Racionalizace vyrobniho procesu ve spolecnosti
Kairo plus cz, s. r. 0.

Bc. Nikola Simonikova

Diplomova prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2017 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav primyslového inZenyrstvi a informaénich systému
akademicky rok: 2016/2017

ZADANIi DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pfijmeni: Nikola Simonikova

Osobni ¢islo: M15358
Studijni program:  N6209 Systémové inzenyrstvi a informatika
Studijni obor: Pramyslové inZenyrstvi
Forma studia: prezencni
Téma prace: Racionalizace vyrobniho procesu ve spoleénosti Kairo plus cz
s.r.o.
Lasady pro vypracovani:
Uvod

Definujte cile prace a pouzité metody zpracovani prace.
l. Teoreticka cast

o Nastudujte odbornou literaturu vztahujici se k metodam pramyslového
inZenyrstvi.

Il. Prakticka ¢ast

e Analyzujte soucasny stav vyrobniho procesu ve spoleénosti Kairo plus cz
s.r.o.

o Na zakladé provedené analyzy vypracujte projekt na racionalizaci vyrobniho
procesu ve spolec¢nosti Kairo plus cz s.r.o.

e Vyhodnotte navrhovana feseni.

Zavér



Rozsah diplomové prace: cca 70 stran
Rozsah pfiloh:
Forma zpracovani diplomové prace: tisténa/elektronicka

Seznam odborné literatury:

BADIRU, Adedeji Bodunde. Handbook of industrial and systems engineering. Second
edition. Boca Raton [Floridal: CRC Press, Tayor and Francis Group, 2014, 1452 s. ISBN
9781466515048.

HIRANO, Hiroyuki. 5S pro operatory: 5 pilifi vizualniho pracovisté. 1. vyd. Brno: SC and C
Partner, 2009, 105 s. ISBN 978-80-904099-1-0.

KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. 1. vyd. Praha: Alfa
Publishing, 2006, 237 s. ISBN 80-86851-38-9.

MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL. Nové cesty k vy&si produktivité: metody primyslového
inzenyrstvi. 1. vyd. Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi, 2000, 311 s. ISBN
80-902235-6-7.

SALVENDY, Gavriel. Handbook of industrial engineering: technology and operations
management. 3rd ed. New York: Wiley, 2001, 2796 s. ISBN 0471330574.

Vedouci diplomové prace: Ing. Denisa Hrusecka, Ph.D.
Ustav priimyslového inzenyrstvi a informaénich systémi

Datum zadani diplomové prace: 15. prosince 2016
Termin odevzdani diplomové prace:  18. dubna 2017

Ve Zliné dne 15. prosince 2016

U | 25 ) :| ':,':f (/i,["/{]u’l/g’ \v
doc. Ing. David Tuéek, Ph.D. "~ g i // prof.Ing. Feliciiat&?njak ra, PhD.

dékan : / reditel ustavu



PRQHLg\SENi AUTORA
BAKALARSKE/DIPLOMOVE PRACE

Prohlasuji, Ze

beru na védomi, Ze odevzdanim diplomové prace souhlasim se zvefejnénim své prace
podle zékona &. 111/1998 Sb. o vysokych $koldch a o zmeéné a doplnéni dalSich zakont
(zékon o vysokych $kolach), ve znéni pozdéjsich pravnich piedpisi, bez ohledu na
vysledek obhajoby;

beru na védomi, 7e diplomova prace bude uloZena v elektronické podob¢ v univerzitnim
informa¢nim systému dostupné k prezenénimu nahlédnuti, ze jeden vytisk diplomové
prace bude uloZen na elektronickém nosi¢i v ptiru¢ni knihovné Fakulty managementu a
ekonomiky Univerzity Tomase Bati ve Zlin¢;

byl/a jsem sezndmen/a s tim, Ze na moji diplomovou praci se plné vztahuje zdkon C.
121/2000 Sb. o pravu autorském, o pravech souvisejicich s pravem autorskym a o zméné
nékterych zakoni (autorsky zékon) ve znéni pozdeéjsich pravnich piedpisi, zejm. § 35
odst. 3;

beru na védomi, Ze podle § 60 odst. 1 autorského zdkona ma UTB ve Zliné pravo na
uzavieni licenéni smlouvy o uZiti $kolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského zidkona;
beru na védomi, Ze podle § 60 odst. 2 a 3 autorského zdkona mohu uzit své dilo —
diplomovou praci nebo poskytnout licenci k jejimu vyuziti jen pfipousti-li tak licencni
smlouva uzaviend mezi mnou a Univerzitou Tomase Bati ve Zliné s tim, Zze vyrovnani
piipadného pfimefeného piispévku na thradu nakladd, které byly Univerzitou Tomase
Bati ve Zlin¢ na vytvoreni dila vynaloZeny (az do jejich skutetné vySe) bude rovnéz
predmétem této licenéni smlouvy;

beru na védomi, Ze pokud bylo k vypracovani diplomov¢  prace
vyuZito softwaru poskytnutého Univerzitou TomaSe Bati ve Zliné nebo jinymi
subjekty pouze ke studijnim a vyzkumnym ucelim (tedy pouze k nekomercnimu
vyuziti),  nelze  vysledky  diplomové prace  vyuzit ke  komerénim
ucelum;

beru na védomi, Ze pokud je vystupem diplomové prace jakykoliv softwarovy produkt,
povazuji se za souast prace rovnéZ i zdrojové kody, popi. soubory, ze kterych se projekt
sklada. Neodevzdani této soucasti mize byt ditvodem k neobhéjeni prace.

Prohlasuji,

1.

7e jsem na diplomové praci pracoval samostatné a pouZitou literaturu jsem citoval.
V piipadé publikace vysledkt budu uveden jako spoluautor.

7e odevzdana verze diplomové prace a verze elektronickd nahrana do IS/STAG jsou
totozné.

VeZling 779 Z0/F

Jmno s plmeni st e e Sammiee

(2 4 /
WKL # SITTONVIKOVR
(o ,- )/7 /
‘SUrory

podpis diplomanta




ABSTRAKT

Cilem diplomov¢é prace je racionalizace vyrobniho procesu ve spolecnosti Kairo plus cz, s.

r. 0. za pomoci metod primyslového inzenyrstvi.

Pro dosazeni hlavniho i dil¢ich cili bylo nutné analyzovat soucasny stav vyrobniho proce-
su a také organizace prace na pracovistich a navrhnout zlepSeni, které by eliminovalo plyt-
vani a racionalizovalo vyrobni proces. Pro zjiS§téni soucasného stavu bylo vyuzito pozoro-
vani, fotodokumentace, rozhovort, malého dotaznikového Setieni a také snimkii pracovni-
ho dne. Na zakladné provedenych analyz byly zvoleny metody, kterymi by mélo dojit ke
zlepSeni zjisténého stavu. Navrhovana fesSeni tak povedou ke snizeni casu hledani pracov-

nich pomtcek a také k plynulej§imu chodu vyroby.

Kli¢ova slova: Primyslové inzenyrstvi, metoda 5S, zména layoutu, vizudlni management

ABSTRACT

The Master’s thesis aim is to rationalize the production process of Kairo plus cz, s. r. o.

with the help of industrial engineering methods.

To achieve the main and sub-objectives aims it was necessary to analyze the current state
of the production process and work organization in the workplace and suggest improve-
ments that would eliminate waste and rationalize its production process. To determine the
current status was used observation, photographs, interviews, a small questionnaire and
images of the working day. At the base of the analyzes performed were chosen method,
which should lead to improvements. Proposed solutions and will reduce time finding work

aids and smoother running production.

Keywords:  Industrial engineering, method 5S, change layout, visual management
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UvVOD

V soucasné dobé je pro kazdou spolecnost velmi dilezité dosazeni konkurenceschopnosti
na trhu, jelikoz jinak mtze byt jeji budouci postaveni na trhu ohrozeno. Kromé samotnych
inovaci produktd nebo rozsifovanim vyrobnich fad, se miizou podniky zam¢fit na interni
¢innosti. Muze zde byt dosahovano zlepSovani podnikovych procest, zvySovano pohodli
zamestnancl — coz by mohlo vést ke zvysSeni produktivity, minimalizovat ¢innosti nepiida-
vajici podniku zadnou hodnotu nebo neproduktivni aktivity. Takové ¢innosti jsou vykona-

vany velkou vétSinou spolecnosti.

Firma Kairo plus cz, s. r. 0., ve které je zpracovana tato diplomova prace si takové chyby
v procesech zacala uvédomovat a velmi rada by je také aktivné fteSila. Je to spolecnost,
kterd se zabyva vyrobou obuvnickych komponentli a ochrannych pomtcek. Tato firma
nema zavedené odd¢€leni primyslového inzenyrstvi, které si takovych chyb v procesech
v§ima samo, proto si vedeni firmy v diivéjSich dobach chyb v procesech viibec nevnimalo.
Jednoduse na to nemélo ¢as. OvSem postupem casu se chyby ve vyrobnich procesech zaca-
ly jasné€ projevovat, proto se vedeni firmy o tuto problematiku zacalo samo zajimat. Jejich
snahy ovSem spocivaly v pouhych zakladech pii opravovani strojii, mist s vysokou pravdé-
podobnosti trazi nebo zakladnimi prvky vizualizace. Proto se tato diplomova prace bude

zabyvat snahou o zestihleni tohoto priimyslového podniku.

Hlavnim cilem diplomové prace je racionalizace vyrobniho procesu za pomoci riznych
metod pramyslového inzenyrstvi, které by vedlo ke zvyseni produktivity vyrobniho useku

a také ke zkraceni ¢asu pottebného pii hledani materialu.

Zpracovani diplomové prace se bude opirat o teoretické poznatky, které budou ziskany
z potfebné literatury. Tato ¢ast bude zaméfena na seznameni s primyslovym inZenyrstvim
a jeho technik. Bude zde zminka o Stihlosti podniku, §tihlém layoutu, metod¢ 5S a také

metodam k odhaleni problémi ve vyrobnim procesu.

Prakticka ¢ast bude zamétena na zjiSténi aktudlniho stavu ve vyrobnim procesu tak, aby
bylo odhaleno mozné plytvani v téchto procesech zplisobem, aby byly naplnény i dil¢i cile.
Odhaleni stavajiciho stavu bude zprostfedkovano za pomoci procesni analyzy i snimkil
pracovniho dne. Pro zlepSeni a naplnéni cilii diplomové prace jsou v zavéru navrhnuty na-
pravna opatieni, kterd dopomlZzou ke splnéni pozadavki pro racionalizaci vyrobniho pro-

cesu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

V ramci diplomové prace je feSena problematika ptiliSného plytvani v oblasti manipulace
s materidlem a také vysokého Casu hledani materialu a pracovnich pomucek. Je zamétena
na velkou vzdalenost centralniho skladu od pracovni operace, kde je potfebny material
vyskladnény z tohoto hlavniho skladu. Firma také projevila zadjem o zavedeni metody 58S,
proto zde bude také provedena analyza o potieb¢ zavedeni praveé této metody a s ni souvi-

sejici vizualizaci na pracovisti.

Zamérem diplomové prace je racionalizace vyrobniho procesu v jiz uvedené spolecnosti.
Tento zamér doplnuji 1 diléi cile, které spocivaji v zavedeni metod priamyslového inze-
nyrstvi. Vysledkem prace tedy bude zména layoutu skladovych prostor a také navrh pro
zavedeni metody 5S ve vybranych vyrobnich usecich, které povedou ke splnéni hlavniho
cile prace — zvyseni produktivity vyrobniho tseku o 10% a také zkraceni Casu pottebného
pii hledani materialu o 50%. Vysledky jsou redln¢ ovéfitelné pomoci ¢asové uspory, ktera
bude porovnana na zéklad¢ piivodnich analyz s navrhovanymi zménami a také navySenim

zisku spolecnosti. Dany projekt je ohranicen od listopadu 2016 po biezen 2017.

Za ucelem naplnéni cild prace je tfteba znaéného mnozstvi informaci a dat. Pro ziskani in-
formaci o fungovani vyrobnich procestii ve spolec¢nosti je vyuzito vlastniho pozorovani,
rozhovort, internich materidlti a spoluprace od vedeni spole¢nosti. Pro ziskéani dat je pouzi-
ta Procesni analyza, kterd je zaznamenana pro tok vybraného materiadlu, Snimkovani vy-
branych pracovnikli a zpracovani Spaghetti diagramu. VSe je v navaznosti tak, aby
z Procesni analyzy vyplynuly problémové oblasti, které¢ jsou nasledné analyzovany i po-
moci Snimku pracovniho dne a podtrZzeny Spaghetti diagramem. Pro analyzu podniku jako
celku je zde vyuzita kriteridlni SWOT analyza. Pro definovani projektu je vyuzit logicky
ramec a rizikova analyza RIPRAN. V projektové Casti je vyuzito metody 5S, standardi,

vizualizace a zména layoutu, které povedou ke Stihlosti podniku.
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I. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 12

1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je nejmladSim inZzenyrskym oborem, ktery se zacal nejprve vyuzi-
vat v USA. V Evropé je jiz primyslové inzenyrstvi zndmo pod pojmem PI. Béhem prvnich
sto let jeho existence bylo brano za hlavni obor, ktery je potiebny pro riist produktivity
v podniku. V Ceské republice je tento obor vyuZivan az po roce 1989 a slouZil zejména
jako normovani utvarl a racionalizaci prace. Samotny primysl, ktery je obsazen v nazvu
PI zde vyjadiuje oblasti, které jsou zaloZené na vyuziti lidské prace a technologie. InZe-
nyrstvi z nazvu potom lze chépat jako detailni analyzu ukolt a jejich néslednou syntézu
formou usporadani dil¢ich operaci v ucelenou formu prace na pracovisti nebo také jeji or-
ganizaci. Jedna z definic potom zni Ze: ,,je to interdisciplinarni obor, zabyvajici se projek-
tovanim, zavadenim a zlepSovanim integrovanych systémui lidi, strojii, materialii a energii

s cilem dosahnout co nejvyssi produktivity. “ (Masin a Vytlacil, 2000, s. 79 - 81)

Primyslové inzenyrstvi zasahuje do valné vétSiny oblasti v podniku, jimiz mohou byt: ad-
ministrativni, management znalosti, logistickd, strategicka, reorganizacni, tymova préce,
komunikace a motivace, oblast personalistiky a §tihlé vyroby, analyzy a méfeni prace, au-
tomatizace, simulace, ISO 9000, bezpecnost pii praci, ergonomii, atd. (Badiru, 2006, s.

102)

Metody a néstroje
primyslového inZenyrstvi

Pmiektmrﬂ ubiaktw& Projektovani layoutu Totélng
orientovaného podie zisad Stihié produktivni ddriba
pracovisté y

Iludlrlnl Audit ergonomie
pracovisté
Program ijaldmﬁni a zavddéni Projektovéni tahovych
nulovych vad systémi fizeni vyroby

Obrazek 1 — Metody a nastroje priimyslového inZenyrstvi (Andrysek,
©2006)
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Primyslovy inzenyr se miZe nazyvat riznymi jmény. Firmy primyslové inzenyry nazyvaji
napiiklad procesnim inZenyrem, manazerem zmén, lean manazerem nebo lean specialistou.
Vsechny nazvy maji ovSem spole¢né jadro vykonavané prace. Ve znacné mife tito pracov-
nici maji za kol zlepSovani procesii, tvorbu ¢asovych norem a standardl, priimyslovou
moderaci, implementaci PI a principt Stihlych procest, zlepSovani kvality a eliminaci
plytvani. Je dilezité, aby se prumyslovy inzenyr dival na procesy ve firm¢ s nadhledem a
komplexn¢ a efektivné fesil vzniklé problémy. Kazdy primyslovy inZenyr sehrava pii vy-
konévani své prace urcitou roli. Tyto role jsou rozdéleny podle oborti vykonavané prace a
musi byt mezi sebou synergické a vyvazené. Vymezuji tedy jejich oblast ptisobeni. Vycha-
zi z nich jednotlivé principy, podle kterych se pak jednotlivi primyslovi inzenyfi fidi. Role

mohou byt zménény dle pozadavki managementu spolecnosti. (businessinfo, ©2011)
Existuje 8 roli, které 1ze rozd¢lit na:

1. Architekt a stavitel — navrhuje pracovisté a jednotlivé procesy s cilem nulovych
ztrat a buduje systémy, které zpusobuji vysokou produktivitu a efektivitu
v podniku.

2. Pozorovatel — sleduje a zkouma procesy za ucelem jejich dikladného pochopeni a
z téchto procesi ziskava pravdiva a vécna fakta ptimo z procesu a také realizuje on-
line monitoring.

3. Realizator — dava zpctnou vazbu procesu a okamzité zjist'uje abnormality, identifi-
kuje jejich pficiny a odstranuje vzniklé problémy.

4. Moderator zmén — realizuje worshopy, kde udava jednotlivé cile a je nositelem in-
formaci primyslovych moderaci.

5. Trenér — realizuje Skolici programy a zajiStuje tak neustalé povédomi o problé-
mech.

6. Podnécovatel — vtahuje do zmény své okoli a neustdle podnécuje zmény, které
zlepsSuji dané procesy.

7. Inovacni inZenyr — se neustale snazi zasahovat do fungovani procesti pro jejich au-
tomatizaci a snazi se zasahovat do vyrobnich etap novych produktii.

8. Tvirce standardu a vizualizace — tvoii standardy a buduje vizualni podnik tako-

vym zpusobem, aby byl pochopitelny pro vSechny ¢lanky ve vyrobnim podniku.

(businessinfo, ©2011)
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Dle Millera a Simona (©2015) je naplii prace primyslového inZenyra zavisla na typu Gtva-
ru, kde praci vykonava. Tento faktor je velmi dilezity pro misto plisobeni tohoto pracovni-
ka. U velkych nadnarodnich spolecnosti, kde je vyroba sméfovana na montdzni operace
bez vlastniho zéasahu, se bude priimyslovy inzenyr orientovat zejména v oblasti nabéhu
vyroby a také nasledné optimalizaci vyrobnich systémi. DalSim ovliviiujicim faktorem
jsou pouzité vyrobni technologie. Pokud se bude jednat o strojirenskou firmu, bude se po-
zornost pracovnika ubirat zejména na maximalni vyuziti strojnich zafizeni a tim padem na
zlepsovani ukazatele OEE. Bude se také orientovat na prediktivni a preventivni udrzbu a
minimalizaci ztrat pii ndb¢hu vyroby.

Cilem priamyslového inzenyra mtize byt kromé vyse zminénych i co nejefektivnéjsi vyuzi-
vani lidskych zdroji a vytvofit jim optimalni pracovni podminky. Zde bude kladen duraz
zejména na analyzy a méfeni prace, ve zna¢né mife na systému piedem urcenych Casii —

MOST, balancovani operaci, materialové toky, zasobovani pracovist nebo také ergonomie.
(Miller a Simon, ©2015)

Metody, které mohou prumyslovy inzenyii vyuzivat pti vykonu své prace, jsou délitelné do

skupin podle jednotlivych charakteristik a pozadavkii.

1. Metody inovacni a zlepSovaci (Kaizen, TQM, FMEA, JIT, VSM, vizualni ma-
nagement, six sigma, KANBAN)

Metody planovani a fizeni (Simulace, §tihla vyroba, 5S, SMED, TOC)

Metody pro uplatiiovani lidského faktoru (Tymova organizace, Job rotation)
Metody projektovani vyrobnich systému (Poka Yoke, MRP, fizeni projektit)
Analytické metody (7S, brainstorming, VSM, diagram pficin a nasledki)

Metody ergonomické (RULA, check list)

Metody zamétené na tdrzbu (5S, TPM, SMED, Kaizen)

A o

(podnikator, ©2012)
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1.1 Klasické pramyslové inZenyrstvi
Klasické primyslové inzenyrstvi 1ze dé€lit na dvé zakladni védni discipliny:

e Studium prace

e Operacni vyzkum

Cilem studia prace je dosazeni optimalniho vyuziti lidskych a materidlovych zdroju, které
jsou dostupné danému podniku. Jeho funkci je dosazeni informaci a jejich naslednému
vyuziti ke zvySeni produktivity podniku. Studium prace tedy mizeme charakterizovat jako
zjisténi faktického stavu o aktivitach lidi a strojii v podniku. Toto studium je vyuzivano na

zakladné studia metod a méteni prace. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89)

Studium prace je déale ¢lenéno na studium metod a méfeni prace. Pro zjisténi faktického
stavu aktivit pracovniki a strojii 1ze vyuzit pravé metod méfeni prace a také metody §tihlé
vyroby spojené se standardizovanou praci. Prave tyto discipliny se zaméiuji na identifikaci
vSech elementli prace a jejich Casovym ocenénim. Pro zjiSténi ¢asovych elementl prace a
plytvani vyuzivame zejména:

e Piimé méfeni prace (Casové studie)

e M¢éfeni prace pomoci systému piedem urcenych cast

e Balancovani pracovist’ (bun¢k, linek)

Pti zjisténi aspektl o ¢asovém rozlozZeni jednotlivych krokt, Casu vyrobni operace, atd., je
nutné zjistit ¢innosti, které podniku ptidavaji a které naopak neptidavaji hodnotu. Aktivity,
které¢ souvisi s pridavajici hodnotou podniku, jsou v uzkém vztahu s analyzou lidskych
pohybti, pomoci kterych je dana prace vykonavana. Lidské pohyby potom mtzeme d¢lit

na:

e Efektivni praci — Je to jakékoliv prace, pii které je vyrobku piidavana hodnota
(spojeni dvou dilcii pii montazi).

e Neefektivni praci — Je to pohyb, ktery je nutno vynaloZit pro vykonani skute¢né
prace, ovSem neni pii ném pfidavana hodnota vyrobku (pfemisténi dilu z palety na
pracovni plochu).

e Plytvani — Jsou to pohyby, které nevytvaii zddnou hodnotu, nejsou také nutné pro
vykonavani efektivni prace (zbyte¢na chize k paleté s dily).

(Masin, 2003, s. 29 - 30)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

zasroubovani Sroubu

nalepeni t&snénf
vyvrtani otvoru
viozeni podloZky
svafeni nosniku ...

upnuti obrobku
vyjmuti dilu z palety
nastaveni parametri
orysovanf dilce
sefizeni stroje ...

Obrazek 2 — RozlozZeni snimku pracovniho dne (Masin,

2003, 5. 30)

1.2 Plytvani

Dle vykladového slovniku primyslového inZenyrstvi a §tihlé vyroby je plytvani ,,vse, co
zvySuje naklady, ale nepridava hodnotu nebo nepriblizuje produkt zakaznikovi. “ (Masin,

2005 s. 60)

Plytvani lze charakterizovat slovem MUDA. Toto slovni vyjadieni oznacuje ve vyrobnim
procesu vse, co produktu neptfidava hodnotu a tim padem za tyto ¢innosti zdkaznik neplati.
Toto japonské slovo Ize nahradit ¢eskym slovem plytvani nebo také ztrata. MUDA je dtle-
zitym aspektem v podniku, jelikoz pokud objevime plytvani, objevime potencialni moznost
zisku. Dusledkem eliminaci MUDA z vyrobniho procesu je v kazdém piipadé¢ sniZzeni sou-
¢asnych nebo potencialnich nékladii na vyrobu. Vedle slova MUDA (plyvéni), se vyuZivaji
jesté dalsi dvé - MURA (nepravidelnost) a MURI (ptetézovani). (Bauer, 2012, s. 25 - 26)

Plytvani obecné lze nazvat jako:

e Vse, co zékaznik neni ochoten zaplatit.
e Vse, co neni podporou pro rozvoj podnikani

e Vse, co neptidava hodnotu finalnimu vyrobku (kem, ©2017)

Japonci vytvorili koncept §tihlé vyroby jako boj proti plytvani. Ten spociva ve vyrobé,
ktera pruzné reaguje na pozadavky zdkaznika. Kazdy zaméstnanec ma v tomto systému
fizeni vysokou odpovédnost za kvalitu a také priibéh vyroby. Rizeni §tihlé vyroby vyvracu-
je tradi¢ni tayloristicky princip hromadné vyroby, jelikoZ je silné orientovano na potieby

zakaznika. Dal$imi dulezitymi principy pro potieby eliminace plytvani mize byt planovaci
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princip pull, zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového fetézce, princip nepietrzitosti a
princip zaméteni se na podstatné aktivity a kli¢ové schopnosti. (Ketkovsky, 2001, s. 65 -

66)

Pti¢emz planovaci princip pull je zalozen na principu opacném, nez systém push. To zna-
mena, ze zakazky nejsou jiz protlaCovany vyrobnim systémem, ale prochdzi vyrobou
v souladu s ndvaznosti vyrobnich operaci. Pracovnikem jsou zjistény pozadavky nasleduji-
ciho vyrobniho stupné, které musi byt v predchozim vyrobnim stupni uspokojeny. Hlavni
prednosti tohoto systému planovani a fizeni vyroby je vyrazné snizeni vyrobnich nakladt
v disledku snizeni mezioperacnich zdsob a také zkraceni pribéznych dob vyroby. Tyto
principy jsou zalozeny na cilech zamezeni plytvani od vstupt do vyrobniho procesu az po
zakaznika. Samotnym cilem je pak vytvofeni takové hodnoty pro zdkaznika, kterou je
ochoten zaplatit. Aktivity, které zakaznik neni ochoten platit, jsou pak kvalifikovany jako

plytvani. (Ketkovsky, 2001, s. 66)

Mezi druhy plytvéani, které mohou vést chybdm a zmetklim ve vyrobnim systému, mohou
byt nepotiebné zasoby. Ty ptfinasi dalsi naklady spojené s dalSimi prostory na skladovani.
Cim vétsi je mnozstvi téchto zasob, tim obtizng&jsi je také odlisit od sebe zisoby potiebné a
nepotiebné. Zna¢né mnozstvi takovych zasob v disledku jejich pozdni spotieby zastaravaji
v designu nebo omezené dob¢ skladovani. Jiz zminéné defekty jsou pak disledkem zame-
ny materidlu v jednotlivych procesech nebo dokonce selhdni strojii. Zafizeni, ktera jsou
nepotiebna nebo neprovozuschopna pak brani v kazdodennich vyrobnich ¢innostech. Po-
kud se na pracovisti vyskytuji nepotifebné predméty, zté¢zuji tak navrh pro nové rozmisténi

zatizeni. (Hirano, 2009, s. 14)

Dle Bauera (2012, s. 26 - 28) existuje ve vyrobnim procesu nekonetné¢ mnoho MUDA.
Odlisuje vSak 7 zékladnich druhi, které oznacuje jako stézZejni.
1. Cekani (na material, chybgjici dily, atd.)

2. Zasoby materialu (prodluzuji dobu transportu, obsazuji vyrobni plochy)

(O8]

Transport vyrobkii a materidlu (vyzaduje potfebny cas, riziko poskozeni prepra-
vovaného produktu — ¢im méné transportu, tim lépe)

Zmetky (nekvalita, zdrZeni vyroby, naklady na opravu)

Chyby ve vyrobé (nespravn¢ navrzeny vyrobni postup ¢i layout)

Nadprodukce (zvySovani zasob hotovych produkti)

NS A

Zbytecné pohyby (chybna ergonomie)
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Obrazek 3 — Rozbor plytvani zapricinéného zbytecnym pohybem (prevzato z e-api.cz

© 2005-2017 )

Ovsem v nékterych publikacich se uvadi jest¢ dalSi druh plytvani — Lidé. Plytvani pak

oznacujeme jako 7 + 1 druh plytvani. (managementmania, ©2017)

Bauer (2012, s. 26 - 28) tvrdi, Ze MUDA nelze odstranit Gplné, I1ze ji ovSem do zna¢né mi-

ry minimalizovat.

Stihla vyroba vnima plytvani jako stéZejni faktor vyrobnich nakladi. Je znamo, Zze 80%

vyrobnich nakladi je zplisobeno pravé plytvanim procesu. (Hirano, 2009, s. 6)

1.2.1 TPM

Zkratka TPM je z anglického nazvu Total Productivity Maintenance, tedy uplna produk-
tivni udrzba. Orientuje se na zapojeni vSech pracovnikl ve vyrobnim procesu do aktivit,
které ptredchazi vyskytu zmetkd, prostojii zafizeni nebo nehod. Prameni ve zruSeni pied-
stavy o tradicnim de€leni pracovnikii na obsluhu stroje a toho, co stroj opravuje. Jelikoz
pracovnik, kterym je stroj obsluhovén, je nejblize zjisténi moznych abnormalit. Motto
TMP dle Kosturiaka a Frolika zni: ,, Chran si svij stroj a starej se o néj viastnima ruka-
ma. " (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 93) Jednou z hlavnich oblasti, kde je moZné navySeni
produktivity vyrobnich zafizeni, se stdva eliminace pferuseni prace obsluhy stroju. JelikoZ
klasicka tidrzba se zabyva zejména prerusenimi, kterd vznikaji v diisledku poruch zatizeni.
Mezi dalsi oblast ptisobeni TPM lze zahrnout 1 ztraty pti praci se zafizenim, které mé po-
Skozené komponenty a také pouziti Spatnych pracovnich metod. Tim jsou mySleny zbytec-
né dlouhé ¢asy na vyménu nastroji nebo delsich ¢asii opracovani. (Kosturiak, Frolik, 2006,

5. 93 - 94)
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Obrazek 4 — Zakladni prvky TPM (Kosturiak,
Frolik, 2006, s. 94)

Totaln¢ produktivni udrzba je zaloZena na principech, kdy operatofi hraji hlavni roli pfi
udrzbé stroji. Jejich dovednosti se pifi tom stale zlepSuji a zavadi se tak prvky tymové pra-
ce. Pracovnici udrzby se osamostatiiuji od rutinni neproduktivni ¢innosti a uSetieny cCas
vyuzivaji tam, kde je dle jejich kvalifikace 1épe vyuzita. Tymy, které jsou ucelove sestave-
ny, pracuji co mozna nejjednoduseji a nejlevnéji na zlepSeni stavu strojnich zafizeni. Sa-
motné TPM lIze rozdélit na: samostatnou udrzbu, planovanou udrzbu, hladkou ptejimku,

trénink, zvySovani vyuziti strojli a technické zlepSovani strojl. (produktivita, ©2006)

Zjednodusena definice Masina a Vytlacila (2000, s. 237) o totaln€ produktivni udrzbé tika,
ze: ,,TMP je soubor aktivit vedoucich k provozovani strojniho parku v optimalnich pod-
minkdch a ke zmené pracovniho systému, ktery udrZeni téchto podminek zajistuje. “ V péti

bodech Ize potom TMP charakterizovat jako:

1. Maximalizace efektivnosti vyrobniho zafizeni.

2. Produktivni tdrzba je celopodnikovym systémem a obsahuje preventivni i produk-
tivni udrzbu a také zlepSuje stav stroja.

3. Je zde vyzadovana nejen obsluha udrzbait, ale také konstruktért strojii a dalSich
technikd.

4. Do TMP je zahrnut kazdy jednotlivy zaméstnanec od vrcholovych manaZerii az po
fadového pracovnika.

5. Je zalozeno na podpofte produktivni udrzby pomoci aktivit vyrobnich tymi.

(Masin, Vytlagil, 2000, s. 237)
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Totaln¢ produktivni udrzba je jakymsi nasledovnikem TQC, tedy totaln€ produktivni kvali-
ty. Hlavni silou TQC je zlepSeni celkové kvality udrzby, kdezto TPM je zaméfeno na
zlepseni vyrobniho zafizeni. VEtSina spole¢nosti, které zavadi prave systém totaln¢ produk-
tivni adrzby je ve znané mife orientovana na automobilovy prumysl. Jelikoz oba vysSe
uvedené vyrazy kladou diiraz na riizné aspekty pii hledani celkového zlepSovani, mnoho
spolecnosti zavedlo tyto dva vyrazy v rizném case ve snaze o vylepSeni spole¢ného vyko-
nu. Cilem TPM je tedy ve zkratce maximalizace efektivity zafizeni s komplexnim systé-
mem prevence pokryvajici celkovou zivotnost strojniho zafizeni. Zapojenim vSech zamést-
nanct pak vede k motivovanosti lidi pfi udrzb€ zatizeni pomoci mensich skupin a dobro-

volné ¢innosti. (Imai, 2007, s. 170)

Z hlediska TPM je tedy dulezité, aby byli operatoti schopni identifikovat a nasledné reago-
vat na stav, kdy se strojem neni néco v potaddku. Nésledujici schopnosti jsou dillezité pti
této identifikaci: schopnost zjistit v€as abnormality, porozumét funkcim stroje a zjisténi
pri¢iny abnormality, porozumét vztahu ¢loveék — stroj, schopnost predpovidat problémy

souvisejici s kvalitou a také schopnost opravit. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 120)

1.2.2 Kaizen

Kaizen je praktikovani neustalého zlepsovani. Po celém svété je technika kaizen uznavana
jako vyznamny pilif pro fungovani dlouhodobé strategie firmy. Filozofie kaizen je zaloZe-

na na urcitych zasadach:

vvvvv

e Divat se na sebe a tak pochopit stavajici procesy

e Dobré informovanost a fizeni se fakty

e Je dilezité pfijmout opatieni pro eliminaci, prevenci a feSeni kofenovych pficin
problému

e Pracovat jako tym — kaizen se tyka vSech

Rozpad slova Kaizen znamena Kai — zména a Zen — dobry. OvSem velké zmény zprostired-
kované pomoci této filozofie jsou rozdéleny do mnoha dil¢ich malych zmén, které ptichéazi
v pritbéhu Casu. Proto se vSichni ucastni na malych zménach v organizaci, které piinesou

jednu velkou zménu v procesech. (kaizen, ©2017)

Nekdy se s touto filozofii uvadi pojem gemba kaizen. Gemba je zde pojmem, ktery vyja-

dfuje misto — skutecné misto, kde se opravdu néco déje. V japonském primyslu, kde kai-
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zen vznikl, je jeho druhé oznacené stejné znamo jako kaizen samotny. Podniky se vénuji
zékladnim ¢innostem, které jsou pfimo spojené s tvorbou zisku: vyvoji, vyrob¢ a prodeji.
Bez takovych cCinnosti nemiize 74dnd spoleCnost existovat, proto gemba vyjadiuje

v Sirokém slova smyslu misto, kde tyto kli¢ové ¢innosti probihaji. (Imai, 2005, s. 29)
Ve zkratce filozofie kaizen znamena:

e Jit na gemba. Tedy na misto, kde jsou tvofeny hodnoty ve vyrobé ¢i jinde.
e Pozorovat gembutsu. Hledat MUDA (plytvani). Odhadovat problémy.

e Délat kaizen. Zahgjeni aplikace opatfeni a nasledné zjiSt'ovat jeho tcinek.
(Bauer, 2012, s. 30)

Na pracovisti, které predstavuje gemba, jsou uskute¢iiovany dvé zakladni ¢innosti — udrzba
a kaizen. Prvni zminéna se tyka udrzovani stavajicich standarda a soucasného stavu, kdez-
to kaizen je zaméfen na zdokonalovani a zlepSovani téchto standardi. ManaZefi spolecnos-
ti se zabyvaji témito aktivitami, pficemz vysledkem je dosaZeni kvality, sniZovani néklada
a plnéni dodavek. Rizeni v domé& gemba piedstavuje souhrn &innosti, které probihaji na
pracovisti a vedou ke QCD (dosahovani kvality, snizovani ndkladi a plnéni dodavek).
Podnik, ktery tyto aspekty dokaZe realné provést, produkuje pii tom kvalitni vyrobky za
piijatelnou cenu a dodava je v¢as, dokaze uspokojit své zakazniky a tim si ziska jejich vér-

nost. (Imai, 2005, s. 34)

Obrdzek 5 — Rizeni v domé gemba (Imai, 2005, s.
35)
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1.2.3 Standardizace a vizualizace

Dle vykladového slovniku primyslového inzenyrstvi a §tihlé vyroby je standard obecné
charakterizovan jako: ,,popis nejlepsiho znamého postupu po provedeni daného pracovniho
ukonu nebo také jako jakékoliv akceptované pravidlo, hodnota ukazatele nebo kritérium,

podle kterych je provadeéno porovnavani. “ (Masin, 2005, s. 76)

Jestlize jsou kazdodenni rutinni nebo domluvené ¢innosti formaln¢€ zapsany, stavajici se
z nich standardy. Jestlize jsou tyto standardy fadn¢ zavedené a zaméstnanci je bezpodmi-
necn¢ dodrzuji, vyrobni proces je pod kontrolou. Tento setrvaly stav je po jistém Case nut-
no prede¢lat na vyssi Groven tak, aby standardy spliiovaly aktualni podminky na pracovisti a
predchazely abnormalitam. O takovych standardech je pak mluveno v souvislosti se za-
meéstnanci a nazyvaji se provozni standardy. Tyto standardy jsou zaméfeny na externi po-

zadavky k dosazeni kvality vyrobku a uspokojeni zdkaznikt. (Imai, 2005, s. 61 — 63)
Klicové vlastnosti standardu:

e Pomoci standardii je definovan nejlepsi, nejjednodussi a také nejvice bezpecny
zpusob jak provadét danou praci.

e Zprosttedkovava nejlepsi zpisob zachovani know-how.

e Prostfednictvim standardu Ize zjistit zplisob méteni vykonu.

e Vykazuji stav mezi pfi¢inou problému a jeho nasledku

e Jsou zakladem pro udrZovani a také zlepSovani

e Poskytuji zaklad pro skoleni zaméstnanct a specifikuji ukoly v této oblasti

e Jsou zakladnou pro nasledné¢ audity

e Zabranuji opakovani chyb a minimalizuji vyskyt plytvani
(Imai, 2005, s. 65)

Pro vytvoreni standardil je ¢asto vyuZzivana 1 vizualizace. Ta se standardizaci Gizce souvisi.
Témito dvéma pojmy konci kaZzdd zména nebo zlepSeni ve vyrobnim procese. Standardem
je jednoduse popséan zptisob vykondvani procesu z hlediska potifebnych Cinnosti, paramet-
i, Casu a pofadi. Vizualizace pak slouzi k velmi rychlému a jednoduchému pochopeni
situace, k rychlému odhaleni abnormalit, ke zjiS§téni odchylek nebo problémech v procesu.
Vizualizace je potiebnd pro zviditelnéni problému v procesech takovym zplisobem, aby na

sebe samy upozoriiovaly.
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Takovym zpiisobem Ize pak velmi rychle na dany problém reagovat. Také napomaha
k tomu, aby pracovnik neztracel drahocenny ¢as zjiStovanim a hledanim, ale bylo by oka-

mZité€ jasné, jestli proces probihd podle standardl nebo ne. (Kosturiak, 2010, s. 205)

vizualni
pracovisté

autonomni pracovistée

r

ukazatele

vizualni
vizualn

>
v
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vizualni layout — 58

Obrazek 6 — Kroky vizualniho praco-
visté (prevzato z e-api, © 2005 - 2017)

Pracovisté, které je jasné uspotradané, fizené, organizované a vSechny jeho procesy jsou
jasné popsany, lze potom nazvat vizudlnim pracovistém. Takto nastavena pravidla jsou
ptedpokladem pro postupnou eliminaci plytvani a postupné zestihlovani pracoviste. Pokud
jsou standardy vizualizované a jasné, reakce pracovnikll na vyskyt problému byva rychlé a
kreativni. Dodrzovani standardii je zvySovano s vidinou spravného plnéni systému. (Legat,

2013, s. 149 - 150)

Dle Kosturiaka 1ze zavérem o standardizaci a vizualizaci fici, ze tyto dvé metody pramys-
lového inZenyrstvi dopomahaji vidét neviditelné ve vyrobnich procesech. (Kosturiak, 2010,

s.207)
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2 STIHLY PODNIK

Stihlost obecné znamena délat jen takové Ginnosti, které jsou potiebné, délat je vzdy
spravng, délat je rychleji neZ ostatni a také pii nich utracet méné penéz. Stihlost je zejména
v tom, ze délame to, co chce nds zakaznik. A délame to s minimalnim poctem cinnosti,

které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. (Frolik, Kosturiak, 2006, s. 17)

Za Stihlost jsou povazovany lean koncepty a jsou zaloZeny na predpokladu zbavit se vSeho
piebyte¢ného. Podniky, které chtéji byt stihlé, proto musi usilovat o eliminaci zbyte¢nych
nakladu, které ptedstavuji neproduktivni procesy, a za které zdkaznik v redlu neplati. Pravé
zakaznik je ten, kdo spekuluje o cen¢ produktu. Proto firmy musi neustale sledovat nasle-
dujici parametry: Cas produkce, ndklady produkce a kvalitu produkce. (Chromjakova,
2013, s. 33)

Stihly

Vyvoj

;
Stihla Stihly podnik Stihl4

vyroba logistika

f
Stihla

administrativa

Obrazek 7 — Koncepty stihlého podniku (vlastni zpraco-
vani za pomoci Chromjakova, 2013, s. 42)

Stihlym podnikem miizeme rozumét jako boj proti plytvani. Stihly podnik bojuje tedy proti
vysokym prostojim, rozpracované vyrob¢, vytizenym pracovniklim, zmetktim, nebezpeéné
praci, neulozenym pomuckam, neuspotadanému pracovisti, slozitym materidlovym 1 in-
formacnim toklim, vysokym ndkladiim a skluzim v planech. Pod jednotlivymi pilifi z ob-

razku vySe miZzeme charakterizovat:

o Stihla vyroba — §tihlé pracoviité, vizualizace, §tihly layout, Kanban, tymové préce,

management toku hodnot, Kaizen, standardizovana prace, TPM.
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e Stihla logistika — management toku hodnot, management dodavatelskych fetézca,
spoluprace s dodavateli a odbérateli, informac¢ni a komunikacni systém.

o Stihla administrativa — 5S a vizualizace, efektivni management Casu, standardizo-
vana prace, Stihly layout v administrativé

e Stihly vyvoj — integrované inzenyrstvi, zkusenosti lidi, projektovy management.
(svetproduktivity, ©2012)
5 principii Stihlého podniku:

1. Stanoveni ¢innosti, které ptidavaji hodnotu pro zakaznika
Identifikace toku hodnoty
Vytvoteni plynulych a nepferuSovanych procesii

Vytvoreni procesu, které budou fizeny pottebou

w»ok w N

Neustala snaha o dokonalost (businessinfo, ©2010)

2.1 Stihla vyroba

Vseobecné 1ze koncept §tihlé vyroby charakterizovat jako soubor néstroji a principt, kte-
rymi podnik optimalizuje vyrobni pracovisté, linky, strojni zafizeni 1 vyrobni pracovniky.
Hlavnim cilem je dosazeni stabilni, pruzné a standardizované vyroby. Zakladnimi prvky
stihlé vyroby potom jsou: §tihly layout a Stihlé vyrobni buiiky, vybalancovany tahovy a
tlakovy systém produkcnich tokt, §tihlé pracovisté a standardizované operace, tymova
prace, dosahovani poZzadované kvality, funkéni systém zlepSovani vyrobnich procest,

rychlé pretypovani, atd. (Chromjakova, 2013 s. 43 - 44)

Mezi ukazatele, které pribézné informuji o stavu procesti, mizeme fadit OEE (overal
equipment effectiveness), BI (balance index), VAI (value index), DWI (days without inju-
ry) nebo TMLT (total manufacturing lead time). (Masin, 2003, s. 40)

Kone¢nym cilem §tihlé vyroby je dosaZeni citlivé a pruzné vyroby tak, aby vyrobky mohly
byt vyprodukovany v davkach o velikosti jednoho kusu a planovany podle aktualni situace
na trhu. Aby mohlo této harmonie dosazeno, Casy pfetypovani vyrobnich ddvek musi byt

co moznd nejmensi. (Salvendy, 2001, s. 547)
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2.2 Stihly layout
Metoda stihlého layoutu je zaloZena na nasledujicich principech:

e Usporné hmotné toky vznikaji za vyuziti podrobnych analyz sadou ovéfenych na-
stroji

e Navrhovani lean layoutu se opira o jeho zasady

e Detailni uspofadani pracovisté je vytvareno za pritomnosti pracovnikii, ktefi na
ném pracuji

e Pracovisté jsou navrhovana komplexné — s dal§imi metodami primyslového inze-

nyrstvi

Vysledkem zavedeni této metody je nové usporadani v ramci celé spolecnosti. Zména a
nasledné zavedeni novych materidlovych tokd, které na sebe plynné navazuji. Soucasti je i
uspora ploch a zptehlednéni pracovisté. Dal§im vysledkem je i racionalizace vyrobniho

procesu, zvySovani produktivity a snizeni procesniho ¢asu vyrobkil nebo polotovard.
(produktivita, ©2010)

Stihlé pracovisté je zakladem §tihlé vyroby. Na rozvrzeni pracovisté zavisi pohyby, které
jsou nutné pro vykonavani ¢innosti na ném. Od téchto pohybt je pak odvijena spotfeba
¢asu, vykonové normy, vyrobni kapacity a dal§i parametry vyroby. (Frolik, Kosturiak,

2006 s. 24)

2.2.1 Spagetti diagram

Spagetti diagram je jednou z nejjednodussich cest pro zmapovani materialového toku. Ten-
to druh analyzy je vyuZivéana pro zjiSténi nejvhodnéjsi pfepravni cesty nebo navrhu layoutu
pracoviSté. Tato metoda je zaloZena na pfesném zkresleni kazdého pohybu pracovnika,
ktery musi vykonat v ramci své prace. Pro znaceni kazdého posunu a pohybu je vyuzivano
odlisné barvy. Pfi zjisténi zbytecné cesty, je tato cesta odliSena vzdy jinou barvou. (Juro-

va, 2016, s. 219)

Diagram je vhodné zaznamenévat do layoutu budovy nebo vyrobni haly. Pfimo do obrazku
jsou zaznamenavany pohyby pracovnika. Nasledné je realizovan rozbor vzdalenosti, které
pracovnik za sledovany ¢asovy usek usel. Je aplikovano feSeni pomoci zkraceni trasy, re-
dukce zbyte¢nych pohybl nebo piiblizeni materiali k vyrobni buiice. Cilem této metody je

zkraceni logistickych tikont spojenych s transportem materialu. (Miller, Simon, ©2001)
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2.2.2 Postupovy diagram

vvvvv

technik, které jsou vyuzivany. Je zpracovana v piipadé, kdyz je potieba zjistit nebo popsat
tok prace, zlepsit vykonnost, ucelnost ¢i efektivitu. Analyza muaze probihat v ramci jedno-
ho procesu, ale i komplexné u vSech procesti. Dopomaha jednotlivé procesy identifikovat,
vizualizovat a popsat. Vystupem této analyzy jsou procesni modely nebo celkova mapa

procesu ve spolecnosti. (managementmania, ©2016)

Hlavnim cilem procesni analyzy je znazornéni posloupnosti vSech manipulacnich, techno-
logickych a kontrolnich operaci, které jsou sledovany na jednom konkrétnim vyrobku nebo
davce z vyrobniho procesu. Pii sestavovani procesni analyzy je vyuzivano jednoduchych
symboli, které mohou byt v zavislosti na obtiznosti analyzovaného vzorku rozsiteny také o
dalsi symboly, jako jsou naptiklad lozné operace, vaZeni nebo baleni. Vysledkem postupo-
vého diagramu je pak kvantifikace, délka a také proporcionalita kazdé sledované operace.
Je vyuzivan pro racionalizaci procestii. Smyslem je posouzeni vhodnosti sounalezitosti me-
zi jednotlivymi pracovisti a také vhodnost manipulace s materidlem. Muze také identifiko-
vat ¢innosti, které pfinasi hodnotu a zvysit jejich podil ve vyrobé. (Jurova, 2016, s. 219-

221)

Symbol | Obsah Text
Cinnostnebo aktivita. Jedna se o zmény fyzickych nebo chemickych
Technologickid | vlasmosti daného pfedmétu. Cema znadka pfedstavuje vlastni opera-
operace ci, bila pfipravu a zakonéeni operace. Ve vztahuk informacimjde o
jejich zpracovani
Doprava (popi. | Pfesun matenialu, chize, doprava. Jde o jakvkoliv pohyb matenialu
- transport) mezi pracovisti nebo misty ulozend.
Skladovani UloZenina misté k tomu uréeném. Jde o jakékoliv uloZeni nebo za-
staveni materidlu. Po priad rukou to znamena zdrZeni.
i Cekani osob, materialu, stroji, formulaii (neplinované nebona ne-
Cekani (neéin- | planovaném misté pfed dalfim procesem...). Ve vztahu
nost) k pracovnimu pfedmétu jde o stav klidu, material neni skladovan ani
kontrolovan. Ve vztahu k pracovnikowi je to zirdta ¢asu.
Kontrola mnoz-
e
Eontrola
kvality

Obrazek 8 - Zakladni symboly uzivané pri procesni analyze (vlasti zpracovani za

pomoci informaci z Jurova, 2016, s. 211)
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2.2.3 Snimek pracovniho dne

Pro zjisténi plytvani ve vyrobé je mozné vyuzit snimek pracovniho dne. Tento néstroj pro
zjisténi plytvani ve vyrobé je cilené zaméfen na urcitou vyrobni operaci nebo na urcitého
pracovnika. Tato technika detailné zkouma zvoleny problém a pomoci zaznamenavani
kazdé ¢innosti pracovnika nachazi zdroj plytvani. Jednotlivé zaznamenané ¢innosti jsou
nasledné rozd€leny na pridavajici a nepfidavajici hodnotu. Vystupem kazdého snimku je

grafické znazornéni ¢innosti, které byly za sledovany tsek vykonavany.

Vysledky snimku pracovniho dne slouzi ke zjisténi stavajiciho stavu, ale vysledky z tohoto

meéteni slouzi také k optimalizaci dalSich operaci. (Dlabac, ©2015)
Zprostiedkovani snimku pracovniho dne lze rozd¢lit do tii fazi:

1. Pripravna faze — je nutné mit jasné zaméteni oblasti nebo pracovnika, na kterého
bude méfeni cileno. Pro zjednodusSeni samotného méfeni je vhodné ptichystani ta-
bulky, do které se budou zaznamenavat vysledky méfeni.

2. Vlastni méreni — pii vlastnim méteni budou zaznamenavany veskeré ¢innosti pra-
covnika, ke kterym bude pfipsan pfesny cas.

3. Vyhodnoceni — sumarizace a zhodnoceni jednotlivych ¢innosti, kterymi bude zjis-

téna spotieba Casu. (Princlik, ©2013)

2.3 Metoda 5S

Tato metoda byla vybudovana v Toyota Production System. A je ta soucasti ucelenych
metod pro vylepSeni postaveni firmy na trhu. Zaméfuje se zejména na efektivnost vyroby a
také kvalitu vyrobki. Z Japonska se tato metoda déle dostavala do USA 1 Evropy. (Kocou-
rek a Stielec, ©2016)

Oznaceni 5S vyjadiuje pét zékladnich principt pro dosaZeni trvale Cistého, piehledného,
organizovaného, zcela disciplinovaného pracovisté a také kompetentnich pracovnikli. Pét
pilith schovanych za pojmem 58S je zakladna pro zlepSovaci ¢innosti v podniku. Pod touto

zkratkou je tedy schovano 5 japonskych vyrazi, které ukryvaji nasledujici vyznamy:

1. SEIRI - uklid, odstranéni nepotiebnych predméti
2. SEITON - spravné ukladani predméta

3. SEISO — ¢isténi, zvyraznéni abnormalit
4

SEIKETSU — udrZovani ¢istoty, standardizace a kontrola
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5. SHITSUKE - disciplina a nasledné dodrzovani standardti (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 114)

Tato metoda je vyuzivdna zejména v primyslové vyrobé. OvSem je vyuzitelnd ve vSech
oblastech. Metodou 5S je mozno dosahnuti zlepsSeni a zjednoduSeni materidlového toku,

umisténi zafizeni, umisténi materialu a také zasob. (Burieta, ©2007)

Implementace metody 5S s sebou piinasi fadu piinosii. Pomlize umoznit lepsi postoj
k rozmisténi a vizualizaci pracovisté tviir¢im a systematickym zptisobem. Mlze zptijemnit
vykon praci na pracovisti a tim pfinést vétsi uspokojeni z vykonavané prace. Dale je také
touto metodou odstranéno mnoho ptekazek, které se vyskytuji na pracovisti. Poskytuje
také dostate¢né presné informace o druhu, poctu a ¢asu vykondvané prace. A také usnadni
komunikaci se spolupracovniky. Vyhradni dodrzovani prave této metody je velkym piino-

sem pro spolecnost zejména pro odstranéni plytvani ve vyrobé. (Hirano, 2009, s. 19)

1- 2. 3I 4.
Separovat L‘--q‘mmmwé-ﬂ Stle Sistit |~ | Standardizovar
JSeiri" | .Seiton" n,‘] oSeisa" [+ , Seikelsu®

5.
Sebadisciplinovanost’
“Shitsuke”

Obrdazek 9 — Kroky metody 5S (Burieta, 2007)

2.3.1 Seiri

Pod japonskym nazvem seiri se skryva anglické slovo sort. Oba pouZivajici se vyrazy
znamenaji tfizeni. V praxi to znamena klasifikaci vSech poloZek na pracovisti do dvou zvo-
lenych kategorii — potfebné a nepotiebné. Vyznacuje se odstranénim vSech nepotiebnych
véci vyskytujicich se na pracovisti. (Imai, 2005, s. 71) Za nepotiebné véci jsou oznacovany
ty, které jsou nevyhovujici pro aktualni vyrobu. Tyto véci je nutno vyhodit nebo vyuzit
jinak, ov§em takovym zptsobem, aby se na ptivodnim pracovisti jiz nevyskytovali. (Masin

a Vytlagil, 2000, s. 115)

Zavedenim prvniho kroku metody 5S je ptedchézeno pieplnénému a neprehlednému pra-
covisti, na kterém je velmi obtizné vykondvana prace, ztrat€¢ ¢asu z neustalého hledani pra-

covnich pomiicek, zamezi se nadzasobdm a nepotiebnym strojim (mohou zastifiovat jiné
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problémy ve vyrob&) a umozni se efektivnimu a plynulému materialovému toku. (Hirano,

2009, s. 25)

Dennis (2016, s. 33) ve své publikaci uvadi, ze separace neboli tfizeni je provadéno pomo-
ci Cervenych karticek, kterymi jsou oznaceny a identifikovany predméty, se kterymi se
pracovnici pfi vykonu své prace setkavaji, a které bezprostfedné vyuzivaji. Ostatni pied-
méty jsou vyhozeny. Tento postup vykazuje ve své knize i Hirano (2009, s. 28), podle kte-
rého jsou na nepotfebné predmeéty zavéSeny Cervené visacky, které znaci nadbytecnost
téchto predméth. Jelikoz Cervena barva ptitahuje pozornost lidi, vyvolava v nich nasleduji-

ci otazky:

e Je tento piedmét vazné potiebny?
e Pokud ano, je potiebny v takovém mnozstvi?

e Pokud ano, musi byt umistén praveé zde?

Takto klasifikované a oznacené predmeéty jsou do jisté doby ponechany na stavajicim mis-
té, aby se utvrdila jejich nepotfebnost. Tyto pfedméty mohou byt také vyhozeny, premiste-
ny anebo ponechany na ptivodnim misté (Hirano, 2009, s. 28). V jistych ptipadech je moz-
né, ze zaméstnanci naleznou cerveny Stitek na predmétech, které ve skutecnosti pottebuyji.
V takovém piipadé musi uvést, k cemu je skutecné potiebuji a po tomto zvazeni si je mo-
hou ponechat. Odstranéni zbyte¢nych véci uvoliiuje misto a také zvysuje flexibilitu vyuzi-
vani pracovnich ploch, jelikoZ zde zGstava jen to, co je vazné potiebné. (Imai, 2005, s. 71 -

72)

2.3.2 Seiton

Vyraz seiton je japonskym vyjadienim pro zavedeni potaddku. Jedna se o rozmisténi pra-
covnich pomticek a jinych pfedmétl na pracovisti tak, aby méli své stalé misto a nepieka-
zely ve vykonu prace zaméstnanci. Dle Imai (2005, s. 73) musi mit kazd4 polozka své
misto, aby jejich nalezeni vyzadovalo minimum casu a usili. MaSin a Vytlacil (2000, s.
116) dodavaji, Ze by mélo byt vyuzivano oznacovani, vizualizace a mély by se zde klast tfi

zékladni otazky: Kde?, Co?, Kolik?.

Nejprve je tedy vhodné rozhodnuti o vhodném umisténi ponechanych predméth. Pfi této
aplikaci je velky pfedpoklad pro eliminaci plytvani, které zde ptredstavuji zbytecného po-
hyby. (Hirano, 2009, s. 55)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

Ve shrnuti je cilem tohoto kroku umisténi polozek z kroku prvniho. Tyto polozky mohou
byt pfimo oznaceny v layoutu pracovisté. Nejdilezitéjsi je takové rozmisténi predmétd,
aby se zamezilo plytvani v podobé¢ zbytecnych pohybti nebo pieplnénosti ploch. Je vhodné
vést zaznamy o poctu téchto polozek a v ptipadé¢ regélii nebo polic zajistit soupis predmétt
v nich umisténych. Nové rozmisténi ptedméti a pomicek 1ze podtrhnout standardem roz-

misténi pracovisté ¢i vizualizaci pracovnich ploch. (Burieta, ©2007)

2.3.3 Seiso

Tieti princip metody 5S ve svém japonském ndzvu skryva slovo ¢istit. Definuje tedy Cisté-
ni v§eho zatizeni od ndnosii prachu a necistot, osvojenti si ¢isténi jako formu kontroly stavu

stroju a zafizeni a také vylepSeni stavu udrzovani Cistoty. (Masin, 2005, s. 18)

Podle Dennise (2016, s. 40) je CiSténi spojeno s vytvofenim jeho standardu. Zde by mélo
byt uvedeno: co Cistit, jak to Cistit, kdo bude Cistit a také jak vypada Cisté pracovisté. Ptilo-
zeny standard by mél obsahovat také seznam Cisticich pomicek, kterymi ma byt potadku
dosazeno. Udaje by méli také obsahovat dobu potiebnou pro vykonavani &isticich praci a
jméno osoby zodpoveédné za potadek. Imai (2005, s. 74) také uvadi, Ze u stroje pokrytého
prachem a necistotami lze obtiZzné€ nalézt poruchu nebo abnormality. OvSem b¢hem jeho
¢isténi je velmi snadné nalézt naptiklad unik oleje, prasklinu v krytu nebo uvolnéné matice

a Srouby. Jakmile jsou tyto problémy odhaleny, mohou byt v€as odstranény.

2.3.4 Seiketsu

Seiketsu nebo standardizovat znamenda provadeét praci stale stejné. Standardizace se tyka
vSech tif pfedchozich krokli metody 5S. V tomto kroku je standardizovana vesSkera péce o

dané pracovisté. Vznika zde vizudlni standard pracovisté. (Burieta, 2007)

Dennis (2016, s. 41) uvadi, Ze nejlepsi standard je Cisty, prehledny, jednoduchy a vizualni.
Masin a Vytlacil (2000, s. 118) pak pridavaji fakt, ze tento krok je ze vSech péti viibec nej-
ucinn&j$im. Jsou zde vyuzivany ve velké mife fotografie a obrazky, kterymi je standard
optimalizovan a vylepSovan. Na jejich vytvafeni se musi podilet ten, kym budou muset byt

dodrZovany.
Standardizace je aplikovana nasledujicim zpisobem:

1. Rozhodnuti o odpovédnostech v souvislosti s pfedchozimi 3S
2. Zabranit opétovnému zhorSeni situace ptred zavedenim 3S

3. Kontrolovat jak moc jsou ptedchozi 3S dodrzovany (Hirano, 2009, s. 70)
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2.3.5 Shitsuke

Shitsuke v prekladu znamend sebedisciplinu. Lidé, kterymi jsou praktikovany vSechny
predchozi kroky 5S kontinudlné (tedy lidmi, u nichz jsou ¢innosti soucasti kazdodenni ru-
tiny) ziskali sebedisciplinu. Kone¢nym disledkem je dodrzovéni toho, na ¢em byly pied-
chozi kroky ujedndny. Management podniku by mél v této fazi zavést standardy pro kazdy
z péti krokli této metody a zajistit, aby byly tyto kroky zaméstnanci dodrzovany. (Imai,
2005, s. 75)

Dle Hirano (2009, s. 95) existuji riizné techniky a praktiky, podle kterych je dodrzovani 5S
snadngjsi. Mezi tyto praktiky mohou byt fazeny:

e Slogany 5S — mohou byt vyobrazeny na sténach, strojich, odznacich, nalepkach a
nejucinnéj$imi se stavaji v piipad¢, ze jsou navrzeny za spoluprace zaméstnancu.

e Mapy 5S — mély by byt zavéSeny ve volném prostoru spolu s kartickami pro zlep-
Sovaci navrhy

e Piirucky 5S — pfirucku lze zhotovit dostatecné malou, aby bylo mozné ji umistit do
kapsy kombinézy, ale zaroven v ni bylo obsazeno vse o metodé 5S

e Prohlidky oddéleni 5S — v piipad€ uplného zavedeni 5S v jednom odd¢€leni, maze
slouzit jako dobry priklad pro oddé€leni, kde bude 5S teprve zavadéno.

e Fotografie a piiklady 5S — obrazek je lepsi nez tisic slov. (Hirano, 2009, s. 95)
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3 RIZENi VYVOLANYCH ZMEN

Odpor vici zménam vychazi z predpokladu, Zze si pracovnici mysli, Ze nastolené zmény
mohou nebo nemusi pfinést ztratu néceho, co pro né ma opravdovy vyznam. Pii navrhova-
ni samotné zmény Casto dochazi k nedorozuméni mezi zameéstnanci a vedeni firmy, které
zménu vyvolalo. Je to zapfi¢inéno Spatnou komunikaci mezi témito dvéma utvary. Nazory
zamestnanct, ale 1 téch, kdo zménu podnécuji, jsou ve valné vétSin€ zcela odlisné. Obecné
1ze tici, ze zménu vidi zcela jinak ti, ktefi ji planuji od téch, po kterych je zména vyzado-
vana. JelikoZ jsou organizace tvofeny lidmi (zaméstnanci), je to predpoklad po rozdilné
chovani v diisledku vyvolané zmény. Na zaméstnance pisobi mimo natlaku samotné zme-
ny i natlak ze strany spolupracovnikll, tinava ze zmén nebo piedchozi Spatné zkuSenosti

s vyvolanou zménou. (Mika, ©2005)

3.1 Odpor vii¢i vyvolanym zménam
Obecné existuji ctyfi hlavni diivody, pro€ se lidé brani zménam:

1. UzKky osobni zajem. Ten souvisi s obavou, Ze pracovnici piijdou o ndco, na em
jim zalezi. S obavou ze ztraty mysli pracovnici hlavné na své vlastni potieby.

2. Nepochopeni a nedostatek diivéry. Jestlize lidé nechapou diivod, pro¢ ke zménam
dochazi, velmi ¢asto se jim brani.

3. Ruznost pohledu a hodnoceni situace. Zaméstnanci vidi samotné zmény a jejich
dopad razné.

4. Mala snasenlivost zmén. Lidé maji odpor ke zménam z dtivodu obav, Ze si nedo-
kaZou osvojit nové schopnosti pro ti¢ely noveé vykonavané prace.

(univerzita-online, ©2012)

Hirano (2009, s. 17) ktery se ve své publikaci zaméfuje zejména na zmény souvisejici se
zavadénim metody 5S uvadi, Ze bézné druhy odporu pro zavadéni zmény mohou byt na-
sledujici:
e Nechut k tfizeni a zavadéni poradku — nepochopeni diivodu uklidu.
e Proc uklizet, kdyz se to Casem zase uspini — Spinu Casto lidé piijimaji jako standard
na svém pracovisti.
e Ttizeni a nastaveni pofadku nedopomiize k vyssi produkci — lidé si mysli, Ze jejich

ukolem pfi préaci je vyrabét produkci a ne uklizet pracovisté.
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e Portadek je jiz zaveden — odpor vici zavedeni poiadku z diivodu povédomi, Ze je jiz
zaveden.

e Metoda 5S byla jiz zavadéna diive

3.2 SniZzovani odporu ke zménam

Z davodu kolektivniho vykonavani prace, tedy pracovani ve skupinach pracovniku je vel-
mi dtlezité tento aspekt brat na védomi pfi zavadéni jakychkoliv zmén. Jednim z hlavnich
nastroju pro snizovani odporu vic¢i zménam je motivace. Motivace celé skupiny mize vést
minimalizaci negativniho postoje pii procesu zavadéni jakychkoliv zmén. Jestlize je zvole-
na motivace U¢inna, muze dojit az k uplnému potlaceni odporu viici zménam. Muze vést ke
zkraceni doby realizace organiza¢ni zmény. Motivacni program muze ve svém pocatku
zvysit firemni néklady, ovSem ty mohou vyvolat rychlejsi proces zavadéni zmén a to vede
k rychlej$i navratnosti investic vlozenych do programu zmén. V kone¢ném dusledku jsou

tyto zmény pro firmu efektivni. (Mika, ©2005)

Velmi Casto firmy pro vyssi efektivnost prace vyuzivaji ukolovych mezd. Dilezitou roli pii
motivaci muze sehrat i soutézivost mezi jednotlivymi pracovniky. Miize ji byt dosazeno
napiiklad zavedenim informacnich systéma v podniku. Mize zde byt zaznamendvana
pfesnd evidence vykonu pracovnikil. Jednotlivy zaméstnanci pak sami mohou evidovat
svou vykonanou préci, ktera je vetejné evidovana. Tato metoda by mohla zvysit efektiv-

nost produkované préace. (Bartos, ©2010)

Kavan (2002, s. 200) uvadi, Ze uspéch celé organizace zalezi na vynalozeném usili kazdé-
ho ze zaméstnancti a to jak v oblasti fyzické, tak i dusevni a také tvirci. Jejich spokojenost
je do jasné miry déna vyskou jejich mezd. Ta je porovnavana jak mezi jednotlivymi za-
meéstnanci, tak i s okolni situaci v jinych firméach a na celém trhu. Podniky proto vedle jiz

vyse zminénych ukolovych mezd mohou vyuzit i zvySenych mezd ¢asovych.

Kazda zména ve vyrobnim procesu je spojena s rliznymi vrstvami odporu. Pro piekondni
kazdé vrstvy lze najit v ramci Teorie omezeni takovy nastroj, kterym je tento odpor pieko-
navan. Existuji dva vyznamy téchto nastrojii. Prvni z nich tika, Ze je dulezité zachytit pod-
statu problému, souvislosti a také logiku, dal§i pak uvazuje o vzdjemné komunikaci pro
piekonani jednotlivych vrstev odporu. Nakolik jsou jednotlivé nastroje Teorie omezeni

pouzivany i v tymech, jsou stanovena ptesna pravidla. Jsou diilezitd pro odstranéni konflik-
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ti mezi jednotlivymi ¢leny tymu. Témito zplisoby lze eliminovat Gtoky vici osobé, ktera je

autorem a také Sititelem pozadovanych zmén. (Kristak, ©2007)

2. Noexistuje riefenie tychto
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Obrazek 10 — Vrstvy odporu a jejich nastroje (Warnecke, 2000, s. 55)

Dle Kristaka (2007) existuje 5 urovni odporu vici zménam:

1.

ZAdna zména neni nezbytné nutna — lidé si neuvédomuji, e je zména nezbytna.
Pro ptfekonéni odporu z této zmény je vyuZivan strom soucasné reality.

Nejasné reSeni téchto problémii — pokud lidé pochopi nutnost zmény, potom
ovSem nemaji predstavu o jejim provedeni. Existuji rizné nebo alternativni metody
jak ji vytesit. Pro tuto fazi je vyuzivan diagram konfliktu.

Existuji neznamé prinosy zmén — lidé netusi, jaky pfinos mohou zmény vyvolat.
Jelikoz je kazdd zmeéna pro zamé&stnance nejprve nepiijemnd. Pro pirekondni této
vrstvy odporu je vyuzivano stromu budouci reality.

Obavy z prijatych zmén — lidé zménu sice pfijmou, ale dané feSeni je zpochybiio-
vano z pohledu moZznych rizik a negativnich disledkt. Pro prekonani ¢tvrté vrstvy
je vyuzivano stromu piekézek a moznych rizik neboli negativnich vétvi.

Nejasnost sledu jednotlivych udalosti — lidé potiebu;ji ptfirucku o Cinnostech a je-

jich potadi, proto je zde vyuzivano stromu pfemény. (Krist'ak, ©2007)

Warnecke (2000, s. 55) pak mezi ¢tvrty a paty bod odporu zmén dodéava jesté diraz na

mnozstvi prekazek, které jsou spojeny s vyvolanim zmén.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Firma Kairo plus cz, s.r.o. byla zaloZena roku 1996. Jedna se o malou rodinnou firmu, kte-
rd vyrabi zejména ochranné pracovni pomuicky v podobné ochrannych rukavic, navleki,
apod. Dale také oplyva Sirokym sortimentem vyrobki a ve valné vétSin¢ polotovarti pro
ucely obuvnického, textilniho a galanterniho primyslu. Dale také dodava komponenty a
polotovary pro vyrobu zdravotni obuvi i jejich dopliikti. Po¢atkem roku 2003 firma koupila
veSkeré strojni zafizeni na vyrobu syntetickych podSivek a obuvnickych komponentt.

(kairo.cz)

Obrazek 11 — Noveé polepené firemni auto s logem spolec-

nosti (vlastni zpracovani)

Firma sidli ve vlastni budové v primyslovém aredlu TOMA. Budova ma 4 poschodi.
V ptizemi sidli spole¢nost, kterd je zde v prondjmu. Dalsi tfi poschodi vyuziva aktivné
firma Kairo plus cz, s.r.o. Prvni poschodi je vyuzivano k perforaci materialu, jeho soucéasti
je tedy perforovaci stroj. V druhém poschodi se nachazi jadro celé firmy. Soucésti jsou i
kancelafe a valna vétSina vyrobnich useki (jednotlivé vyrobni useky budou popsany v sa-
mostatné kapitole). V poslednim poschodi se nachazi Satny pro zaméstnance a velmi pro-
storné sklady, které slouzi k ukladani materialu, ptipraveného ke zpracovani. Pro manipu-

laci s materidlem mezi jednotlivymi poschodimi je zde nakladni vytah.

Firma svym sortimentem disponuje nejen v ramci celé Ceské republiky ale také v ramci
Némecka, Italie a Slovenské republiky. VSichni odbératelé jsou pro firmu velmi vazeni, a
proto je velmi hliddna kvalita vyhotovenych kust pro spokojenost zakaznikti. Firma se
snazi neustale rozvijet a rozSifovat nejen svou vyrobu ale také mnozstvi zakaznikli. Snazi
se toho dosdhnout pomoci ¢asto navitévovanych veletrhil, nejen v ramci Ceské republiky,

kde se snazi predstavit moznosti své vyroby a ziskat nové kontakty, jak pro zlepSovani své
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vyroby pomoci kooperace mezi firmami, tak pro ziskani novych zdkaznikd u nas i v zahra-
nici.

V soucasné dobé zaméstnava firma 24 pracovnikii. V Cele s jednatelem a jednatelkou, kteii
zprostiedkovavaji chod celé firmy. Dale jsou zde vedouci obchodniho a vyrobniho useku a
nasledné dal$i zaméstnanci nezbytni pro chod vyroby ve spole¢nosti. Podnikova struktura

je vyobrazena nize ve schématu.

Jednatel Jednatelka
Vedouci obchodniho ] { Vedouci vyrobni-
oddéleni J L ho useku
é , Y é . Y
Ucetni Mistrova
\ Yy \ Yy
é Y é . Y
Obchodni Zaméstnanci
istentk yrob
\ asistentka ) \ vyroby )

Obrazek 12 — schéma organizacni struktury podniku (viastni zpracovani)

Jednatel a jednatelka spolecnosti jsou soucasné majiteli firmy. Zodpovidaji za jeji fungo-
vani a hospodafeni. Pomocnymi pracovniky jsou vedouci obchodniho a vyrobniho useku.
Vedouci obchodniho oddé€leni se stara o v€asné vyfizeni objednavek a také o v€asnou ex-
pedici k zdkaznikiim. Déle je zde Ui¢etni a obchodni zastupce, ktera se stara o obchod jak
v tuzemsku, tak i v zahrani¢ni. Vedouci vyrobniho useku se na druhou stranu stard o fun-
govani vyroby v podniku. Postupuje zakazky do vyroby, které prebira mistrova. Mistrova
rozdéluje praci dle objednéavek a zajistuje jejich v€asné naplnéni. Koordinuje zaméstnance

vyroby.
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4.1 Vyrobni Gseky

Firma mé nékolik vyrobnich usekt, které tvoii zejména prumyslové stroje spojené s jejich
obsluhou. Jednotlivé vyrobni tseky na sebe ne vzdy plynule navazuji. Jelikoz se zde vyrabi
ve velké vétsing 1 polotovary, proto vyrobek prochézi jednim az péti vyrobnimi tseky. Sta-
va se tak podle pozadavki zdkaznikl. Pro ucely diplomové prace bude v nasledujici kapi-
tole vybran vyrobkovy reprezentant. Vedouci vyrobniho odd¢€leni pfeda objednavky mis-
trové a ta nasledné€ rozda ukoly pracovnikiim na jednotlivych tsecich. Zaméstnanci se ¢as-
to mezi sebou méni, ovSem obsluha stroje (vedouci svého vyrobniho useku) ziistava vzdy

stejny. Mezi hlavni vyrobni tseky ve spolecnosti se fadi:

4.1.1 Stipani

Stipani je provadéno na stroji ,,§tipadka”. K provozu tohoto stroje je potieba jednoho ope-
ratora a idealn¢ Ctyt dalSich pracovnikli k odebirani vlozeného materidlu ze stroje. Hlavni
vyrobni ¢innosti v tomto procesu je nastipat (rozpulit) tzv. blok (viz. nize vyobrazené foto).
Je to zakladni surovina, ktera je dovazena ve standardni §ifi 22 mm, materidlové slozeni
jednotlivych blokd se mize ligit. Stipacka umozni tento blok rozpilit na pozadovanou ifi.
Vyrobni proces za¢ina nalezenim pozadovanych blokti ve skladu a naslednym piipravenim
palet, na které jsou bloky skladany. Operator si pomoci vysokozdvizného voziku da do
pozadované vysky paletu s bloky a po nastaveni stroje vklada jednotlivé bloky do Stipaciho
stroje. Nasledné dva pracovnici za¢nou odebirat rozptlené bloky a dalsi dva pracovnici je
skladaji na piipravené palety. Divodem velkého poctu odebirajicich pracovnikli je nedo-

statek mista pro manipulaci s bloky, zapfi¢inéné mohutnosti Stipaciho stroje. Bloky vysti-

pané na pozadovanou $§ifi dale pokracuji do vyrobniho tseku laminovani nebo zde konc¢i a

jdou k expedici zdkaznikovi.

Obrazek 13 — Foto Stipaciho stroje s operdtorem a foto standardniho bloku materialu El-

maros (vlastni zpracovani)
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4.1.2 Laminovani

V ramci tohoto vyrobniho useku je tfeba minimalné ¢tyt pracovnikli. Soucasti je laminova-
ci stroj — Kela. V tomto vyrobnim tseku je nutno nastavit stroj podle Sife materidlu a také
vloZeni lepidla, které¢ se odviji od druhu materialu, ale také od druhu latky, ktera je na blok
po naneseni lepidla nalepovéana v dal$i fazi. Obsluha stoje vlozi material do stroje, ten po-
moci valct a lepidla v korytu nanese lepidlo a dalsi pracovnik ho odebere a vlozi na pas.
Pas predstavuje 16-ti metrovy dopravnik, jehoz soucasti je susici linka. Ugelem prosusova-
ni je zaschnuti lepidla a vypatreni nezadoucich latek. Na konci dopravniku je pracovnik a
jednotlivé bloky sklada na pristavenou paletu. Tento vyrobni proces je Castokrat opakovan
pro dokonalejsi kvalitu. Z tohoto vyrobniho useku jdou ve valné vétSiné nanesené bloky do

dalsiho vyrobniho tseku. V malé Cetnosti se takto vyhotovené bloky pfipravuji k expedici.

Obrazek 14 — Nanaseci stroj — Kela (vlastni zpracovani)

4.1.3 Kompletovani

Tento vyrobni usek disponuje hlavné technikou a Sikovnosti pracovnikl. Zde se na bloky,
které jsou nanesené lepidlem z ptedchoziho useku, lepi pozadovana latka nebo jiné bloky.
Slepené dva kusy jsou nasledné pracovniky osttihany a ptipraveny k tepelnému opracova-
ni, kde dochazi k zahtati lepidla mezi bloky. Zahtati lepidla zpisobi uplné slepeni obou
materiali k sobé. Takto opracované bloky jdou z 90% k expedici zakaznikovi. V malé Cet-
nosti nasleduje osekavani blokl a nasledné vysekavani hotovych stélek v nasledujicim

vyrobnim useku.
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Obrazek 15 — Kompletovani polotovaru (vlastni zpracova-

ni)

4.1.4 Sekani

Sekéani probiha za pomoci sekaciho stoje, ktery vyzaduje obsluhu jednoho pracovnika.
Pomoci vysekavacich Sablon a tlaku stoje jsou z jednotlivych blok, latek ¢i jinych materi-

ali vysekévany hotové stélky nebo komponenty nezbytné pro dalsi vyrobu stélek.

4.1.5 Zatirani

Zatirani probiha za pomoci dvou pracovnikil. Jedna se o nékolikaset-metrovy nabal latky,
na ktery je nanesena tekutina, kterd latku ztuzi a nasledné je prosusena 20ti metrovou susi-
ci linkou. Na jejim konci je nabal opét namotan. Tento proces se dle pozadavkl opakuje.

Takto ptipraveny vyrobek je pfipraven k okamzité expedici, do dalSich usekii nevstupuje.

4.1.6 Vyroba stélek a ochrannych pomiicek

Vyroba stélek je provadéna v samostatné dilné¢ (mimo hlavni dilnu) a je provadéna ve te-
tim poschodi budovy. Stélky jsou vyrabény za pomoci tlakovych stroji a na tomto praco-
visti pracuje vétsinou jeden pracovnik.

Siti pracovnich pomiicek je také provadéno ve vlastni ici dilng a jedna se zejména o Sici
prace na stroji. Na Sicim stroji pracuje vétSinou jedna pracovnice, kterd zde vyhotovuje

navleky a rukavice.
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4.2 SWOT analyza

SWOT analyza je vyhotovena ve spolecnosti a pomoci ni je zhodnoceno prostredi firmy.
Mohou se zde zjistit siln¢ a slabé stranky podniku, ale také ptilezitosti a hrozby. Pro sesta-
veni SWOT analyzy bylo tieba spoluprace s vedenim firmy, které dopomohlo k zodpové-

zeni zakladnich otdzek, pomoci kterych mohla byt tato analyza sestavena.

SILNE STRANKY VAHA [ pRav [ 1 SLABE STRANKY VAHA | PRAV.| 3
(¥10) | (1-5) (x10) | (1-5)
| stali zakaznic o1 | 3 | 03 | , o1 | 3 | 03
g ! ! g Nedostatecna motivace zaméstnancy ! !
g Castose opakujici tech. Postup 03 | 4 1,2 g Vysoké fluktuace 02| 3 | 06
| |
g Stéli zaméstnanci (vedouci seki) 0,35 4 14 g Pracovnici ¢asto méni své pracovni pozice | 0,23 3 0,75
g Nestejnoroda vyroba 0,25 4 1 z Absence Pl 0,3 1 1,2
2
Pomeérné vysoka zmetkovitost 0,15 2 0,3
PRILEZITOSTI VAHA | PRAV. | I HROZBY ViHA | PRAV. | ¥
(z10) | (1-5) (¥10) | (1-5)
E
M | Zlepseni pracovnich podminek 0,35 2 0,7
= >
E Ziskani novjch technologii 04 | 3 12 g Odchod klicovych zaméstnancd 06 | 4 | 24
Z e _ = .
& | Rozsieni vrobkovjch fad 015 | 2 03 [yg |Vetupnovekonkurence 04 | 4 | 16
L —
2 o Z
5 Zavedeni oddéleni PI 0,1 3 03 | @
2

Obrazek 16 - SWOT analyza firmy (vlastni zpracovani)

Mezi silné stranky podniku jsou fazeni stali zakaznici, ktefi firmé zajist'uji stabilitu v po-
dobé stalych zakazek ale také zisku. DalSim faktorem je Casto se opakujici technologicky
postup. Ten je pfinosem zejména pro nakup materidlu, ale 1 pro lidsky faktor. Z diivodu
automati¢nosti vykondvané prace zaméstnanci vyroby, ale také snaz§i zastoupeni operatort
stroju, jelikoz ostatni zaméstnanci zavedené postupy mohou snaz odkoukat. Dalsi vyhodou
jsou stali zaméstnanci, zejména na pozici vedoucich vyrobnich usekt. Jelikoz tito zamést-
nanci jsou pro fungovani vyroby klicovymi. Poslednim vyhodnym faktorem je nestejnoro-
da vyroba, coz je zde oceniovano zejména ze strany zaméstnanct. Predchdzi totiz mono-
tonni praci, kterd je mnohdy pro zaméstnance a jejich pracovni vykon velkou piekazkou.

Silné stranky by se firma méla snaZit maximalizovat.
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Nedostatecnd motivace zaméstnancti a s ni mnohdy souvisejici fluktuace je znamkou sla-
bych stranek podniku. Fakt, Zze pracovnici ve firm¢ Casto méni své pracovni pozice, by
mohl mit za nésledek vysokou zmetkovitost. Jelikoz pracovnici ¢asto pracuji ,,tam, kde je
tteba“, dochazi tak k jejich pfesunu z obvyklého pracovisté na vyrobni tsek, ktery nema;ji
zcela osvojen. Dochazi tak k ¢astym chybam, které vedou ke zmetkovitosti. Mezi dominu-
jici slabé stranky je zde zatazena i absence prvkl primyslového inzenyrstvi. Coz vede
mnohdy k plytvani nejen materidlem, ale zejména také Casem. Slabé stranky, by se méla

firma snazit co nejvice eliminovat.

Mezi piilezitosti této vyrobni firmy patii rozsifeni vyrobkovych fad na zékladé pozadavk
zakaznikl a s tim souvisejici 1 technologické inovace. ZlepsSeni pracovnich podminek firmé
pfinese zejména spokojené pracovniky. Coz je velmi dilleZité pro rychlost a kvalitu vyro-
by. Dalsi ptilezitosti je zavedeni oddé€leni primyslového inzenyrstvi, které by firmé pfines-
lo novy pohled na vyrobni operace, ale zejména eliminaci plytvani a dosahovani vyssich

ziskd. Svych prilezitosti by si méla firma v§imat a maximalné je vyuzit.

Hrozbou pro firmu je ve velké mife odchod klicovych zaméstnancii. Jedna se hlavné o za-
meéstnance vedouct, ktefi ovladaji vSechny stroje a pro firmu by jejich odchod znamenal
Skoleni dalSich zaméstnanct na jejich pozice a s tim spojené i plytvani z promrhanych za-
kazek. Hrozbou téméf vSech firem je vstup nové konkurence na trh. Proto by se méla spo-
le¢nost zajimat 1 o okoli a konkurenty, ktefi ji mohou ohrozit a umét s nimi bojovat. Spo-

le¢nost by se méla snazit minimalizovat vliv hrozeb na fungovéni spole¢nosti.
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5 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

5.1 Soucasny layout hlavni dilny a skladovych prostor

Nize je vyobrazeno soucasné rozmisténi hlavni dilny. Hlavni sklad se nachazi v jiném pat-
fe budovy, proto je nutné pro uskladinovani a vyskladiiovani materidlu vyuzit nakladni vy-
tah. Na druhém schématu je naznak skladovych prostor v hornim patie.

Pro potieby analyzy soucasného stavu layoutu a materidlového toku je vybran takovy ma-
terial, ktery prochazi z vétsi Casti vSemi vyrobnimi useky nachézejici se v hlavni diln¢ a

tato situace je uskutecnovana nejcastéji.
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Obrazek 17 — Stavajici layout prostorii spolecnosti (vlastni zpracovani)
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Ze skladu materialu pracovnik pfiveze pomoci nakladniho vytahu do hlavni dilny pozado-
vany material ke zpracovani. Tento pracovnik je vétSinou z vyrobniho useku Stipani, kte-
rym cely vyrobni proces zadina. Stipani za¢ina nastavenim §tipaciho stroje operatorem a
nekolika zkusebnimi vystipnutimi materialu. Jakmile operator vyhodnoti situaci jako opti-
malni pro vyrobu, vyrobni proces za¢ne. Délka jedné vyrobni operace je odvijena od poctu
pozadovaného materidlu ke Stipani, ale také druhem materidlu a obtiznosti s jeho manipu-
laci. Jakmile je vyhotoven potiebny pocet vystipani, je material ptipraven k dalSimu vy-
robnimu procesu — laminovani. Jestlize se v tomto Useku stile vyrabi a neni tak prostor
k pfimému pfijeti vyStipaného materialu, odlozi se paleta do blizkosti laminace. Jsou zde
pomyslné mezisklady — prostory, kde je zrovna volny prostor. Jakmile se laminace uvolni
pro vyrobu dal$iho materialu, je pracovnikem tohoto vyrobniho useku pfemisténa paleta do
bezprostfedni blizkosti laminovani. Zde je nastaven operatorem laminovaci stroj — Kela,
vybrano a namichdno pozadované lepidlo a odzkousen vzorek, zda je na materialu dostatek
lepidla. Nésledn¢ je nutné prosuSeni susici linkou, na jejimz konci je materidl sesbirdn a
pfevezen k opétné laminaci. Délka tohoto zpracovani je odvijena od poctu pozadovaného
materialu, ale také od materialu, ktery na néj ma byt ptilepen. Jakmile je toto zpracovani
dokonceno, je paleta pripravena k dal§imu vyrobnimu kroku — kompletovani. Jestlize pra-
covnici kompletuji jinou zakazku, paleta je umisténa do volného prostoru, ze kterého je
nasledné vyjmuta pracovnici kompletovani. To je zprosttedkovano pracovnicemi pomoci
ntzek a primyslového stroje — famo6za. Jakmile je na material ptilepen a ostfihan jiny, je
pfipraven ke slepeni pod teplotou a tlakem, coZ umoziuje pravé zminény stroj. Takto
opracovany material je ptfipraven k baleni a ndsledné expedici. Expedice probiha vedoucim
pracovnikem, ktery dodavku transportuje nakladnim vytahem do ptizemi, z néhoZ je na-
sledné¢ nakladdno do nakladniho auta zdkaznika, ¢i vlastniho a nésledné transportovdno

zékaznikovi.
Nevyhody stavajiciho layoutu vyrobni haly

Takto rozmisténa vyrobni hala je jiz od pocatku firmy, jelikoz transport jednotlivych pri-
myslovych strojli je velice obtizny z diivodu jejich hmotnosti, ale také zejména pfipojeni
k pare, které je neménné. Proto je rozmisténi strojli nutné brat jako stabilni a vyhovujici.
Ovsem mezisklady a hlavni sklad dilny jsou pro manipulaci a transport jinych objednavek
nevyhovujici. Mezisklady formou ,,tam kde je misto* ¢asto zapfi¢inuji neprichodnost uli-
¢ek nebo zamezeni v pohybu jinych odlozenych palet nebo dalSich potiebnych pomucek

pro vyrobu. I pfesto, Ze se pracovnici snazi paletu s materialem umistit co nejblize navazu-
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jicimu vyrobnimu procesu, neni to ¢asto mozné z diivodu pieplnénosti. Proto paletu odve-
zou na vzdalenéjsi misto, kde je nasledné¢ jinymi pracovniky hledana. Dochazi tak k plyt-
vani jejich ¢asem a také ke zpomalovani vyroby objednavky. Také hlavni sklad, ktery se
nachazi v jiném patie budovy, je velmi ¢asové narocny. Jelikoz je nutné fyzicky dojit pro
nakladni vytah, jestlize se nachdzi v jiném patie budovy, a dopravit ho do pozadovaného
patra, kde je nutné nalozit paletovy vozik nutny pro transport materidlu. V patie hlavniho

skladu je nutné nalézt pozadovanou paletu a dopravit ji zpet do hlavni dilny.

5.2 Analyza materialového toku

Pro potieby analyzy materidlového toku je predpokladana nejbéznéjsi situace ve vyrobe —
postup vyrobku od zpracovani ke kompletovani. Zacatek vyrobniho procesu spociva tedy
Stipanim materialu, dale postupuje do meziskladu a k nésledné laminaci. Po naneseni lepi-

dla putuje vyrobek ke kompletovani a po zhotoveni je ptfipraven k expedici.

5.2.1 Procesni analyza

Zvolena analyza je vhodna pro zjiSténi ¢innosti, které podniku pifidavaji hodnotu, a které
naopak nikoliv. Zjisténé Cinnosti, které podniku neptidavaji hodnotu lze na zaklad¢ této
analyzy eliminovat, jelikoz zdkaznik za tyto ¢innosti neplati. Neprojevi se tak v zisku pod-

niku. Naopak podniku zpisobuji ztratu v podob¢ plytvani zejména casem.

Na zaklad€ pozorovani a zaznamenavani Udaji byla zjiSténa problémova mista ve vyrob-
nim procesu, kterd firm¢ neptfidavaji hodnotu a vedou tak k plytvani at’ uz ¢asem, lidskym

faktorem, energii, atd. Zjisténa problémova mista by méla byt firmou eliminovana.

Za reprezentanta byl po konzultaci s vedenim spole¢nosti zvolen polotovar, ktery prochazi
vétSinovym poctem vyrobnich Gsekl s nazvem Elmaros. Tento polotovar byl vedenim zvo-
dovany vzorek je ve standardni $ifi 22 mm a standardnim poctu 49 kust, tedy v poctu béz-
ného mnozstvi blokil na paleté ke zpracovani. Nejbéznéjsi Site Stipaného materidlu jsou 5
mm. Proto je nutno uvazovat rozmnozeni blokl na takovy pocet ploten. Pti poctu 49 kusii
je zpracovani palety provedeno za ptedpokladu bézné Gpravy v priiméru za 25 minut. Ten-
to ¢as se ndsobi poctem potiebnych Stipani, jelikoz se s kazdym dalSim procesem pocet
blokil nasobi. V tomto ptipadé je tedy vyroba nejvice zdrzena u Stipani, jelikoz je proces

vicekrat opakovan. Procesni analyza vyrobku Elmaros je zpracovéana nize:
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Tabulka 1 - Procesni analyza soucasného stavu toku polotovaru (viastni zpracovani)

:. innost 3 H z 3 :§ % é é
1. | Vyskladnéni materialu @ \:> C 1D \V/ 2 0:15
2. | Manipulace O 9 I:I D) v 50 2 0:05
3. | Ptiprava materidlu ke zpracovani 5 0:05
4. | Manipulace O%\B g g 5 2 0:05
5. | Kontrola O @E D) v 1 0:10
6. Stipani @@ I:I D) v 5 1:40
7. | Manipulace O @ ~C D) v 20 1 0:05
8. | Skladovani O :> ] 1 0:05
9. | Cekani na laminovani O :> }L g v 0:25
10. | Manipulace O %’D D) v 10 1 0:05
11. | Laminovéani @' :> |:| D v 4 1:50
12. | Cekéni na kontrolu ? 0:10
13. | Kontrola 8 Eg D'D g 2 0:10
14. | Manipulace O i D) v 15 1 0:05
15. | Skladovani O :> ] 1 0:05
16. | Cekani ke zkompletovani 0:15
17. | Manipulace 8 ;:;% D) g 20 1 0:02
18. | Kompletovani @:Q 5 1:05
19. | Kontrola O zzg g g 1 0:05
20. | Pkiprava k expedici @@ |:| D) v 2 0:30
21. | Manipulace do exp. skladu O @L Q‘D v 30 1 0:10
22. | Skladovani O :> |:| Bﬁ 1 0:10
23. | Expedice @‘i; ﬁ B \V/ 2
Celkem Cetnost 7 7 3 3 3
150 16 7:47

Celkem soucet

hod
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Procesni analyza popisuje vyrobni proces zpracovani polotovaru k vyrobé¢ stélek do bot.
V procesni analyze je vynechdno zpracovani druhého dilce k polotovaru, jelikoz jeho vy-
roba probiha az od procesu laminovani a je zrealizovana v Case Stipani zakladniho materia-

Iu Elmaros.

Analyza byla zahajena vyskladnénim materialu z hlavniho skladu v patte budovy. Byl sle-
dovan cely vyrobni proces zvoleného polotovaru. Po vyskladnéni materidlu a jeho pfevozu
pomoci paletového voziku a nakladniho vytahu k mistu jeho zpracovani je nutné jeho
opracovani. Nez tedy zapocne Stipani materialu je tieba jednotlivé bloky ocistit pomoci
Cisticich pomicek. OcCistény jsou okraje materidlu naskladaného na paleté. Zamezi se tak
jeho plosného uSpinéni. Nez zapocne vyrobni proces je provedena kontrola spravnosti na-

staveni stoje pomoci kontrolniho vzorku. Sled téchto udalosti je vyc¢islen na 0:40 minut.

Nasleduje samotny proces Stipani, ktery pii standardnim poctu bloki na paleté 49 kust trva
pii predpokladu Stipani na 5 mm asi 1 hodinu a 40 minut. Jeden blok je tedy vystipnuty za
0:30 s. Nasleduje manipulace a skladovani, kde material na paleté¢ ¢eka na dalsi vyrobni
proces. Meziskladem je mySleno umisténi palety co nejbliZze procesu laminovani (mozno
vidét v predchozi kapitole o stadvajicim layoutu). Jakmile je vyrobni proces uvolnén ke
zpracovani, je paleta s materidlem pievezena ke stroji. Laminace je vycislena na 1 hodinu a
50 minut. Je o poznani delsi nez pfedchozi operace. Je to z divodu ¢astého opakovani na-
naseni lepidla pro vyssi kvalitu polotovaru. Je zde také nutnost jednotlivé plotny prosusit
za pomoci susici linky. Délka suSeni je odvijena od schopnosti pracovnika odstrafiovat
plotnu z dopravniku ale 1 poctem nanesenych vrstev lepidla. Je zde dilezité provadét pri-
béznou kontrolu, zda po slepeni pozadované materialy u sebe drzi. Kontrola je provadéna
zkuSebnim vzorkem, ktery je vyhotoven ve fazi kompletovani. Pokud je vrstva lepidla ne-
dostatecnd, vzorek se vraci zpét k laminaci a je pfidana dalsi vrstva lepidla. Laminace jed-
noho kusu materialu za predpokladu zkuSebnich vzorki je cca 1:20. Zhotovené polotovary

putuji opét do meziskladu, tentokrat co nejblize k useku kompletovani.

Jakmile je kompletovani pfipraveno k vyrob& tohoto vyrobku, je material pfevezen
z meziskladu. Kompletace je vycCislena na 1 hodinu a 5 minut. Je tedy pfiblizné stejna jako
v prvnim kroku opracovani. Kompletuje zde 5 pracovnic. Slepuji tedy dva pozadované
materidly k sobé. Po opracovani teplotou a tlakem je polotovar hotov a pfipraven k expedi-

ci. Po pfichystani je polotovar odvezen do skladu, kde ¢eka k expedici.
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Za predpokladu 49 kusti materialu na zacatku, vznikl x nasobny pocet polotovart dle po-

w7

zadované Sife.

Z procesni analyzy vyplyva, ze z 23 kroku ptidava podniku hodnotu pouze 7. Jsou klasifi-
kovény jako vyrobni operace. Stejny pocet krokl z fad transportu ¢i manipulace materialu
podniku hodnotu nepiidava. Transport materidlu z hlavniho skladu, ktery je umistén
v jiném patie budovy, manipulace materidlu do meziskladu a neustéale ¢ekani s Cetnosti 3 je
nutno z dlouhodobého hlediska omezit ¢i uplné eliminovat. Hlavnim problémem je tedy
¢ekani materidlu v meziskladech, ktery se poté hromadi a ucpava hlavni prijezdové cesty.
Stavajici stav proto nezajistuje plynulost vyroby. Z analyzy také vyplyva velka vzdalenost

hlavniho skladu umisténého v patte.

Z vysledné analyzy lze usoudit, ze jsou zde dvé tizka mista. Tyto dvé uzka mista, tedy vy-
robni operace $tipani 1:40 minut a laminovani 1:50, maji podobny procesni ¢as. Pfi lami-
novani velmi zalezi na typu materidlu, proto jsou procesni ¢asy v tomto vyrobnim useku
velmi proménlivé. Sledovany typ polotovaru ma v tomto misté vyroby nejvyssi ¢as z vyra-
béného sortimentu. Kdezto u Stipani je procesni ¢as témét neménny. Z divodu promeénli-

aplikovani zlepSovacich névrhda.

Nedostatky analyzované v procesni analyze se autorka bude snazit eliminovat. Vysledkem
a hlavni zménou vedouci ke snizeni Casu ¢ekéni, ale zejména také ke zkraceni transportu
materidlu ze skladu bude navrh nového layoutu skladovych prostor. Tento ndvrh by mél

poupravit stavajici procesni analyzu a vytvofit rozdilnou.

5.2.2 Casovy snimek pracovniho dne na dvou vyrobnich tsecich

Pro snimek pracovniho dne zaméstnance byl vybran vzdy vedouci pracovnik (operator).
Pro ¢asovy snimek byl vybran vyrobni tsek Stipani a laminovani. Tyto dva vyrobni tseky
byly vybrany z ditvodu jejich nejvétsi vytizenosti a dlouhému procesnimu ¢asu. Snimky
pracovniho dne byly vyhotoveny vZzdy tfi pro kazdy vyrobni isek a zahrnuta je zde bézna
situace ve vyrob&. Nevstupuji zde nestandardni situace. Naméry byly vyhodnoceny a
zprumérovany. Byly zhotoveny z divodu vy¢isleni Casovych ztrat pracovnikii. Znacna
pozornost byla vénovana manipulaci s materidlem a také vyskladiiovani matridlu ze vzda-

leného centralniho skladu.
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Zaroven bylo také aplikovano pozorovavani, pro zjisténi stavu ostatnich pracovnikt tiseku
pfi vytizeni hlavniho operatora. Jelikoz v kazdém vyrobnim useku je tfeba pro obsluhu
stroje vice pracovniki. Byly tedy zjiStovany Cinnosti, které provadi ostatni pracovnici pfi
vytizeni hlavniho operatora stroje. Pro zpracovani snimkl bylo nutné zaznamendvani

vSech ¢innosti pracovnika na pracovisti.

Zpracovani probihalo ve standardni pracovni dob¢ 6:00 — 14:00.

H vyskladnéni materialu
H manipulace
 =efizeni stroje

H pitny redim

B Cekdni

& Gklid, Cigténi stroje

& Etipani materidlu

Obrazek 18 - Pracovni snimek dne operatora Stipaciho stroje (vlastni zpracovani)

Provedeni snimku pracovniho dne bylo provedeno za bézného provozu. Z grafu je ziejmé,
Ze ne vSechny ¢innosti provadéné pracovnikem piidavaji podniku hodnotu. Ty, které pod-
niku hodnotu ptidavaji, jsou samotné Stipani materialu ale 1 ¢isténi stroje. Jelikoz pii uspi-
néni materialu klesa jeho hodnota v prodeji. Pii uspinéni je nutné bud’ sniZeni trzni ceny,
zpracovani nového materialu nebo jeho tplna likvidace bez ndhrady. Proto je tady ¢iSténi
velmi dulezité. Pfidana hodnota tedy tvoti 60% z celkovych Cinnosti pracovnika. Zbylych

40% hodnotu podniku neptidava.

Nutno pfidat diiraz na vysoké procento vyskladnéni materialu z centralniho skladu a také
manipulaci materidlu do meziskladi. Tyto ¢innosti budou vycisleny a blize specifikovany

nize ve spaghetti diagramu tohoto pracovnika.
Pfti pozorovani ostatnich pracovnikt, ktefi tizce spolupracuji s operatorem, bylo zjisténo, ze
pii tkonech operatora, které miize vykonavat jen on, ostatni pracovnici chystaji palety a

pracovisté pro dalsi Stipani. OvSem operator nékdy pracuje déle nez ostatni, proto dalsi
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zameéstnanci ¢ekaji napiiklad na sefizeni stoje nebo jeho Cisténi provadéné vedoucim pra-
covnikem. Také se stava, ze naopak operator ¢eka na praci ostatnich zaméstnanci, z toho

divodu se v jeho snimku pracovniho dne objevuje i prvek ¢ekani.

H manipulace

H chystani lepidla

M =efizeni stroje

# laminovani materidlu
© pitny redim

| cekani

& uklid, Cigténi stroje

Obrdazek 19 - Snimek pracovniho dne operatora laminovaciho stroje Kela (viastni

zpracovani)

Z grafu je patrné, Ze ¢innosti pfidavajici hodnotu podniku jsou vedoucim pracovnikem
vykonavany z 52%. Jedna se o samotné laminovani materialu. Na tomto pracovisti je velmi
dilezity pitny rezim, jelikoz v blizkosti susici linky je vysoka teplota. OvSem tato Cinnosti i
jiné hodnotu podniku neptidavaji. Pracovnik laminovani manipuluje s materidlem méné
nez piedchozi pracovnik, je to z divodu pfiblizujici se vzdalenosti ke konecné fazi vyrob-

niho procesu.

Dle pozorovani ostatnich pracovnikii pfi vytiZzeni operatora bylo zjiSténo, ze zaméstnanci
v tuto dobu Cisti stroj a vymeénuji lepidlo. OvSem pii nedostate¢né kontrole mnozstvi lepi-
dla a Spatném rozvrzeni prace musi ostatni pracovnici ¢ekat, nez vedouci pracovnik lepidlo
pfichysta. Na konci kazdé smény je nutno provést €isténi stroje a pripravit ho na nasledu;ji-
ci pracovni den. Na tomto pracovisti ¢iSténi stroje na konci smény nejdiilezitéjsi ze vSech
vyrobnich usek, jelikoZ je nutné ocistit stroj od lepidla. Po nedodrzeni tohoto ¢isténi neni
stroj na druhy pracovni den provozuschopny. Z toho diivodu je tento tklid vykondvan bez-

vyhradné vzdy poslednich 15-20 minut na konci smény.
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5.2.3 Spaghetti diagram

Pro zjisténi mnozstvi nachozenych krokti a casové vycisleni vyskladiiovani materidlu a
manipulace s nim z prvniho snimku pracovniho dne pracovnika Stipani byl sestaven

spaghetti diagram.
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Obrazek 20 — Spaghetti diagram pracovnika Stipaciho stroje (vlastni zpracovani)

Zelen¢ je vyznaCena chiize souvisejici s hledanim predmétii, nastaveni stroje a chiize ne-
souvisejici pfimo s vyrobnimi tikony. Modie je pak oznacena chiize spojend s manipulaci
s materidlem a jeho hledanim. Sestaveny spaghetti diagram pracovnika Stipaciho stroje
vyobrazuje mnozstvi potiebné chiize s manipulaci materialu. Musi sejit nebo vyjit do jiné-
ho patra pro nékladni vytah a pfijet pro material. Diiraz je zde kladen zejména na vzdale-
nost centralniho skladu, ktery je v jiném patie budovy. Do centrélniho skladu jde operator
denné v priiméru 2x a ve stejné Cetnosti 1 manipuluje s materidlem do meziskladu. Tato
¢innost tvoii 20% z celkové pracovni doby zaméstnance. Ujde piiblizné¢ 300 metra a chiizi

a hleddnim materialu v centralnim skladu stravi pfiblizné¢ 38 minut.
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5.3 Soucasna situace v oblasti vizualizace

Analyza soucasné situace v oblasti vizualizace byla provedena pomoci pozorovani, foto-
dokumentace a rozhovory se zaméstnanci. Sou€asna situace v oblasti vizualizace byla sle-

dovéna v celé vyrobni hale.

Obrazek 21 — Priklad vizualizace misto na uklidové po-

miicky (vlastni zpracovani)

Misto na uklidové pomucky (smetédky) je na pracovisti Stipani vyznaceno pouze cernym
fixem. Uréené misto se nenachédzi na vhodném stanovisti. Pozorovanim bylo zjisténo, ze
zaméstnanci tudy obcasné prochazi, a mnohdy smetadk shodi na zem. Jak je z fotografie
ziejmé, na misté vyznaceném pro smetaky se nachéazi pouze jeden smetak. Ostatni jsou na
jinych mistech a zaméstnanci je ¢asto hledaji, jelikoZ nejsou odkladany vzdy na jedno mis-
to. Toto misto je nevhodné oznaceno, evidentné je napis napsan jednim ze zaméstnancu.

Navic se zde kromé smetaku nachazi i lahev s pitim, coz je rozhodné $patné.

-

Obrazek 22 — Soucasna vizualizace vymezeni odkladacich

ploch (viastni zpracovani)
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Vymezeni pracovnich a odkladacich ploch je ve spole¢nosti zna¢né pouze v malém mnoz-
stvi. Jsou zde v podstaté jen pozlstatky z minulych let. Vymezeni zde diive byvalo, ovsem
postupem Casu zmizelo a obnoveno jiz nebylo. Znaceni je zfejmé pouze u vymezeni odkla-
dacich ploch, nikoliv u pracovnich ukont. Z fotografie je zfejmé, ze vymezena odkladaci
plocha z minulych let neni v soucasnosti zcela dostacujici, jelikoz stojan piesahuje pies
vyznacenou ¢aru. Ani poziistatky oznaceni zde nejsou dodrzovana. Po rozhovorech se za-
méstnanci bylo zjisténo, Ze by vymezeni pracovni plochy uvitali, jelikoz si mnohdy musi
své pracovisté sami piizpusobit praci z divodu nedostatecného prostoru. Nevymezené pra-
covni plochy, ale zejména také prijezdové trasy zplsobuji mnohdy jejich neschopnost
k provadéni pracovniho tikonu. Neprichodnost uli¢ek zplisobuje ¢asovou ztratu z odstra-

novani piekazek k jejich projiti. Situace s nepriichozi ulickou je zndzornéna obrazkem 8.

Obrazek 23 — Nepriichozi ulicka (vlastni zpracovani)

Poznamka: Fotografie byla porizena za bézného provozu, redlné vyobrazuje nepriijezdnost

ulickou. Tato situace byla zaznamenana pri prevozu materialu na jiné stanoviste.

Z tohoto obréazku je ziejmé, ze je paletou nemozné projet ulickou. Zaméstnankyné musela
paletu odlozit, vzit paletovy vozik, odjet s paletou s ernyma plotnama a teprve potom
mohla projet a uloZit paletu na potfebné misto. Jiz na slovnim popisu je ziejmé obsahlé

plytvani ¢asem zaméstnankyné a tim také zdrzovani dalsi vyroby.
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Obrazek 24 — Neoznacené latky v regalech (viastni zpraco-

vani)
DalSim postradajicim prvkem vizualizace jsou neoznacené regdly na odkladani latek.
Z obrazku je zfejmé, ze jsou oznaceny samostatné pouze nékteré navaly latek. Valna vétsi-
na oznacend neni. Bylo by proto vhodné regaly roz¢lenit na jednotlivé useky podle druhu
materialu a také zakaznikl a dale vyznacit cely tisek obecnym popiskem a nésledné kon-

kretizovat Stitkem kazdy jednotlivy naval latky.

picd

Obrazek 25 — Oznaceni pale-
toveho voziku (vlastni zpraco-

vani)
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Na obrazku s paletovym vozikem lze spatfit jeho nejednozna¢né oznaceni. Vozik ma cel-
kem &tyii ¢iselna oznadeni. Zluté &islo 6, dvakrat zelené &islo 7 a z obrazku malo viditelné
svétle zelené Cislo 3. Toto ocislovani nema ve vyrobé zadné ucelné opodstatnéni. Paletové
voziky nemaji uréené misto jejich odlozeni. Zaméstnanci je velmi Casto hledaji po celé
hlavni dilnég. Jelikoz po pouziti paletového voziku a bez jeho dalSiho vyuziti je vozik pone-
chédn na misté, kam byl dopraven. Paletové voziky se tak ¢asto nachdzi ve velké vzdalenos-

ti od mista, kde jsou zrovna potiebné.

Veskeré nutné prvky vizualizace firma aktivné zvlada, jedna se o nezbytné nutné prvky,
jako jsou unikové vychody, hotlavé latky, hasici pfistroje, nerovnosti na cesté, vyznaceni
firemniho loga na dvetich firmy atd. OvSem prvky pomahajici k plynulému chody vyroby
jsou zde postradany. Kazdé paleta s materidlem je popsana Stitkem s informacemi o Sifi
materialu, jeho druhu a poctu. Neni zde ovSem uvedeno datum vyroby nebo pozadované
datum expedice. Stitky nemaji standardni podobu, jsou napsany viditelnym fixem na &isty
papir. Logo na dvefich firmy je dilezité oznaceni budovy, ovsem v této budové se nachazi

vice firem, proto by zde byl vhodny i plan budovy pro lepsi zorientovani zakazniki.

5.4 Soucasny stav organizace prace na pracovistich

Soucasna situace je analyzovana pomoci fotodokumentace, pozorovani a rozhovory s ve-
denim 1 zaméstnanci. JelikoZ firma nema zavedené oddé€leni primyslového inZenyrstvi ani
jeho ucelné prvky, je pro analyzu soucasného stavu poradku na pracovistich vyuzito dotaz-
nikového Setfeni. Toto Setfeni je zaméfeno zejména na organizaci prace a uspotradani pra-
covist.

Dotaznik byl pouzit v malém rozsahu a jeho obsahem jsou zakladni otazky pro zjiSténi
pofadku na pracovistich. Podklady ziskané z tohoto Setfeni budou slouzit pro nasledné na-
vrhy pfi racionalizaci vyrobnich operaci. Dllezité je podotknout, Ze na otazky odpovidali
zvlast’ zaméstnanci, mistrova a vedouci vyrobniho tseku. Poslednimi jmenovanymi bylo
odpovidano z hlediska pohledu vyroby — ne z pohledu jejich skute¢né prace. Jelikoz ve-
douci obchodniho useku ani mistrovd nedé€laji stejnou vyrobni praci jako zaméstnanci a
zjisténi soucasného stavu se tykd zejména vyrobni haly a jednotlivych vyrobnich tseki. I
z tohoto diivodu se mnohdy pohledy vsech tii zkoumanych vzorkt li8i. Proto je pfi zpraco-

vani vysledki ddna zaméstnanclim vyssi vaha, jelikoZ stavajici stav znaji z praxe nejlépe.
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Tabulka 2 — Dotaznikové Setieni pro zjisténi stavajictho stavu poradku (vlastni zpracovani)

Vite, co je prumyslové inZzenyrstvi?

Je na pracovisti provadén pravidelny uklid?

Ma kazdy ptredmét své misto?

Je pracoviste stale Cisté?

Je pracoviste prehledné?

Jsou pruchozi vSechny potiebné cesty k manipulaci
s materidlem?

Nachézi se na pracovisti nepotifebné/neprovozuschopné
predméty?

Je pracoviste pfichystano k dal§imu pracovnimu dni?

Jsou nejpouzivanéjsi pracovni pomicky na dosah?

Jsou v ramci celé dilny pracovni pomicky
v dostate¢ném poctu?

Objevuji se na pracovisti prvky vizualizace? (Stitky,
popisky, vymezeni pracovni plochy, oznaceni predme-
ti1)

Jsou palety s materidlem snadno dohledatelné?

Vykonavate na pracovisti zbytecné kroky souvisejici
s hleddnim materialu?

Legenda: mmmm vedouci vyrobniho Useku mmmmm mistrovd mssss zaméstnanci

Dotaznikovym Setfenim byly zjistény rozdilné pohledy na fungovani vyroby ze strany ve-
douci vyrobniho useku, mistrové a zaméstnanct. Pro vyslednou odpovéd’ od zaméstnancti
byla brana vétSinova odpovéd’. Z dotazniku vyplynulo, Ze v podniku nemaji zadné pove-
domi o existenci primyslového inzenyrstvi a jeho néstrojii. Tento fakt je nutno zohlednit
pii navrzich na zlepSeni a zaméstnance a vedeni potiebné informovat o pfinosech zavedeni

téchto prvkd.
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Na otazky ohledné uklidu a ptrehlednosti pracovisté¢ bylo odpovézeno velmi rozdilné ze
strany zaméstnanct a vedeni. Na pracovistich je provadén pravidelny uklid vzdy na konci
smény. To vyplyva i z pracovniho snimku pracovnika laminovani a z nasledného pozoro-
vani. Jeho kvalita neni standardizovana. Tento uklid se tyka zejména Cisténi stroju, nikoliv
Cisténi celého pracovisté. Firma v neddvné dob¢ umistila k jednomu pracovisti pokyny

k vykonévané praci. Tyto pokyny a jejich umisténi jsou znazornény v Ptiloze PI.

O umisténi pfedméti maji vSechny sledované vzorky odliSnou piedstavu. Z dotazniku Ize
vycist, ze pfedméty na pracovisti nemaji své stalé misto. Dokazuji to i snimky pracovniho
dne vybranych pracovnikl a spaghetti diagram. Zde je vyobrazena vzdalenost, jakou musi
operator urazit v souvislosti s hledanim pfedmétii nebo palet s materidlem. Tyto ¢innosti
mu zaberou v primeéru asi 18 minut. V pfedchozi kapitole o vizualizaci 1ze usoudit, Ze
pfedméty své stalé misto opravdu nemaji. Ve stejné kapitole je také diikaz o nepriichodnos-

ti ulicek. O tomto faktu svéd¢i i odpoveédi vsech tii sledovanych vzorki.

Zda se na pracovisti nachdzi neprovozuschopné predméty, maji opét odlisSny nazor zamést-
nanci. Z provedenych analyz, za pfedpokladu vyssi hodnotici vahy zaméstnanct, a dle
provedené¢ fotodokumentace se ve vyrobni hale takové pfedméty opravdu nachézi.
Z dotaznikového Setfeni vyplynulo, ze se ve vyrobni hale nachazi dostatecné mnoZzstvi
pracovnich pomucek, které¢ maji zaméstnanci vzdy nadosah. Vizualizace neni vedoucimi
pracovniky 1 zaméstnanci postradana. Nicméné tim byl zfeymé& mySlen stavajici stav popi-

sovan¢ho materidlu nebo néstének, ktery ovSem neni dle ptedchozi analyzy dostacujici.

Tento fakt potvrzuje 1 Spatnd dohledatelnost palet s materidlem. S timto problémem souvisi
1 zbyte€né kroky spojené s jeho hledanim, které jsou dle zaméstnancti 1 vedouci vyrobniho
useku na dennim potaddku. Zbyte¢né kroky jsou dle ptedchozich snimkl pracovniho dne,
procesni analyzy, ale i spaghetti diagramu vybraného pracovnika jsou vykonavéany na pra-
covisti ve vysokém mnozstvi. Jeden transport materidlu z hlavniho skladu v jiném patie
budovy, jeho hledani a manipulace stoji pracovnika ptiblizn¢ 16 minut. Za tento ¢asovy
usek ujde az 200 metrl. Samotné vyskladnéni materialu na zacatku, ale 1 v pribéhu smény

a jeho dalsi manipulace tvoti az 20% pracovni naplné operatora.

Vysledky malého dotaznikového Setfeni jen podtrhly vyskytujici problém se vzdalenym
centrdlnim skladem a mnoZstvim potfebnych manipulaci materidlu do meziskladl. Také

zhorSenym pohybem po vyrobni hale zapti¢inéného prave pti tvorbé téchto meziskladi.
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Daéle daly podklad pro fotodokumentaci stavajiciho stavu potradku na pracovistich a uspo-
radani pracovnich pomicek. Jelikoz dle Seteni bylo zjisténo Casté hledani predméti. Ale
zejmeéna sporné nazory o neustale Cistoté¢ na pracovisti. Z ditvodu rozdilnych nazort o po-
radku a Cistote byla provedena nésledna fotodokumentace, kterd podtrhuje absenci uspota-

daného pracovisté bez zbyte¢nych a nepotiebnych predméti.

Obrazek 26 — Neporadek na pracovisti (viastni zpracovani)

Vyse zobrazené fotografie dokazuji nesetiidény material na pracovisti. Coz zptisobuje ne-
prehlednost pracovisté, ale také jeho preplnéni. Mnohdy se ve vyrobni hale nachazi pied-
méty, které jsou neprovozuschopné a také material, ktery je ve svém mnoZstvi jiZ nepo-
trebny. Roztfizeni a nasledné uskladnéni potfebnych predméti by vedlo k lepsi orientaci
v pottebnych pracovnich pomtckach, ale zejména také k vétSimu poradku a prostoru na
pracovisti. Prostory pro uskladnéni téchto potfebnych predmétti se mnohdy ve vyrobni hale
nachazi poloprazdné. Proto v nasledujicich navrzich a doporuceni budou zejména takové

prostory pro zefektivnéni pracovnich ploch vyuzity.
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5.5 Zhodnoceni analyzy souc¢asného stavu

Zamgéstnanci jsou mnohdy se zavedenym systémem potadku a usporadani pracovisté spo-
kojeni, jelikoz jsou na toto uspofadani zvykly a jak mnohdy sami fikaji, ze v ném maji sviij
systém. Proto maji znacny nezdjem o jakékoliv zmény. Jejich odpor je mnohdy velmi patr-
ny. OvSem pro nov¢ pfichozi zaméstnance nebo zaméstnance, ktery neni na daném tseku
zvykly pracovat je takto uspotfddané pracovisté velmi nepiehledné a cCas, ktery stravi hle-
danim je opravdu velky.

Z vyse provedenych analyz o souasném stavu podniku vyplyva, ze absence prumyslového
nim je dle provedenych analyz umisténi skladovych prostor. Jednd se o mezisklady, které
jsou tvoteny neplynulosti vyroby. Expedi¢ni sklad, ktery je utvotfen v prostoru pied na-
kladnim vytahem a také hlavni sklad umistén v pate budovy. Toto skladovani predstavuje
slouzicich k manipulaci s materidlem. Neprichodnost ulicek je nejzietelnéjsi v prostorach
pfed nakladnim vytahem, jelikoz tyto prostory slouzi jako expedi¢ni sklad. Ten by bylo
vhodné vymezit v jinych prostorach. Proto v ndvrzich na zmény bude obsazena i zména
layoutu téchto skladovych prostor. Dalsim prostorem ke zlepSeni je oblast vizualizace,
kterd je sice dle pracovnikil v podniku obsazena, ovSem ve velmi malé mife a mnohdy zce-

la neucelné.

Posledni zvolenou oblasti k analyze byl aktualni stav uspotadani pracovisté. Z vyse uvede-
né fotodokumentace je zfejmé, Ze se ve vyrobni hale nachdzi nepottebné a neuspotfaddané
pfedméty. Tyto predméty se nachazi v bezprostiedni blizkosti vykonu préce, ale také po
celé vyrobni hale. Tyto pfedméty zamezuji jak v pohybu pracovniki, tak i v manipulaci
s materidlem. Uskladnéni pfedméti, které se nachazi rizné po stolech nebo strojich, je pii-
tom v aktudlnich moznostech podniku. Nachazi se zde totiZ zcela nevyuZity regély a poli¢-
ky, které mohou slouZit jako ulozny prostor. Proto feSeni této situace bude vyuzita metoda

primyslového inzenyrstvi 5S.

Pomoci procesni analyzy materidlového toku zvoleného reprezentanta byl jeho vyrobni ¢as
vyc¢islen na 7 hodin a 47 minut. Z tohoto ¢asového tseku stravi material 37 minut transpor-
tem, coz predstavuje 7,9 % z celkového Casu jeho vyroby. Zvoleny material nepostupuje
plynule do dalsiho vyrobniho kroku. Jelikoz dlouhy procesni ¢as u prvni vyrobni operace,

ktery je dle této analyzy 1 hodina a 40 minut, pfedstavuje zdrzeni. Tento Cas je spojen
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s Casem, ktery operator stravi vyskladnénim materidlu z centralniho skladu a také s jeho
pfipravou ke zpracovani. Témito ¢innostmi stravi pracovnik dal§ich 40 minut. OvSem sa-
motnym vyskladnénim a jeho manipulaci ke Stipacimu stroji vynalozi pracovnici 20 minut
a ujdou 50 metri z centralniho skladu a dalSich 5 metrt ke Stipacimu stroji. DalSich 20
minut stravi pracovnici skladovanim materidlu a hledanim vhodného a zejména volného
mista pro jeho uskladnéni. Druhd nejdelsi vzdalenost, kterou musi pracovnici ujit, predsta-
vuje transport k expedi¢nimu skladu. Je nutné ujit 30 metrii a manipulaci s vyrobkem a

skladovanim stravi 20 minut.

Ze snimkii pracovniho dne pracovniki na dvou stanovistich vyplyva, ze v priméru pra-
covnici stravi 3,675 hodin ¢innostmi, které vyrobku neptidavaji hodnotu. Proto nékteré
tyto Cinnosti pfedstavuji plytvani, které je mozné eliminovat pomoci nékterych metod
primyslového inzenyrstvi. Plytvani v tomto pfipadé mize predstavovat uplynuly Cas hle-
danim materialu, neprichodnosti ulicek a dalekych manipulaénich tras. Pro ptehlednost
jsou v Tabulce 3 zapsany nejvyraznéjsi fakta, zjisténa dle provedenych analyz.

Vevr

Cas/hod. Vzdalenost/m

Doba sledované vyrobni davky 7:47
Z toho transport a skladovani 0:57 150
Z toho ¢ekéani materialu 0:50

Nejdelsi vyrobni operace (Stipani

1:40 + 0:40
+ ptiprava)
Primérny Cas ¢innosti neptidava-
: 3,675
jici hodnotu
Vzdalenost centralniho skladu 50
Vzdalenost expedic¢niho skladu 30

Z tabulky lze také vy¢ist, Ze z celkové manipulacni vzdalenosti, jsou vyzdviZzeny dva skla-
dy s nejvétsim rozmezim transportu. Jedna se o vzdalenost centralniho skladu a také expe-
di¢niho skladu. Manipulace materidlu z nebo do téchto skladi predstavuje 53, 33% z cel-

kové vzdalenosti potiebné chiize.
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6 VYMEZENI PROJEKTU

V této casti diplomové praci je navrZzena zména layoutu, ktera se bude liSit od pivodniho
zejména zmenou skladovych prostor. Déale zde bude navrh pro implementaci metody 5S
pro vybrané pracovisté a také uplatiiovani prvkl vizualizace. Podkladem pro vytvofeni
projektu je zpracovani teoretické Casti prace a také vysledky ze zpracované analyzy sou-

¢asného stavu ve vyrobni hale.

Spolecnost by diky témto nadvrhiim mohla ziskat Cisté a usporadané pracovni prostiedi,
které by mohlo vést k vétsi spokojenosti zaméstnanct a tim i k vyssi produktivité a kvalité
vyrobkid. Navrzena zména layoutu by mohla vést ke zkraceni Casu hledani materidlu, tim 1
ke snizeni unavenosti zaméstnancti z daleké chiize pro né€j a zejména k eliminaci plytvani

c¢asem.

6.1 Definovani projektu
Hlavni cil projektu

e Racionalizace vyrobniho procesu.
Dil¢i cile
e Analyza pracovisté
e Zhodnoceni rizik
e Zpracovani navrhll pro implementaci metody 5S
e Zpracovani navrhu pro zménu layoutu skladovacich prostor
e Realizace téchto navrhi
e Vytvoreni standardl a vizualizace
e DodrZovani metody 58S, standardi 1 vizualizace
¢ Nasledna kontrola dodrzovani téchto prvka

e Nakladové vyhodnoceni
Kritéria uspéchu

e Podpora od vedeni firmy

e Podpora od zaméstnancli

e Motivovanost zaméstnanct

e Dostatek informaci

e DodrzZeni vSech krokt pfi ndvrhu metody 5S a navrhu zmény layoutu
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Pozadavky managementu

Spolecnost projevila zajem o zavedeni prvkl primyslového inzenyrstvi. Zejména je zaujali
prvky vizualizace, které ve firmé¢ nejsou piilis patrné. Dale je zajima metoda 5S, zejména
pro jeji jednoduché zavedeni a nakladovou nenaroCnost. Jestlize se navrzené prvky pri-
myslového inzenyrstvi osveédci, je firma ochotna je do budoucna stale udrzovat zpiisobem

vyhodnym po management spolecnosti, ale i pro zaméstnance vyrobnich usekd.

6.2 Clenové tymu
Rostislav Kolomaznik, jednatel firmy

Jednatel firmy zejména komunikuje se zédkazniky a vytvaii s nimi objednévky dle jejich
pozadavkl. Sjednané objednavky potom jeho prostiednictvim postoupi do vyroby a pre-
vezme je mistrova. Jednatel také udava piednostni zakazky (v opaéném piipad¢ jsou za-

kazky do vyroby dle jejich ptichodu).

V projektu se jednatel bude zabyvat schvalenim planu pro zavedeni metody 5S, bude mu
ptedlozen ke schvaleni i navrh zmény layoutu skladovych prostor. Déle se bude orientovat

na motivovanost zaméstnanct ke zménam bézné zavedenych metod.
Jana Kolomaznikova ml., vedouci vyrobniho useku

Ma specifickou ¢innost ve vyrobé, zabyva se zejména komunikaci se zakazniky a propaga-

ci firemnich vyrobki. M4 na starosti specificky vyrobni Gsek, ktery sama koordinuje.
V projektu se bude zabyvat schvalovanim navrhu zmény skladovych prostor.

Zuzana Vojtekova, mistrova

Mistrova nechéava postoupit zakazky do vyroby a udava rozdéleni do vyrobnich usek.

V projektu se bude zabyvat schvalovdnim navrhu na implementaci metody 5S na vybra-
nych pracovistich a také zmény layoutu skladovych prostor. Bude dale zodpovédna za kon-

trolu pracoviste.
Nikola Simonikova, diplomant

V projektu se bude zabyvat poskytnutim dostate¢nych informaci o metodé€ 5S vedeni spo-
le¢nosti, ale 1 zaméstnanctim. Poskytnuti informaci 1 o zméné layoutu skladovych prostor

zejména managementu firmy a pfinosy jeho zmény. Dale se bude vénovat motivaci za-
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meéstnanct i jejich Skoleni pro dodrzovani metody 5S. Také zprostredkuje jednotlivé for-

muléfe pro kontrolu dodrzovani metody a kontrolni kartu.

6.3 Predpokladany rozpocet

Rozpocet projektu nebyl vedenim spole¢nosti nijak omezen. Predpokladané naklady pro
zavedeni metody 5S, prvky vizualizace a zména layoutu skladovych prostor by ov§em dle
odhadt neméli byt pfili§ vyznamné. VeSkeré naklady spojené s témito prvky by byly kon-

zultovany s vedenim spole¢nosti.

6.4 Casovy harmonogram

NiZe zpracovany ¢asovy harmonogram vyobrazuje pfedpokladany sled ¢innosti ve zpraco-

vani projektu pro racionalizaci vyrobniho useku.

Tabulka 4 - Casovy harmonogram (viastni zpracovéni)
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6.5 Logicky ramec

Logickym ramcem ziska projekt stru¢nou, ptehlednou a srozumitelnou formu. V pftiloze zpra-
covany logicky ramec popisuje vystupy a cile podniku, a také zplsob jakymi se daji méfit a
ovefovat. Obsahem jsou téz aktivity projektu, prostfedky k jejich prevedeni a také pfedpoklady

k uskute¢néni projektu. Zpracovany logicky ramec je soucasti ptilohy PIIL.

6.6 RIPRAN analyza

Metoda RIPRAN je vhodna pro analyzu rizik projektu. Vyobrazuje také jejich dopady na
fungovani firmy, ale také mozna opatfeni pro jejich eliminaci. Rizika se nejdiive definuji,
nasledné je k nim pfifazena pravdépodobnost s jakou mohou nastat a nakonec je vyjadfena
celkovd hodnota rizika. Ta je definovdna z pfedem danych udaji v tabulce. Celkova

RIPRAN analyza je zpracovana v ptiloze PIII.

Tabulka 5 - Sled tabulek k vyhodnoceni analyzy RIPRAN (vlastni zpracovani)

Velké pravdépodobnost

Stfedni pravdépodobnost | SP 21-66%

Mala pravdépodobnost | MP 0-20%

Velky dopad

SHR Krizovy plan Stiedni dopad | SD 0,6-20%

MHR Akceptace rizika Maly dopad | MD 0-0,5%
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V analyze RIPRAN se jako nejvétsi riziko, kterému je vhodné se vyhnout, jevi nizka spo-
luprace ze strany firmy a nemotivovanost zaméstnanci. Tyto aspekty by mély vysoky do-
pad na prabéh projektu a jeho uspésné dokonceni a nasledné zavedeni. Vyskytu takovych
rizik je vhodné zamezit pribéZznym seznamovanim s pozitivy projektu a také zminka o
¢asové uspoie z navrhnutych feSeni. Informovani o pozitivech by neméli byt jen vedouci vyrob-
nich usekidl a management spole¢nosti, ale zejména také samotni zaméstnanci. Informovani zamést-

nanci by mohli 1épe spolupracovat a také by se mohl snizovat jejich odpor ke zménam.

Za sttedni rizikovou skupinu Ize v tomto ptipadé povazovat nedodrzeni stanovenych ter-
mint a také nesrozumiteln¢ navrhnutd napravna opatteni, ktera nemusi vést k jasnému cili.
Tyto aspekty by na projekt ptisobily sttednim dopadem, ovSem i tak je nelze brat na lehkou
vahu. Proto je doporuCovano se fidit navrzenymi napravnymi opatenimi, jako je naptiklad
prabézna komunikace, upraveni harmonogramu, konzultace s vedenim nebo zvoleni jas-

nych priorit.

S nejmensi pravdépodobnosti by mohl projekt ohrozit nedostatecny piisun informaci.
Ovsem kdyz je doporuceni toto riziko akceptovat, je vhodné mu radéji predchazet.
V ptipadé nedostateCného pfisunu informaci ze strany firmy je vhodna vlastni angazova-
nost a zdrava zvédavost o danou problematiku. Mohlo by se tak docilit zvétSeného zajmu
firmy o projekt a ten by vedl k lepsi komunikaci mezi diplomantem a vedenim firmy a tak 1

ziskéani potfebnych informaci ke zpracovani projektu.
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7 REALIZACE PROJEKTU

7.1 Navrh nového layoutu — zména skladovych prostor

Navrh nového layoutu se tykd zejména zmény ve fungovani pii hledani materidlu v cent-
ralnim skladu a také zmény meziskladli utvorené v mistech ,,kde je zrovna prostor*. Sna-
hou zmény skladovych prostor je eliminace plytvani z Casového hlediska, ale i zamezeni
zbyte¢nych krokl na pracovisti a také by tato zména méla vést k uplné prichodnosti hlav-

nich uli¢ek pro transport materialu.
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Z vyobrazeného layoutu je zména patrnd v pudorysu hlavni dilny v 1. patfe a je zapfic¢inéna
odstranénim expedi¢niho skladu z prostor pfed nékladnim vytahem a stejnou zménou i
meziskladovych prostor v horni ¢asti layoutu. Tyto prostory slouzily jako mezisklad mezi
vyrobnimi useky Stipani a laminovéani. Tyto zmény byly zpiisobeny zejména po presunu
expedic¢niho skladu, ktery je nyni umistén v mistech, kde byly dfive skladové prostory pro
dovezeny material v pfizemi. Tato zména je radikdlni, jelikoz ma vliv na ostatni usporada-
ni v diln€. Skladové prostory v ptizemi jsou nadbytecné, jelikoz postupem Casu je material
premistén vedoucim obchodniho tseku bud’ do centralniho skladu v 2. patie nebo do hlav-
ni dilny a postupuje ke zpracovani. Tyto ¢innosti se mohou délat bezprostiedné po vyskla-
dani materidlu z ndkladniho auta. Z toho divodu je tento sklad nadbyte¢ny a tyto prostory
mohou byt vyuzity efektivnéji. EfektivnéjSim vyuzitim je, jak uz bylo uvedeno, vymezeni

expedi¢niho skladu praveé v téchto mistech.

Dalsi vétsi zménou je taktéz zména skladovych prostor. Tentokrat se ale tato zména tyka
pfimo centralniho skladu. Tento sklad neni mozny ve svém celém obsahu piesunout. Dis-
ponuje obrovskym prostorem, ktery by hlavni dilna nepojala. Je zde ovSem prostor na to,
aby byla pfesunuta pouze jeho ¢ast. A to do skladovych prostor, které jsou k dispozici
v misté pisobeni mistrové. Uskladnény by zde byly palety s materidlem, které jsou v roz-
planované vyrobé dle domluvy. Informace o rozplanované vyrobé ma mistrova, vedouci
vyrobniho Useku 1 vedouci obchodniho useku. Posledni jmenovany ma o naplanovanych
zakazkach a rozplanovani nejvétsi povédomi a jeho prostfednictvim jsou tyto informace

predavany dale.

Takova zména layoutu povede k uSetfeni Casu pii transportu s materidlem, kterym nyni
stravi 38 minut, zkraceni nadbytecnych krokil pfi vyskladhovani — dle spaghetti diagramu
ujde zaméstnanec 300 metrh a také k lepSi manipulaci s materidlem po celé dilné. Zména
by méla vést k plynulosti vyrobnich operaci. Tyto zmé&ny vedou k rychlejSimu Stipani, kte-
rym zacind vyrobni proces. JelikoZ bude €as Stipani zkracen ptiblizné o 20 minut, nebude
dochazet k pottebé meziskladu pred laminaci, jelikoz pracovnici tohoto vyrobniho useku
nebudou muset provadét jiné prace v souvislosti s cekdnim na materidl od Stipani. Dalsi
prace jsou stejné diilezité, znamenaji ovSem, ze materidl neni tfeba Stipat. Zkracenim casu

Stipani povede k plynulosti vyroby bez potieby jednoho ze dvou meziskladii u laminace.
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7.1.1 Snimek pracovniho dne kandidata pro uskladiiovani

Jelikoz zména skladovych prostor z centralniho skladu do skladu materidlu, ktery ma byt
co nejdiive postoupen k vyrobé, jiz nepiedpokladd pracovniky Stipani jako vhodné mani-

pulanty s materidlem, je tfeba nalézt kandidata pro transport materidlu do tohoto skladu.

Po konzultaci tohoto navrhu s vedenim spolecnosti, byl z vlastni iniciativy vybran za
vhodného kandidata vedouci obchodniho useku. Sam vyhodnotil své moznosti jak z hle-
diska casu, tak 1 naplné prace. Usoudil tedy, ze by mohl vykonavat praci vyskladnovani
materidlu z centralniho skladu a uskuteciiovat jeho transport do navrzené¢ho prostoru za
hlavni dilnou. Jelikoz je pravé on nejblize zpracovani objednavek a vi tedy o nutnosti vy-
hotoveni jednotlivych objednavek, bude tedy pravé on uvazovan jako nejvhodnéjsi kandi-
dat. Je nutno podotknout, Ze jeho funkce nespociva jenom v kancelarské praci, jak je ziej-
mé z nazvu pracovni pozice patrné. Valnou vétSinu pracovni doby tradvi ve vyrobni hale,
samoziejmé i s komunikaci se zakazniky a Gcastni se pii expedici materialu. Uzce spolu-

pracuje s vyrobnimi useky.

OvsSem vlastni tvaha o vykonavani navrzené prace nestaci, proto je nutné provést analyzu
jeho soucasné pracovni néplné. Byl proto vyhotoven snimek pracovniho dne tohoto kandi-
data celkem ve tfech ndmérech jeho standardniho dne. Vysledky by mély potvrdit nebo

vyvratit jeho vlastni ustanoveni.

H expedice materialu

M kancelarské prace

M pobyt ve vyrobni hale

H pitny rezim

i komunikace se zdkazniky
i komunikace s mistrovou

i komunikace

Obrazek 28 - Snimek pracovniho dne kandidata pro vyskladnovani (viastni zpracovani)
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Ze snimku pracovniho dne vedouciho obchodniho tseku je patrné, ze opravdu travi téméef
srovnatelné mnozstvi ¢asu kancelafskymi pracemi a pobytem ve vyrobni hale. Dulezita
¢innost pracovnika je 1 komunikace s mistrovou, jelikoz ji pfedava dtlezité informace po-
ttebné k dalSimu vyvoji v oblasti vyroby. Stejny Cas travi komunikaci se zakazniky a pit-
nym rezimem (drobné pauzy). Tyto pauzy ovSem nejsou nezbytné nutné. Tento Cas je del-
$i, nez naptiklad u pracovnika Stipaciho stroje. Do kancelaiskych praci tento pracovnik
také zahrnuje komunikaci se spolusedicimi v kancelafi. Praveé tyto dvé skute¢nosti podniku

nepiidavaji hodnotu.

Daéle travi ¢as expedici materidlu. Tato ¢innost spoc¢iva v transportu polotovart piiprave-
nych k expedici ndkladnim vytahem do prvniho patra, kde dohlizi na vyskladnéni a pievze-
ti zakaznikem. Tento Cas by mu byl ov§em zkracen po zmén¢ layoutu expedi¢niho skladu.
Nyni vyskladiiovanim materialu z expedi¢niho skladu travi aZz 16% pracovni doby. Piesun
expedi¢niho skladu do pfizemi, by mohl tento Cas zkratit az o jeho jednu tfetinu. Takto
uspoieny ¢as mize skute¢né tento vedouci pracovnik vyuzit k pfipravé a presunu materialu

ke zpracovani.

Dalsi vyhodou zvoleného kandidata je, Ze nemusi nikomu ptedavat informace o nasledné

vyrobé (tyto informace zna sam), tim i usetii ¢as na dal$i komunikaci cca o 2%.
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7.1.2 Procesni analyza po zméné skladovych prostor

Nasledujici procesni analyza je vytvoiend na zékladé navrzenych zmén v layoutu sklado-
vych prostor na hlavni diln€ i patfe budovy. Vyjadiuje mozny rozdil stejného toku materia-
lu pfi jiném usporadani na pracovisti.

Tabulka 6 - Procesni analyza po zmené layoutu (vlastni zpracovani)

o 3 £ = - g z g :g
¢. ¢innost g s % § é 5 ~ é E
1. Vyskladnéni materialu @ \:> I:I D v 2 0:05
2. Manipulace O I:I D v 10 2 0:05
3. Pfiprava materialu ke zpracovani : I:I D v 5 0:05
4, Manipulace O Q\I_I D v 5 2 0:05
5. Kontrola O :22 D v 1 0:10
6. Stipani @@ I:I D v 5 1:20
7. | Manipulace O 9 |:| D) v 10 1 0:05
8 Laminovani @ ':Z Q D) v 4 1:50
9. Cekani na kontrolu O :> p v 0:10
10. | Kontrola O :> ’D v 2 0:10
14. | Manipulace O -D. D v 15 2 0:10
15. | Skladovani Ol=1] B 7 1 0:05
16. | Cekani ke zkompletovani O : I:I ’D/, v 0:15
17. | Manipulace O I;é’ﬂ D) v 20 1 0:02
18. | Kompletovani @,Q I:I B v 5 1:05
19. | Kontrola O ::;E D) v 1 0:05
20. | Ptiprava k expedici @:\’5 DV 2 0:30
21. | Manipulace O @Q D v 40 2 0:15
22. | Skladovani Ol=> —\Dw 0:05
23. | Expedice _@. I:I D v 2
Celkem cetnost 7 6 3 2 2
100 16 6:48
Celkem soucet
hod
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Vyse navrhnutd zména layoutu se znaéné projevila i do procesni analyzy. OdliSnosti se
projevily hned u prvniho bodu, tedy vyskladnéni materialu. Zde je zna¢na zména vzdale-
nosti z 30 metrti na 10 metr, stejn¢ tak ¢asova uspora z transportu oproti stavajicimu z 15
minut na 5 minut. Z davodu zajisténi plynulosti vyroby a odstranénim meziskladu mezi
Stipanim a laminaci je ¢asova uspora vycislena na 30 minut. Tato Gspora vznikla z odstra-

néni ¢asu z transportu materidlu a ¢ekani v meziskladu.

Na druhou stranu zména expedicniho skladu do pfizemi budovy se promitla do procesni
analyzy negativné. Tedy z ptivodni vzdalenosti 30 metrti na 40 metr a zvySenim manipu-

la¢niho ¢asu o0 5 minut.

Nicmén¢ zde ubyly tfi vyrobni kroky (¢ekani, skladovani a transport). I s negativni zménou
je pfinos nového layoutu skladovych prostor vycislen na ubytek vyrobniho ¢asu Elmarosii
0 59 minut. Tedy vyroba tohoto kusu polotovaru by nyni trvala 6 hodin a 48 minut. Od-
stranénim tfi vyrobnich krokli a zménou umisténi skladovych prostor byl manipulacni

prostor zkracen o 50 metra.

Tabulka 7 - Porovnani procesnich analyz (viasti zpracovani)

Soucasny stav | Stav po zméné | Gspora

Operace 7 7 0
Transport 7 6 1
Kontrola 3 3 0
Cekani 3 2 1
skladovani 3 2 1
Doba vyroby (h) 7:47 6:48 0:59
Vzdalenost (m) 150 100 50

7.1.3 Vyhody nového layoutu skladovych prostor

Nov¢ sestaveny layout primyslové budovy a jejich prostor slouzi k racionalizaci vyrobnich
operaci. Dosazeno je toho plynulosti a ndvaznosti materidlového toku bez potieby znacéné-
ho mnozstvi meziskladii. Je zamezeno nadvyrobé. Vyhodou je vyuziti jiného pracovnika
pro transport materidlu do nové vzniklého skladu aktudlnich zakazek. VyuZitim jeho vol-
ného Casu pro tuto ¢innost zvySuje podniku produktivitu. Tento sklad zkrati manipulacni

¢as materidlu pracovniky u Stipaciho stroje s materialem. Dalsi vyhodou je pfesun expe-
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di¢niho skladu do pfizemi. Vyhodou je zejména volny prostor pfed nakladnim vytahem a
tim umoznéna priichodnost hlavni ulicky. Priichodnost uli¢ek je zasadni pro plynuly trans-
port palet s materidlem. Expedi¢ni sklad v pfizemi je i mnohem snazsi pro samotnou expe-
dici, jelikoz je material piipraven pravé tam, kde je potfeba k jeho nalozeni do ndkladniho
auta. Novy prostor pro expedi¢ni sklad je cca o 5% vétsi nez pivodni skladové prostory,

coz je jen dalSim pfinosem pro jeho zménu.

7.2 Navrh na zavedeni systému 5S na vybranych pracovistich

Z divodu neznalosti primyslového inzenyrstvi a jeho néstrojii zaméstnanci i vedeni, je
nutné nejprve vSechny podrobné informovat o navrhované metodé 5S. Po domluvé s vede-
nim spolecnosti byl vymezen ¢asovy prostor pro informativni workshop, kde byla metoda
5S predstavena. Hovofilo se zde o jejich vyhodach po jejim zavedeni na pracovistich.
Zejména byl dban dlraz na eliminaci plytvani z ¢asu potfebného pfi hledani materiald,
odstranéni zbytecnych krokd a pomoci této metody také uvolnit pracovni plochy, které
mohou slouzit jinym Uceliim a hlavné pfispéji pohlednéjSimu pohybu na pracovisti. Po-
mérné odliSné nazory z dotaznikového Setieni o pofadku a uspotrddani pracovist’ a potieb-
nych predméti byly zna¢né sjednoceny diskuzi a fotodokumentaci stavajiciho poradku na
pracovistich. Proto byl valnou vétSinou zaméstnancli ndzor zménén a byl uznan fakt absen-
ce ucelného potadku na pracovistich. Po této diskuzi byla piijata mySlenka o smysluplnosti

zavedeni prave této metody 1 vedenim spolecnosti.

Jelikoz by bylo zavedeni této metody v celé vyrobni hale velmi ¢asové ndro¢né a z toho
divodu by mohly byt opomenuty diilezité detaily pii separaci materidlu a jinych krokt
byly pro ucely diplomové prace zvoleny dva vyrobni useky. Pro zavadéni metody 5S byl
vybran vyrobni usek Stipani a také kompletace, jelikoZ pravé na téchto pracovistich by

mohla byt aplikace této metody nejefektivné;si.

Postup pii zavedeni ndvrhli na implementaci metody 5S na pracovistich by mél byt nasle-
dujici:

1. Poskytnuti informaci o zavedeni metody 5S vedeni spolecnosti i zaméstnanctim
Separace predmétii na pracovisti a rozhodnuti o jejich dalSim uzivani
Navrh uspotradani pracovisté a jeho nésledna realizace

Uklid pracovisté

wok N

Navrh standardu pracovisté a jeho nasledné dodrzovani
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6. Kontrola jednotlivych pracovnich useki
7. Skoleni pracovniki pti nedodrZzovani navrzenych zmén

8. Motivace pracovnikil

Veskeré zmény na pracovisti dle jednotlivych kroka by mély probihat za pfitomnosti vSech
pracovnikl, ktefi na daném vyrobnim useku figuruji. Jejich pfitomnost je dilezita
z kratkodobého 1 dlouhodobého hlediska. Jelikoz sami zaméstnanci vi, které predméty vy-
uzivaji nejcCastéji, a které vibec. Z toho divodu by samotni zaméstnanci méli navrhnout
standardy Cistého pracovisté, jelikoz jimi navrhnuté uspoiadani povede k jeho naslednému
dodrzovani jimi samymi.

MoZné prinosy metody 5S

Odstranénim nadbyte¢nych pfedmétii jsou eliminovany piekazky pii pohybu na pracovisti
a také je odstranéno zbyte¢né hledani pracovnich nastrojil a predmétii. Cisténi a usporadani
pracovisté mize vést ke véasnému odhaleni riznych vad na strojich. Pokud je vyrobni hala
Cista a usporadana muaze pozitivné ovlivnit zdkazniky, ktefi velmi Casto navstévuji vyrobu
svych zakazek. Zavedeni metody 5S na pracoviStich mlze vést ke zlepSeni podnikové
kultury, ale také mlze dopomoci ke zvySeni velmi dualezité bezpecnosti na pracovistich.
Dale muze vést ke zvySeni kvality vyrobki, jelikoz se diky potadku vyrobky neuspini a

také ke zvysSeni produktivity.

7.2.1 Prvni krok — Seiri

V prvnim kroku metody 5S je nutnd identifikace potfebnych a nepotiebnych predméti na

pracovisti.

Tato identifikace by méla byt velmi podrobna a detailni. Nepottebné véci je tieba oznacit,
oddélit od pottebnych a zafidit jejich likvidaci nebo jiné vyuziti. Pro oznafeni nepotieb-
nych pfedmétl byly vyuZity ¢ervené Stitky. Oznacovani bylo provedeno vedoucim pracov-
nikem u kazdého tseku z ditvodu jeho nejvétSich pravomoci a také orientaci na pracovisti.
Seznam a stru¢na charakteristika nadbytecnych pfedmétd byl zkontrolovan vedenim spo-
le¢nosti, zda je jejich nadbyteCnost opravdova a teprve potom byly skute¢né¢ vyhozeny,
pfesunuty na jiné ucelné misto nebo vyuzity jinym zplsobem. Tento seznam se tykal
zejména soucastek stroji nebo vétsich kust latek s urcitou trzni hodnotou. Drobnéj$i mate-

ridl, ustfizky a jiny drobny zdroj neporadku byly vyhozeny rovnou.
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Byla provedena fotodokumentace tohoto tfidéni, kterd je dle vyrobnich usekl, kde bylo

separovani provadéno, znazornéna nize.

Vyrobni usek Stipani

Tento vyrobni Usek byl jiz v pfedchozich kapitolach podrobnéji popsan. Z hlediska zava-
déni prvniho kroku metody 5S je zde velmi dilezité vyttidéni nepotiebnych véci z divodu
velkého poctu pracovnikli obsluhujicich Stipaci stroj. Separace nadbyte¢nych predméti

umozni volngjsi pohyb u tohoto priimyslového stroje.

Oznaceni nadbytecnych véci bylo provedeno spole¢né s vedoucim operatorem Stipaciho
stroje, ale 1 dalSich pracovniki, jelikoz tyto ukony byly provadény z obou stran Stipaciho

stroje (ze strany hlavni obsluhy stroje a strany protéjsi pti vykladavani materialu).

Obrazek 29 — Uskladnény material v okoli Stipaciho stroje (viastni zpracovani)
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Z obrazku je ziejmé, ze tiidéni predméti je vazné opodstatnéné. Na tomto pracovisti se
nachdzi velké mnozstvi nepotiebnych predmétd, ale i starych nepotiebnych soucastek. Na-
chézi se zde velké mnozstvi zbytkovych materidli, které ve svém mnoZstvi jiz nejsou vyu-

zitelné. Velké mnozstvi predméti je naskladano na hromadé.
Vyrobni usek kompletovani

V tomto vyrobnim useku oznacovala ¢ervenymi §titky vedouci pracovnice, jelikoZ ma nej-
vétsi prehled o materidlech na tomto pracovisti. Sama vyhledava latky, které jsou potfebné
ke kompletovani, a pfizptisobuje je k dalSimu zpracovani. Zde byl oznacen Stitkem zbytko-
vy material, ktery se v polici nahromadil za del$i ¢asovy usek a nebyl jiz dal vyuzit. Po
odstranéni prebytecného materialu ztistala police poloprazdnd. Separovanim tedy bylo vy-
tvofeno misto, které by mohlo byt vyuZito k uloZeni potiebnych pfedmétt, které pii tomto

ukonu zlstaly na pracovisti jako potiebné.

Dale bylo provedeno tiidéni materialu v prostoru pod pracovni plochou. Jak je z fotografie
patrné, tento material je taktéz zbytkovy a nebyl déle vyuzit ke zpracovani. Proto byla vét-
Sina pfedméth oznacena a vyhozena. Tento prostor by mohl byt vyuzit k odkladani pted-

métl, které tizce souvisi s kazdodenni ¢innosti na tomto vyrobnim useku.

Obrazek 30 — Zbytkovy material (viastni zpracovani)
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7.2.2 Druhy krok — Seiton
Druhym krokem je pod japonskym ndzvem seiton schovano uspotfadani a systemati¢nost.

Po implementaci prvniho kroku je tieba uspotadat zbyvajici potfebné predméty takovym
zpusobem, aby byla jejich dohledatelnost co mozna nejsnazsi. Taky je potiebné jejich
uskladnéni tak, aby byly pfehledné a neomezovaly v pohybu po pracovisti. K takovému
uskladnéni mtze slouzit volna police, jako v pfiklad¢ tfidéni u komplementace. Zde vznikl
separovanim nepotiebnych predmétl velky volny prostor pro uschovani praveé potiebnych.
U takového ulozného prostoru je vhodné vytvoreni piehledného seznamu o obsahu v poli-
ci. Je tieba definovat pfedmétim stalé misto, aby byl pfedmét po jeho pouziti vracen zpét.

Predem definované misto umozni pfedmétim jejich snadné hledani.

S uspotaddanim predmétli na pracovisti Gizce souvisi i vizualizace. Vizualizaci bude véno-

vana samostatna kapitola, jelikoZ je z diivodu jeji nynéjsi absence ve firmé velmi dulezita.

7.2.3 Treti krok — Seiso
Tteti krok se tyka Cistoty, uklidu a udrzby zatizeni.

Je nutné vénovat ¢isténi a drzbé stroji a samotného pracovisté v pravidelnych intervalech.
Mnohdy je Zadouci vénovat t€émto ¢innostem dobu delsi nez je nezbytn€ nutna. Stalé udr-
zovani strojii zajisti jejich pfipravenost k neustalému pouziti. Cisté pracovisté je predzvésti
vysSi kvality a také produktivity. Proto je vhodné sestaveni planu potadku. Plan by mél
obsahovat seznam potiebnych tkont slouzicich k €isténi pracovisté, jak se tyto ukony maji
vykonavat, kdo je méa vykonavat a také pomoci jakych pomicek maji byt vykonavany. M¢l
by byt vytvofen standart Cistého pracovisté. Tyto udrzovaci prace mohou slouZit i jako
forma kontroly. Jelikoz se mize v€as zamezit poruchovosti stroji a mohou byt vcas zjisté-

ny prekazky k plynulému fungovani vyroby.
7.2.4 Ctvrty krok — Seiketsu

Ctvrty krok se zabyvé standardizaci.

Cely tym 1 kazdy pracovnik zvlast je zodpovédny za dodrzovani standardi. Je zde dilezita
spoluprace na kazdém pracovisti. Zamezi se tak navraceni k plivodnimu stavu pted zave-
denim ptedchozich kroki. Je vhodné vytvoteni standardi tiklidu a vytvofit ho jako soucast

prevence urazu na pracovistich.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

Nize je zpracovan plan udrzby pracovisté Stipani, ktery poslouzi jako ptiklad k vytvofeni
planu standardniho pracovisté na vSech vyrobnich tisecich. Nekteré Cistici prace jsou nutné

vykonavat kazdodenng, jiné jsou potiebné jednou za delsi Casovy Usek.

STANDARD CISTEHO PRACOVISTE

Vyrobni usek - Stipani

Co cistit Jak Cistit Kdy cistit Jak dlouho

1 | Oklepat a zamést podlozku | smetak Na konci smény 2 min

2 nyoukat nec1§toty ze spod- kompresor Na konci smény 3 min
niho patra stroje

3 Vyfoukat'nec1stoty z horniho kompresor Na konci smény 3 min
patra stroje

4 Uklidit (,)SObmo pfedméty a Ruce, policky Na konci smény 5 min
pracovni pomicky

5 | Zamést prostor kolem stroje | Smetak Na konci smény 6 min

6 | Vymeénit podlozku Vyhodit a nahradit Jednou za mésic 15 min

za novou
Datum: 8. 3. 2017 Vyhotovil: Schvalil: Odpovédna osoba:

Obrazek 31 — Priklad standardu cisteni pracovisté (vlastni zpracovani)
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7.2.5 Paty krok - Shitsuke

Poslednim krokem metody 5S je dodrzovani zavedenych standardii, vyzadovani discipliny

a kontrolni audity.

V piipadé nedodrzovani uklidovych pravidel je nutné pracovniky opomenout a vyzadovat

jejich stalé dodrzovani. Velmi ucinné je prevedeni povinnosti uklidu ve zvyk. Jelikoz je

vyzadovana neustala pfitomnost a angazovani zaméstnancii do zavedeni této metody,

predpoklada se, ze budou zaméstnanci navrzené¢ zmény dodrzovat. Jelikoz valné mnozstvi

rozmisténi a uspotradani pracovisté si vytvorili oni sami. OvSem je vhodné provést kontrol-

ni audit, aby bylo zji$téno, jestli je metoda U€¢inna a jestli je redln¢ dodrzovana.

Pro zjisténi dodrzovani zavedenych standardi byl vytvoten kontrolni audit.

Tabulka 8 - Navrh kontrolniho auditu 5S (vlastni zpracovani)

Kontrolni audit — 5S

Hodnotil:
Datum:

5S

Kontrolni otazka

Min.bodt

Max.bodu

hodnoceni

poznémka

1. vytiidit

Nachéazi se na pracovisti dlouhodobé nepouzivané
predméty? (material, pracovni pomitcky)

2. uspor-adat

Nachazi se pfedméty na misté jim uréenym?
Jsou tato mista fadné a viditeln€ oznacena?

Jsou jednotlivé pfedméty snadno dohledatelné?

3. distit

Je pracoviste stale Cisté a prizplisobené praci?
Je dodrZovan standardni plan Cistoty?

Je provadéna pravidelna tdrzba stroja?

4. standardizo-
vat

Jsou vytvoteny plany standardl ¢iSténi?

Jsou tyto standardy dodrzovany?

5. audit

Ma kazdy pracovnik povédomi o metodé 5S?
Dodrzuji nastavena pravidla této metody?

w7 oW

Probiha dalsi Skoleni spojené s touto metodou?

Celkem bodi:
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7.3 Navrh na zavedeni prvkii vizualizace

Dle ptedchozi analyzy soucasného stavu vizualizace byly zjiStény nedostatky v této oblasti.
Nezbytné¢ nutné prvky se ve firmé objevuji, coz vyplynulo i z dotaznikového Setteni.
Nicmén¢ je zde absence ucelné vizualizace, ktera by byla pfinosem pro pracovniky k vy-

konu prace.
Navrh jednotnych $titki k popisu materialu

Pivodni znaCeni materialu na paletach je velmi chaotické, stitky jsou vyrobeny z volnych
¢tvrtek papiru. Obsah $titki je také odlisSny. Proto zména v oblasti znaceni je pro orientaci

v naskladanych plotnach velmi obtizna.

Obrazek 32 — Puvodni znaceni (vlastni zpraco-

vani)
Vytvoieni standardu 3titku k materialu je proto vhodné feeni pro znadeni palet. Stitek by
m¢l standardné obsahovat nazev materialu, jeho §ifi a pocet kusii, jméno zakaznika, datum
vyroby a datum k expedici. Stitky Ize tisknout na paivodné vyuzivané étvrtky papiru, které
jsou jiz z jedné strany vyuzity. Nebo pro usporu tisku zkompletovat na kazdy vyrobni usek

jeden vzor, podle kterého by byly jednotlivé Stitky vypliovany.
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Typ materialu: Elmaros
Sife materialu: 5 mm
Pocet kusti: 196
Zakaznik: Santé

Pozadované datum vyroby: 5. 3. 2017

K expedici: 6. 3. 2017

Obrazek 33 — Vzorovy Stitek pro popis mate-

rialu (vliastni zpracovani)

Stitek je mozné vytvofit v riiznych velikostech. Oviem je nutné ponechat v horni &asti

mensi volnou plochu pro moZnost zastréeni vyplnéného Stitku k paleté s materiadlem.
Navrh pro rozmisténi paletovych voziki

Paletovych vozikl se ve vyrobni hale nachazi celkem 8. A jsou k vyuziti pro vSechny vy-
robni useky, v celé vyrobni hale i v kazdém patte. To z nich ovSem d¢la nedostatkové zbo-
zi. Tento pocet je sice pro potieby dilny dostacujici, nicmén¢ je zaméstnanci nemohou cas-
tokrat najit. Nemaji své misto, a proto jsou odkladany tam, kde je jimi odvezena paleta

nebo kde je misto.

Obrazek 34 — Paletovy vozik pred oznacenim a s mistem vhodnym pro

oznaceni (vlastni zpracovani)
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Bylo by proto vhodné paletové voziky pfifadit jednotlivym vyrobnim usekiim. Vzdy jeden
ke kazdému pracovisti. A nadbyte¢né paletové voziky nechat k manipulaci hotovych polo-
tovarl k expedici, do skladu a k jinym potfebnym ucelim k manipulaci. Misto, kde se pli-
vodné nachdézi tfi ¢isla, kterd jsou bezpfedmétnd, je vhodné pro umisténi oznaceni nesouci-

ho nézev vyrobniho useku, ke kterému je paletovy vozik pfifazen.
Navrh pro vymezeni pracovnich a skladovych ploch

Vymezeni pracovnich ploch a skladovych prostor je velmi dalezité pro pohyb zaméstnan-
cl. Nevymezena pracovni plocha se stava ¢astym tercem uskladnéni palet, jelikoZ ptedsta-

vuje volny prostor, kde jsou Casto palety uskladnény.

Obrazek 35 — Priklad vymezeni skladovaci plochy (vlastni zpracovani)
Vymezeni pracovni plochy je vitdno i zaméstnanci. Vymezeni jejich plochy jim umoziuje
volnost pohybu pii praci bez zbytecnych pohybl navic kolem nechténych pfedméth na

jejich pracovisti.

Obrazek 36 — Priklad vymezeni pracovni plochy (vlastni zpracovani)
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Z obrazku je patrné, ze nevymezena pracovni plocha umoznuje do tohoto prostoru vstup

nechténych palet s materidlem. Proto je pohyb na pracovisti zna¢n¢ ztizen.
Navrh pro oznaceni regali s nabalem latek

V hlavni diln€ je dostatek regala pro uskladnéni nabali latek, které se vyuzivaji k vyrobé
polotovarti. Nékteré latky jsou spolecnosti a nékteré jsou zakazniki, jelikoz si je zdkaznici
posilaji pro vyrobu sami. Ov§em rozmisténi téchto nabali do regall je Cisté¢ nadhodné. Jed-
notlivé zabalené latky jsou oznaCeny, neni to ovSem pravidlem. Samotné regaly postradaji

své oznaceni.

Obrazek 37 — Oznaceni regalii (vlastni zpracovani)

Zluté jsou vymezena mista, kterd jsou vhodna k oznageni §titkem. Rozli§ovat by se zde mél
material, ktery je zdkaznika. Toto oznaceni by mélo nést jméno zakaznika a typ latky. Dal-
§im odlisnym $titkem by mélo byt ozna¢eno misto pro firemni latky a jejich typ. Pro ozna-
¢eni regall lze vyuzit pevného kovového Stitku, ktery je nasledné pfidélan ke konstrukci
regalu. Pokud by firma vyzadovala méné trvalé oznaceni, nabizi se umisténi plastovych
kapsi¢ek s mistem pro vloZeni bilého papiru s pozadovanymi informacemi. Mnohem po-
krokov¢jsi je vyuziti magnetickych typt Stitkti k oznacovani regélii. Soucasti je magneticka
podlozka s magnetickym papirem, na ktery 1ze bez problému psat. Posledni navrZzeny zpu-
sob je nejvice variabilnim uréenim typu materialu. Stitek lze kdykoliv vyménit nebo pie-

mistit na Gpln€ nové misto urceni.
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8 VYHODNOCENI PROJEKTU

8.1 Harmonogram realizace navrZenych metod

Navrzend feSeni stavajici situace v podniku je mozné spatiit v nasledujici tabulce, ktera
slouzi jako piehledny sled jednotlivych kroka. Zahéjeni projektu navrhli na zavedeni 5S a
prvkl vizualizace je planovano na 1. bfezna 2017 a jeho ukonceni pak na 31. ¢ervna 2017.
Zmeéna layoutu skladovych prostor je pak rozpldnovana na obdobi 31. Cervence — 11. srpna

2017.

Tabulka 9 — Harmonogram realizace projektu (vlastni zpracovani)

Nazev ¢innosti Od Do Délka provedeni
Seiri - separace 2.3.2017 8.3.2017 5 dni
Seiton — usporadani 9.3.2017 15.3.2017 5 dni
Seiso — Cistota, uklid 20.3.2017 X Neustale
Seiketsu — standardizace 27.3.2017 X Neustale
Shitsuke - audit 3.4.2017 X Neustale
i{;gﬁ;:;;’crﬁcz"nﬁ;k“ pfi nedodrzeni 10.4.2017 | 10.4.2017 2 hodiny
Motivace pracovnikli 11.4.2017 31.6.2017 | Do konce projektu
Zavedeni prvka vizualizace 9.3.2017 17.3.2017 7 dni
Novy layout skladovych prostor 31.7.2017 11.8.2017 10 dni

Pro urceni délky trvani jednotlivych krokl navrhovanych tfeSeni byly pro potieby zpraco-

vani harmonogramu brany v uvahu pouze pracovni dny (bez vikendu).

Po zjisténi aktualniho stavu ve vyrobnim procesu byly navrZzeny prvky primyslového in-
zenyrstvi pro jeho racionalizaci. Zavedeni metody 5S s diirazem na prvky vizualizace jsou
naplanovany dle harmonogramu po dobu ¢ty mésict. Treti a paty krok této metody neni
omezen, jelikoZ je jeho aplikace vyzadovana neustale. Dilezity je Cas straveny komunikaci
s vedenim 1 zaméstnanci o problematice zavadénych metod. Pii zjisténi nedodrzovani na-

vrhovanych stavi je nutné jejich opétovné proSkoleni a ndslednd motivace.

Zména layoutu je planovana po dobu 10 pracovnich dni a jeho realizace bude zprostiedko-

vana prvnich 10 pracovnich dni v mésici srpnu. Diivodem vymezeni pravé takového Caso-
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vého tseku je celozdvodni dovolend v celém aredlu Toma, kde firma sidli. V tomto obdobi

Cerpaji operatofi stroji a zaméstnanci svou dovolenou, proto by zména layoutu praveé

v tomto obdobi neomezovala v zadném rozsahu vyrobni proces. V tomto obdobi jsou béz-

né ruzné opravy, které provadi dva pracovnici firmy. Pravé tito pracovnici dovolenou

v celozavodnim rozsahu necerpaji a zmény ve skladovych prostorach mohou uskutecnit.

Tabulka 10 — Rozdeéleni odpovédnosti za jednotlivé etapy projektu (viastni zpracovani)

Nazev Cinnosti

Odpovédna osoba

DalSi osoby

Poskytnuti informaci o zavedeni metody
5S vedeni i zaméstnanciim

Diplomant

Seiri - separace

Vedouci pracovnici
jednotlivych useki

Pracovnici bézného pro-
vozu

Seiton — usporadani

Vedouci pracovnici
jednotlivych tseki

Obvykly pracovnici na
vyrobnich tsecich

Vsichni pracovnici na

Seiso — Cistota, uklid Mistrova . v
vSech pracovistich
Seiketsu — standardizace Ved? uc1'vyrobn1h0 Mistrova
oddéleni
Shitsuke - audit Ved? e vyrobniho
oddéleni
Skoleni pracovnikii pii nedodrzeni navr- | Vedouci vyrobniho Diplomant
zenych zmén oddéleni

Motivace pracovniki

Vedeni spole¢nosti

Zavedeni prvku vizualizace

Vedeni spole¢nosti

Vedouci vyrobniho odd¢-
leni

Novy layout skladovych prostor

Vedeni spole¢nosti

Vedouci vyrobniho oddé-
leni

V tabulce jsou navrzeny odpovédné osoby pro vykon jednotlivych aktivit z akéniho planu.

U kazdé z navrhovanych €innosti je zvolena osoba, kterd mé dle svého postaveni nejblize

k danému ukonu. Dal§i osoby jsou zde navrzeny z divodu mozné konzultace v piipadé

zavadeéni vétSich zmeén. V piipad€ zavadéni navrhované metody 5S a jejich prvnich tii kro-

kt tykajici se separace, usporadani, Cistoté a uklidu je dilezité, aby byl za potfadek na pra-

covisti odpoveédny také kazdy z pracovnikil a tato odpovédnost jim byla patfi¢né sdélena.

Tim miZe byt dosazeno dodrzovani jednotlivych navrhovanych metod a feSeni.
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8.2 Nakladové zhodnoceni projektu

Nakladové rozd¢€leni je rozd€leno zvlast pro novy layout a pro metodu 5S spojenou s prv-

ky vizualizace.

Néklady nového layoutu skladovych prostor jsou nulové. Jelikoz se zména tyka pouze
uvolnéni prostor nebo pfesunu a nahrady jednotlivych vytvoirenych meziskladi. Pro tuto
skutecnost nejsou potifebné zvlastni pomticky, kterymi by firma nedisponovala. Nakladem

se zde stdva pouze mzda pracovnikl, kterymi by byly vykonavany jednotlivé pfesuny.

Néklady spojené s metodou 5S a prvky vizualizace také nejsou pftili§ zavazné ¢i pro firmu

nerealné. Nizké néklady jsou také jednim z diivodd zajmu firmy prave o tuto metodu.

Tabulka 11 — Nakladové zhodnoceni 5S a vizualizace (vlastni zpracovani)

Niékladova polozka Celkem | Cenaza | Cena cel-
kust kus/k¢ kem/k¢é
Samolepici stitky (bali¢ek po 50 ks) 2 23 46
Barevny toner | 1173 1173
Kancelatsky papir A4 (balik 500 ks) 1 59,80 59,80
Vyhotoveni zalaminovanych plant ¢istoty 7 30 210
Nalepovaci Stitek na paletovy vozik (baleni 24 ks) 1 210 210
Z;)lfei:}fg\i/ llz:;‘vy na implementaci vymezeni ploch ) 7636 5972
Stétce pro aplikaci barvy 2 236 472
Pevny §titek pro oznaceni regalt 25 46 1150
Dftivéjsi odvoz odpadu 1500
Cistici prostiedky 900
Celkem 10992, 8

Poznamka: ceny jsou uvadeny bez DPH

Z nékladové tabulky vyplynulo, Ze celkové néklady na zavedeni metody 5S a vizualizace
ve vyrobni hale jsou celkové 10 992.8 K¢. Tato suma se zda byt pro firmu vzhledem k jeji
velikosti optimalni. Cena je velmi nizk4. Nejnakladnéjsi polozka je potiebnd barva pro

vizualizaci pracovnich a odkladacich ploch v hodnoté 5 272,- K&, nejlevnéjsi jsou potom

bloky Stitkii ur€ené k oznacovani nepotiebnych predméti 46,- K¢.
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Vzhledem k nulovym nakladim souvisejicich s novym layoutem, si firma mtize dovolit
investovat i vet§si mnozstvi penéznich prostiedkd pro zavedeni praveé prvkl vizualizace

spojenou s metodou 5S.

8.3 Prinosy projektu

Zmeéna layoutu skladovych prostor pfispéje k racionalizaci vyrobni operace ¢asovou uspo-
rou az 59 minut. Déle bude znacné zkracena délka nutné manipulace s materidlem. Zmeéna
ve skladovacich zvyklostech, ktera spoc¢iva ve vyskladnéni a pfichystani materialu k aktu-
alni vyrob¢ do blizsich prostor vyrobnich bun¢k, uspoti az 10 minut spojenych s vysklad-
novanim z centralniho skladu. Zkraceni procesniho ¢asu spojené¢ho s ¢asovou usporou
z vyskladiiovani ptisp&je k plynulosti vyrobni operace. Plynuly materidlovy tok bez zby-
te€n¢ho Cekani materidlu na dal$i vyrobni operaci zamezi tvorbé meziskladii a zejména
nadzasobam. Dals$i zménou, kterou je piesun expedi¢niho skladu do ptizemi budovy, se
vytesi dlouhodoby problém s nepriichodnosti hlavnich ulicek. Material pfipraveny k expe-
dici je shromazd’ovan ptfed ndkladnim vytahem v mistech, kde se hlavni ulicka staci dopra-
va. Pfeplnénost tohoto prostoru zplsobuje problém s manipulaci s materialem na paletach.
Pravé presun tohoto skladu vyiesi nastavajici problém a také zkrati ¢as pro samotnou ex-
pedici materidlu zdkaznikovi, jelikoz se bude nachézet v ptizemi u nakladaci rampy. Takto
uspofeny ¢as potom pracovnik vyuzije pravé k jiz zmiflovanému transportu materidlu k

aktualni vyrobé& z centralniho skladu do hlavni dilny.

Ve bylo navrzeno zptisobem vedouci k minimalizaci manipula¢ni plochy a také k raciona-

lizaci vyrobni operace, vyznacujici se plynulosti vyroby.

Piinosem dalSiho navrhovaného feSeni pro racionalizaci vyrobniho procesu je zejména
uspofadané a prehledné pracovisté, kterého 1ze dosahnout pomoci metody 5S a vyraznych
prvkl vizualizace. Pravé zavedeni téchto aspektli jsou vysokym pifinosem pro zkraceni

¢ast hledani materialii zapticinéného nepiehlednosti materialu.

Na pracovisti se nachazelo mnoho nadbytecnych pfedmétii, které zabiraly potfebné misto
k uskladnovani téch potifebnych. Dal§imi neekonomickymi pifinosy metody 5S a vizualiza-

ce je:

e Odstranéni nepotiebnych a neprovozuschopnych predmétii na pracovisti
e Uspora pracovnich a odkladacich ploch

e Zpiehlednéni vyrobnich usekl
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e Zavedeni vizualnich prvki na regalech, podlaze, paletovych vozicich, atd.
e Vytvoreni standardu ¢istého a usporadaného pracovisté

e Uspora ¢asu z hledani predméti

e Priichodnost uli¢ek

e Zamezeni zbytecnych krokii na pracovisti

e ZvySena bezpeCnost na pracovisti

8.4 Uspory po aplikaci zlepSovacich navrhi

Implementace metody 5S do vyroby zkrati ¢as potiebny k hledani pfedméti az o 100%.
Ovsem tato skutecnost by byla realnd pouze v piipad€ Gplného dodrzovéni této metody ze
stran zaméstnanctl. Uspora by v tomto piipadé tvofila onéch 100%. Pii vy¢isleni uspory je
dalezité stanovit si Cas, ktery zaméstnanci potfebuji pfi hledani materidlu. Aby mohla byt
vycislena finanéni uspora, je nejprve nutné zjistit financni ztratu z neuplatnéni metod pri-
myslového inZenyrstvi. Vycislend ztrata pak pfedstavuje moznou tGsporu ze zavedeni zlep-

Sovacich metod.

Naklady na zbytecné ukony pri neuplatneni 55

Potatelni hodnoty

Pramérny mésicni pfijem zaméstnance: 15 000 KL
Obrat firmy,/rok 40 000 000 KL
Pofet zaméstnancd vyroby 18
Pocet cdpracovanych hodin/mésic 150 hod
Doba stravena zhytednymi Ukony (vwbér mat., pfehazovani naradi) 120 vtefin
Potet zbytetnych dkeond/den 24

Vysledné hodnoty

Yierinowy vydélek/zaméstnanec 0,03 KC
Denni ztraty ze zbyteénych dkonl/zaméstnanec 280 K
MeEsiEni ztraty ze zhyteénych Gkonld/zaméstnanec 1 600 KE
Rocni ztraty ze zhytednych dkond/zaméstnanec 19 200 K
Ztraty ze zbyteénych tkond/rok 345 600 Ké
Procenta ztrat ze zhyteénych ukoni z obratu firmy 0,9%

Obrazek 38 — Naklady na zbytecné ukony pri neuplatnéni 5S (vlastni zpracovani)
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Pouzité hodnoty byly zjistény pti ptedchozich analyzach, polozka s ndzvem obrat firmy —
za rok byla zjisténa z internich informaci firmy s dovolenim majiteldi. Primérny mési¢ni
pfijem zaméstnance byl zprimérovan ze vSech 18 pracovniki, jelikoz se jejich platy 1isi

v disledku narocnosti jejich prace.

Manipulace s materidlem spojend s hledanim je podle zpracovaného spaghetti diagramu
vycisleno na 16 minut denné. Pfi¢emz délka samotného hledani za den jsou 2 minuty (40
minut za méesic). PocCet Cinnosti, které neptidavaji hodnotu a jsou tak zbytecné je 24. Pocet
odpracovanych hodin za den je 7,5 hodin (150 mésic). Primérnd mzda zaméstnance vyro-
by je 15 000,- K¢/mésic. Z toho vyplyva, ze kazda minuta casu zaméstnance, znamena pro
firmu naklad 1,7 K¢/minutu (0,03 K¢/s). Dalsim faktorem, ktery zde vstupuje, je ro¢ni ob-
rat firmy, ktery ¢ini 40 000 000 K¢. Denni ztrata je pak po vynasobeni mzdy za sekundu,
poctu zbytecnych ukoni a dobou stradvenou hledanim materidlu vycislena na 80
K¢/zaméstnanec. M¢si¢ni ztrata je za zaméstnance potom 1 600 K¢ a ro¢ni ztrata Cini
19 200 K¢. Roéni ztraty ze zbyteénych ukoni zaméstnanci vyroby jsou 345 600 K¢&. Pro-
cento ztraty z rocniho obratu firmy je pak 0,9%. Tyto penize mély byt vynalozeny pro pro-
dukci polotovarii, ovSem nebyly. Zavedenim metody 5S, ktera eliminuje Cas straveny hle-

danim materialli a zbytecnymi ukony, miize prave tyto penize za rok uspofit.

Uspora ze zmény layoutu, ktera zkrati procesni ¢as vyrobku Elmaros je 59 minut. Dalsi
usporou je minimalizace manipula¢niho prostoru o 50 metrt. Jelikoz do této zmény neni

tteba Zadné finan¢ni investice, tspora je zde razantni.

Uspoteny ¢as z hledani predméti a pfiliSnou manipulaci materidlu bude vyuZit pracovniky,
kterych se to tyka, ke zpracovani dalsi produkce dané¢ho polotovaru. Ziskany ¢as bude pro-

to vyuzit ke zvyseni produktivity t€chto pracovniki, coz firm¢ pfinese vyssi zisk.

8.5 Navratnost investice

Vzhledem k vysoké proménlivosti procesniho ¢asu ve vyrobnim useku laminovani u riz-
nych druhii vyrabénych materiald, je tfeba odvodit primérny €as této vyrobni operace i pfi
vyrobé dalSich polotovart. Pro vypocet tohoto ¢asu v tomto piipadé slouzi vazeny aritme-
ticky primér, kterym byla zjiSténa primérnd délka této vyrobni operace vcetné dalSich
vyrobkill. Spocitany procesni Cas bude slouzit jako podklad pro vypocet ro¢niho navyseni
zisku spole¢nosti Tabulka 12 ukazuje procesni Casy jednotlivych druhi materiala ve vy-

robnim Useku laminovani. Je zde tedy pouk4zéno na ¢asovou rtiznorodost pii laminaci od-
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lisSnych materiali. Tyto druhy materialu jsou vybrany na zaklad¢ podobnosti sledovaného
vzorku, tedy prochazi jiz zmiovanymi vyrobnimi operacemi. Neni zde zahrnut cely vy-
robni sortiment. Obsazeny tedy nejsou takové polotovary, které prochazi jen nékterymi
vyrobnimi useky.

Tabulka 12 - Rozlozeni materidlu ve vyrobnim

useku laminovani (vlastni zpracovani)

Elmaros 110 0,4
Poron 90 0,2
Soleone 50 0,15
Korek 40 0,15
Filc 50 0,07
Ostatni 40 0,03

Dle vypoctu vazeného aritmetického primeéru, kdy byly jednotlivé procesni asy nasobeny
vahou, nasledn¢ mezi sebou secteny a vydéleny sumou vah, bylo zji§téno, ze praimérna
doba laminace je 80,2 minut. Tato doba pfedstavuje primérny procesni ¢as vySe uvede-
nych druhd materidlti ve vyrobnim tseku laminovani. Na jedné vyrobni ddvce je uSetfeno
30 minut. Primé&rny ¢as bylo dileZité stanovit z divodu odliSnych procesnich ¢asti v oblas-
ti laminace pouzivanych materialti. Orientacni primérna cena expedice jedné vyrobni dav-
ky ¢ini 43 120 K¢&. Naklady na tuto vyrobni davku jsou dle informaci vedeni firmy cca
45% z této castky. Implementaci navrZenych metod muize spole¢nost zvysit produkci denni
vyrobni davky o 26,8%. Tedy ze 4,1 vyrobnich ddvek miize vyrobni proces vyprodukovat
5,6 davek. Rocné vyroba vyprodukovala 96 vyrobnich davek Elmarosu. OvSem

s navySenim produkce o 26,8% jich mize vyroba rocné zpracovat az 122.

Tabulka 13 — Navratnost investic (vlastni zpracovani)

NAVRATNOST INVESTICE

Néklady na realizaci navrhi (K<) 10 992, 8

Navyseni zisku spolecnosti (K<) 426 888

Navratnost investic 0,026 roku
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Pro vypocet ro¢niho piinosu polotovaru Elmaros byl bran rozdil poctu vyrobnich davek
nasobenych cenou piinosu vyrobni davky. Vzhledem k velmi nizkym investi¢nim nakla-

dim se vloZend investice podniku vrati za necely tyden.

Zkracenim procesniho Casu ve vyrobnim useku Stipani a také zkracenim celého materialo-
vani ve vysledku sledovaného materidlového toku stale stejny, pii vyrob¢ dalSich produktt

se bude tato zména projevovat plynulejSimi materialovymi toky.

Hlavnim cilem diplomové prace bylo racionalizovat vyrobni proces takovym zpiisobem,
aby bylo dosazeno zvyseni produktivity vyrobniho tseku o 10%. Mezi dalsi cil bylo poza-
dovéano zkraceni Casu hledani o 50%. Dil¢imi cili byla analyza soucasného stavu, navrh
zmény layoutu a také navrh feSeni dlouhého hledani pracovnich pomicek. VSechny dil¢i
cile byly splnény a tvotily zdklad zlepSovacich navrhii. Vystupem je navrh nového layoutu
skladovych prostor, kterym je pii zpracovani polotovaru Elmaros ziskana ¢asova tspora
0:59 minut, coz predstavuje zkraceni doby vyroby tohoto polotovaru o 12,63% a navrh na
zavedeni metody 5S u vybranych vyrobnich useki, kterd pii jejim disledném dodrzovani
zkrati ¢as hledani predméti az o 100%. Z téchto udaji vyplyva, ze byl splnén hlavni cil
diplomové prace a vyrobni proces je témito navrhy racionalizovan. Pfi implementaci téchto
navrhtl mize firma dostat vyssi produktivité a tim i zvySeni konkurenceschopnosti. Ke
splnéni hlavniho cile prace jsou brany v tivahu jak zmény v layoutu skladovych prostor,

tak 1 zavedeni metody 5S, pomoci kterych produktivita prevysila ocekavany cil o polovinu.

8.6 Doporuéeni pro firmu

Po poznani problematiky vyrobnich procesti a také podnikové kultury jsou ve firmé dalsi

prostory pro dalsi zlepSeni realizovatelné v budoucnosti.
Rozsifeni metody 5S a jeji dalsi prvky

Byla by vhodna implementace jiz navrhované metody 5S v celé hlavni diln€, na vSech vy-
robnich tsecich. Zejména ve vyrobnim useku laminovani a také v Sici diln€. Témito useky
se puvodni navrh metody nezabyval. Bylo by vhodné taky rozsiteni tiklidovych a Cisticich
standardli ke v§em vyrobnim tsekiim i1 pramyslovym strojim. Rozhodné¢ doporucuji tuto
metodu postupné zavést i ve zbylych vyrobnich usecich. Podpofi firemni kulturu. Kdyz
bude tato metoda zavedena pouze v nekterych vyrobnich Gsecich, mize to byt pro zamést-

nance matouci. Proto je rozhodné€ na mist¢ minimalné€ uvaha o jejim rozsiteni.
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Jakmile budou provedeny kroky metody 5S, zejména faze separovani, tfizeni a uklid, bylo
by vhodné vykreslit obrysy naradi, které je poloZzeno na stolech. Také smetaky nenechéavat
na zemi, ale povésit je na sténu. Bude zamezeno zbyte¢nému pieslapovani a vyhybani se
Cisticich pomtcek. Na sténé je také vhodné vytvoreni jejich obryst pro jasné znaceni jejich
mista. Takto provedena vizualizace podtrhne uspofddani jednotlivych predméti. Dalsi
uvahou spojenou prave s touto metodou se nabizi vyvéseni zavésnych ceduli s motivacnimi
slogany a jednotlivymi slovy, které budou stale piipominat dodrzovani metody 5S. M¢li by
zde byt vyobrazeny slova jako: stale Cistit, standardizovat, disciplina, separovat, atd. Tyto

cedule by mély dopomahat ke stalému dodrzovani zavedenych standardti.

Néklady spojené se zavedenim této metody i ve zbytku hlavni dilny lze pfirovnat k nakla-
dim vy¢islenych pro aplikaci této metody v ur€itych vyrobnich ¢astech. Uvazuje se tedy

castka do 20 000 K¢.
Informacni vzorniky s pracovnim postupem

Dalsi zménou do budoucna by mohla byt pro firmu 1 vytvoreni jakychsi vzornika s jednot-
livymi druhy materidli a vyrobkl ke zhotoveni. Obdobnou formu maji zaméstnanci zave-
denou ve vyrobnim Useku laminovani. Je v podobé sesitu, kde si zaméstnanci zapisuji jmé-
na zakazniktll, materialti a pracovni postup. Pravé v tomto vyrobnim useku je velmi dilezi-
té rozpoznani nanosu lepidla a dulezitost Cistoty opracovavaného polotovaru. Proto se za-
méstnanci chodi Casto ptat, jaky nanos lepidla je potiebny nebo s jakym dalSim material je
dany polotovar kompletovan. Velmi Casto se zaméstnanci vyzaduji informace, kterd strana
materidlu ma byt polepena — neni to vzdy jasné. Tyto aspekty hraji ve vyrobnim procesu

velkou roli.

Navrhuji tedy tento soucasny soupis pracovnich postupl rozsitit o materidlové vzorky.
Tedy do vzorniku pfidat 1 malé kusy materidlu s ozna¢enim nandseci strany a roz$ifeni o
informace souvisejici s druhotnym materidlem. Toto rozsifeni vzorniku uspofi €as zamést-
nanct, ktery mohou vynalozit do aktivni prace, z disledku pieruseni pracovniho tikonu pro
ziskéani informaci. Néaklady spojené s touto ,,kosmetickou Upravou* jsou takika nulové.
Nékladem muze byt pouze novy sesit v hodnoté¢ 120 K¢, vzorky materiald neptedstavuji

naklad, jelikoz zde mohou byt vyuZzity nepotiebné zbytky.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 93

Dochazkovy systém

Pti zjistovani soucasného stavu na pracovistich, byl zjistén nepravidelny odchod zamést-
nancl na povinnou piestavku i vraceni na pracovisté po této piestavce. Nepravidelné od-
chody byly také zaznamenany po ukonceni pracovni doby. Jednalo se o vzdy o diivé;si
odchod v ramci n¢kolika minut. OvSem jak jiz bylo vyc¢isleno vyse, minuta casu pracovni-
ka stoji zaméstnavatele 1,7 K¢. Proto o tyto penize je zaméstnavatel neustale ochuzen. Na-
vic s nepravidelnymi odchody je ve vyrobni hale narusena i pracovni moralka. Zaméstnan-
ci si kladou otazky: Pro€ jiny zaméstnanec muze opustit pracovisté diive nez ja?. Zamest-
nanci jsou s blizicim se koncem pracovni doby nervézni a odekavaji jeji ukonéeni. Casto

posledni minuty stravi piekracovanim na pracovisti a vy¢kavanim na vhodny ¢as odchodu.

Tuto situaci by mohl do budoucna vyfesit elektronicky dochdzkovy systém, ktery zazna-

menava piichod do prace zaméstnance a umozni mu odchod az po uplynuti pracovni doby.

V tomto sméru jsou vhodné jiz moderni systémy dochdzkovych systému, do kterych je

kazdy ze zaméstnancti vepsan pomoci otisku prstu.

ol
=
=
-
=
-
=
=
=
-

Obrazek 39 — Terminal (xcopy, ©2017)

Navrhnutym systémem dochézky bude zruSen stavajici systém zaznamenavani piichodl a
odchodit pomoci seSitového systému. Tento systém, ktery pfevadi dochazku do pocitaco-
vého softwaru, usetii ¢as zejména firemni ucCetni. USetieny Cas z kompletovani dochazek
do pocitacové podoby vyuzije ucetni prostiednictvim jiné prace. Tento systém také

pozdvihne firemni moréalku, jelikoZ vSichni budou odchazet ze zaméstnani za stejnych
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podminek. Pofizovaci nédklady kombinace terminalu a pocitatového softwaru ¢ini 10 000

K¢&/bez DPH.
Motivace

Diulezitym aspektem pii vSech moznych zménach, je motivace pracovniki. Jelikoz nabou-
rani jiz zavedenych ukond, standardii a kultury, se mize firma potykat s nepfijetim navr-
hovanych zmén. Nepfijeti zmén potom zpusobi jejich beziucelnost zpiisobenou ignoraci ze
strany zaméstnanci. Praveé z téchto diivodu je zde dilezita motivace zaméestnanct v piipa-
d¢ dodrzovani rtiznych zlepSovacich navrhli. Motivovat zaméstnance mtze firma pomoci
mzdového ohodnoceni (pfiplatky, tfinacty plat), apelovanim na jejich pohodli a bezpec-
nost, dovolena navic nebo rizné dalsi benefity — plavenky, ptispévky na kulturu, straven-

ky, atd.
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ZAVER

Projekt, kterym se zabyvala tato diplomova prace, se zabyval racionalizaci vyrobniho pro-
cesu ve spole¢nosti Kairo plus cz, s. r. 0. Této racionalizace mélo byt dosazeno pomoci
implementace riznych metod primyslového inzenyrstvi do vyrobniho procesu. Hlavnim
cilem bylo vyrobni proces racionalizovat o 10%, dil¢imi cili byla analyza soucasného stavu
provozu spolecnosti, zména layoutu a navrzeni metody primyslového inzenyrstvi, které
povede ke sniZeni ¢asu potfebnych pracovnich pomucek o 50%. Vhodnéa metoda ke splnéni

posledniho dil¢iho cile byla zvolena metoda 5S.

Prvni ¢ast diplomové prace se zabyva teoretickymi poznatky, které tvoti podklad pro zpra-
covani dalSich ¢asti prace. Teoreticka ¢ast obsahuje informace o priimyslovém inzenyrstvi,
Stihlosti podniku se zaméfenim na Stihlost vyroby, coZ zce souvisi se Stihlosti layoutu.
Dale byly zjistény informace o vizualnim managementu a standardizaci, které tvoii znac-
nou ¢ast metody 5S. Literarni reSerSe se také zabyvala o odporu zaméstnanct vic¢i zavade-
nym zménam. Na zdkladé téchto podkladii byla zpracovana prakticka ¢ast diplomové pra-

C€.

V zacatku praktické Casti je predstavena spolecnost Kairo plus cz, s. r. 0., ve které je dany
projekt zpracovavan. Poté byl zjistén aktudlni stav ve vyrobnich procesech této spole¢nos-
ti. Pro zjisténi stdvajiciho stavu byl ve spolupréci s vedenim spolecnosti zvolen reprezen-
tant, podle kterého byla zpracovana procesni analyza. Na zaklad€ této analyzy byly zjisté-
ny ¢innosti, které neptfidavaji produktu hodnotu. Mezi takovymi ¢innostmi se objevily
s nejvyssi Cetnosti aktivity z fad transportu a hledani materidlu. Pro zjiSténi aktualniho sta-
vu byly také potfizeny snimky pracovniho dne, kde byl zjiStén stejny druh plytvani. Dal§im
zjisténym nedostatkem bylo dle téchto analyz pfili§ dlouhé hledani pracovnich pomicek.
Na zaklad¢ minidotazniku, rozhovorl, fotodokumentace, provedenych analyz a vlastniho
nazoru bylo smyslem analyzy aktudlniho stavu vyrobniho procesu zjiSténi nejvétSich nedo-
statkil a tyto nedostatky se pokusit eliminovat metodami primyslového inZenyrstvi. Tato
¢ast diplomové prace se také zabyvala vymezenim samotného projektu. Byl zpracovan

logicky ramec, rizikova analyza nebo akéni plan projektu.

Vysledkem projektu a také hlavnim tématem posledni ¢asti diplomové prace bylo navrzeni
takovych metod primyslového inzenyrstvi, které by racionalizovaly zkoumany vyrobni
proces o 10%. Byl zde navrZen layout, kterym byly zménény skladové prostory, a pro-

sttednictvim této zmény byl zkracen procesni Cas sledovaného polotovaru o 0:59 hodin.
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Tato ¢asova uspora pfinese zkraceni procesniho ¢asu vyrobku o 12,63%. Dalsi navrhova-
nou zménou, kterd pfispéla k naplnéni hlavniho cile, bylo navrzeni metody 58S a jeji aplika-
ce do vybranych vyrobnich tsekl. Obsahem této metody bylo uspoiadani pracovnich po-
mucek tak, aby byl zcela eliminovan cas potiebny k jejich hledani. Dale se orientuje na
zavedeni standardi a prvky vizualizace. Dodrzovani této metody ptinese az 100% elimina-
ci zminéného plytvani. Splnéni dil¢ich cila byl naplnén hlavni cil prace a vyrobni proces
tak mtze byt racionalizovan prostfednictvim plynulosti materidlového toku.

V zavéru diplomové prace jsou tyto navrhy nakladové vyhodnoceny a je zde vycislena
Casova uspora, kterd je z té€chto navrhovanych feSeni 1 hodina a 1 minuta. Investice do

aplikace metod primyslového inzenyrstvi vedoucich ke $tihlosti podniku se firmé vrati za

0,026 roku.

V posledni ¢asti jsou i dals$i navrhy, které by firma mohla realizovat do budoucna.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

SWOT

RIPRAN
PI
OEE
ROI
TQM
FMEA
JIT
VSM
5S
SMED
TOC
MRP
RULA
QCD

TPM

Strenghts (silné stranky), Weaknesses (slabé stranky), Opportunities (piilezitos-
ti), Threaths (hrozby)

Risk Project Analysis (analyza rizik)

Primyslové inzenyrstvi

Overall equipment effectiveness (celkova efektivnost zafizeni)
Return of investments (navratnost investic)

Total quality management (totaln¢ kvalitni management)

Failure Mode and Effects Analysis (analyza mozného vyskytu a vlivu vad)
Just In Time (pravé v Cas)

Value stream maping (mapa procesil)

Metoda obsahujici: sort, set in order, shine, standardize, sustain

Single Minute Exchange of Dies (vyména nastroje béhem jedné minuty)
Theory of contraints (teorie omezeni)

Material Requirements Planning (planovani potfeby materialu)

Rapid Upper Limb Assessmen (rychlé hodnoceni hornich koncetin)
Quality, cost, delivery (kvalita, ndklady, dodavka)

Total Productive Maintenance (totalné produktivni udrzba)
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PRILOHA PI: SOUCASNE POKYNY K VYKONU PRACE A JEJICH
UMISTENI

Stipani palet ELMAROSU — pokyny

-kazdou dopravenou paletu elmarosu (nebo plotny) pied Stipanim radné pre-

kontrolujeme....
-zaméfime se na:

e Pocet ploten na paleté a ulozeni

e Zkontrolujeme ¢Cistotu

e Spravnost rozméru ploten 1,00 x 1,50 m nesmi byt mensi
¢ Prekontrolujeme zda nejsou natrzené a polamané plotny

e Zkontrolujeme zda nemaji plotny utrzené nebo nedodélané rohy

-pfi kontrole se zamérime i na spodni ¢ast ploten zda neni prili$ velka plocha
leskla, tedy nezbrousena — tyto ¢asti stipanych ploten jsou ve vyrobé nepo-
uzitelné

-vS§echny plotny vyrazené pri kontrole se nahradi plothami z jiné palety a vy-

fazené se ulozi stranou a popisou

-pokud se pfi kontrole u stipani objevi fleky, diry, bubliny — je potreba Stipani
zastavit a nahlasit skute€nost vedouci osobé, ktera rozhodne jak pokra¢o-
vat....

- kontrolou pred stipani budou prochazet vSechny materialy

-predbézné zkontrolovani palety provede pracovnik, ktery material ke Stipa-

cimu stroji dopravi

-naslednou tzv. radnou kontrolu materialu provedou pracovnici, ktefi jsou ke

stroji pridéleni...
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PRILOHA P II: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

ZAMER PROJEKTU
Racionalizace vyrobniho

procesu

CiL PROJEKTU

Navrzeni vhodnych metod
pramyslového inzenyrstvi
vedouci k eliminaci plytvani
VYSTUPY

1.1 Analyza soucasného
stavu

Navrh zména layoutu
skladovych prostor
Navrh na feseni dlouhé-
ho hledani pracovnich
pomucek

1.2

1.3

KLiCOVE CINNOSTI

1.1.1 Soucasna situace na
vyrobnich Usecich
1.1.2 Analyza poZadavki
spolecnosti
1.1.3  Vybér reprezentanta
pro zavedeni metod
1.2.1  Navrh zmény layoutu
1.3.1  Snimkovani
pracovnik(l ve
vyrobnim procesu
1.3.2 Fotodokumentace
1.3.3  Zhodnoceni méreni
1.2.3  Navrzenizmén

vedoucich ke zkraceni

¢asu hledani

Zvyseni produktivi-
ty vyrobniho Useku
0 10%

Zkraceni ¢asu hle-
dani materidlu o
50%

-Orientace ve vy-
robnim procesu

-sbér dat, zhodno-
ceni

-zlepSovaci navrhy

Vstupy a zdroje

-formula¥ pro sni-
mek pracovniho
dne

-stopky, pocitac,
fotoaparat

-soucasny layout

-nameéry, rozhovo-
ry, dotazniky

-provedené analyzy

Vyhodnocovaci
méreni, vykaz
ziskl a ztrat

Snimkovani pra-
covnikl, srovnani
stavu pGvodniho s
novym

Fotodokumentace
-vystupy méreni

-porovnani stavu
pred a po zavede-
ni zlepSovacich
navrhi

Listopad — Prosi-
nec 2016

Analyza soucasné-
ho stavu

Leden- unor 2017

Vymezeni projektu
a jeho predstaveni

Bfezen 2017

Navrzeni zmén ve
vyrobni hale

Zavedeni metod,
pfijeti zaméstnanci,
dodrzovani metod

-Peclivé zpracova-
na analyza soucas-
ného stavu

-motivace zamést-
nancuy i vedeni

-dodrZovani stan-
dardd

-zajisténi motivace
-spoluprace
-spravné vyhoto-
vend analyza

(snimkovani, foto,
data)

-znalost pracovnich
postupt

-vhodna formulace
navrhd

PREDBEZNE PODMINKY

-Zajem spolecnosti o dany projekt

-Podpora ze strany zaméstnancl

-Ucelené postupy pfi tvorbé projektu



PRILOHA P III: RIPRAN ANALYZA

DOPA
HROZBA PRAYV. SCENAR P-sce | ¥ D | HODNOTA | VYSLEDEK NAVRH OPATRENI
HROZBY RIZIKA RIZIKA
Pribézné seznamovani
1.1 firma nebude akeeptovat na- 45% | 27% VD Vyhnuti se s pozitivy projektu, nastin ¢aso-
Nizka spolupréce ze vrhnutd feseni e vé uspory
60% " . @
strany firmy 1.2 pracovnici budou proti zavede- ) II}formO\l/lam z.arlzlestnancll ©
30% | 18% D Krizovy plan | Pfinosech projektu pro né sa-
ni navrhnutych feseni motné, eliminace odporu vuci
zménam
Nemotivovanost Vyhnuti se Prub’e2111(alt koml%nﬂ;a}’ce, S ez’na-.
65% 2.1 odpor pracovnikt 65% | 33% VD . meni s klady navrhii zejména i
zamestnancl riziku pro usnadnéni pracovnich vyko-
ni a snizeni unavenosti
Nedodrzeni  stano- 3.1 nebude dostatek Casu na po- ) ‘b u
30% 25% | 7,5% SD SHR Krizovy plan Upravem A Sl
venych termint tfebna méteni zjiSténi zpozdeéni
Nedostatecny pfisun 4.1 neposkytnuti potiebnych in- Angazovani se a zdrava zvéda-
) . 10% . . 45% | 4,5% SD MHR akceptace vost pro zjisténi pottebnych
informaci formaci ke zpracovani projektu informaci
5.1 opatieni neprokazou dulezitost . . -
Nt apatia . 30% | 6% SD SHR Krizovy plan | 7yoleni priorit
5.2 DP nenaplni svtjj cil ) .
nepovedou 20% 5% 1% SD SHR Krizovy plan | Konzultace s vedenim
S i 5.3 zameéstnanci nebudou vyuzivat Pribézna komunikace, navrhnu-
k jasnému cili sovthnuté metody 40% | 8% | SD SHR | Krizovy plan | 4 mofivace
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