165 276 0 0 0 481
41 5 0 4 31 351 0 2 47 481 1

|getstict M 41 5 0 0 10 379 O 0 46 481 1
ety 41 S5 6 4 42 331 5 1 46 481 1
PA - | NE C - H - N - P-pracuje RO —roz. RP —roz
pauza nedinnost ¢ekani hledani nepiitomnost osobni pracovni
[min]
200
ma
S8
147 sy 31
= am
300 TE
177 b
vl
25 TH mrin neplitomnost
67 min neplitomaaati e pinobena
plisobenc plerunem
200 mﬂ :du:hadem operdtorky na
praci operdton k . Jirecsi ki
OPErAEOra R dokioeod
150 Jrem
pracenilt "
1]
. =1 ¥ om = an 2 - 48 - i LA L " Y
- E ay
y| I AN IS R R In &
Fracowilid | Fracowilte 7 Fracowilté 3 Fracowi ik 4 Fracowilié 5 Pracowi Lo Pracowilid T Prapovind & Pracovelt %

WTB29.7.5000 |||

U -
uklid

dwmas T
Pik

BNE
-

L L]
ap
=RQ
mRP

mu

4:0U

Legenda IPréce INeéinnostI Nepritomnost IUindI Udrzba  Hledani ICekéni Prestavka




Dne 10. 8. 2016 — odpoledni sména, projekt Brunel a Charger WTB

Cinnosti v " Celkovy
NE| C | N U
soucet
11 21 0 65 20

min.
Pracovisté 1

0 5 319 0 481
5 0 11 27 5 33 0 0 49 481 15
56 7 9 37 0 335 0 1 36 481 16
52 7 9 6 0 370 0 1 36 481 12
47 9 9 54 0 344 0 0 18 481 7
47 1 3 14 0 399 0 0 17 481 7
47 1 0 33 0 375 0 0 25 481 7
47 3 2 35 0 362 6 3 23 48] 7
47 1 0 51 0 353 0 7 22 @ 481 7
PA - | NE C - N - 0 - P - RO - rozz. RP —roz. U -
pauza necinnost Cekani = nepfitomnost = oprava/idrzba = pracuje = osobni pracovni uklid
[min]
450
350 334 335 44
319 Linnosti
300 PA
250 L 18
18 mlin ) 15 Tin ) 9 min 7 min N
200 7 zplisobeno ;pﬁsgbeno““ l:;;':;beno - znfls;)benu I ::
praci praci praci praci
150 operitora na operitora na operdtora na operitora na RO
jiném jiném jiném jiném L1
100 pracovisti pracovisti U
Nl | G B | R R |
Soutet 2 Pracovitté 1 Soudet z Pracovilté 2 Soufet 1 Pracovidté 3 Soutet z Pracovilté 4 Soudet z Pracovilté 5 Soudet 2 Pracovilt 6 Soufet 2 Pracoviltd 7 Soudet 1 Pracoviité 8 Soulet 2 Pracovitté 9
- D 4:00 §18 b:0U 818 5:0U J:0U ):0U 818 818

WTB 10.8. Brunel, Charger | k t

Legenda IPréce INe(’:innoslI Nepfitomnost IUindI Udrzba  Hledani ICekéni Prestavka




Karel 1

Dne 2. 8. 2016 — odpoledni sména, projekt Copeland TB a Olympia TB

¢innosti v Celkovy

soucet

114 0 247 49 481 24

min.
i
58 0 0 16 25 336 46 481 18
61 2 0 33 6 337 42 481 21
70 10 34 9 0 318 40 481 30
70 10 34 32 0 297 38 481 30
70 0 7 177 0 190 37 481 30
70 23 30 126 O 195 37 481 30

PA - pauza = NE - ne¢innost | C-¢&ekani | N - nepfitomnost = O - oprava/idrzba P - pracuje U - uklid

[rnin]
Ly
50 EERS
E
52 may
repditomncsti
- M7 P&
peacl BKE
- ?pevimru 154 -
praconilti 1
15 =0
1 1
100 ol
L il
5
4 i A,
50 = T EY
15
1 ¥ 1
8 L
Pricowilti 1 Pracenifté 1 Papoowitth 3 Pepiioniink & Praeniitd 5 Priconilt 6 Pricowilté 7
Praco B 4:0U 818 0:0U 818 50U 90U ;04U 18
Karel | 2.8.

Legenda IPréce INeéinnostINepFl’tomnost IUindI Udrzba  Hledani ICekéni Prestavka




PRILOHA P VII: STANDARD UKLIDU LINKA WTB - DENNI

[vlastni zpracovani] D-75

gre‘fner STANDARD UKLIDU LINKA WTB - DENNI

assistec

Revize: A

Co je potieba £istit, kontrolovat Pozadovany stav Jak casto
1 Vyfoukanitfepagky Trepaéka bez usazeného toneru Ofukovaci pistole Na konci kaidé 5 min
smény/pribéing
2 Vyfoukdniodsavacich kabin Kabina bez usazeného toneru Ofukovaci pistole Na konci kaidé 5 min
smény/pribéing
3 Vysypani odpadkovych box( a trojnoek s odpadem | Prazdny a éisty box, v trojnoikich - Na konci kaidé 5 min
prazdné pytle smény/pribéiné
4 Otisténi pracovnich stold a pracownich postupd Stoly a pracovni postupy bez usazeného Hadra, manept Na konci kaZdé smény 10 min
toneru
5 Umyti podlah na pracoviti Podlaha bez neéistot a toneru Stérka, mop a kybl s vodou Na konci kaidé 20 min
smény/pribéing
racoval: Schvalil:
bid Platnost od:
Datum: Datum:




PRILOHA P VIII: STANDARD UKLIDU LINKA WTB - TYDENNI

[vlastni zpracovani]

<
greiner

assistec

STANDARD UKLIDU LINKA WTB - TYDENNI

D-75

Revize: A

1 O¢isténé stropniho topeni Cisté stropni topeni bez usazeného Ofukovaci pistole Kaidy patek na konci ranni 10 min
toneru smény

2 Myt svétel Cisté svétla hez usazeného toneru Ofukovaci pistole, hadra Kaidy pétek na konci ranni 5 min
smény

3 Myti odsdvacihe potrubi Cisté odsévaci potrubi bez usazeného Ofukovaci pistole, hadra Kaidy patek na konci ranni 10 min
toneru smény

4 Myti stén Cisté stény bez usazeného toneru Ofukovaci pistole, stérka, hadra Kaidy patek na konci ranni 10 min
smény

5 Myti oken Cista akna bez usazenéha toneru Hadra, kybls vodou Kaidy patek na konci ranni 5 min
smény

6 Myti zafizeni Zafizeni bez usazeného toneru Ofukovaci pistole, hadra Kaidy patek na konci ranni 15 min
smény

7 Ocisténi regdlu v piidéleném prostoru Cisty regdl a kartony bez usazeného Hadra Kaidy pétek na konci ranni 20 min
toneru smény

B Myti podlah v prostorach pfidélenych k lince Podlaha bez neéistot a toneru Stérka, mop a kybl s vodou Kaidy patek na konci ranni 30 min
smény

9 Kontrola jednotky Donaldson Cisté sito - Kaidy patek na konci ranni 20 min

smény/pribéiné
racoval: Schvalil:
Vyp Platnost od:
Datum: Datum:




PRILOHA P IX: STANDARD REGALU NA PRIPRAVKY

[vlastni zpracovani]

v
greiner

assistet

STANDARD REGALU NA PRIPRAVKY

D-65

Revize: A

Mahradni dily umistény dle

Predak/operator

Predak/mistr

Ffi patetnim Uklidu

1
standardu
2 Fomicky provirobu umistémy Predak/operator Predak/mistr Pfi patetnim uklidu
dle standardu
3 Pripravky pro WTE linku Fredak/operator Fredak/mistr PFi zméné projektu
umistény dle standardu
4 Pripravky pro linku Karel || Predak/operator Fredak/mistr PFi zméné projektu
umistény dle standardu
4 Pripravky pro linku Karel | Predak/operator Predak,/mistr PFi zméné projektu
umiztény dle standardu
acoval: Schvalil;
ol ; Platnost od: 5
Datum: Datum:




PRILOHA P X: STANDARD LINKY WTB

[vlastni zpracovani]

greiner

STANDARD WTB LINKY

Revize: A

SAP C:

HACKY NA OBLECENI

Cislo pripravk:

Vyrobek: OAKMONT WASTE

PRIPRAVEK NA KARTONY

STUL DOCISTOVANI, FLEGPOWER TROJNOZKY NA ODPAD
PASKOVACKA

5 POPISKEM, UKLIDOVE
PROSTREDKY

TREPACKA

Lo

\J '_‘

STUL NA KUSY
DO TREPACKY

PALETA 'S MODULY
ODPKOS NA SACKY

AKTUALNE NEPOUZIVANE STULPROPRIPRAVU  STOLY NA VYFUKOVANI

BOX NA ZMETKY,

STUL DOCISTOVANI, FLEGPOWER BOX SE SHUTTERY, PRIPRAVEK,

PRIPRAVKY NA VYROBU MOoDULU PRUZINKAMI ZASOBA FILTRU A HANDLY
Legenda: \§/ Operétor \&/ ke misto % Paleta Pracowni stdl Zafizenif pfistroje -PFipravek O Imetky, odpad na trojnoice

Vypracoval 3 Schvalil:

Datum: it Datum:




