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ABSTRAKT

Diplomova prace se zaméeiuje na problematiku tykajici se zefektivnéni organizace prace
na vstiikolisovné ve vybrané spolecnosti. V teoretické Casti je zpracovana literarni reserse,
ktera poskytuje podklady k ¢&asti praktické. Praktickd cast se zabyva predstavenim
spole¢nosti, ve které byl analyzovan soucasny stav daného pracovisté pomoci vybranych
metod primyslového inzenyrstvi. Na zaklad¢ provedenych analyz a zjisténych skutec¢nosti,
byl definovan projekt zefektivnéni organizace prace, ktery napomuize ke zlepSeni stavajiciho
stavu. Stanovené navrhy jsou postupné realizovany a vy¢isleny z nakladového i pfinosového
hlediska. Pro ovéfeni navrhu, zabyvajici se vicestrojovou obsluhou, byla sestavena

pocitacova simulace.

Kli¢ova slova: Organizace prace, Vicestrojova obsluha, Stihla vyroba, Basic MOST,

Snimek pracovniho dne, DMAIC

ABSTRACT

My diploma thesis is focusing on the problems regarding the efficiency of work organization
at mouldingshop in chosen company. In theoretical part is elaborated literary research
that provides background for the practical part. Practical part is considered with company
introduction, in which current status of workplace with help of chosen Methods of industry
engineering were analyzed. On the ground of performed analysis and conclusions was de-
fined project of reengineering of work organization, which helps improve current status.
Evaluated suggestions are gradually implemented and calculated from financial and benefit
aspect. For verification of the suggestion, dealing with several machine operating staff, was

created computer simulation.

Keywords: Organization work, Several machine operating staff, Lean production, Basic

MOST, Work day survey, DMAIC



Moje podekovani patii mé vedouci pani Ing. Lucii Hrbackové za cenné rady, piipominky,

ochotu a straveny ¢as béhem zpracovani diplomové prace.

Réda bych také pod€kovala

Vedeni spolecnosti XYZ za moznost spoluprace na projektu tykajici se zefektivnéni

organizace prace.

Projektovéemu tymu za poskytnuté materialy a potiebné informace a v neposledni fadé
také vsSem zaméstnancum spolecnosti za cenné pripominky, které napomohli ke

zpracovani diplomové prace.

Velké podékovani patii také celé mé rodiné, kterd me v prubéhu celého studia bezvyhradné

podporovala.

,»AZ T1 bude Uzko, oto¢ se Celem ke slunci. VSechny stiny bude§ mit za zady.*

Jan Werich



OBSAH

UVOD....eeeerreccccrcconnnns .9
CiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE A1
| TEORETICKA CAST .12
1  METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRST Vi..ocecevrrrrrrerresrensnnssessessessesssessens 13
1.1 ANALYZA CASU A MERENI PRACE .......cccoiiieiiiiieiieeeiee et et 13
1.1.1  Casové studie pomoci pHmeého MEFEN ...........o.ovoveveveeeeieeeeeeeeeeeeesees 15
1.1.1.1  Snimek pracovniho dne ..........cccceeviieeiiiiriiiecee e 15

[.1.1.2 MOmMENtOVE POZOTOVAN ....uvveeeeiiieeiiieeeiiieeriieeniieeeeiieeesireeeireesireesnreeens 16

1.1.2  Systémy pfedem ucenych €asil........cccoceeviriiiniiiiniiniiecceceeereee e 16
LL2.1 0 MOST oottt ettt enseae e ene e 17

| 00 Y, 1Y/ 20

1.2 STANDARDIZACE / STANDARDY ....cvvtiiieitiiieeeeitteeeeeeiteeeeeeeiaseeeeeesseeeeessseeeeeeesseeeeans 20

1.3 POCITACOVA SIMULACE VYROBNIHO PROCESU ......ccooviieeeiirieeeecieeeeeeeveeeeeeeaneenns 21

2 STIiHLY PODNIK .23
2.1 STIHLA VYROBA «.ceoveeeeeeeeeeeeee e et e et e e eee et e e eeseetes e eseseseseseeaeneeees 23
2.1.1  OTgAnIZACE PTACE ...eeeuvieiieeuiieiieeieeetie et e eite et e stt e e bt e seeesbeesateebeesseeenseesaeeenne 25

2.2 STIHLE PRACOVISTE ..oveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeeesesesetseeeessessesseesesssesessenesnes 26
2.3 STIHLY LAYOUT weeveeeeeeeeeeeee et e et et e eeeseee et e e esseetes e enesesesseeaeneenes 27
2.4 PLYTVANI ...ttt e 27
2.4.1  Druhy plytvani (MUDA).....cccooiiiiiiiniieeeteecesteeee e 28

3 DIMALIC ... ceereececeeeceeceeeeeeeeeeeeeeesesessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 30
3.1 D —DEFINE... . ittiieiiee ettt eeeeeere e e e e eeee et ar e e e e e e eeeettrareeeaeeeeeennssanreeeaans 30
3.2 IM = IMEASURE .....uvtiiiieeeeeeeecciieeee e e e e eeeeearee e e e e eeeeeettaeeeeeeeeeeesttrareeeeeeeesannrsrneeraaens 31
33 A ANALYZE ...ttt e et e e e e e et r e e e e e e e naareees 31
34 I IIMPROVE ..ottt e et e e e e e ettt a e e e e e e e eeansaneeeeeens 32
3.5 C - CONTROL «..uutttireeeeeeeeeecciteeee e e e e eeeeetareeeeeeeeeeeeataaeeeeseeeeesstraseseeeeeeeannrssneeeeeens 32

4 VICESTROJOVA OBSLUHA.........oceererererernssnssessessessessessssssssssssessessessessessasseses 34
I PRAKTICKA CAST cuceeeeeceereresessessessessessesssssssssssessessessessessssssssssssssessessessessessassese 35
5  PREDSTAVENI KONCERNU .....coueeererersernssessessessesssssessessessssssessessessessessessases 36
5.1 ZAKLADNI INFORMACE O SPOLECNOSTL.....cccuviietiieeiieeeieeeereeesreeeenreeennseeesneeenns 36
5.2 HISTORIE SPOLECNOSTI .....uvviieiiiiieeeeiiteeeeeeiteeeeeeereeeeesnseeesessssseesessseeessssssessnsnnes 37
5.3 STRUKTURA SPOLECNOSTL.....ueiiieitieeeesireeeeesireeeesssresaeasssseeesssssseessssssssessssssseeeanns 37
5.4  POPIS VYROBNIHO PROCESU LISOVANI .....ccoviiiiiiiieciieceiie et 38
5.5  VYROBKOVE PORTFOLIO ....ccuvtieiiirasireeesireeesireeeseseeessseeesseesseeesssesessesesssesenssesennns 38
5.5.1  Zadni skupinoveé SVItIINY ........ccccieiiiiiiiiiiniieieeeee e 39

5.5.2  SVEIOMELY...ooeiuiiiiiiiecie ettt e eaaeas 39

5.6 ORGANIZACNIT STRUKTURA ....uvviiiieiitiieeeeciteeeeeiiteeeeetteeeeeeaseeeeeeaaaaeeeensseeeesnnenans 40

6 ANALYTICKA CAST ..ueeeteereereeneersssssssssssssesssssesssssssssssssssssssessessessessessessessssasses 41




10

6.1 POPIS SOUCASNEHO STAVU PRACOVISTE ..eveeteeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeennnnas 41

6.2 DEFINICE PROBLEMU VSTRIKOLISOVNY ....ccutiiiriiiniieiiniienieeienieenieesesseesseensenanenne 42
6.3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU.....cerutiuiinmiirieienieenieeieeitenteeeesieenseesesisesseensesanenee 42
6.3.1  Snimek pracovniho dne manipulanta.............cccccccvveviieeniieencie e, 44
6.3.1.1  Srovnani produktivnich, neproduktivnich ¢innosti a plytvani
MANTPUIANTTL ..ot e e e e e e et eeeareeeaseeenneas 44
6.3.2  Nahodné snimky manipulanti............ccceeeeeiierieniiienienieeeeceeee e 50
6.3.3  Snimek pracovniho dne Operatora..........ccceeevveeeciieeeiiieeeiie e 52
6.3.3.1 Srovnani produktivnich, neproduktivnich ¢innosti a plytvani operatorti
53
6.4  DALS{ POSTREHY A NEDOSTATKY Z ANALYZ ....eruvinuieiiniienieeienieenieenreenenieenseseenne 58
ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI 60
7.1 MATICE PRIORIT ....ceitteiieeieeeite ettt ettt ettt ettt e st st e e sane e e saneens 62
DEFINOVANI PROJEKTOVE CASTI 63
8.1 METODA DMAIC — DEFINOVAT ...ccuttiiiiniieeieenite ettt e e sne e sneens 63
8.1.1  Predstaveni a cile projektul .......ccooeuiiiiiiiiiiiiieeee e 63
8.1.2  Casovy harmonogram projektll.........cc.eecvierieeriierieniiienieereesre e esee e 64
8.1.3  SWOT @NAlYZa ....cc.eoouiiiiiiiiiiiiieicieeeeset ettt 65
8.1.3.1  SilN€ StrANKY ...ooovviiiiiiiieiiecie ettt ettt et ere e 65
8.1.3.2  SIabeé SIrANKY ...cc.eevtiiiiriiiiieiietee et 66
8.1.3.3  PHICZIOSH c.eeeueiieiieie et 66
8.1.3.4  HIOZDY ..ottt 67
8.1.4  LOZICKY TAMEC...ccuiiiiiiieeiie ettt ettt et e e e e eaaeeenneeas 67
8.1.5  RizIKOVA analyza ........ccoeriiiiiiiiiiiii e 67
8.2  METODA DMAIC — MERIT ....eoutiiiiiiiiienieiieetesitesie ettt st s 68
8.3  METODA DMAIC — ANALYZOVAT .ccuutiiiiiiiiiieeniieeitesiee sttt 68
8.4  METODA DMAIC — ZLEPSOVAT .....eiiiiiiiiiiieiieeite ettt st 69
8.5  METODA DMAIC — KONTROLOVAT ....corutiiieiiiniieieeteniteiteteeieenre e seeesne s s 69
PROJEKT ZEFEKTIVNENI ORGANIZACE PRACE NA
VSTRIKOLISOVNE 70
9.1  NAVRH POPISU PRACE MANIPULANTA ......oeiiieiieniieniieeiteeniiesteenieesseesenesseenneeenne 70
9.1.1  Neefektivni naKIady ........cccooiriiiiniiiiiiiee e 72
9.2 VICESTROJOVA OBSLUHA .......coutiuiimiiietintieieeieeitetetestesteste sttt enesaesaesaesaeeneeaeen 73
9.2.1.1 Celkové srovnani MTM — UAS analyzy .........cccoecveeveenienciienieeieenenn. 78
9.2.1.2 Naklady a pfinosy vynaloZené na zavedeni vicestrojové obsluhy....... 79
9.2.2  Navrh zmeny balent .........cccoieriiiiiiiiieieeeee e 79
0.2.2.1 Baleni — SOUCASNE.........ceeviiiieriieeciie et e 80
0.2.2.2  Balenl — VIZE ...eeeouiieiieiiieiieeeeee e 81
9.2.2.3 Naklady a pfinosy zmeény baleni..........ccccceeevieeevieeniieenieeeiee e 86
9.2.3  Navrh na vytipované projekty pro vicestrojovou obsluhu..............cc.c..c...... 87
9.2.3.1 Naklady spojené s vytipovanim projektl..........cccceererveercreerrcieernreeenne 90
9.2.4  Navrh Gpravy layoutu vyrobni haly ...........ccceoiiriiiiiiinieeeeeee, 90
9.2.4.1 Naéklady souvisejici s Gpravou 1ayoutu ..........cceeeveveeecvveeniieeeniieeeereeenne 93
9.2.5  Ovéfeni vicestrojové obsluhy — simulace vyrobniho procesu...................... 93
9.2.5.1 Naéklady spojené s ovéienim vicestrojové obsluhy.........c.cccccveeennennnee. 96
ZHODNOCENI PROJEKTOVE CASTI 97




10.1 ZHODNOCENI PROJEKTOVYCH CILU ... ettt eeeeeaa e 98

10.2  FINANCNI VYCISLENI PROJEKTU ...euuueueeeeeieteeeeeeeeeeeeeeeseeeseeeeseeseeesesenenessnesmnnnnnes 99
Y.\ ) L S 101
SEZNAM POUZITE LITERATURY ...uuuucuecrieecsenessessessessssssssssssssssssssssssssssesssssesns 102
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK .u.cucueerueenrecnsensaecssesssesssssssssssssses 105
SEZNAM OBRAZKU ..eeeeecreneerencssesssssssesssssssssssssssssssssssassssssssssssssssssssssssssssssassosss 106
SEZNAM TABULEK .....uuueeireirenecsessessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssoss 107
SEZNAM GRAFU .auueeeerecreesrecssesssesssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassssss 109

SEZNAM PRILOH.....eeoeoeveeeeeeeeveessssesesessssssessssssssassssssssssssssssssssssssssssssssassssssssssssssssssns 110




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

UvVOD

Na zéklad¢ stavajici situace a celkového vyvoje na trhu, je diilezité neustale zefektiviiovat
organizaci prace a fizeni vyroby. Jelikoz soucasnym trendem jednotlivych spolecnosti
je svadét konkuren¢ni boj o schopné a kvalifikované zaméstnance, neboli o tom, jak nejlépe
zaujmout a prilakat nové uchazece. Celkovy zplsob organizace a fizeni neni podstatny jen
pro nové pracovniky, ale také ma rozhodujici vliv na uspéch celé spolecnosti. Proto je
nezbytné se neustale zaméefovat na maximalni vyuzitelnost zdroju a rozvijejici se potencial
podniku. Zékladem efektivniho fizeni je také vysoka produktivita, kterd souvisi s odstrano-

vanim vSech hodnot, které neptidavaji vyrobkiim zadnou hodnotu.

Diplomova préce si klade za cil zabyvat se problematikou diky, které bude zefektivnéna
organizace prace na vstfikolisovné ve vybrané spolecnosti prostfednictvim provedenych
metod a analyz. Situovany podnik ptsobici v Olomouckém kraji se svou vyrobou
a vyvojem fadi mezi vyznamné dodavatele pfednich svétlometi a zadnich skupinovych
svitilen, kteti dodavaji do celého svéta. Proto je dilezité podilet se na neustalém zlepSovani
a nebrat své zadkazniky jako samoziejmost. Jejich spokojenost je vizitkou fungujiciho

podniku.

Literarni reSerSe, kterda je popsdna v teoretické Casti, bude zpracovana dle odbornych
poznatki a literatury vztahujici se ke klicovym metoddm a analyzam primyslového
inzenyrstvi. Stihlost zamé&fujici se cely podnik, vyrobu & pracovisté je uvedena v dalsi
kapitole. Pfedposledni kapitola je vénovana metodé DMAIC, na zakladé které je cely projekt
tizeny. V zavéru teoretické Casti je charakterizovana vicestrojova obsluha, kterd je hlavnim

navrhem v €asti projektove.

Prakticka ¢ast bude sestavena ze dvou ¢asti — analytické a projektové. V analytické ¢asti
diplomové prace budou teoretické poznatky aplikovany na soucasny stav vstiikolisovny.
Prosttednictvim pouzitych analyz, které odhali nedostatky a problémy souvisejici
s organizaci prace budou stanoveny vysledky, které slouzi jako podklad k realizaci projektu.
Pro analyzu stavajiciho stavu budou pouzity zakladni metody primyslového inZzenyrstvi —

snimky pracovniho dne, foto analyza ¢i spaghetti diagram.

Na zacatku projektové ¢asti bude definovan projekt, jehoz tkolem bude dosazeni hlavniho
cile. Soucasti budou také SWOT analyza, ¢asovy harmonogram, logicky rdmec i rizikova
analyza identifikujici vSechna rizika, ktera by se béhem projektu mohla objevit. V dalSich

kapitolach budou uvedena vSechna navrhovana opatteni, kterd mohou napomoci ke zlepSeni
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souCasné¢ho stavu. VSechna opatfeni budou do urcité miry spojovéna s vicestrojovou
obsluhou neboli se spfazenymi zafizenimi. Postupné realizovand opatieni budou vy¢islena
z nakladového 1 pfinosového hlediska. V zavéru prace bude navrh vicestrojové obsluhy

oveéten pocitaCovou simulaci.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem projektu a diplomové prace je zaméfeny na zefektivnéni organizace prace na vstiiko-
lisovné ve vybrané spolecnosti za pomoci navrzenych opatfeni, které napomohou odstranit
plytvani u manipulant i operatord. Projektovy cil definovany na zdkladé metody SMART
spliiuje veskeré pozadavky a nalezitosti. Stanoveny projekt byl akceptovan z pohledu vedeni
spolecnosti 1 z hlediska pracovnikti, ktefi se na jeho realizovani podili. A zaroveil ma jasné

definované ¢asové rozmezi.

Diplomova prace je slozena ze dvou ¢asti, které se prolinaji a navzajem doplnuji. Teoreticka
¢ast se opira se o literarni reSersi a poznatky domacich i zahrani¢nich specialistii vztahujici
se k primyslovému inzenyrstvi. Tvofend je z kniznich i elektronickych zdroji. Popsana
problematika je zamétena pfedevsim na Stihlost podniku a jeho prvki a také na vybrané
analytick¢ metody a analyzy — snimek pracovniho dne, pocitatova simulace ¢i metody
predem urcéenych ¢ast. Dalsi ¢asti jsou vénovany vicestrojové obsluze a metodé DMAIC,
ktera slouzi k neustdlému zlepSovani. VSechny pouzité metody jsou vyuzity v praktické
casti.

Druhou ¢ast diplomové prace tvoii Cast praktickd, kterd se dale déli na analytickou
a projektovou. Nejprve je analyzovan soucasny stav na daném oddé¢leni. Na zakladé
vyhodnocenych dat jsou nésledné interpretovany vystupy. Soucésti nejsou jen metody
analytické, viz snimek pracovniho dne, ale také empirické, které se zamé&fuji na pozorovani,
dotazovani ¢i méfeni. Zaveér analytické ¢asti je vénovan navrhim, které slouzi jako podklady

pro projektovou ¢ast.

Vychodiskem pro projektovou c¢ast je SWOT analyza, ktera hodnoti a popisuje dané
oddéleni spolecnosti. Projektova Cast je postavena na navrhovanych zpusobech, kterymi
je mozné zefektivnit souCasnou organizaci prace, odstranit plytvani a snizit naklady
spolecnosti. Pro navrh vicestrojové obsluhy byla sestavena pocitaCova simulace, kterad

ovéfuje, zda je mozné jeji zavedeni.
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I. TEORETICKA CAST
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1 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

V nasledujicich kapitolach teoretické ¢asti je popsana pouze problematika, vybrana autorkou

diplomov¢ prace na zaklad¢ pouzitych metod priimyslového inzenyrstvi.

1.1 Analyza ¢asu a méreni prace

Prostfednictvim analyzy casu je vyrobnim operacim pifidavana hodnota a zaroven je
propojena s lidskymi pohyby, diky kterym je prace uskutecnéna. Podle Masina (2003, s. 29)
1ze jednotlivé pohyby rozd¢lit do nésledujicich skupin:

e Efektivni prace — aktivity pfinasejici vyrobklim ptfidanou hodnotu
e Neefektivni priace — cCinnosti, které musi byt nezbytné vykondny pro splnéni
e Plytvani — veSkeré vykonavajici aktivity, které zvysSuji naklady vyrobku, ale

nepiinasi mu zadnou hodnotu, tj. nepodili se na ziskovosti spolecnosti

Vramci zlepSovani jakékoliv prace, je dulezit¢é znat pomér mezi témito skupinami.
Pti sbéru dat a rozdéleni do skupin Ize vyuzit metody méteni prace a metody zameétené
na Stihlou vyrobu. Na zéklad¢ vysledkii z analyzy mizeme podnikat kroky, které povedou

ku prospéchu a zefektivnéni prace. (Masin, 2003, s. 29)

Meéfeni prace zajiStuje podminky pro zlepSeni pldnovani a fizeni, které nabizi podklady
pro soustavu odménovani. Zaroven je analyza z hlediska fizeni jednim velkym uskalim,
protoze planovat ndklady a souCasné¢ dosdhnout mimotadné dobrych hospodarskych
vysledkl se pfevazné opirda o piesnost urCeni typu a mnozstvi lidské prace. (Masin,

Vytlagil, 2000, s. 90 — 92)

Tucek, Bobak (2006, s. 111) uvadéji jako rozhodujici predpoklad pracovni silu.
U organizace prace je dilleZité najit optimalni sourodnost mezi vykonavanymi ¢innostmi lidi,
zaiizeni, techniky a nejvy$§im vyuziti viech zdroji. Udaje a znalost potieb pracovnikii nam
poskytuje méfeni prace, jehoz vystupem jsou normy, které jsou zakladem pro planovani,

fizeni prace a soucasné také pro méfeni vykonu zaméstnanct.

Masin ve své knize uvadi (2005, s. 47), Ze méfeni prace je jednim z nastrojii primyslového
inZenyrstvi, ktery napoméha zvySovat produktivity a snizovat plytvani a naklady. Vystupem
aktivity je norma spotieby Casu, v které je promitnuty Cas pracovnika s jeho priimérnou

dovednosti a vynalozenym usilim na provedeni zadané prace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

Zpisob, jak postupovat, aby vykonavajici ¢innosti byly provedeny spravné, uvadeji také
Tomek a Véavrova (2007, s. 114 — 119). Nejprve je podstatné vénovat urcity cas analyze, kde
jsou identifikovany vSechny aktivity spadajici do nésledujicich kategorii - produktivni,
neproduktivni a plytvani. Na zéklad¢ informaci a vystupti je sestaven novy pracovni popis
prace s konkrétnimi Cinnosti pro daného pracovnika, ktery spliiuje urcité pozadavky

vyhovujici ergonomii prace.

Analyza métfeni prace muze byt také vyuzivana jako zéklad pro neustilé zlepSovani
dosavadnich feSeni. Podniknuté kroky slouzi k lepSimu uspofaddni pracovisté nebo

k celkovému zefektivnéni pracovnich postupti. (Pivodova, 2016)

Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 92) podstatnou soucasti méfeni prace je presnost
a spravnost pracovniho postupu, ve kterém jsou stanoveny jednotlivé aktivity, které jsou
pfi naplni prace dodrzovany. V souc€asnosti jiz existuje fadu postuptli podle, kterych miizeme

analyzy provadét.

e Hrubé odhady

e Kvalifikované odhady

e Vyuziti historickych udaji

e Casové studie pomoci piimého méfeni

e Systémy pifedem urcenych cast

Dle Lhotského (2005, s. 61) se pouzivané metody méfeni prace stavaji nepifijemnymi
pro pozorované a zaroven i pro pracovniky provadéjici méfeni. V soucasné dobé diky
vysoké intenzit€¢ vyrobnich procesli ¢i okamzité potieb¢ Casovych dat pro zpracovani
nabidek jsou tyto metody jiz méné pouzivané. Vyuzivany jsou predev§im pocitacové
databaze, které jsou zalozeny za ucelem uchovani kvalitnich dat.

V diplomové praci bude pozornost vénovadna metoddm pohybovych studii konkrétné
systémim predem urcenych ¢ast — MOST, MTM a také ¢asovym studiim zamétujicich

se na ptfimé méfeni prace — snimek pracovniho dne jednotlivce, momentové pozorovani.
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Obr. 1. Casové a pohybové studie (viastni zpracovani dle Tucka

a Bobdka 2006, s. 111)

1.1.1 Casové studie pomoci piimého méieni

Autofi Tuéek a Bobak (2006, s. 111) uvadgji, ze prostiednictvim pfimého méfeni jsou
ziskavany komplexni informace a data o struktufe pracovni doby a €asu trvani pracovnich
¢innosti.

Casové studie provedené piimym meétenim poskytuji také informace a podklady o dob¢
trvani nepracovnich déji. Tradi¢ni techniky pouzivané pro méteni spotieby Casu lze pouzit

1 pfi normovani a racionalizaci. (Pivodova 2016)

1.1.1.1 Snimek pracovniho dne

Snimky jsou provadény u operaci, které se nepravidelné opakuji. Jsou pouzivany
ke zjisténi davkovych a sménovych cast. Zjisténé vysledky jdou ziskat vice zptisoby. Prvni
z nich je klasické technika neboli plynulé méfeni a pozorovani, druha technika se nazyva

momentové pozorovani. (Tomek a Vavrova, 2007, s. 115)

Podle Lhotského (2005, s. 66) jsou snimky pracovniho dne vyuzivany k pfimému

a nepietrzitému méfeni, Po celou dobu pracovni smény zaznamenavaji vykonavané aktivity
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a velikosti spotieby Casu jednotlivych pracovnikli nebo vyrobnich zatizeni. Ukolem je
zjisténi Casového podilu mezi ¢innostmi v ramci celkové smény. Existuje nékolik druhti
snimki, které jsou rozliSovany dle po¢tu pozorovanych pracovnikii — snimky pracovniho

dne pro jednotlivce, ety nebo snimek hromadny. Dokonce I1ze vytvofit i snimek vlastni.

Pivodova (2016) dopliuje, Ze se jedna o nepfretrzité pozorovani celkové spotieby casu, které
probihd v ramci pracovni smény. Vyhodou jsou detailni informace o prabéhu prace
pozorovaného pracovnika. Casova naro¢nost a celkova zatéz pozorovatele a pozorovanych

se jevi jako nevyhodna.
Dle Lhotského (2005, s. 66) se daji snimky pracovniho dne vyuzit také pro ucely:
e Objeveni pticin nizkého vyuziti
e Navrhovand opatieni slouzici ke zlepSeni organizace prace a odstranéni prostoji
e (QOdhaleni stupné vyuziti jednotlivych pracovniki ¢i vyrobnich stroja
e Stanoveni normovanych hodnot

e Zjisténi potiebného poctu pracovniki

1.1.1.2 Momentové pozorovani

Podle Lhotského (2005, s. 5 — 6) je to metoda zaloZena na podobném principu jako snimek
pracovniho dne, protoZe poskytuje stejnd analogické data a informace. Slouzi jako podklad
ke stanoveni spotteby Casu bez ptistroji, které ¢as urcuji. Pozorovani je zaloZené na teorii
pravdépodobnosti a ndhodného vybéru. Vystupem jsou podily vybranych aktivit a ztrat
na celkovém casu pracovni smény. ,,Reprezentativni pocet ndhodné vybranych udaji
zpravidla vykazuje stejné rozdéleni idaji jako je tomu ve skutecnosti“. Momentové
pozorovani neni tak zdaleka narocné, coz je vyhodné pro ob¢ strany, protoZe to neni

psychicky naro¢né.

1.1.2 Systémy pifedem ucenych ¢asi

»Systémy vyuzivané pfi métfeni spotfeby prace jsou zaloZeny na stanoveni optimalniho
pohybového vzorce pro vykonani pracovniho ukolu a na pfifazeni ptisluSnych cCast
jednotlivym elementim tohoto modelu pomoci datovych tabulek.“ Jako vyhoda je
odpadajici problém subjektivity, ktery se tyka hodnoceni vykonu, jelikoz jednotlivé Casy

v datovych tabulkdch ptedstavuji ¢asy normélniho vykonu. Diky témto systémlim lze
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s velkou pravdépodobnosti urcit také ¢asy budoucich projektovanych, pracovnich postupti.

(Masin, 2005, s. 79)

Autofi Vytlacil, MaSin a Stan¢k (1997, s. 98 — 99 uvadi, Ze vyuzivana Casova jednotka pii
systémech predem urCenych ¢ast je jednotka métfeni ¢asu oznacujici se jako TMU (Time
Measurement Unit). I TMU = 0,036 sekundy, v opa¢ném piipadé je 1 sekunda =27,8 TMU.

Rozd¢leni systémt dle druht, které jsou v soucasné dobé nejvice vyuzivany:

e MTM (Methods Time Measurement) — manualni prace je rozkladana do deseti
hlavnich pohybt

e MEK — systémy pro malosériovou vyrobu

e UMS (Universal Maintenance Standards) — univerzalni normy pouzivané pro udrzbu

e USD (Unified Standard Data) — data, ktera jsou standartni a sjednocena, jelikoZ jsou
vyuzivany pro praci s delsimi cykly

e UAS (Universelles Analysier Systém) — systém, ktery je odvozeny z MTM, ale
ma vyssi rychlost rozboru, dostateCnou presnost a maly pocet dat — je spiSe vhodny
pro sériovou vyrobu

e MOST (Maynard Operation Sequence Technique) — lidska prace je popsatelna

univerzalnimi sekven¢nimi modely aktivit

1.1.2.1 MOST

Systém MOST vychazejici ze systému MTM pouziva k méteni spotfeby ¢asu na konkrétni
praci systém, ktery ma predem stanové Casové hodnoty dil¢ich pohybii. Zalozen je
na takzvanych sekven¢nich modelech neboli opakujicich se pohybech a aktivitach.
Vykonavana prace kazdého pracovnika je popsdna pravé témito modely. Rozdé€leny jsou
do péti variant — Basic, Mini, Maxi, Giga a Clerical. Navzéjem se od sebe odlisuji rozdilnou

délkou cyklu pracovnich ¢innosti. (Tucek a Bobak, 2006, s. 115 —116)

Tab. 1. Rodina MOST (vlastni zpracovani dle Masina a Vytlacila, 2000, s. 117 — 118)

Cetnost
vykonanych Rozsah trvani
operaci za tyden
Mini MOST > 1500 Méné nez 1,6 sekundy 10 sekund
Basic MOST 150 — 1500 Ne¢kolik sekund — 10 min 0,5 -3 min

Maxi MOST <150 Méné nez 2 min — nékolik hodin | Nedefinovano
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Metoda meéfici Cas pracovnich aktivit vyuziva skutecnosti, ze liska prace je popsatelna

univerzalnimi sekvenénimi modely. (Masin, 2005, s. 50)

Podle Masina a Vytlacila (2000, s. 99) je metoda MOST nejnovéjsi systém, ktery slouzi
k méfeni prace prostiednictvim predem urCenych c¢asti. Normy spotieby casu jsou
stanoveny od podrobné pohybové analyzy konkrétnich aktivit, kterym jsou piifazeny

pomoci datovych karet objektivni Casy.
Basic MOST

Popis prace manudlni prace je rozdelen do tii hlavnich sekvenci aktivit MOST, a také

do dalsi ctvrté sekvence, kterd slouzi k premistovani objektli pomoci rucnich jetabi.

e Obecné pfemisténi — prostorové premist'ovani predmétii voln€ prostorem
e Rizené pfemisténi — piipojen k jinému objektu nebo je pii piemistovani
v kontaktu s povrchem
e Pouziti néstroje — pfi pouzivani béznych rucnich nastroji a zatizeni
e Pouziti rucnich jetabt
Obecné piremisténi

U premisténi obecného se jedna o premisténi objektd neboli predméti volné prostorem
ato z jednoho bodu do druhého. Prvni ¢ast sekvence A B G charakterizuje jak pfedmét ziskat
pod kontrolu, druha ¢ast A B P predstavuje umisténi objektu. Kone¢né A symbolizuje névrat
k po€atecnimu mistu. K jednotlivym parametrim neboli ,,pismenkdm* jsou pfifazeny ¢isla
indexti z datové tabulky na zakladé¢ vykonaného pohybu. (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 109 - 112)

Tab. 2. Obecné premisteni (vlastni zpracovani dle Zandina, 2003, s. 11)

Aktivita  Sekven¢ni model Subaktivity

A — v8echny kroky a pohyby charakterizujici ur¢itou
vzdalenost (Action Distance)

; B — vykonané vertikalni pohyby téla (Body motion
Obecné |\ o BpaA y ‘ pohyby téla (Body )
premisteni G — reprezentuje ziskdni kontroly nad pfedmétem

(Gain control)

P — poloha, jak bude objekt umistén (Placement)
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Rizené piemisténi

Druhy typ pfemisténi se pouziva k piikladnym aktivitam, jako je stisknuti nebo aktivovani
tlacitka, manipulace s klikou ¢i pakou nebo jen k posunuti predmétu po rovin€. Prvni ¢ast
A B G a konecné A je stejné jako u obecného premisténi, ale druha je uz odlisSna. Druha ¢ast

sekvence M X I charakterizuje samotné pfemisténi. K parametrim jsou opét pfifazeny

indexy z datové tabulky. (Zandin, 2003, s. 10 — 13, 29 — 32, 56)

Tab. 3. Rizené premistént (viastni zpracovani dle Zandina, 2003, s. 11)

Aktivita  Sekven¢ni model Subaktivity

M — Rizeny piesun (Move controlled)

ABGMXIA X — Procesni ¢as (Process Time)

Rizené
piremisténi

I — vyrovnani na urcity pocet bodl (Alignment)

Pouziti nastroje

Dalsim sekvenénim modelem, ktery se vyuziva pii méfeni prace u Basic MOST, je model
pouziti nastroje. Zabyva se pouzivanim ruc¢nich nastroji. Zameétuje se na aktivity souvisejici
s utahovanim ¢i uvoliiovanim, s délenim, ¢iSténim, méfenim a v neposledni fad€ také se
zaznamenavanim. U nékterych aktivit je potfebné pouziti mozku, jedna se napt. o Cteni €i
mysleni. Tento model je vysledkem kombinace dvou pfedchozich modeli — obecného
a fizeného premisténi. Prvni dvé ¢asti A B G A B P a kone¢né A jsou totozné jako u zéklad-
niho obecného piemisténi. Symbol podtrzitka charakterizuje subaktivitu dle vykonané
¢innosti viz nésledujici tabulka. Posledni kombinace A B P symbolizuje poloZeni néstroje

stranou. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 109 — 112, Zandin, 2003, s. 10 — 13, 29 — 32, 56)

Tab. 4. Pouziti nastroje (vlastni zpracovani dle Zandina, 2003, s. 11)

Aktivita Sekvencni model Subaktivity

F — Utdhnout (Fasten)

L — Uvolnit (Loosen)

C — délit (Cut)

ABGABP_ ABPA | S-povrchova tprava (surface treat)

Pouziti
nastroje

M — méieni (measure)

R — zaznamenani (record)

T — mysleni (think)
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1.1.2.2 MTM

Masin (2005, s. 51) ve své knize uvadi, ze je to dalsi systém piedem uréenych Casii, ktery
je pouzivan k méteni Casu pracovnich aktivit. Manualni prace je rozlozena do deseti hlavnich

pohybi.

Systém normativii rozd€luje jednotlivé pohyby na zékladni pohyby dolnich a hornich
koncetin téla a o¢i, pro které jsou uvedeny hodnoty casu a jejich délka trvani. Stejné jako
metoda MOST pouziva jednotku ¢asu oznacovanou jako TMU. Zakladni pohyby jsou
stanoveny dle pfedurc¢enych symbola a znakt. (Lhotsky, 2005, s. 90 — 91)

e MTM - UAS

,Univerzalni rozborovy systém procesniho bloku UAS patii jako dil¢i systém do uzivatelsky
neutrdlniho systému procesnich stavebnich blokit MTM.“ Systém prvkti UAS obsahuje
zakladni a standardni procesy vyskytujici se pfi typickych montaznich ¢innostech. Prvky
zakladnich procesi slouzici k planovani, struktorovani a popisu pracovich postupi, jsou
ovlivnitelné pracovnikem. Zaroven je stanoven i Cas, ktery poskytuje informace vyvoji
o procesnich prvcich stanovené pro standardni procesy v sériové vyrobé. Metoda MTM —

UAS se sklada ze sedmi zékladnich procest: (Deutsche MTM — Vereinigung e. V., © 2018)

o Uchopit a umistit

o Umistit

o Manipulace s pomickou
o Nastaveni

o Pohybové cykly

o Pohyby téla

o Vizualni kontrola

1.2 Standardizace / standardy

Tomek a Vavrova (2017, s. 128) uvadi, ze standardizaci lze chapat jako soustavu
pracovnich a technickohospodaiskych norem, predpisti, vybranych postupt a dalSich
podkladt, které jsou vytvareny pro nartist ekonomiky hodnotového procesu. Standardizace
napomahd k rozvoji spolecnosti k jeji flexibilité, komplexnosti a zvySeni konkurenceschop-

nosti. NevyuZitelnost standardizace vytvaii problémy a bariéry predev§im uvnitt podniku.
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Standardizace se zaméfuje na kontrolu a vytvéafeni standardnich postupt v urcitych
oblastech jako — pracovni postupy ¢i zajisténi pracovnich podminek. Ve standardech byvaji
pro konkrétni prace specifikovany popisy pracovniho postupu vsech podstatnych Cinnosti,

které jsou vykonavéany pracovnikem. (Masin, 2005, s. 76)

Tato metoda popisuje, jak by mély byt vykondvany piesné stanovené procesy jednotnym
zpusobem, aby dochézelo ke stejnému pozadovanému vysledku. Podstatou tspéchu je
rozdéleni vyrobniho procesu na dil¢i pracovni operace, které jsou spojeny s technologickym
postupem, podlozeny normami, popisem prace dle ergonomického uspotadani, jenz
poskytuje pracovniklim urc¢ity komfort ¢i standard s €inkem zvySeni celkové produktivity

a vykonnosti. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65 — 66)

Dle Likera (2004, s. 148) je vyznamné ukoly standardizovat, protoze jsou podstatou
neustalého zlepSovani a zaroven posiluji pravomoc pracovnikll. Vytvofené standardy musi
byt jasné konkretizovany, ale také musi byt pruzné. Standardizovana prace je vykonavana
lidmi, kteti maji moznost se podilet na neustalém zlepSovani a ptinosech, diky kterym

je prace co nejefektivngjsi.

1.3 Pocitacova simulace vyrobniho procesu

Sestavena pocitacova simulace slouzi jako ovéteni a poskytuje rychlé odpovédi na otazky
typy: ,,Co je za problém?, Co nefunguje?, Co je Spatn€?* nejcastéji ve vyrobnich a logistic-
kych procesech. Dals§i z moZnosti, kde je dobré simulaci vyuZit je ovéfeni spravnosti
zavadéného stavu. JednoduSe si pod slovem simulace lze pfedstavit experimentovani
realného systému v pocitacovém programu, jehoz cilem je zlepSeni pribéhu vyroby
a procest. Pomoci simulace 1ze odstranit ptipadné nedostatky a komplikace analytickych
a testovani zabere mnoho Casu. Dilezité pii sestavovani je zndt spravnd vstupni data

a udaje. (Burieta, © 2012)

Pii teSeni slozit¢tho problému ve vyrobnich systémech je podstatné se zamétovat
na optimalizaci z hlediska celkovych cili. Systémy casto byvaji projektovany jen v ramci
néjakych domnének a zazenych pohledi, které jsou nepodlozeny. Pti definovéni projektu je
dalezité si stanovit vSechny pozadavky, naklady, zdroje, které ma spolec¢nost k dispozici,

s kterymi miize pocitat, aby v pribéhu nenastaly komplikace, diky kterym projekt nebude
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plné vyuzit. Vyhodnych feSenim, které zabrani vyskyt vySe uvedenych problémt je vyuzita

pocitacova simulace. (Burieta, © 2012)

Dle Buriety (© 2012) je model vyrobniho systému nejcastéji sloZzen z nasledujicich druht

objekti:

e Statické trvalé objekty — trvalé objekty, které jsou soucasti systému, ale nepohybuji
se — stroje, sklady a dalsi

e Dynamické docasné objekty — jedna se o prvky pohyblivé, které do systému nejprve
vstupuji, nasledné se pohybuji mezi statickymi ¢astmi danych objekt a nakonec
v urCitém misté systém opusti — soucastky, voziky, palety apod.

e Prvky spojené s okolim — mista, kde dynamické objekty do systému vstupuji

a na druhé stran¢ vystupuji — dodavatelé, odbératelé a jiné

Co je cilem
simnlace

Redlny => Simulaéni
systém model
Modelovani
abstrakce
Jak vyuzit . Co se bude
vysledky pro Pouziti Experimenty zkoumlzlt
vyrobni systém
Interpretace
Aplikace
na realny <= Vysledky
systém
Co to
znamena
‘

Obr. 2. Simulace vyrobniho procesu (vlastni zpracovani dle Buriety, © 2012)

Na obr. 2. je vidét, na jakém principu pocitacova simulace pracuje. Podstatnym prvnim
krokem simulace je spravné stanoveni cilti. DalSim tikolem nésledné sestaveného simulacni
modelu, dle kterého jsou vykondvany experimenty riznych moZznosti, je zdokonaleni.
Vysledky, které vyplynuly z provedenych experimentii, je nutné v dalsi fazi spravné
implementovat. Kli¢ové je nebrat simulaci jako néstroj, na zadklad¢ kterého je ziskano
optimalni feSeni, ale jako nastroj podptrny, ktery jen pomaha otestovat mozné disledky

na simula¢nim modelu. (Burieta a Kakacka, © 2012)
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2 STIHLY PODNIK

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17) Stihly podnik charakterizuji jen ty ¢innosti, které
jsou podstatné a ptispivaji k vykonnosti spolecnosti. Toho je mozné dosahnout aktivitami,
které budou vykonany ihned napoprvé, a pritom nebude utraceno mnoho penéz. Vyhodnost
oproti konkurenci zajistuje spolecnosti to, ze s danymi pracovniky a strojnim zafizenim
vyprodukujeme vy3§i hodnotu neZ ostatni. Stihlost se také vyznaluje tim, Ze dé&lame
vSechno, co po nas zdkaznik pozaduje a to s minimem c¢innosti nezvysujicich hodnotu
produktu nebo sluzby. Cilem je tedy vydélat v kratkém obdobi co nejvétsi obnos penéz

a pritom vynalozit co nejmensi usili.

Dle Chromjakové (2013, s. 42) se Stihly podnik nezaméfuje jen na Stihlost souvisejici
s vyrobou, ale i na dal$i oblasti, které¢ se prolinaji napti¢ celou spolecnosti. Cely koncept
se opira o problematiku Stihlého vyvoje. Nemén¢ dulezitymi jsou i oblasti administrativy
a logistiky, které slouzi jako podklady k procestim zvysujici jejich efektivnost v organizac-

nich 1 podpiirnych procesech.

e Stihl4 vyroba
e Stihl4 logistika
o Stihly vyvoj

e Stihla administrativa

2.1 Stihla vyroba

Dle Ketkovského a Valsy (2012, s. 88) koncept Stihlé vyroby (ktery vytvofili Japonci)
se soustiedi na vyrobu, kterd se orientuje dle vyvoje poptavky a na pozadavky svych
zdkaznikii. Rizena je na zékladé decentralizace pomoci flexibilnich tymi pii nizkém
mnozstvi navazujicich vyrobnich stupiii. VSichni zaméstnanci maji odpovédnost za kvalitu
a jednotné se podileji na pribéhu vyroby. Kazdy pracovnik ve vyrobé ma narok pii nalezeni

chyby pferusit ¢i zastavit vyrobu.

Jednotlivé prvky S§tihlé vyroby, které jsou uvedeny na nésledujicim obrazku, slouzi
k eliminaci vSech druhii plytvani vyskytujicich se v kazdych vyrobnich procesech.
Pii eliminaci je dulezité umét plytvani a prostoje zméfit a identifikovat je. Zakladni
metodou, kterd se pouziva pfi zeStihlovani, je management toku hodnot. Vyuzit se d4 jednak
ve vyrob¢ a pak také i v oblastech logistiky, vyvoje anebo i1 v administrativé. (KoSturiak

a Frolik, 2006, s. 23 — 24)
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Obr. 3. Prvky stihlé vyroby (vlastni zpracovani dle Kosturiaka
a Frolika, 2006, s. 23)

Chromjakova, (2013, s. 44) ve své publikaci uvadi, Ze z definice Stihlosti vychazi koncept

Stihlé vyroby, ktery vychazi z péti zakladnich principt:

e Specifikace hodnoty — hodnota vnimana naSim zdkaznikem — interni i externi

e Identifikovat toky hodnot a vytvotit hodnotové toky ve vyrobnich operacich

e Zajistit plynulost toku od vstupu materidlu do vyrobnich procesti pies vSechny
vykonané vyrobni operace az k vystupu ur¢eny findlnimu zakaznikovi

e Tlakovy nebo tahovy systém fizeni vyrobnich operaci

¢ Snaha o perfekcionismus na vSech pracovistich v podniku

Pti zavadéni Stihlé vyroby a jeji nasledné realizace dle konceptu Primysl 4.0 je podstatné
vychazet z fady metod, které jsou v soucasnosti ohledné softwarového vybaveni s ohledem
na jejich obsahové zamétfeni schopny vyuzit cestu v automatizovanych pracovistich.

(Chromjakova, Tucek, Bobak, 2017, s. 35)

e Justin Time, Just in Sequence — zaméfeni na online monitoring

e Skupinova technologie — seskupovanich vyrobnich operaci s i¢elem automatizace

e Vybalancovani vyrobnich linek — minimalizace necinnosti stroje on-line monitorin-
gem a digitalnim modulem, ktery je ovladan zafizenim

e KANBAN systém — zména z manualné fizeného systému na pln€ automatizovany
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e Minimalizace Casu pretypovani — digitaln¢ nastaveny rozvrh strojni technologie

umoziujici rozeznavat optimalni davku

Déle Chromjakova, Tucek a Bobak (2017, s. 37) dopliuji, Ze, zatazeni digitalizovanych
technologii do konceptu Industry 4.0 §tihlé vyroby souvisi se zménou mysleni pracovnikii

zainteresovanych do jednotlivych vyrobnich procest.

Zéakladnim konceptem lean produkce je pohled na vyrobni procesy ze strany zakaznika. Pro
celkové uspokojeni obou stran je potiebné dodavat zbozi ve stanoveném case a predevsim

motivace a zodpovédny piistup k feSenym problémim. (Dennis, 2016, s. 24 — 25)

Podstata §tihlé vyroby je dle Salvendyho (2001, s. 555) shrnuta ve Ctyfech zakladnich
aspektech:

e §tihlé prostory neboli pracovisté
e §tihla dodavatelska sit’

e §tihly vyvoj produktu

e vztahy s distributory a zdkazniky

2.1.1 Organizace prace

V minulosti byla organizace prace postavena hlavné na vlivu a autorit¢ kontrolori
a nadfizenych. Pracovnik se fidil svym vlastnim uvaZenim a urcoval si, jak bude jednotlivé
aktivity vykondvat. OvSem tento systém se stal pro hromadnou vyrobu nedostacujicim. Na
zakladé myslenek F. Taylora a H. Forda byl vyvinut védecky management, ktery vystihuje
urcitou formu organizace prace, jejimz ukolem je v co nejvyssi mife zkracovat a vy€lenovat
pracovni aktivity. VSechny aktivity jsou optimalizovany, vypsany a zdokumentovany.

(Dédina a Odchazel, 2007, s. 130)

Bujna, Miiller, Bloudek a Kubatova (2015, s. 69) ve své publikaci uvadi, Ze cilem organizace
préace je vykonavané aktivity, tkoly a pracovniky striktné rozdélit do jednotlivych skupin.
U kaZzdé z nich je vZdy co nejptesnéji stanoveno, co je kolem dané Cinnosti nebo pracov-
nika. Zahrnuty jsou také informace ohledné¢ jejich pravomoci a odpovédnosti. Zakladem je
dodrZovani principu subordinace neboli vztahii mezi nadfizenymi a podiizenymi, jelikoz

kazda pozice byva spojovana s ur¢itou zodpovédnosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

Podle Masina (2005, s. 22) je dilezité pfi organizaci prace spravné a efektivné naplanovat
jednotlivé ukony, kdy, kde a jak maji byt vykondny a kdo je za né zodpovédny. Organizace
byva Casto spojovana s efektivitou. Efektivni prace vystihuje jakékoliv pohyby vykonané
pracovnikem, ovSem za piedpokladu, Ze ptfidavaji vyrobku hodnotu. Vysledkem je pozado-

vany vystup, ktery splituje urcité normy a pozadavky na kvalitu, funkénost ¢i vzhled.

Lhotsky (2005, s. 11, 14 — 15) ve své knize uvadi a dopliuje, Ze organizace a normovani
prace, které ovliviiuji ur¢ité druhy zdroju, kterymi jsou napt. energie, pracovni sila, material,
vyuZitelnost strojniho zafizeni ¢i vyrobni plochy a dalsi, jsou nezbytné pro uspésné vedeni

a chod celého podniku. Pro jeho dosazeni je podstatné:

e zdokonalovat z vécného i1 ¢asového hlediska cely vyrobni proces
e v prubéhu vyrobniho procesu ziskat ¢asova data
o planovat a kontrolovat néklady, vyrobu a ceny
o vypracovat systémy odménovani, které zaméstnance motivuji k neustalému
zvySovani nejen produktivity, ale také kvality prace
o zvySovat vykonnost, kvalifikaci pracovnikil, kterd je zaloZena na vystupech

zkoumani a zdokonalovani jednotlivych postupi

Planovani a organizovani prace je provadéno na zéklad¢ dostatecnych informaci. Mnoho
spolecnosti ani nevi jaka je jejich spotieba ¢asu na dané vyrobky. Proto je méteni prace,
které souvisi s touto problematikou, jednou ze zdkladnich funkci. Studium préce, které
v dnesni dobé& byva spojovano se zesStihlovanim, je klicovym aspektem vedoucim k neusta-
lému zlepSovani s cilem eliminovat ztraty a zvySovat produktivitu. Podle Pivodové (2016)

existuje nekolik diivodi pro¢ pouzit studium metod prace:

e Riist produktivity pti malych investicich
e Urceni ¢asovych norem

e Zvyseni bezpe€nosti

e Okamzita viditelnost uspor

e Moznost implementace kdekoliv

e Jednoduchost

2.2 Stihlé pracovisté

Kosturiak a Frolik (2006, s. 24) ve své publikaci uvadi, ze §tihlé pracovisté je zdkladem

pro zavedeni §tihlé vyroby. Pracovisté je rozvrzeno a uzptisoben podminkam a pracovniktim,
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ktefi se daném misté¢ pohybuji a vykonavaji jednotlivé aktivity dle jejich néplné prace.
Na zaklad€ uskutecnénych pohybt se potom odviji vykonové normy, vyrobni kapacity
¢1 spotieba Casu a jiné parametry souvisejici s vyrobou. Metoda 58S je také soucasti Stihlého

pracoviste.

Cilem je vytvorit pracovisté, které bude spliiovat pozadavky danych procest tykajici
se maximalni produktivity, kratkych prabéznych dob efektivni komunikace ¢i vysoké
kvality. Stihlé pracovi§té pedstavuje uréitou plochu, ve které Ize jednak vykonavat veskeré
pohyby pracovnikil a dale také zahrnuje rovnomérné rozmisténi strojl, zatizeni, zésoby

ajiné. (Tucek, 2006, s. 228)

Pti budovani pracovisté¢ v duchu Stihlé vyroby je dulezité dbat na zvySovani celkové
produktivity, jelikoz spolu vyznamné souvisi. Na zacatku zavadéni $tihlého pracoviste
je nutné udélat poradek — vyttidit nepotiebné véci, které budou odstranény. K tomu slouzi
metoda 5S ¢i 6S. Nasledné jsou vyuzity prvky vizuilniho managementu. V dalsi fazi
je provedeno meéfeni na zéklade, kterého jsou nepfidavajici hodnoty minimalizovany.
V modernich podnicich maji zabudovany systém, ktery sleduje, jakou mirou se jednotlivi

pracovnici podileji na kvalité. (Krist'dk Jozef, © 2012)

2.3 Stihly layout

,Stihly layout je obyéejné tvofeny pateid, kterd vzajemné propojuje jednotlivé vyrobni
bunky.“ V layoutu jakékoliv vyrobni haly nebo buiiky by méla byt vyuZzita veskera mista.
Materialové toky uspotadat co nejjednoduseji a zaroven vytvoftit predpoklady pro efektivni

praci vykondvanou v tymech. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 25 — 26)

Chromjakova spolecné s Rajnohou (2011, s. 34) dopliuji, ze podstata Stihlého layoutu
spociva v optimalnim rozvrZeni dilen, strojnich zatizeni, informacnich 1 materidlovych toki

tak, aby byl zajiStén plynuly chod vyroby a jednotlivé vyrobni operace nebyly preruseny.

2.4 Plytvani

Bauer (2015, s. 126) ve své knize uvadi, Ze plytvani je vSechno, co nepfinasi hodnotu
zékaznikovi, ale zvySuje néklady produktu nebo sluzby. Nepodili se na zvySovani zisku
spolecnosti, naopak plytvani stoji penize, které by mohly byt vyuzity daleko efektivnéji.
Opakem je proces, za ktery je kupujici ochoten zaplatit — napt. za ,,Cistou* praci pii lakovani

vyrobku nebo lisovani polotovaru. RozliSujeme dva druhy plytvani — zjevné (snadno
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identifikovatelné a vétSinou i odstranitelné) na rozdil od skrytého (vyména strojii, ¢ekani

na informace ¢i kontrola dila).

3M — hlavni priciny lze rozdeélit do tii kategorii
e Muda — plytvani, které charakterizuje vSechno, co zvySuje naklady a nepiinési
produktu ani zakaznikovi zddnou hodnotu
o Ztraty na strojich, nadbytecnost, neuzite¢nost
o Vykonani prace, ktera predstavuje ztratu
o Cinnosti, které nejsou pii vykonu prace potieba
o Existuje sedm druhd = nadprodukce, zasoby, transport, ¢ekani, pohyby,
chyby v procesu a zmetky
e Mura — termin, ktery 1ze popsat jako nepravidelnost a nestejnomérnost pii vyuzivani
stroji a pracovnikil. Zplisoben je kolisdnim planu i objemem produkce, jenz je
vstupem internich problémi — prostoje
o nesrovnalost, nestejnost, kolisani procesu
e Muri — pfetézovani pracovniki a zafizeni nad jejich stanoveny limit
o Deformace, pfetiZzeni, nerozumnost

(Bauer, 2015, s. 126; Masin, 2005, s. 51)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 19) doplnuji, Ze termin plytvani souvisi se Stihlosti podniku
a je v této oblasti dillezity, jelikoZ se jednd o zbyte¢né€ vynalozené naklady, které neptidavaji

zadnou hodnotu.

Spatné planované projekty zpusobuji frustraci, odpad a piepracovat. Z tohoto divodu
je nezbytné vyclenit dostatek ¢asu na fazi planovani, aby nedochazelo k plytvani nakladi,

¢asu apod. (Managing successful projects, 2009, s. 61)

Dle Chromjakové (2011, s. 47 — 49) dojde ke zvySeni produktivity a kvality, jakmile
je prostfednictvim vybranych metod odstranén odpad — zbytecna automatizace, nadbytec¢na
prace, zbytecné pohyby a doprava, technické zmény specifikace produktu a jiné formy

odpadd, které zbozim ani sluzbam neptidavaji Zadnou hodnotu.
2.4.1 Druhy plytvani (MUDA)

Typickym ptikladem klasifikace plytvani je tzv. sedm druhi plytvani, ke kterému byva Casto
pripojovan také dalsi druh, ktery fesi plytvani tviir¢im potencidlem, talentem a zkuSenostmi

jednotlivych pracovnikt. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 47)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

1. Nadvyroba — vyrabi se mnohem vic nez je schopen spotiebovat dalsi proces anebo
se vyrabi piili§ brzo s dostatecnym ptedstihem. Dale jsou vyzadovany nejenom
dodate¢né néklady, ale 1 misto, které slouzi pro skladovani vyrobkil. V neposledni
fad¢ také dodatec¢na prace na produktech, které nebyly distribuovany.

2. Cekani — &ekani v jakékoliv podobé at’ uz na material, souéastky, opravu &i sefizeni
stroji, nebo také na polotovar z ptedchoziho pracovisté. Jedna se o plytvani zjevné.

3. Nadbyteéna manipulace — kazda zbyte¢na — doprava cesty ze skladu do meziskladu,
na jina pracovisté apod.

4. Spatny pracovni postup neboli metoda — vyvolava potiebu dodatedné prace
pfi zvoleni Spatného postupu, pfi dodéni nekvalitniho materialu anebo pii nevhodné
konstrukci vyrobku

5. Vysoké zasoby — zasoby ptesahujici minimum, které jsou potiebné ke splnéni
vyrobnich ukoll. Zakryvaji urcité problémy, které fesi prostfednictvim tzv. ,,polStaie
zasob®, nez aby byly eliminovany nebo zcela odstranény (poruchy stroji, vadné
produkty, pohodlnost pti planovani)

6. Zbytecné pohyby — jedna se o nepotiebné, ale zbytecné pohyby, které nezvySuji
a nepfidavaji hodnotu vyrobku (nadbytecnd chiize pro soucastky umisténé na druhé
strané haly)

7. Chyby pracovniki — typickym piikladem je odstraiiovani nekvality. Zbyte¢né
chyby vedou k plytvani ¢asem, zafizenim, materidlem apod. Zvysuji néklady diky

nedostate¢nym znalostem, opakovatelnym operacim a kontrole, demontazi
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Obr. 4. Druhy plytvani (Masin, Vytlacil, 2000, s. 45)
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3 DMAIC

Svozilova (2011, s. 130 — 131) ve své knize popisuje, Ze metoda DMAIC je nastrojem
Lean Six Sigmy, ktera slouzi k neustalému zlepSovani. Metoda je slozena z péti fazi, které
jsou odvozené od zacatenich pismen anglickych nazvi. Spolecnym cilem vSech metod
zaméfujici se na zlepSovani, je naleznout hlavni nedostatky, které zapficinuji klicové
problémy. V ramci standardizace a naslednych opatieni by mély byt procesy zlepSeny

a komplikace odstranény.

e D — Define — definovani projektu a jeho dil¢ich cila

e M — Measure — sbér dat a méfeni vykonnosti soucasného stavu

e A — Analyze — analyza soucasného stavu a navrhnuti moznych feseni
e I - Improve — zavedeni novych feSeni zlepSujici souc¢asnou situaci

e C — Control — dodrzovani noveé zavedeného
Vyuzitelnost metody DMAIC a oblasti jejiho pouziti

Pti vyskytu jakéhokoliv nedostatku, problému, pfi realizaci novych zmén nebo pii docileni
vyhodnéjsich vysledkt, které byly pfedem stanoveny ¢i uspokojeni zdkaznika lze pouzit
metodu DMAIC. Opakovatelnosti jednotlivych fazi 1ze dosdhnout stale lepsich vysledkd,
tim padem jsou procesy neustale zlepSovany. Metodu DMAIC Ize pouzit hned v nékolika
sférach — nejednd se jen o obory vyrobni, ale také o oblasti logistiky, marketingu,
informacnich systému a dokonce i psychologie, jelikoZ je nutné zdokonalovat soucasny stav

témert ve vSech procesech. (Strelec Jiti, © 2018).

3.1 D — Define

e Definovani zdkaznika a stanoveni procesu projektu

e Stanoveni hlavnich i dil¢ich cila projektu dle metody SMART
e Sestaveni Clenti projektového tymu

e Pfipraveni ¢asového harmonogramu projektu

(APL © 2018)

Zéakladem prvni faze je si opatfit vSechny potifebné informace a data, urcit projektovy tym
spolupracujici na hlavnich i dil¢ich cilech, kterych chece spolecnost dosdhnout a neposledni
fad¢ také popsat stav €i proces, kterého ma byt docileno. Pfi stanoveni procesu musi byt

stanoven 1 ¢asovy harmonogram, ve kterém jsou obsazeny veSkeré Cinnosti souvisejici
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s analyzovanym problémem. Nasledn¢ je do harmonogramu zaznacen celkovy pribeh
od zac¢atku az do posledni uskutecnéné ¢innosti. ,,Cilem faze Definovani je jasné vymezeni
toho ,,co, kdo, pro¢, s kym, jak moc a do kdy* bude zlepSovano*. Spravna definice neni

zaloZena na zptsobu dosazeni, ale na jasném definovani konkrétnich cila.

(Vitek Véclav, © 2018)

3.2 M — Measure

e Zméieni a vyhodnoceni vykonnosti
e Zméfeni stavajicich cili za ucelem jejich plnéni
e Sestaveni procesni mapy

e Jednoduchy popis souc¢asného stavu

(APL, © 2018)

V druhé fazi je dualezité spravné definovat postupné kroky a opatieni, kterych chce
spole¢nost nebo vedeni dosdhnout. Zvoleny postup by mél vést k naplnéni stanovenych cili.
Proto je nutnosti provést meéfeni sledovanych ukazateli a celkovych procesi.
Na zéklad¢ porovnani redlné zmeétenych vysledkd a domnének je mozné urcit, zda se
skutecnosti odliguji &i nikoli. Ukolem druhé faze Measure je sbirani a vyhodnoceni dat
1 informaci o stavajici situaci na daném pracovisti — zaznamenavani vstupli, meteni vystupii

a pozorovani vyskytu vad.
(Vitek Vaclav, © 2018)

Michael L. George (2003, s. 281) ve své knize charakterizoval ptrekazky, které mohou

nastat pfi sbirani dat a informaci.

e V podniku nikdy dfive nebyly sbirané potiebné informace a data
e Shromazdéna data nebyly pouzity k praktickym tcelim
e Obrovské mnozstvi udaji a dat, které je slozité od sebe odlisit a roztiidit

e Jednotlivé tdaje se nezaméiuji na meéfitelna data

3.3 A - Analyze

e Analyza soucasného stavu a doporuceni moznych navrhu ptispivajicich ke zlepseni

e Porovnani kone¢ného stavu se stavajicim — na zaklad¢ vysledkt hledani odchylek

(APL, © 2018)
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Informace, které byly zjiStény na zdkladé méfeni, je potifebné detailné¢ analyzovat.
Vysledkem je odhaleni skute¢ného potencidlu vedouci ke zdokonaleni. Vychodiskem je
provedend analyza pfiCin nedostatkli, problémi, komplikaci a dalSich nespokojenosti.
Po zanalyzovani vysledkt je jasn€ vidét, zda jsou feSeny puvodni nedostatky, které skutecné
zpusobuji definované problémy. Cilem faze Analyze je stanoveni pfic¢in problémd, které jsou

podstatné. Jedna se o kritické vstupni faktory, které vyrazné ovliviuji vyskyty vad.

(Vitek Véclav, © 2018)

3.4 I-Improve

e Navrhnuti moznych fesSeni
e Naplanovat a realizovat navrhnuté feseni

e Stanoveni priorit jednotlivych feSeni

(APL, © 2018)

Ctvrta faze se zabyva podstatou zlepseni, kdy je potiebné odstranit nebo alespoi eliminovat
skutecné priciny zapficinujici nedostatky. Zavedeny jsou nové parametry a podminky
procesu, které jsou optimalizovany. OvSem nesmime zapomenout informovat vSechny
pracovniky o novych zménach a zajistit potfebna Skoleni. VSechny zmény a opatfeni
vedouci k lepSimu signalizuji spokojenost nejen externich zakaznikt, ale také internich.
Neustalé zlepSovani by mélo veést také ke sniZzeni nakladl a zvySeni pfinost pro zdkazniky.
Navrzena feseni lze ptipadné otestovat v pilotnim testu. Cilem ptedposledni faze Improve je
vytvofeni feSeni, které je vyzkouSeno a nésledné implementovano. Opatifeni by méla

odstranit hlavni pfi¢iny, diky kterym jednotlivé vady vznikaji.

(Vitek Véclav, © 2018)

3.5 C-Control

e Rizeni celého projektu jako projekt
e Rizeni také zlepseného procesu
e Snazit se uchovat vSechny informace a know — how

e Dodrzovat zavedené, aby nedochazelo ke zpétnému efektu

(APL © 2018)

Posledni faze se zabyva skutecnosti, zda byly definované nedostatky ¢i problémy uspésné

eliminovany nebo zcela odstranény a bylo dosazeno navrhnutého zlepSeni. Pokud ano, je
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mozné uskutecnit jeden z poslednich krokti — procesy standardizovat. Samoziejmosti je

presvédceni, zda jsou zavedené zmény patficné uplatiiovany a staly se soucasti denné

uskute¢iiovanych aktivit. Zadouci je také uréit ¢asovy usek, kdy bude dochazet

ke sledovani dosahnutych finalnich vysledkt z nové navrhnutych ¢innosti. Ukolem, nejen

posledni faze, ale také celého projekt, ktery byl definovan na zaklad¢€ problémt, je udrzeni

daného zlepSeni.

D — Define

QFD — dtm kvality

SIPOC

e  Procesni mapy

Nastroje k identifikovani
plytvani

¢ Finan¢ni analyza
Projektovy list

Analyza zajmovych skupin

M - Measure

e Histogram

e Paretova analyza
e Kontrolni tabulky
e Sbér dat a nastroje

pro jejich vyhodnoceni
Diagramy procesnich tokt
Navrhy méficich systémi

0 - Define

M -
Measure

A - Analyze

| - Improve

C - Control

(Vitek Véclav, © 2018)

A — Analyze

e Brainstorming, Rybi kost
e FMEA, ANOVA
e  Matematické modely
a simulace
e Kapacitni a Casové analyzy
e Diskuze, generovani navrha

I - Improve

e TPM, 5S, Kaizen, FMEA

e Benchmarking,
Brainstorming, Poka — Yoke

e Prototypy a pilotni studie

e  Ovétovani hypotéz

C - Control

e  Systémy fizeni kvality

e  Kontrolni tabulky

e Rozpocty, odhady nakladi
e Metody zajiStujici procesti

vici chybam

Obr. 5. Prvky DMAIC (viastni zpracovani dle Michaela L. Georga, 2003, s. 274,

a Svozilove, 2011, s. 130)
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4 VICESTROJOVA OBSLUHA

Jednim ze zptisobu, jak efektivné zorganizovat praci pfi dodrzovani urcitych podminek
je vicestrojova obsluha. Jedna se o stav, kdy pracovnik obsluhuje n€kolik strojnich zafizeni
najednou. Dilezité je spravné sestavit a zorganizovat praci, aby operator vykonaval praci
u jednoho zafizeni a druhé mezitim pracovalo. Zakladem vicestrojové obsluhy neboli
spfazenych zafizeni je, ze pocet obsluhovanych zafizeni je vé€tSi nez pocet pracovniki.
Pro ovéfeni zavadéného stavu, zda je vyhodné ¢i nikoli 1ze pouZzit napt. pocitacovou simulaci

(interni materialy spole¢nosti)

Masin (2005, s. 87) ve své publikaci popisuje, Ze vicestrojova obsluha neboli multi-machine
handling dle anglického ndzvu charakterizuje obsluhu né€kolika (stejnych) stroji jednim

pracovnikem.

Pfi definovani normy tykajici se poctu obsluhovanych zafizeni zalezi na vyuzitelnosti
stroju, zafizeni i pracovnika — z hlediska ¢asového. Cim vicestrojnich zafizeni bude operator
obsluhovat, tim klesa jejich vyuzitelnost, ovS§em casové vyuziti operatora neustale roste.

(interni materialy spole€nosti)

Lhotsky (2005, s. 80 — 82) ve své knize uvadi, Ze ur€ovani normy spotieby ¢asu neni zrovna
jednoduché, jelikoz se jedna o slozity proces, pii kterém je kli€ové mit zmapované celé
pracoviSté podloZené analyzami. Idedlnim stavem pii zavadéni vicestrojové obsluhy je
situace, kdy operator stiha vykondvat praci soucasné u nékolika strojnich zafizeni. Pii
uréovani této normy je dilezité znat automaticky cas pii chodu stroje a délku vykonavanych
aktivit. Pokud je ¢as chodu zafizeni delSi dané Cinnosti, je zvySovana produktivita prace

a také casova vyuzitelnost jednotlivych operatort.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI KONCERNU

Historie této spolecnosti se zacala psat vroce 1899. Spolecnost s hlavnim sidlem
v némeckém Lippstadtu je celosvétové vyznamny rodinny podnik zaméstnavajici okolo
38 000 zaméstnanct (z toho vice nez 7 000 pracuje ve vyzkumu a vyvoji svételné techniky)
s vice nez 118 vyrobnimi zavody ve 39 zemich. S obratem cca 6,6 mld. eur za posledni rok
2016/2017 se koncern zafadil mezi 40 nejvétSich mezinarodnich dodavatela
pro automobilovy prumysl, ktefi patfi do nejlepSich primyslovych podniki v celém

Némecku. (interni materialy spolecnosti, © 2018)

5.1 Zakladni informace o spole¢nosti

ZaloZeni: 1992

Hlavni sidlo: Mohelnice

DalSi pobocky: Ostrava — védecko-technicky park
Lostice — IT oddélent

Pocet zaméstnanci: 3500

Zakaznici: Audi, VW, BMW, Skoda, ...

V Ceské republice byla dcefind spoleénost némeckého koncernu zaloZena v roce 1992
s hlavnim sidlem v Mohelnici. Zabyva se vyrobou ptfednich svétlometd 1 zadnich skupino-
vych svitilen do vozidel svétovych automobilek. Kromé& vyroby se prostfednictvim
technickych center zamétuje také na vyvoj svételné techniky, pozdéji vyrabéné ve vsech
divizich. Dalsi pobocka se nachazi v nedalekych Losticich, kde sidli specialisté z IT oddéleni
av Ostrave ve védecko-technologickém parku, kde se postupné rozsituje technické centrum.
V ramci strategie koncernu v CR byly vybudovany tii spolenosti, které se zamé&fovaly
na vyrobu, vyvoj, v€etné méfeni a testovani svétlometl a také na podporu dalSich spolecnosti
koncernu ve stiedni a vychodni Evropé (podpora IT, finance, HR, ostatni sluzby). V roce
2014 byla vyroba a vyvoj sloueny pod jednu spole¢nost. V soucasnosti se vice nez 3 500
zamé&stnancl zabyva vyrobou, vyvojem a distribuci svétlometl a zadnich skupinovych
svitilen pro klicové klienty - VW, Audi, BMW a mnoho dalSich. V Olomouckém kraji je
spolecnost jednim z nejvétSich zaméstnavatelli v ramci automobilového primyslu. Cilem
spolecnosti je stat se do roku 2020 Cislem 1 na trhu svétovych dodavatelt svételné techniky

pro automobilovy pramysl. (interni materialy spole¢nosti, © 2018)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

5.2 Historie spole¢nosti

Spolec¢nost v Ceské republice plisobi vice nez 20 let a nese s sebou vyznamné udélosti, které

napomahaji k jejimu rustu.

1992 — Spoleénost odstartovala své ptisobeni na uzemi Ceské republiky, zalozena
dcefina spole¢nost v Mohelnici

1993 — Zacala vystavba ,,na zelené louce

1994 — Zahéjena vyroba a prvni svétlomety odchazi ze spole¢nosti (Skoda Felicia)
1995 — Vznik technického centra a zacatek vyvoje vlastnich vyrobki

1997 — Novy zacatek skupiny pro vyvoj a vyrobu montdznich linek

2004 — Zavedeni provozu testovaciho centra (zkuSebna)

2011 — Vybudovani nové konstrukéni kancelare ve védecko-technologickém parku
2012 — Dokoncena vystavba vyrobni haly a byla odstartovdna vyroba zadnich
skupinovych svitilen

2014 — Rozsifené montazni linky a vznik nového centra optikii a konvencnich
modult

2015 — Vznikl opto-mechatronicky proces pro vyvoj Full LED svitilen a svétlomett
2016 — Zrekonstruovaly se testovaci laboratofe v oblastech klimatického testovani

a zfizeni dvou laboratoii EMC (interni materidly spolecnosti, © 2018)

5.3 Struktura spole¢nosti

Vyroba

Je nejvétsim oddélenim, kde operatoii a specialisté prostiednictvim nejnovéjSich

technologii vyrabi jedny z nejmodernéjsich pfednich svétlometli a zadnich skupinovych

svitilen soucasnosti.

Technické centrum

Vyvojové centrum svou kapitolu zapocalo v roce 1995, kdy prvnimi svétlomety byly

vV

ve svych laboratofich a kancelafich pfivad&ji na svét zadni skupinové svitilny,

halogenové a xenonové lampy a v posledni dobé také s full-LED svétlomety pro BMW,

Audi a jiné vyznamné automobilky.
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e Informacni technologie

V ramci celého IT oddéleni v Mohelnici i v Losticich plisobi vice nez 100 specialisti,
ktefi se staraji o celosvétovou sit’, programovani, analyzu dat, CAD systémy, virtualni

technologie, podporu vyroby a spoustu dalsich sluzeb.
e Podpiirna oddéleni

Za kladné vysledky celé spolecnosti se nepodili jen Spi¢kovi odbornici ve vyrobé
a vyvoji, moderni technologie a zdokonalujici se procesy, ale také vSechna nezbytna
oddé¢leni piisobici napti¢ celym podnikem — personalni oddélent, logistika ¢i IT. (interni

materialy spolecnosti, © 2018)

5.4 Popis vyrobniho procesu lisovani

Jednou ze zakladnich Cinnosti je lisovani jednotlivych soucéastek a komponentd. Kazdy
vylisek se lisuje po jinou dobu, zalezi na nastaveném cyklu zafizeni. Polotovary jsou
odlozeny na dopravnik, kde jsou operatorem odebrany, zkontrolovany a roztfidény na pravé
a levé. Poté jsou zabalené do piepravnich prostfedkli a manipulantem odvezeny na sklad,
nebo na dals$i pracovisté, kde dochazi k dalSimu zpracovani. Strojni zafizeni vétSinou lisuji
dily pouze jednoho typu, dle vypldnovaného projektu. Nikdy se nemulize stat, Ze se na jednom

zatizeni budou lisovat rizné vyrobky riznych typt ve stejnou dobu.

r - - met hr
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Obr. 6. Vylisované soucdastky (interni materialy spolecnosti)

5.5 Vyrobkové portfolio

Celosvétovy koncern vyrabi komponenty nejen pro osobni automobily, ale také pro uzitkové
vozy, jakymi jsou — kamiony, cestovni autobusy, pohotovostni vozidla a jiné. Vyrobni zavod
v Mohelnici se specializuje pouze na vyrobu piednich svétlometi a zadnich skupinovych
svitilen pro osobni vozidla rGznych svétovych znacek, vyvdzenych do celého svéta.

Na ruznych pracovistich se lisuji jednotlivé soucastky, které jsou dle pozadavki nalakovany,
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pokoveny ¢i zpracovany na jinych pracovistich, kde dochazi k dalsim procestim.
Na montaznich pracovistich jsou svétlomety z vyliskl a dalSich soucastek zkompletovany.

(interni materialy spolecnosti, © 2018)

5.5.1 Zadni skupinové svitilny

V minulosti nebyl zadnim skupinovym svitilndm pftikladan tak velky vyznam jako
v soucasné dob¢. Nebyly pfrili§ velké a vyuzivaly se jen jako svétla koncova a brzdova.
Nyni koncové svitilny plni mnoho jinych funkci: svétlo zpétné jizdy, zadni smérové svétlo,
koncové mlhové svétlo a odrazové sklo. Ve stale vétsi mife je design automobilu ovliviiovan
zadnimi kombinovanymi svitilnami a to ptfedevs§im ve tmé&, kdy 1ze rozeznat znacku vozidla

diky koncové svitiln€. (interni materialy spole¢nosti, © 2018)

Obr. 7. Zadni skupinové svitilny (interni materialy spolecnosti)

5.5.2 Svétlomety

Spolecnost svoji plisobnost a historii na svétlometech odstartovala. V pritbéhu let se zménila
1 produktova nabidka, kterd se rozsifila od halogenovych svétlometd az po xenonové.
V poslednich letech se zaméfuje 1 na nejnovejsi technologii a to na LED systémy.
U xenonovych svétlometl se podnik zabyva nejen statickymi systémy, ale i dynamickymi —
napt. pro dynamicka nataceni svétla nebo funkce AFS. V kombinaci s kamerou umoznuji
systémy automatické prizpiisobeni urcité situaci na silnici prostfednictvim tdaji o vnéj$im
prostoru automobilu. Svétlomety vyrabéné spolecnosti podporuji svym atraktivnim stylem

specificky design. (interni materialy spolecnosti, © 2018)

Obr. 8. Predni svétlomety (interni materialy spolecnosti)
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5.6 Organizacni struktura

Spole¢nost ma organizacni strukturu postavenou na divizionalni bazi, jednotlivé useky
jsou seskupeny do divizi podle jejich néplné€ prace. V Cele spolecnosti stoji generalni feditel,
pod kterym ptisobi jednotliva podptirnd oddéleni, ktera se stejnou mirou podili na celkovém

chodu a ptfinosech celého podniku.
V priloze P I je k dispozici ¢asteCna organizacni struktura spolecnosti, kterd je zaméfena
na usek, do kterého spada oddéleni predvyroby — malé lisovna, kde byl zpracovéan projekt

zefektivnéni organizace prace. (interni materidly spolec¢nosti, © 2018)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

6 ANALYTICKA CAST

Analyticka Cast se zaméfuje na popis soucasného stavu vyskytujici se na oddé€leni
predvyroby — mald lisovna, kde se pouze lisuji jednotlivé soucéastky a komponenty
do ptednich svétlomett a zadnich svitilen. V kapitole jsou vyuzity vybrané metody — snimky
pracovniho dne ¢i Spaghetti diagramy, pomoci kterych byly identifikovany rezervy
a nedostatky tykajici se nejen organizace prace. Vysledky z analyz slouzi jako podklady
k definovani celkového plytvani a pfi¢in neefektivni organizace prace. Vystupy z analytické
¢asti neslouzi jen jako podklady potiebné k projektové casti, ale také pro oblasti vyuzité

k dal$imu zlepSovani.

6.1 Popis soucasného stavu pracovisté

Pracovist¢ mald lisovna neboli stiedisko KSTV II se od zahajeni vyroby prvnich
svétlometli nachazi v hale BO1, s tim rozdilem, Ze v dne$ni dob& uz je mnohem vétsi,
jelikoz s celkovym vyvojem se neustdle rozSifuje. Prvni tietinu celkové plochy zabiraji
vstiikolisy, dals§i dvé pak odstavné plochy, formy, transportni trasy a dal§i pottebna
vybaveni, kterd jsou nedilnou soucasti pracovisté. Soucasti je také buiika pro sefizovace
a pocita¢ pro manipulanty. V soucasnosti je pracovisté¢ mala lisovna hypoteticky rozdélena

na tfi ¢asti, kde kazdy manipulant ma na starosti ur¢itou ¢ast.

Na stiedisku KSTV II je zaveden nepfetrzity provoz. Témert vSichni zaméstnanci se stiidaji
dle naplanovanych smén — celkovée ¢tyii smény (A, B, C, D). Na jedné dvanactkové smené
pracuji tfi manipulanti — ktefi navazeji operatorim potiebny obalovy material (proklady,
ohradniky, nopu, kapsy a dalsi), ¢isté neposkozené piepravni prostiedky (voziky, klece, roly
a jiné) a také zajist'uji odvoz vylisovanych dild na sklad nebo na dalsi pracovisté. Hlavni
manipulant ma také na starost sklady centralniho suseni, které chodi béhem smény prabeézné

kontrolovat.

Na jednadvaceti strojnich zatizenich znacek DEMAG nebo KraussMaffei se lisuji jednotlivé
komponenty do ptednich svétlometl a zadnich skupinovych svitilen. Diky vysoké variabilité
strojniho zatizeni 1ze ovlivnit planovani dil¢ich projektii. Na stedisku se také nachazi Ctyfi
samoobsluzna pracovisté, kde neni potfebna obsluha. Zbylych sedmnact zatizeni obsluhuji
operatoti. Obsluhy se stfidaji po sménach, kazdou sménu obsluhuji jiné zatizeni. Odpovéd-
nost za nastaveni stroje a vyménu formy maji sefizovaci. Na ranni smén¢ jsou dale pfitomni

technici, néstrojafi a dal$i pracovnici, ktefi zajist'uji plynuly chod pracoviste.
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Vylisované polotovary podléhaji stoprocentni vizudlni kontrole, kterd probird ihned
po odebrani z dopravnikového pasu. Néhodné kusy jsou v pravidelnych intervalech

kontrolovany také vyrobni kontrolou, ktera je na kazdé smén¢.

6.2 Definice problému vstrikolisovny
Nedostatky vyskytujici se na stfedisku KSTV 11

e Nedostatek vs dostatek pracovnikt
e Nejasnd organizace prace manipulanti — nékteré ¢innosti nejsou v popisu prace
definovéany

e Neefektivni baleni

Na zékladé pozadavkl spolecnosti bylo tkolem analyzovat soucasny stav, ktery mél
potvrdit vySe uvedené nedostatky. Dale také z pozorovéani pracovnikil a celkové situace,
zjistit viditelné mezery a odliSnosti, které ovliviiuji celkovou organizaci prace na pracovisti.
Mezi podstatné problémy, se kterymi se lisovna v soucasné dob¢ potyka, je nedostatek
pracovnich sil z fad manipulantl a také z fad pracovnikli obsluhujicich jednotliva zatizeni.
Ovsem ukolem spolecnosti, na zadkladé koncernového rozhodnuti, je sniZit pocet pracovnika
na jednotlivych pracovistich 1 v takovych nepfiznivych podminkach. Nespokojenost také
prameni ze strany operatord, jelikoz maji pfipominky a vyhrady, k neefektivnimu
rozdélovani ukold a organizace prace. Hlavni je také zaméfit se na dalsi vyskytujici se
nedostatky, a to na n€které balici postupy, které jsou neefektivni a pfinaSeji s sebou urcité
rezervy a problémy. Proto je dulezité odhalit veSkeré nedostatky, mezery a zdroje plytvani.
Nasledné vSechny odhalené nedostatky v urcité mife odstranit nebo alespon eliminovat
a doporucit nové navrhy a feSeni. Navrzena feSeni, by mohla pomoci ke zlepSeni soucasného

stavu nejen z hlediska organizace préce, ale také celkove.

6.3 Analyza soucasného stavu

V analytické casti konkrétné v analyze stavajiciho stavu byly stanoveny metody, pomoci
kterych bude analyzovan soucasny stav — viz nasledujici tab. 5. Vybrané metody a postupy
byly konzultovéany s provoznim inzenyrem. Po jejich aplikovani budou doporuceny mozné
navrhy a zplsoby, jak definovat projekt a jak dale postupovat, aby vysledkem bylo zlepSeni

soucasného stavu.
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Tab. 5. Analyza soucasného stavu (vlastni zpracovani)

Analyza aktivit a vytiZenost Snimek pracovniho dne manipulanta 4x
manipulanti
Néhodné snimky 16x
Spaghetti diagram 4x

Vlastni zapisky a pozndmky

Analyza aktivit operatori Snimek pracovniho dne operatora 9x

Vlastni zapisky a poznamky

Organizace prace Fotografie, pozndmky

Pracovni prostiedi Fotografie, pozndmky

Analyza soucasného stavu poskytuje informace a vysledky, které byly zjistény pomoci
pfimého i ndhodného pozorovani manipulantli a operatort na jednotlivych sménach ve dnech
25.9.-19. 10. 2017 a 23. 10. — 10. 11. 2017. Béhem 120 hodin bylo celkové pofizeno
29 snimku. Cilem analyzy bylo opatfit kvalitni data a materidly o vytizenosti hlavnich
manipulantli a operatord. Prostiednictvim monitorovani byly zjistény tdaje o jednotlivych
¢innostech pracovnikd, o jejich organizaci prace a o nastavenych pravidlech, které panuji
na pracovisti. V projektové casti, jsou dale stanoveny délky ¢innosti metodami predem
ucenych casit MOST a MTM, potizen¢ fotografie a videa jednotlivych ¢innosti operatora.
Sesbirana data jsou zpracovana a okomentovana nize v nasledujicich tabulkach, textech
nebo jsou k dispozici v prilohach diplomové prace. Sbér dat a jejich nésledné vyhodnoceni
provadéla autorka prace v zavislosti na danych sménéch, case a vyplanovanych projektech.
Zpracovana data v analytické Casti ukazuji nedostatky a mezery v organizaci prace

pracovnik, které budou zakladem pro realizovani projektové casti.
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6.3.1 Snimek pracovniho dne manipulanta

V ramci analyzy organizace prace byla jako prvni aplikovana metoda ptfimého pozorovani —
snimek pracovniho dne manipulanta, kterd slouzi pro ziskani informaci o jednotlivych
¢innostech, které manipulanti vykondvaji. Diky dostate¢nému cCasu stravenému na pracovisti
byly vysledky zpracovany detailn€. Monitorovani probihalo na pracovisti — mala lisovna,
kde se lisuji komponenty do svétlometl a svitilen. Zaméfeno bylo na hlavni manipulanty
a probihalo vzdy na ranni smén¢ od 7:00 do 15:00. V zavislosti na sménéch byly celkové
vytvofeny pouze osmihodinové Casové snimky. V kapitole je uvedeno pouze srovnani
klicovych cinnosti. Celkové vysledky jednotlivych snimkl jsou k nahlédnuti v pfiloze

diplomové prace P 1.

V nasledujici tab. 6. jsou zobrazeny souhrnné vysledky, které byly nasbirany pomoci snimki
pracovniho dne u v8ech hlavnich manipulantii jednotlivych smén. V tabulce jsou ¢innosti

vyjadieny procentudlné a také dle celkové doby trvani.

Tab. 6. Vysledky snimkii pracovniho dne manipulantu (vlastni zpracovani)

Hgg;gg " EVAhod | VA% | NVAhod | NVA % BIUISTIERI LIS
; 3:56:47 | 4931 | 22821 | 30,90 1:35:01 19,79
4:19:15 | 5403 | 22721 | 3071 1:13:15 1527
C 4:03:15 | 50,64 | 2022:14 | 2961 1:34:50 19,74
D 4:02:40 | 5055 | 1:54:35 | 23.87 | 2:02:47 25.58

6.3.1.1 Srovnani produktivnich, neproduktivnich ¢innosti a plytvani manipulantii

vvvvvv

manipulantti objevovaly. JelikoZ v popisu prace manipulanta nejsou nekteré aktivity presné
definovany, jsou v nasledujicich grafech srovnani vidét patiicné rozdily. Pismenka
v legendé symbolizuji jednotlivé smény, které jsou rozliSeny podle jejich barev. Vysledky

dil¢ich operaci jsou uvedeny v minutach z celkového pozorovani (1 sména = 8 hodin).
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Produktivni ¢innosti manipulantii

nin  Srovnani produktivnich cinnosti mAmB CmD
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Graf 1 Srovnani produktivnich ¢innosti manipulantu (vlastni zpracovadni)

Graf 1 ukazuje celkové srovnani produktivnich ¢innosti manipulantt, které byly v ramci
jejich prace nejcCastéji vykondvany. Veskeré Cinnosti jsou piinosem a hodnotou spadaji

do hlavni naplné jejich prace.
e Manipulace s vozikem

Manipulanti pfi navaZeni nezbytného materidlu operatoriim nebo pii odvozu vylisovanych
vyrobkli na odstavnou plochu manipuluji s nékolika objekty, jako jsou piepravni
prostiedky, palety, rizné voziky a jiné. OvSem nejcastéji pouzivaji manipula¢ni vozik nebo
vozik elektricky. U prvni ¢innosti manipulace s vozikem jsou vSichni manipulanti téméf
na stejném case kromé jedné smény — A. Tento vykyv je zplsoben prevozem materialu na
jiné pracovisté, kde byly vyrobky ur€eny ihned k dalSimu zpracovani a také pferovnavanim
materidlu v zadni Casti lisovny. Se zafizenim ur¢enému k manipulaci mohou manipulovat

pouze proskoleni pracovnici.
e Stridani operatora

Cinnost stfidani operatora se mezi sebou velmi lisi. Kazdy manipulant nemé stejny pocet
stiidani. N&kteti manipulanti spoléhaji na vstiicnost operatori, ktefi se o piestavce stiidaji

mezi sebou, tzn., Ze operator v dobé¢ stiidani obsluhuje dva lisy. Muze se také stat, ze
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manipulant je Gpln€ bez stfidani, jelikoz vSichni operatoii se stihnou vystiidat navzajem.
Samoziejmé zalezi na slozitosti danych projektd, které jsou pravé vyplanovany. Tam kde
to nejde, musi operatora vysttidat manipulant. Kazdy operator ma narok na zakonnou
prestavku, ktera je v jejich pfipadé hodinova — tiikrat po dvaceti minutach. Navic tato
¢innost neni u manipulanti pfesn¢ definovana v popisu jejich prace. DalSim problém je,
ze manipulant se pln¢€ nevénuje stiidani operatora, ale vykonava také svoji ¢innost, napft.
manipuluje s vozikem, vyfizuje pracovni telefon ¢i pracuje na pocitaci v dobé sttidani.

Mrwe

operator po celou dobu smény, 1 kdyz je sttidan manipulantem.

Piiklad: manipulant na sméné A stfidal vzdy jednou v kazdém kole — celkem tii kola
po dvaceti minutach. Celkovy ¢as by tedy mél byt jednu hodinu. Z grafu 1 lze vycist, ze
v dobé stfidani vykondaval také jinou praci a nevénoval tomu plnou pozornost. OvSem tento

problém neni jen u hlavniho manipulanta smény A, ale témét u vSech.

e Pracena PC

Jednou z dilezitych ¢innosti manipulanta je také prace na pocitaci. Stard se o veSkerou
administrativu, spravnost nahlaseni obsluh, pfifazeni projektl k uritému lisu, tisknuti
zakéazek a privodek nebo také sleduje zmetkovitost Ci projekty (zakdzky), na jak dlouhou
dobu jsou na jednotlivych lisech vyplanovany. Jak miiZzeme vidét v grafu 1, u ¢innosti prace

na pocitaci nenastal Zadny vykyv, vSichni manipulanti maji podobny ¢as.
e Kontrola sypkého materialu

VSichni hlavni manipulanti se také musi starat o sklad centralniho suSeni, kam dochézi
nekolikrat za sménu zkontrolovat, zda nenastal n&jaky problém. Napft. jestli je hadice
spravné umisténa a nasdva pozadované mnozstvi sypkého materidlu, nebo zda nedosla
hmota a nebude nutnd vyména. Pokud ano manipulant je zodpovédny za pfipraveni
nov¢ krabice se spravnym druhem hmoty a Sarze. Kontrola probiha ve dvou skladech, kdy
jeden je urcen vyhradné pro malou lisovnu a druhy je spojeny s velkou lisovnou. Z grafu 1
lze vycist, ze nejméné chodi do skladu manipulant ze smény B, protoze vétSinu prace
ve skladech sypkych materidlli vykonava hlavni manipulant z velké lisovny. Oproti tomu
nejdelsi dobu stravenou ve skladu ma sména D, ponévadz bylo nutné dosypavat material

z jinych krabic nebo kompletn€ vyménit nékolik krabic se sypkymi hmotami.
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e Lepeni privodek

U lepeni privodek nastava vétsi odlisSnost u smeény C, viz graf 1, ktera se této ¢innosti vénuje
vice nez smény ostatni a to dvacet osm minut. Divodem je pomoc operatorovi, ktery mél
naro¢ny projekt, pti kterém si musel chystat ekobaly a velké mnozstvi obalového materialu.
Navic u této ¢innosti neni v popisu prace presn¢ specifikovano, kdo by ji mél vykonévat,
zda manipulanti nebo operatofi. V ptipadé, ze bude priivodka Spatné nalepena, zaménéna
prava za levou nebo prohozena s jinou privodkou jiného typu, zodpovidaji za ni operatofi,
proto si je vétSinou lepi sami. Chyba mize nastat uz i pfi zahlasovani hotovych kust
do informac¢niho sytému Barco, kde je zadané nespravné mnozstvi. Za vét§i mnozstvi §patné

nalepenych privodek se operatorim strhava urcitd ¢ast prémii.

Neproduktivni ¢innosti manipulanta

r 4 4 L3 , Ve 4 .A .B c .D
min Srovnani neproduktivnich ¢innosti
Smény
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materidlu

Graf 2 Srovnani neproduktivnich c¢innosti manipulantu (vlastni zpracovani)

Z vyse uveden¢ho grafu 2 lze vidét vysledky srovnani neproduktivnich ¢innosti manipu-
lantd, z kterych je zfejmé, ze vyznamny podil pfipada na rozhovory a chtizi. VSechny vyse
uvedené ¢innosti nepfidavaji hodnotu a bylo by dobré je ¢astecné eliminovat a prevést co

nejvice na ¢innosti produktivni.
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e Rozhovor

U neproduktivnich ¢innosti maji nejvétsi miru rozhovory. Hlavni manipulanti maji na starost
koordinaci prace, komunikaci s operatory, jednaji s mistrem a vyftizuji problémy, které se
na pracovisti vyskytnou. Koordinace a komunikace prace souvisi také s rozdélovanim préce.
Ovsem nekdy je t€zké urcit a rozlisit, zda se jedna o rozhovory pracovni ¢i nepracovni.
V nékterych piipadech jde totiz o smés, kdy prechazi z pracovnich rozhovorti na nepracovni
a naopak. V kone¢ném vysledku se rozhovory jednotlivych manipulantli néjak vyrazné
nelisi, jen sména D se od ostatnich odlisuje, jelikoz nedochazelo k tak ¢astému prehazovani

formy na jiny druh lisovaného vyrobku.

e Chuze

vvvvvv

chozeni do skladu centralniho suSeni, které jsou umistény pted malou lisovnou, do zadniho
skladu situovaného v zadni casti pracovist¢ nebo na odstavnou plochu, kam se vozi
vylisované vyrobky. U manipulantl, kteti obsluhuji zadni ¢ast lisovny, by byly vysledky
chiize mnohem hor$i, protoze si musi neustale chodit pro pritvodky a zakazky k pocitaci,
ktery je umistén v pfedni ¢asti lisovny. Vysledky chiize manipulantli vSech smén jsou témét
stejné, ale mista, ve kterych se manipulanti nej¢astéji pohybuji, jsou ve srovnani odlisna —

viz Spaghetti diagramy, které jsou k nahlédnuti v ptilohdch P IV diplomové prace.
e Pracovni telefon

VSichni hlavni manipulanti maji u sebe pracovni telefon, ktery vyuzivaji k vykonu préce.
Komunikuji s jednotlivymi pracovisti, nadfizenymi a dal§imi lidmi, s kterymi je nutné fesit
rizné problémy. Napf. s logistikou, pokud je potieba objednat jakykoliv obalovy material
nebo s technology a sefizovaci, jestliZze se pfechazi na jiny typ projektu a je potteba prehodit
formu. Ztidkakdy byly pracovni telefony vyuzity k osobnim telefonatim. Z grafu 2 vyplyva,
ze pracovni telefon byl vyuZivan pfiméfené a to u vSech manipulantii. Na pracovisti je
k dispozici také druhy sluzebni telefon, ktery mohou vyuzit ostatni manipulanti nebo také

operatofi v ptipadé vyskytu jakéhokoliv problému.
o Preskladavani materialu

Z grafu 2 je zietelné, Ze preskladavani materidlu nezabird manipulantim prakticky Zadny
Cas, ale v nékterych piipadech je zcela zbytecné — preskladdvani materialu z RC do RC,

krabice z palety a paletu a podobné. Cas, ktery vénuji prekladce, by mohly vyuzit efektivngji.
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Plytvani manipulanti
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Graf 3 Srovnani plytvani manipulantii (vlastni zpracovani)

Zpracovana data pozorovani v grafu 3 ukazuji srovnani plytvani u hlavnich manipulanti.
Ani jedna z ¢innosti nepiina$i hodnotu a je oznacovana jako plytvani neboli prostoj.
Samoziejmé zakonné prestavky byt odstranény nemutzou, ale ¢ekani nebo zbytecné pauzy

ano.
e Prestavka

Kazdy zaméstnanec ma narok na zadkonnou osobni ptestavku, kterd v pfipadé hlavnich
manipulantl by v osmihodinovém casovém snimku méla byt Ctyficet minut (dva krat
dvacet minut), v§echno ostatni bylo zapocitadvano do pauzy. Vysledky grafu 3 ukazuji, Ze
manipulanti prestavku nedodrzuji a néktefi ji vyrazné prekracuji. Dalsi problém nastava,
kdyz vSichni tfi manipulanti, kteti pracuji na stejném oddé€leni / lisovné, chodi na pfestavky
pfevazné spolu nebo ve stejnou dobu. Tim jsou zaptiCinény nepifijemné situace. Pokud
nastane problém v dob¢ jejich nepfitomnosti, operatofi se nemaji na koho obratit a musi

danou situaci fesit sami nebo s jinymi pracovniky.
e Pauza

Mimo zakonnou piestavku ma zaméstnanec narok na fyziologickou prestavku, ktera se tyka

pitného rezimu, toalety a dalSich potieb, ovSem nejedna se o néjaky dlouhy casovy interval.
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Do pauzy manipulanti byla zapocitana také kdva a koufové piestavky. Z grafu 3 jasné
vyplyva, ze manipulanti méli pauzy o hodn¢ delsi, hlavné manipulant ze smény D, ktery ma
stejné dlouhou pauzu jako prestavku. Hlavnim divodem je koufeni. JelikoZ manipulanti
nejsou fizeni strojnim zafizenim, mohou si svoji prestavku fidit podle svého, ale pouze
v ptipadé je-li uzptisobena jejich pracovnim povinnostem.

e Cekani
Dalsim zbyte¢nym prostojem je ¢ekani, které je zapotiebi eliminovat ¢i uplné odstranit.
Jak je vidét v grafu 3, nejedna se o néjaké vyrazné procento, ale Cas, ktery stravi ¢ekanim,
muzou vyuzit jinak, uZzite¢néji. Pfevazné se jedna o ¢ekani u pocitace nebo ve skladu
centrdlniho suSeni.

e Mimo pracovisté

Vysledky ukazuji, ze v dobé snimkovani byly mimo pracovis$té pouze dva manipulanti
ze Ctyt smén. Jelikoz manipulanti nejsou ,,pfivazani ke stroji jako operatofi‘ mohou si béhem
pracovni doby vytizovat pracovni véci, které potfebuji vyresit na jinych oddélenich (napf.
manipulant ze smény B vyfizoval formality na mzdovém oddéleni). Operatofi si musi

potiebné zaleZitosti vyfidit v jejich osobni piestavce.

6.3.2 Nahodné snimky manipulanti

wev

Na obr. 9. jsou vidét nejCastéj$i nedostatky, které se vyskytovaly beéhem nahodného

pozorovani manipulantti.

Jedna z dalSich aplikovanych metod, kterd byla pouzita pro seznameni s jednotlivymi
¢innosti manipulanta a s organizaci vyroby, jsou ndhodné snimky manipulantti, které¢ byly
provadény na vSech sméndch ndhodné v priubéhu jejich dvanactihodinovych smén. Cilem
bylo zjistit a porovnat, jestli jsou pracovnici vytiZzeni obdobné, tak jako pifi snimku
pracovniho dne a zda jejich prace ptinasi stejnou hodnotu nebo naopak plytvani. Pozorovani
probihalo, opét na pracovisti mald lisovna a netykalo se jen hlavnich manipulantt, ale
1 ostatnich. Analyza nahodnych snimka byla realizovana v prvni ¢asti terminu ihned

po snimcich pracovniho dne.
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Obr. 9. Nahodné snimky manipulantii (vlastni zpracovani)

Na zaklad¢ vyhodnoceni a nasledného srovnani se snimky byly vysledky nahodného pozo-
rovani v nékterych ptipadech rozdilné. V pribchu analyzy se zacaly vyskytovat nedostatky,
které pfi normalnim pozorovani nebyly viditelné. Jednim z diivodi je nedostate¢na kontrola.
Nékteré ¢innosti nejsou v popisu jejich prace ptimo specifikovany. Manipulanti v n€kterych

pfipadech maji ,,volngjsi ruku‘ a urcitou praci mohou prevést na operatory.
e NedodrZovani prestavek, Zadny manipulant na sméné

Nedodrzovani prestavek uz bylo feSeno u plytvani, které vyplynulo ze snimkt pracovniho
dne. Tento problém nastal i u ndhodnych snimkd, kdy ¢as straveny na ptrestavkach byl daleko
vys$§i. Manipulanti je nedodrzuji ve vyrazné del§im intervalu. Dalsi pfekazkou, ktera s timto
problémem souvisi, je, Ze na pracovisti v dob& prestdvek se nevyskytuje Zadny z nich.
Pfi jejich neptitomnosti se mohou vétSinou spolehnout na operatory, kteti uz jsou zkuseni

a v urCitych ohledech a problémech si dokédzou pomoci sami a urcité véci zafidit.
e Uzké ulicky a neefektivni organizace prace

Nasledujici problém céastecné souvisi opét s dlouhymi pauzami manipulant. Pfi jejich
nepiitomnosti si operatofi musi chodit sami pro potfebny obalovy materidl, aby mohla
pokracovat vyroba a vylisované kusy mohli zabalit dle baliciho postupu. V zadni ¢asti
lisovny jsou ulicky dosti uzké a prostory u nekterych listi nejsou zrovna dostateéné velké
a uzptisobené pro nékolik vétsich piepravnich prostiedki, proto si vzadu musi operatoii

chodit pro urcité druhy pozadovaného materialu sami.
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e Rozhovory a chuze

Neproduktivni chlize a rozhovory jsou dalsi kapitolou, kterou by bylo dobré urcitym
zptisobem eliminovat, protoze stejn¢ jako stanovené pauzy jsou u ndhodnych snimkua

ve velké mife prekracovany.
e Ne/vypisovani privodek

Na ekobaly ¢i jiné druhy obalového materidlu se lepi privodky s uvedenym typem soucastek
a osobnim Cislem operatora. Je to nutné, aby se u ptipadnych problému véd¢€lo, kdo je za n¢
zodpovédny. Napft. pii vétsim mnozstvi poSkrabanych vyliskii. Hlavnim ukolem privodky
je, ale informovat pracovnika o obsahu, ktery je v daném prostiedku zabalen. Kdo nese
odpovédnost za vypisovani osobniho ¢islo operatora, neni tak ziejmé, jelikoz tato informace
neni uvedena ani v jednom popisu prace pracovnika. Cislo vétinou vypisuji manipulanti,

avsak ne vSichni a za kazdych okolnosti.

e Stiidani operatori mezi sebou

Na oddéleni mala lisovna se nachdzi dvacet jedna vsttikolisi. Manipulanti, ktefi stiidaji
operatory na zakonnou prestavku, nemaji vyhranény ¢as pouze na stiidani, museji také

odvadeét dalsi praci. Proto se pfi nenarocnych projektech stiidaji mezi sebou sami operatofi.

6.3.3 Snimek pracovniho dne operatora

Metoda snimek pracovniho dne nebyla aplikovana jen na manipulanty hlavnich smén, ale
také na operatory. Tyto snimky pomohly se 1épe zorientovat a piedevSim se seznamit
s vyrobnim procesem a operacemi, které obsluhy vykonavaji. Po celou dobu smény
operator odebird vylisované kusy pouze zjednoho lisu dle nastaveného intervalu
jednotlivych zafizeni. Ukolem je provadét 100 % vizualni kontrolu dil¢ich polotovari, vadné
vytadit, evidovat a odlozit do oznacenych ekobalt. U nékterych dila, které to vyzaduji, je
nutné otfezavat pretoky, opalovat je, vycistit mastnotu a jiné. Na zdkonnou piestavku jsou
stfidani manipulanty. Operatofi na pracovisti mala lisovna obsluhuji kazdou sménu jiny typ
lisu, dle vyplanovanych zakazek. V ramci pozorovani, které probihalo pouze na ranni sméné
v Casovém intervalu od 8:00 — 15:00, byli sledovani tfi pracovnici, kteti zkontrolované
vylisky ukladali do ptepravnich prostfedki dle baliciho postupu. Pozorovani bylo zaméteno
vzdy na jiny typ projektu a zaroven rozdilny druh baleni. Snimky pracovniho dne operatort,

které jsou k nahlédnuti v ptiloze P III, ukazuji rozdilné vysledky.
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V tab. 7. jsou formulovany celkové i procentudlni vysledky snimkl pracovniho dne

operatort, dle jednotlivych balicich postupti.

Tab. 7. Vysledky snimkit pracovniho dne operatorii (vlastni zpracovani)

]I,{y‘;dggg n/ . NVA hod | NVA % BULINYN T ERY 1612
1:58:48 | 24,74 1:17:08 16,06
1:44:37 | 21,79 1:56:49 2433
0:32:48 6,83 5:14:18 65,45

6.3.3.1 Srovndni produktivnich, neproduktivnich ¢innosti a plytvdni operdtoru

Nasledujici grafy ukazuji jednotliva srovnani mezi vykondvanymi aktivitami. Vybrany byly
nejCastejs$i aktivity, které béhem monitorovani byly operatory vykonavany. Barvy
v legendach zaznamendvaji dil¢i druhy baleni dle balicich predpist, do kterych jsou

vylisované polotovary zabaleny. Vysledky zkoumani jsou uvedeny v minutach.

Produktivni ¢innosti operatoru

. , wve . P o B Ekobaly m Kapsy m Blistry
o Produktivni ¢innosti operatoru
Typ baleni
176
180
150 131
120
96
90
56
60
34
30 11 I 8 11
0 0 o0 0 0 0 0
0 i [ i
Kontrola soucastek Vylozeni obalovym Priprava beden Doplfiovani Ofuk
y . materialem materialu
cinnosti

Graf 4 Srovnani produktivnich ¢innosti operatorui (vliastni zpracovani)

Graf 4 ukazuje nasbirand data pouze produktivnich cinnosti, které byly obsluhami

vykonany. Uz pfi prvnim pohledu je znacné, ze operator, ktery balil vylisované polotovary
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do plastovych ekobalt, stravil mnoho ¢asu piipravou beden a jejich vykladanim. Veskeré
provozované aktivity jsou ¢innostmi produktivnimi, neznamend vsak, ze jsou vSechny

efektivni.
¢ Kontrola soudastek

Polotvary jsou odebirany z dopravnikovych pasti, kam jsou umistény robotem dle
nastavené¢ho cyklu lisovani. Kazdy dopravnikovy pas je vybaven zatizenim, které vylisky
ofukuje ionizovanym vzduchem. Ukolem je ze souéastek vzduchem odstranit mikroprach.
Pii vizudlnim kontrolovani jsou posuzovany dekorativni vady dle zoén a nasledné
roztfidény. Dobré kusy uloZeny a zabaleny do pfepravnich prostfedkil, Spatné vyhozeny
a evidovany v provoznim sesité¢ a zahldSeny do MRP systému. Kontrola, ale neni u kazdé¢ho
typu stejnd, zalezi, o jaky polotovar se jedna a jaka je jeho pozadovand mira kvality.
Z grafu 4 vyplyva, ze nejvetsi mirou na kontrole soucastek se podili polotovary balené
do kapes, ovSem kontrola probihala pouze po jednom kuse z divodu jejich velikosti.
U blistrti byl nastaven pomalejsi cyklus lisovani, proto kontrola trvala béhem osmihodinové

smény pouhych devadesat Sest minut.
e VyloZeni obalovym materidlem, priprava beden a dopliiovani materialu

Dalsi tfi aktivity v grafu 4 se tykaji predev§im soucastek balenych do bedynek neboli
ekobald. Operatoti si nejprve musi ekobaly poskladat a vylozit obalovym materidlem
a nasledné¢ do nich vlozZit jednotlivé komponenty. Ty jsou ovSem prokladany dalSim
ochrannym obalovym materidlem, aby nedoSlo k poskrabani. Balici materidl potfebny
k prokladani by mél byt navazen manipulanty. Pti naro¢nych situacich si musi operatofi
vypomoci s vychystavanim ekobali mezi sebou. Vysledkem je velmi slozity postup baleni,
ktery zabird zbyte¢né¢ mnoho Casu, ktery by mohl byt vyuzZit produktivnéji. Pfipadnym
navthem by mohla byt zména baleni, kterd by byla konzultovana se specialistou
a prizpusobena pozadavkim. V pifipadé Cinnosti vyloZzeni obalovym materidlem u blistru

se jedna o zakryti vylisovanych polotovaru textilii.
e Ofuk

Nejprve je nutné blistr vyfoukat ionizovanym vzduchem, ofuk slouzi k odstranéni mikro
prachu. Teprve poté je mozné do n¢j mozné ukladat zkontrolované vylisky. Po naplnéni
blistru je také diilezité ofoukat viko, nez dojde k jeho ulozeni. Mensi nevyhodou ofuku je

viteni prachu. V grafu 4 1ze vidét, ze tato aktivita neni néjak ¢asove narocna.
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Neproduktivni ¢innosti operatori

HYP I S : z o H Ekobaly mK Blist
min Neproduktivni Cinnosti operatoru obaly [ Rapsy istry
Typ baleni
60 -
50 47 46
40
30
20 18
12 44 11
9
10 7
o : ] 1
0
ginnosti Rozhovor Posouvani dopravniku Chize Cisténi ekobalu

Graf 5 Srovnani neproduktivnich c¢innosti operatorii (vlastni zpracovani)

e Rozhovor

Jednou z nejCastéji neproduktivni aktivitou jsou rozhovory. V né€kterych piipadech bylo
obtizné urcit, zda se jednalo o rozhovor pracovni nebo osobni. Pracovni rozhovory se hlavné
tykaji komunikace s dalSimi spolupracovniky o vyplanovanych projektech, zajisténi potieb-
ného materialu, prepravnich prostfedcich, které zajisti plynuly chod vyroby. Komunikace
mezi operatory je také velice dulezita, jelikoz si navzajem pomahaji v nesnadnych situacich.
Napt. s vychystadvanim ekobalt nebo kdyz pottebuji odejit na toaletu. V grafu 5 je vidét, ze
operatofti pracujici s ekobaly maji vyrazné vyssi ¢as rozhovorli nez obsluhy balici polotovary

do blistrl a kapes, protoze velkou ¢ast tvoii konverzace osobniho razu.
e Posouvani dopravniku

Posouvani dopravnikového pasu je dalsi polozkou, kterd se u ekoballl a kapes casto
vyskytuje (viz graf 5) a hraje vyznamnou roli, ponévadz tato polozka by nemusela byt viibec
vykonavéna. Robot dava vylisované kusy na dopravnikovy pas dle nastaveného
intervalu. Obsluha dily zkontroluje a ulozi do prostiedkli. Pokud jsou dalsi dily umisténé
na dopravniku moc daleko operdtor ma moznost stisknout tlacitko, kterym si jej mize
posunout dle poteby. U nékterych projektl je zakazano lis posouvat. OvSem ne vSichni toto
pravidlo respektuji a berou na n¢j ohled. Pfi respektovani pravidel tykajici se posouvani by

¢as mohl byt vyuzit kjinym produktivnim cinnostem. Pokud ovSem stfidaji dal§iho
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pracovnika na zdkonnou prestavku, museji obCas pouzit tlacitko, které jim umoziuje jeho
posunuti. Jelikoz nemaji dostatek Casu na to, aby mohly ¢ekat na dojeti dal$iho kusu

z dopravnikového pasu.
e Chiize

Dalsi aktivitu je chtize, kdy se pracovnici pohybuji v ramci svého pracovisté, pfipravuji
si ekobaly, obalovy material, ofukuji blistry a vika a dal$i ¢innosti s tim spojené. Operatoii
si musi také nekdy chodit pro pritvodky, které lepi na ekobaly slouzici k oznaceni urc¢itého
druhu materialu. Vysledky viditelné¢ v grafu 5 ukazuji, ze chlize ani u ekoball, kapes

¢1 blistrl netvofi néjak vyznamnou ¢ast neproduktivnich ¢innosti.
e Cisténi ekobalu

Cisténi ekobalu se vyskytovalo jen u projektu balenych do kapes, viz graf 5. Jelikoz
ekobaly, do kterych byly ukladany polotovary, nebyly o€istény od piedchoziho pouZiti, byly
na nich nalepeny staré pritvodky. Tato ¢innost piidava operatoriim praci navic, jelikoz to
neni jejich tkolem. Za Cistotu ekobalu zodpovidaji jina pracovisté, ktera jsou k tomu urcena.
I kdyz tato ¢innost nehraje néjakou vyznamnou roli, bylo by dobr¢ ji alespoil v ¢aste¢né mife

eliminovat, v lepSim pfipad¢ uplné odstranit.

Plytvani operatori

. v e L . . )
min Plytvani operatoru Ekobaly M Kapsy m Blistry

Typ baleni
280

251
240
200
160

120

80

60 60
40 3

11 6 6 12 0 17 0
0 - —— [

&innosti Prestavka Cekani Pauza Mimo pracovisté

Graf 6 Plytvani operatorii (viastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57

e Prestavka

Na zakonnou ptestavku maji narok vSichni pracujici zaméstnanci. Operatoriim pii dvanacti-
hodinové smén¢ nalezi prestdvka v intervalu jedné hodiny, v pfipadé osmihodinového
snimku dvakrat dvacet minut. Z vysledki monitorovani, které zobrazuje graf 6, je viditelné,
ze obsluha piestavku ptekracuje. V piipad¢ pracovnika balici soucastky do blistrti, byla
piestavka sice o par minut kratsi, ale také nedodrZena.
o Cekani

Nasledujici aktivitou, kterd byla prostfednictvim analyzy zjiSténa, je ¢ekani. Z grafu 6,
vyplyva, Ze tato &innost je v jednom piipadé oproti jinym docela extrémni. Cekéani Gzce
souvisi s jednou z neproduktivnich ¢innosti, a to s posouvanim dopravniku. Pokud neni
soucastka na dopravniku v dostatecné blizkosti k odebrani, jsou dodrzovéna pravidla tykajici
se posouvani a zaroveil ma operator nachystany v§echen obalovy material, mize si na malou
chvili sednout. Kazdopadné ¢innost je vyhodnocena jako ¢ekani. V ptipad¢ ekobalt a kapes
operatoii pas posunovali — viz graf'5, proto ¢ekani neni tak vyznamné jako u blistrii. Pfesné
obracené¢ je to u zakazky balené do blistru — viz graf 6, cekdni je mnohem delsi
neZ posouvani, jelikoZ kontrola a baleni polotovart nejsou tak naro¢né jako u jinych dild.

Ani jedna z ¢innosti neni efektivni, proto je podstatné najit zptisob lepSiho vyuziti.
e Pauza

Mimo piestavku uréenou zakonem maji také operatofi smény narok na pauzu, béhem které
dodrZuji pitny reZim a mohou si odskocit na toaletu. Z osmihodinového snimku vyplyva, ze
pauzy pracovnikil jsou minimalni a nehraji podstatnou roli. Vysledky jsou k nahlédnuti

v grafu 6.
e Mimo pracovisté

Posledni c¢innost se vyskytovala jen u operatora balicich soucastky do kapes. Mimo
pracovisté byl zaméstnanec okolo sedmnacti minut — viz graf 6, kdy si potfeboval zatidit
pracovni véci na jiném oddéleni. Vystifidan byl jinym operatorem, ktery obsluhoval
vedlejsi zatizeni. Na tuto aktivitu nemusi byt bran vysoky zfetel, protoze délnici odchazeji
z pracovisté velmi ziidka, ponévadz jsou vazani ke strojnimu zatizeni, které lisuje soucastky

dle nastaveného cyklu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

6.4 Dalsi postiehy a nedostatky z analyz

V ramci pozorovani a celkovém pohybu na pracovisti byly zjistény dalS$i problémy
a nedostatky tykajici se pracovniho prosttedi a organizace prace viz obr. 10. Dalsi fotografie

souvisejici s nasledujicimi nedostatky jsou k nahlédnuti v ptiloze diplomové prace P V.
e Nedostatecné prostory

Prostory u nékterych strojnich zafizeni nejsou zrovna dostacujici, proto je nékdy problém,
na tak maly prostor umistit vSechny prostredky, které jsou v danou chvili potiebné. Jejich
usporadani je velmi dilezité. Nedostatecné plochy nejsou jen u strojniho vybaveni, ale
na celém pracovisti, tudiz je dilezité¢ vyuzivat kazdé misto. PfedevS§im zalezi na layoutu,

ktery vyrazné ovlivituje vyuzitelnost prostort.
e Nevyuzité prostiedky

Na odstavnych plochéach a meziskladech jsou situovany RC napt. s blistry, které jsou napil
prazdné. Jelikoz na pracovisti neni uzptisobeny prostor na poloprazdné piepravni prostiedky,

je podstatné, aby se pracovnici snazili vyuZzivat kazdy prostor a zbyte¢né¢ jim neplytvali.
e Nepriuchozi cesty

Tento problém je Uzce spojen s nedostatecnymi prostory a objedndvanim materidlu
do zasoby. Pokud neni kam umistit material a potfebné prostfedky, byvaji situovany prave
do prichozich cest a nevyhrazenych prostor. Jednim z dal§ich probléml je prostor
vyhranény pro kuraky, ktery se nachdzi hned vedle stfediska KSTV II. Koufici pracovnici,
nechaji své manipulacni prostfedky a voziky volné v prostoru a omezuji tak prichod

transportnimi trasami.
e Vriacené kusy z pracovisté

Pfi smontovani svétlometi je dilezité, aby vSechny soucastky byly vizudlné v potradku,

dolité, bez $lir a Skrabancti. Pokud se mezi dobrymi kusy vyskytnou i dily NOK, jsou ihned

vvvvv

zadnou hodnotu. Proto je dilezité vénovat pozornost vyliskiim hned pfi prvni vizudlni

kontrole.
e Mokry a zneciStény obalovy material

V posledni dob¢ se fesi problémy tykajici se mokrych a znecisténych blistrti a kapes. Tyto

MV
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uvniti budovy, ale ve venkovnich stanech. Pfitom blistry by nemély v zadném piipadé

opustit budovu a byt vyvazeny ven. Za tyto problémy zodpovidaji logisti¢ti pracovnici.
o Dievéné palety

Dle ptedpist by mély byt na pracovisti vyuzivany vyhradné palety plastové. Palety dievéné
nejsou tak bezpecné a navic jsou pra$né. OvSem dievéné palety jsou stdle na pracovisti

vyuzivany. Diky nim dochazi k nepotéadku, k ur¢itym problémiim ¢i k pfipadnym zranénim.
e Zastaveni zaFizeni

Jednim z divodi, kdy je zafizeni zastaveno, je z nedostatku obalového materialu, ktery
je objednan, ale nedovezen. Prvnim z divodii je nouze o potiebny obalovy material
a druhym byva problémova logistika, kdy je materidlem dovezen s velkym zpozdénim, diky

problémovym zaméstnancim.
e Objednavani obalového materialu ,,do zasoby*

Manipulanti si radi v nékterych piipadech objednavaji vice obalového materialu
a prepravnich prostredki ,,do zasoby*, ponévadZ jim to usnadiiuje praci. V dalSim piipadé
je chyba na stran¢ logistiky, kdy pozadovany material je dovezen se zpozdénim, ale
v dvojnasobné davce. Bohuzel na pracoviSti na to neni uzpiisobené misto. Objednany
materidl a prostfedky jsou poté umistény do transportnich cest a prostord, v kterych nemaji

co délat.

Obr. 10. Postrehy a nedostatky z analyz (vlastni zpracovani)
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7 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI

Cilem analytické casti v diplomové praci se bylo zaméfit na vyskytujici se soucasny stav
pracovist¢ KSTV II. Stavajici situace probihajici na pracovisti byla analyzovana
prostiednictvim provedenych metod, z kterych vyplynuly nedostatky a rezervy tykajici
se nejen organizace prace. VSechny skutecnosti maji uréity vyznam a piedevSim vliv
na soucasny stav. Na zéklad¢ spoluprace projektového tymu byly formulovany navrhy

a doporuceni, které mohou pfispét ke zlepseni stavajiciho stavu.
e Problém: VytiZenost manipulanti

Z celkového pozorovani a ze snimkl ndhodnych i1 pracovniho dne je evidentni, ze manipu-
lanti jsou vytizeni v priméru na 60 %, to skytd vysoky potencial. Vyraznou slozku tvofi

neproduktivni ¢innosti i plytvani. Cilem této prace je prostoje odstranit nebo eliminovat.
Reseni: Novy popis price manipulanta

Resenim je stanoveni nového popisu prace pro manipulanty, ponévadz stavajici popis neni
specifikovan. Navrh na resSeni tohoto problému je formulovat jednotlivé odpovédnosti

a pravomoci, které manipulanti budou vykonadvat.

e Problém: VytiZenost operatori

Vysledky poukazuji na skuteCnosti, ze pii kontrole soucastek zalezi na cyklu daného
zafizeni a na balicim postupu. U vSech typl baleni maji operatoii zieteln¢ vyssi hodnotu
NVA, nebo MUDA. VytiZeni jsou v priméru na 50 %. Pfi zmé&né organizace prace
manipulantli, kterd pfedstavuje dodrZovani nové naplné prace, lze dosahnout efektivné;si

vytizenosti téchto pracovnika.
Reseni: Vicestrojova obsluha

Sprazena zarizeni jsou realizovana na zaklade vysledkii i koncernového narizeni. Vyhodou
zavedeni vicestrojové obsluhy je uSetieni dvou pracovnikii, kterych je v soucasné dobée
nedostatek a to nejen na pracovisti KSTV II. To znamena, Ze jeden operdtor bude obsluhovat
dvé strojni zarizeni. Samoziejmé tomu budou prizpisobeny podminky, které svoji zménou

neovlivni chod a plynulost vyroby. Tento ndvrh bude overovat simulace budouciho stavu.

Podminka pro zavedeni vicestrojové obsluhy — Vytipované projekty

Pti realizovéani vicestrojové obsluhy, je nutné myslet také na vyplanovani konkrétnich

projektii na jednotliva zatizeni. Podstatou vytipovani je, aby operatoii méli dostatek ¢asu
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na odebirani, kontrolovani a také baleni soucdstek z obou strojnich zafizeni, aby diky

rychlosti nebyla zanedbana vizualni kontrola.

Podminka pro zavedeni vicestrojové obsluhy — Zména baleni

Dalsi navrh, ktery vyplynul z analyzy soucasného stavu a podpoii vySe uvedeny navrh,
Pti zmén¢ baleni bude usetfen Cas, diky kterému bude realizovana vicestrojova obsluha.
Ptechod na jiny zplsob bude rozhodné¢ konzultovan s odbornym specialistou, ktery

se balicimi postupy zabyva.

Podminka pro zavedeni vicestrojové obsluhy — Uprava layoutu

Aby mohla byt zavedena vicestrojova obsluha, musi byt ¢aste¢né upraven layout. Zatizeni
budou umisténa v dostatec¢né blizkosti, aby operator, ktery je bude obsluhovat, mél moznost
vSe stihnout bez piipadnych komplikaci. Zména layoutu by mohla také vyfesit problémy

s nedostatkem prostoru.
Dalsi uvedené problémy nebudou v diplomové praci realizovany.
e Problém: Usporadani pracovisté

Jelikoz pracovisté neoplyva prebytecnymi prostory a nedostate¢nou skladovou plochou,
je zapotiebi vyuzit kazdé misto a prostfedky umistovat na vyznafend mista. Pfipadnym
feSenim by také mohlo byt rozsiteni regalového systému, ve kterém by mohly byt umistény
dalsi nezbytné formy. USetfené misto by se dalo vyuzit pro nadbytecné prostredky, které

byvaji umistovany do transportnich cest.

Reseni: Moznym resenim by mohla byt zména layoutu nebo zavedeni regdlovych systémii,

diky kterym by byl usetien prostor.
e Problém: ZlepSeni organizace mezi oddélenimi

Hlavnim oddélenim, s kterym jsou feSeny nejcastéjSi problémy a potize, je logistika.
V nékterych situacich je objednany material a prostiedky dovazen s velkym zpozdénim
a v urCitych ptipadech i ve dvojitych davkach. Pfi nepfiznivém pocasi byvaji potize také
s Cistotou obalovych materiald, za kterou, ale zodpovidaji logisti¢ti pracovnici.

Reseni: Komunikace je zdkladnim elementem a prispivd ke zlepSeni. JelikoZ jsou obé

oddeleni soucasti jedné spolecnosti, ktera tahne za jeden provaz, je diilezZité navzajem mezi

sebou komunikovat a spolupracovat.
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7.1 Matice priorit

Po celkovém zhodnoceni byla z vysledkii a vystupt analytické Casti sestavena finalni
prezentace obsahujici data a informace, kterd poukazovala na soucasny stav pracoviste.
Kone¢na prezentace byla ptednesena vedoucimu operativy, vedoucimu technologie,
provoznimu inzenyrovi a dal§im zastupctim pracujicim ve vyrob¢. Na zékladé spole¢ného
workshopu byla vydefinovana matice priorit, zobrazend na nasledujicim obr. 11., ktera
urcuje smér orientace projektu. Odsouhlasenym vysledkem je projekt zameétujici se
na zefektivnéni organizace priace na vstiikolisovné. Projektova cast se bude prevazné
vénovat useku, ktery ptfindsi spoleCnosti vétsi prinosnost pii vEétsi narocnosti. Velkym
pfinosem, ale mohou byt také navrhy, které nebudou tak naro¢né. VéEtsi naroc¢nost se oproti
mensi odliSuje z hlediska casového, protoze nékteré navrhy zaberou daleko vice ¢asu nez
ty ostatni. Obdobné¢ je na tom piinosnost. VE&tsi ptinosnost se podili na propracovanéjSich

navrzich, které zajist'uji efektivitu a odstranuji zna¢né nedostatky a problémy.

SniZeni prostojii L
© pracovniki Vytlpczvary Erlqj eoktu
= Zvyseni u sprazenych list
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e vytizenosti y
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Obr. 11. Matice priorit (viastni zpracovani)
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8 DEFINOVANI PROJEKTOVE CASTI

Projektova cast vychazi z vysledka a navrha analytické ¢asti. Pouzity byly prvky metody

neustalého zlepSovani — DMAIC.

8.1 Metoda DMAIC — definovat

Nedilnou soucasti projektové casti je definovani projektu a stanoveni jeho hlavnich
a dil¢ich cilti. Dalsim utkolem bylo sestavit projektovy tym, ktery se na projektu bude
podilet. V této kapitole je také zahrnuty casovy harmonogram, ktery popisuje Cinnosti
vykonané béhem projektu i s jejich délkou trvani. Dalsi ¢asti kapitoly je SWOT analyza,
kterd zobrazuje vnitini a vnéjsi prostfedi projektu. Stanovené aktivity a vystupy projektu
v logickém ramci napoméhaji k projektovému cili a zdroven cili hlavnimu. Na zdkladé
danych rizik, ktera by se mohla v pribéhu projektu vyskytovat, byla sestavena rizikova

analyza vcetn¢ jejich dopadu na projekt.

8.1.1 Predstaveni a cile projektu

Projekt zabyvajici se zefektivnénim organizace prace na vybraném pracovisti bude
realizovan na zaklad¢ sesbiranych dat, kterd vyplynula z analyzy soucasného stavu
probihajici v prvni poloviné projektu. Vysledky z analyz potvrdily, Ze je zapotiebi nastavit
vhodné podminky pro fungovani a zefektivnéni naplné jejich prace. V soucasnosti se nejen
vstiikolisovna, ale i celd spoleCnost a zarovenn 1 konkurence potyka s problémem
nedostatku kvalifikovanych zaméstnancli. Proto je spoleCnost plné naklonéna vSem

zméndm, které by mohly napomoci ke zlepSeni.
Projektovy cil:

e Projekt zefektivnéni organizace prace na vstiikolisovné ve vybrané spole¢nosti
Projektovy cil podle metody SMART:

e Specificky — ZvySeni efektivnosti organizace prace o 10 — 20 %

e Mgfitelny — pravidelné sledovani ukazatelti produktivity prace

e Akceptovatelny — UspéSné dosaZeni cile na zdklad€ spoluprace a komunikace
projektového tymu

e Redlny — stanoven vedenim podniku

e Terminovany — zaii 2017 — duben 2018
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Diléi cile projektu:

e Sbér dat a nasledné zpracovani
e Navrh popisu prace manipulanta
e Navrh vicestrojové obsluhy neboli sprazenych list
o Navrh zmény baleni
o Vytipovani projektii pro vicestrojovou obsluhu

o Navrhnuti Gpravy layoutu vyrobni haly

Hlavnim tkolem projektu jsou névrhy a opatieni, ktera zajisti zefektivnéni organizace prace
minimalné o 10 - 20 %. Dil¢i cile projektu byly definovany v ramci podrobného sledovani
pracovnikil ve vyrobé. Aby byl splnén névrh tykajici se vicestrojové obsluhy, musi byt
uskuteCnény navrhy, které se zabyvaji zménou baleni, upravou layoutu a vytipovanim

projektu.
Projektovy tym:

e Vedouci operativy

e Vedouci technologie

e Provozni inZenyr — specialista

e Mistii vyroby

e Specialista simulaci materialovych toka

e Normovac

e Balici technik

e Vyrobni inZenyr — planovac kapacit

e Vedouci diplomové prace — Ing. Lucie Hrbackova

e Autor diplomové prace — Bc. Zaneta Jirkl

8.1.2 Casovy harmonogram projektu

Casovy plan celého projektu je k nahlidnuti v piiloze P VT vietné po&ateénich aktivit, které
jsou s projektem spojené. Nejdiive probehlo sezndmeni s celkovou situaci ve spolecnosti
a poté i s konkrétnim pracovistém. V ramci analyzy soucasného stavu byly pouzity vybrané
metody, které pomohly vykreslit stavajici situaci. Data byla pofizovana vzdy na ranni sméng.
Dle nasbiranych dat, ktera byla vyhodnocena, byly vidét pfipadné nedostatky a problémy,
které se na pracovisti vyskytovaly. VSechny vystupy zanalyz byly prezentovany

a konzultovany s vedenim vyroby i ¢leny projektového tymu. Na zakladé vysledkt byly
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vyjasnéné cile definovaného projektu. Ukolem bylo navrhnout realna opateni a navrhy,
které by napomohly ke zlepSeni soucasného stavu. Do projektu byli zapojeni odborni
specialist¢ a svou aktivni Ucasti se podileli na jeho UspéSném dokonceni. Na projektu

se pracovalo okolo sedmi mésicii.

8.1.3 SWOT analyza

Prostiednictvim této analyzy bylo mozné zhodnotit soucasny stav vsttikolisovny, odhalit
problémy a nedostatky nebo nalézt nové pftilezitosti, které by mohly pomoci k jejimu rastu.
SWOT analyza je zaméfend pouze na stfedisko mala lisovna, ve které jsou popsany silné
a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby, které vSak spolecnost miize ovlivnit pouze v ur€itych
pripadech - ptiloha P VII. Nasledujici analyza byla zpracovana autorkou prace, konzultovana
s projektovym inzenyrem spolecnosti. Sestavovana byla pfi sbirani dat v ramci pozorovani

vvvvvv

a body dle normalniho neboli Gaussova rozdéleni viz fab. §.

Tab. 8. Prirazeni bodii SWOT dle Gaussova rozdéleni (vlastni zpracovani)

Body ‘ Hodnoceni Cetnost
1 Nejvice dilezité 1x
2 Vice dilezité 2x
3 Dulezité 3x
4 M¢éné dilezité 2x
5 Nejmén¢ dulezité Ix

8.1.3.1 Silné stranky

e Kyvalifikovani zaméstnanci
e Vysoky dtraz na kvalitu (100 %)

e Vysoka variabilita vsttikolisii

Silné stranky reprezentuji vnitini prostfedi spolecnosti, které¢ je cilem udrzet
a maximalizovat. Vyznamnym faktorem nejen stfediska KSTV 11, ale také celého podniku
jsou kvalifikovani zaméstnanci, kteti se podili na vysledcich a celkovém uspéchu. Vem
pracovnikiim se spolecnost snazi zajistit vyhovujici pracovni podminky a pravidelna
Skoleni dle jejich naplné prace. Dalsi silnou strankou je 100% kvalita a kontrola, na kterou
je kladen vysoky diiraz. Ptesto existuji slozitéjsi projekty, u kterych se vyskytuji problémy

a tak vznikd urcité procento zmetkld. Nejenom mnozstvi, ale také vysokd variabilita
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lisovacich zafizeni je nepochybné dtilezitou silnou strankou. Stroje maji vy$si rozsah
pouzitelnosti, ovSem podstatnou strankou je také jejich vytizenost, kterd zavisi na rozvrhnu-
tém programu dle nasmlouvanych zakazek. Na pracovisti jsou vyuzivany moderni

technologie fizeni vyroby, které napomahaji ke sledovani a fizeni ukazatelt.

8.1.3.2 Slabé stranky

e Omezeng¢ prostory
e Organizace prace

e Prostoje pracovnikli

Pomoci analyzy byly zjiStény slabé stranky pracovisté, které se snaZime co nejvice
minimalizovat. Co nejvétsi ¢ast prostojii pracovniki, které uz byly zminé€ny a popsany
ve snimcich pracovniho dne by bylo dobré odstranit nebo prevést na produktivni. Sttedisko
je také omezené svym prostorem, proto stroje, zatizeni, odstavné plochy, cesty a jiné by
mély byt uspofaddany tak, aby byl vyuzit kazdy ,,cm*. S omezenymi prostory také uzce
souvisi layout vyrobni haly. Dalsi slabou strankou, je organizace prace, diky které byl
stanoven projekt zaméfujici se na jeji zefektivnéni. Z vysledkti pozorovani vyplynulo, ze
jednim z tskali mezi pracovniky, je vzajemna komunikace, coz ovliviiuje prosttedi a celkove
vztahy na pracovisti. Pfilezitostné problémy s logistikou fesi vice pracovist, kdy jim

skladnici nedodéavaji spravny nebo nacas objednany material.

8.1.3.3 PrileZitosti

e Zijem spolecnosti o zlepSeni soucasného stavu
e Motivace zaméstnancl snizovat nekvalitu

e Zajem novych zékazniki

Stanovenych pftileZitosti by mohla v budoucnosti spole¢nost vyuzit a zlepsit jeji soucasny
stav, ktery je pro ni velmi dilezity a ovliviiuje jeji fungovéani. Velky daraz je kladen
na celkové zefektivnéni vSech procesii, na kterém se podili vSichni zaméstnanci. Ptilezitost
je mozné vyuzit, pokud budou vSichni pracovat na spolecnych cilech. Spolec¢nost také musi
vénovat potfebny ¢as na motivaci a spolupréci s pracovniky, ktefi maji zajem snizovat
nekvalitu jednotlivych vyliskli. Jednou z dalSich pftilezitosti, ktera by velmi ovlivnila
situaci v podniku, je ziskani novych zakaznikl, kteti by méli zdjem o vyvoj a vyrobu
ptfednich svétlometli nebo zadnich skupinovych svitilen. Nartist novych uchazecii o praci by

byla velkou pfilezitosti a pfinosem.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

8.1.3.4 Hrozby

e (Odchod stalych zaméstnanct
e Neochota zaméstnanct podfizovat se zménam

e Zvyseni poctu reklamaci

V soucasnosti je jednim z nejvétSich problémii nedostatek kvalifikovanych zaméstnanci.
Nejedna se jen o pozice ve vyrobg, ale také o mista pro odborné specialisty. Proto je
zapotiebi s jednotlivymi pracovniky spolupracovat, naslouchat jim a nastavit vhodny
motivacni systém, aby vSichni spole¢né pracovali na stejnych cilech, napf. na uspokojeni
stavajicich i novych zdkazniki. Zaméstnanecky postoj ke zménam se jevi jako dalsi hrozba,
se kterou se spolecnost miize potykat. Zménu si témét vSichni spojuji s komplikaci
a nepiijemnosti, proto je dilezité se zaméstnanci mluvit a diskutovat o riznych situacich,
které ve spoleCnosti nastavaji. Dals§i hrozba mtize souviset se zvySenym poctem reklamaci,
proto je podstatnd kontrola kazdé soucastky, z které se svétlomet nebo lampa sklad4. Dnesni
moderni doba si Zad4 neustdlé zmény, vSechno se vyviji a jde dopfedu, nové technologie,
zafizeni, postupy a dalsi. Proto je také dilezité fadn¢ hospodafit s finan¢nimi prostredky
a dobfe zvazit situaci, do které investovat, aby nedoslo k nedostatku financi, které budou
potieba na pfipadné zmény. Zaroven se starat o zafizeni, technické vybaveni a provadét

prib&zné kontroly ¢isténi a udrzby.
8.1.4 Logicky ramec

Zakladem ftizeni projektu je logicky ramec, ktery vznikl v prvni fazi — definovani projektu.
Logicky ramec zobrazuje celkovy piehled veSkerych aktivit, vystup a ukazateld, které
budou dutlezité pro dosaZeni hlavniho i projektového cile. V logickém ramci jsou také
stanovena rizika, ktera by se mohla béhem projektu objevit a zptsobit ptipadné komplikace
a nepiijemnosti. Soucasné jsou podkladem pro RIPRAN analyzu, v které jsou rizika blize
specifikovana. Logicky ramec projektu zefektivnéni organizace prace na vstiikolisovné je

k nahlédnuti v ptiloze P VIII.

8.1.5 Rizikova analyza

RIPRAN je metoda vyuZivana ke zhodnoceni vSech moZznych rizik, které se v pribéhu
projektu mohou vyskytnout. Analyza byla zpracovéana pted realizaci projektu. Nasledna
rizika slouZzi jako vstupy nebo poskytuji informace, na zaklad¢ kterych by mohlo dojit

k zamitnuti projektu. Nejprve byla rizikim pfidélena pravdépodobnost vyskytu poté
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dasledek naplnéni — scénaf. Pomoci celkové pravdépodobnosti a dopadu byla stanovena
hodnota jednotlivych rizik. Vysledky RIPRAN analyzy jsou shrnuté v ptiloze diplomové
prace P IX.

Jedno z nejpravdépodobnéjsich rizik, které bylo pomoci analyzy stanoveno — byla
nediivéra ze strany zameéstnanclii pfijmout nové zmény. V tomto piipadé by byl dopad
docela veliky a nespoluprace i neochota zapojeni by mohla ztizit podminky pro jednotlivé
analyzy a ziskani dat, které jsou pro projekt klicové. Omezend komunikace a konflikty
by neovlivnily jen prostiedi, ale také celkové vztahy na pracovisti mezi spolupracovniky.
Dulezitym opatfenim je se vSemi zaméstnanci, spolupracovat, komunikovat a informovat

je o pribbézném stavu a zménach, které ve spolecnosti nastavaji.

Prilis velky rozsah dané oblasti je dalSim rizikem, které mize s nejvyssi pravdépodobnosti
nastat. S timto rizikem uzce souvisi nedodrZeni ¢asového harmonogramu. Dopad by nebyl
zrovna nejlepsim vychodiskem pro projekt, jelikoZ by doslo k nedodrZeni hlavnich, ale také
projektovych cilti diplomové prace. Opatieni, které by mohlo zabranit naplnéni hrozby
a nasledného scénare je prodiskutovani projektu s vedoucim diplomové prace pred jeho
zahajenim. Odborné konzultace jsou zapotiebi, ale i v pribéhu celého projektu nejen
s vedouct, ale se vSemi €leny tymu, ktefi se na projektu podili. Zapotiebi je také dostatecna

Casova rezerva a kontrola jednotlivych ¢innosti dle casového planu.

8.2 Metoda DMAIC — mérit

Po definovani a ujasnéni cilti, kterych by mél projekt dosdhnout, musi byt vybrany
vhodné analytické metody, pomoci kterych jsou sesbirdna potiebnd data a informace.
Po zaznamenani nasleduje vyhodnoceni. Data byla sbirdna formou pfimého meéfeni
konkrétn¢ snimkii pracovniho dne jednotlivee — manipulantli i operatort a pak také snimki
nahodnych. Data a poznamky byly zaznamenany do pfipravenych formulari. Pomoci
fotoaparatu a stopek byly pofizeny fotografie a potiebné Casy pftifazené k jednotlivym

¢innostem.

8.3 Metoda DMAIC - analyzovat

Dalsi fazi je analyza soucasné¢ho stavu, kterd zahrnuje vyhodnoceni nasbiranych dat
a informaci. Cilem, za kterym je analyza provadéna je zlepSeni organizace prace, ale také

dalsich moznosti a prtilezitosti, které jsou vidét az diky analyze. Vysledky podkapitoly 6.3
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ukazuji mezery a rezervy, na zaklad€, kterych budou stanoveny projektovym tymem
napravna opatieni. Pomoci stanovenych navrhii by mély byt rezervy odstranény nebo,

alespon ¢astecné eliminovany.

8.4 Metoda DMAIC - zlepSovat

Z vysledki analytické ¢asti byly doporuceny navrhy, na zdklad¢, kterych byl odsouhlasen
projekt, jehoz ukolem je zefektivnéni organizace prace na vstiikolisovné. V nasledujicich
kapitolach budou zpracované navrhy a doporuceni, které maji zdsadni vliv na zlepSeni,

postupné¢ realizovany.

8.5 Metoda DMAIC - kontrolovat

Poslednim krokem metody neustalého zlepSovani je zhodnoceni novée nastavenych pravidel
a systémi, ktera by se neméla vratit zpatky do zpétnych koleji. Tato etapa ma za tukol
otestovat opatieni, zda jsou dodrzovana. Nov¢ zavedend opatieni budou kontrolovana dle
jejich implementace. V ptipad¢, vyskytujicich se probléml a potiZi, budou podniknuty
kroky, které povedou k ndpravnym opatfenim a jejich odstranéni. V kapitole je také
vycisleni nakladl a uspor tedy finanéni zhodnoceni celkového projektu, protoZe vSechna
doporucena zlepSeni nebyla jest¢ doposud zrealizovédna. Jako prvni byl implementovan

popis prace manipulanta a to nejen na pracovisti KSTV II, ale 1 na dalSich oddélenich.
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9 PROJEKT ZEFEKTIVNENI ORGANIZACE PRACE
NA VSTRIKOLISOVNE

Projekt zefektivnéni organizace prace na vstrikolisovné byl formulovan projektovym
tymem na zéklad¢ vysledka zjisténych z provedené analyzy soucasného stavu. Pro jeho
uskutecnéni byla z doporucenych navrhii vybrana a uskutec¢néna jistd opatfeni, ktera jsou
popsana autorkou prace v jednotlivych podkapitolach. Ukolem je definovany projektovy cil

dotdhnout do uspésného konce.

e Navrh popisu prace manipulanta
e Navrh vicestrojové obsluhy
o Navrh zmény baleni
o Navrh na vytipované projekty pro vicestrojovou obsluhu

o Navrh Gpravy layoutu vyrobni haly

Ovéreni navrhu vicestrojové obsluhy — Simulace budouciho stavu

9.1 Navrh popisu prace manipulanta

Z analyzy ptimého pozorovani konkrétné ze snimki pracovniho dne manipulantli vyplyva,
ze jednim z hlavnich problémi je nedefinovanost jednotlivych ¢innosti v jejich popisu prace.
Dalsimi podstatnymi problémy, které ovliviiuji organizaci prace, jsou hodnoty neproduktiv-
nich ¢innosti a plytvani, které jsou v né€kterych ptipadech pfili§ vysoké. Z velké miry jsou
polozky tvofeny nadbyte¢nymi Cinnostmi, které 1ze omezit a eliminovat u vSech hlavnich

manipulanti.

Tab. 9. Srovnani neproduktivnich c¢innosti a plytvani s planem (vlastni zpracovani)

Rozhovor 1:30:14 1:19:35 1:21:21 0:49:07 0:50:00
Chuze 0:38:21 0:43:46 0:39:22 0:35:07 0:35:00
Preskladani 0:07:54 0:05:56 0:02:18 0:05:04 0:05:00
materialu

Pracovni 0:06:55 0:10:49 0:09:19 0:10:37 0:10:00
telefon

Chizes 0:03:51 0:04:53 0:05:08 0:04:28 0:10:00
pruvodkami

> NVA 2:23:24 2:20:06 2:13:53 1:39:55 1:50:00
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Prestavka 1:07:14 0:43:12 0:42:56 0:57:39 0:40:00
Pauza 0:20:24 0:14:38 0:30:49 0:59:06 0:15:00
Cekani 0:05:04 0:06:25 0:10:20 0:05:34 0:00:00
Osobni 0:02:19 0:00:00 0:03:25 0:00:00 0:00:00
telefon

Mimo 0:00:00 0:09:00 0:06:48 0:00:00 0:00:00
pracovisté

Spatna 0:00:00 0:00:00 0:00:32 0:00:00 0:00:00
manipulace

Hledani 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:28 0:00:00
> MUDA 1:35:01 1:13:15 1:34:50 2:02:47 0:55:00
Y Celkem :58: :33: :48: :42: 2:45:00

Vystupem je tab. 9., kterd ukazuje vysledky skute¢né¢ naméienych hodnot vSech hlavnich
manipulantli, které vyplynuly z analyzy. V poslednim sloupecku tabulky jsou uvedeny
hodnoty planové doby trvani jednotlivych aktivit za osmihodinovou pracovni dobu.
Vybrany byly vSechny polozky plytvani a nejcastéjsi neproduktivni ¢innosti, které maji vliv
na organizaci prace. Po srovnani skutecné¢ namétrenych hodnot s hodnotami stanovenymi,
je jasné vidét, Zze vysledné Casy neproduktivnich ¢innosti a plytvani manipulantti, jsou
vyrazné vyssi. V nékterych ptipadech az okolo sedmdesati minut. PoZzadavkem ze strany
manipulantti byl dalsi spolupracovnik. Dle vysledkt tento pozadavek nelze akceptovat.
Vyslednym feSenim bude novy popis prace manipulanti, kde budou upfesnény Cinnosti
jejich naplné prace. Nebudou se tak moci odvoladvat na jejich nedefinovanost nebo je

pfevadét na operatory.

V novém popisu prace manipulanta jsou presné definované aktivity, které maji vSichni
manipulanti vykonavat. Pti feSeni neptijemnych situaci a problémii se odkazovali na stary
popis, ve kterém byly uvedeny jen zékladni ¢innosti. Kompletné zaktualizovany popis prace
jeuveden na konci diplomové prace v ptiloze P X. Pfi nedodrzeni stanovenych ¢innosti miize

hlavni nadfizeny - mistr ¢i vedouci operativy strhnout manipulantim urcitou ¢ast prémii.

Novy popis prace zacinad hlavickou, ve které jsou uvedeny obecné informace nejen ohledné
vypracovani, ale také o datu vystaveni neboli platnosti. Déle je rozdélen do tii hlavnich

oblasti, které jsou pro popis prace podstatou:
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e Pracovni postup

vvvvvv

naplné prace, za které jsou odpoveédni. Nejen, ze byly jednotlivé Cinnosti vice rozepsany
a Iépe formulovany, ale také jsou zde uvedeny uplné nové aktivity. I pti zménach, je dilezité
neustale zajistovat plynuly chod vyroby na stiedisku KSTV II, kde dochazi k lisovani
termoplastli. Manipulanti jsou odpovédni za plynulé zasobovani jednotlivych pracovist
a také za dalsi tikony uvedené v jejich aktualizovaném popisu prace. Konkretizované
¢innosti manipulanti napomohou k dalsimu navrhu tykajici se zavedeni vicestrojové

obsluhy.
e Pokyny ke kvalité

V této oblasti jsou definovany Cinnosti tykajici se pofadku, Cistoty a pravidel, které maji
manipulanti dodrzovat, aby nebyly poskozeny lisované soucastky a byla zajisténa jejich
kvalita. Soucésti jsou také informace, na koho se mizou pracovnici obratit v pfipadnych

nejasnostech a problémech.
e Pokyny k BOZP

V posledni oblasti jsou uvedeny vSeobecné informace, které by méli respektovat vSichni
manipulanti, ktefi na stfedisku pracuji. Jedna se o pokyny, diky kterym je dodrZovéana
bezpecnost prace a dalsi predpisy s tim souvisejici. Jist by méli jen na mistech, ktera jsou
k tomu ur¢ena. Velky diraz je kladen na posledni bod, protoze ho néktefi pracovnici
podcenuji. NezaSkoleni pracovnici 1 pfes zdkaz manipuluji s vysokozdviznymi voziky

a jinymi prostfedky. A pravé na zéklad¢ neproskolenosti vznikd mnoho trazu.

9.1.1 Neefektivni naklady

Finanéni ztrata, kterd je spojend s neefektivnim vyuzitim casu, diky nedefinovanosti
jednotlivych aktivit v popisu prace manipulantti, je vycislena na 128 700 K¢ za jeden rok
na jednoho pracovnika — viz tab. 10. Pii vypoctu bylo pocitano s primeérnou mzdou
manipulantli, kterd byla stanovena na 130 K¢ na hodinu (Indeed, © 2018). Primérna
neefektivita vyuziti ¢asu byla stanovena na zéklad¢ srovnani skute¢né namétrenych vysledkti
s hodnotami stanovenymi — viz tab. 9. Na pracovisti je zavedeny nepfetrzity provoz, to

znamena, ze po odecteni dntl, ve kterych je pracovisté mimo provoz ma celkovy rok 330 dni.
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Tab. 10. Naklady spojené s neefektivnim vyuzivanim casu vycislené za 1 rok

(vlastni zpracovani)

Aktivita Vydisleni

Primérna hodinova mzda manipulanta 130 K¢
Primérné neefektivni vyuziti Casu 60 min
Pocet pracovnich dni za 1 rok 330 dni
Financéni ztrata spojena s neefektivnim vyuZzitim ¢asu — 1 rok 128 700 K¢é

Dale bylo z vysledki plynoucich z analyzy nutné specifikovat dil¢i aktivity manipulant
a sestavit jim tak novy popis prace. Aktualizovany popis prace byl sestaven jeho autorkou.
Nasledné byl konzultovan s provoznim inzenyrem, mistry jednotlivych smén a také
s vedoucim operativy. V kone¢né fazi byl schvaleny popis prace asistentkou zatazen
do fizené dokumentace. VSechny nédklady spojené nejen se mzdami THP pracovnikl jsou

zapocitany ve vyrobni rezii.
9.2 Vicestrojova obsluha

Dalsi navrh, ktery je podstatou diplomové prace, se zaméfuje na realizaci vicestrojové
obsluhy. Sprazena zafizeni jsou zavadéna na zakladé¢ vysledki z provedené analyzy
sou¢asného stavu a také z koncernového natizeni. Ukolem je zefektivnit organizaci prace
a také snizit pocet operatorti na stiedisku KSTV II. Pro zavedeni ndvrhu je také potfebné
uzplsobit baleni, layout ¢i vytipovat projekty. VSechna dileZitd opatfeni jsou uvedena
v nasledujicich kapitolach. Pro ovéteni vicestrojové obsluhy byla také sestavena simulace

vyrobniho procesu — viz kapitola 9.2.5.

Pti analyze souCasného stavu konkrétné pii snimk@ pracovniho dne operatorti byla
u jednotlivych typli baleni natoCena videa, ktera v této kapitole slouzi jako podklady
pro analyzy pfedem urcéenych casit MTM — UAS a MOST. Analyza MOST byla sestavena
dle videozdznam autorky prace na rozdil od analyzy MTM — UAS , na které se podilel
specialista zamé&fujici se na normovani. Analyza MOST jednotlivych baleni je k dispozici
v piiloze P XI. V projektové Casti jsou dodelany i dalsi analyzy ptedem urcenych cast ke

konkrétnim zakézkdm zameétujici se na stejné i rozdilné typy baleni.

V nize uvedenych tab. 11, 12, 14, 15, 16, 17 1ze vidét vysledky vyplyvajici z provedenych
analyz MTM — UAS a MOST, které byly vytvofeny pro urceni spotfeby Casu pii obsluhovani
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strojniho zafizeni kvalifikovanym pracovnikem. Ve vSech tabulkich celkovych casi
u jednotlivych baleni je uveden manudlni neboli zdkladni ¢as v sekundach vycisleny
na pravy i levy dil. Déle je nutné pocitat s pfirdzkami, které jsou stanoveny spolecnosti
na 7 %. Prvni pfirdZka, kterd je tvofena 5 %, je osobniho razu — ptikladem je del$i posuzovani
kvality. Druhd se vztahuje k objektivité — jednd se o osobni potieby pracovnika — piti
¢i smrkani a jiné. Cas na jednotku je tvofen souétem zékladniho &asu a jednotlivych ptirazek.

Posledni hodnota je vycislena na 100 ks.

Stejné jako u ekobalil tak 1 u dalSich typh baleni, vySla 1épe MTM — UAS analyza. Tato
analyza je podrobnéjsi a daleko presnéjsi neZ metoda MOST a navic je ve spolecnosti
pouzivand pfi stanoveni spotfeby ¢asu. Proto zavadény navrh vicestrojové obsluhy se bude
fidit vysledky této metody. Na zaklad¢ vystupt byly sestaveny grafy u jednotlivych druhii
baleni. Vykonanym aktivitdm byly pfifazeny hodnoty dle jejich typu. Procentudlni vy¢isleni

je uvedeno v nize popsanych grafech 7, 8, 9.

Tab. 12. Celkové casy MTM — UAS Tab. 11. Celkové casy MOST
Ekobaly (vlastni zpracovdani) Ekobaly (vlastni zpracovani)

% | CAS (Sec) %  CAS (Sec)

Manualni Cas - 24,68 Manualni Cas - 28,48
_ 5 1,23 5 1,42
Ptirazky Ptirazky
2 0,49 2 0,57
Cas na jednotku - 26,41 Cas na jednotku - 30,47
Povoleny ¢as Povoleny ¢as
(Min / 100 ks) | 264076 (Min / 100 ks) | 304693

Po piifazeni jednotlivych hodnot vykonanym pohyblim byly u obou analyz stanoveny
manualni asy. Zakladni ¢as u analyzy vykonané specialistou zabyvajici se normovanim byl
stanoven pfiblizné na 25 sekund — pfipadajici na levou i pravou soucdstku. U analyzy
vykonané autorkou byl zékladni ¢as okolo 29 sekund. Po pfipocteni sedmi procentni ptirazky
byly €asy na jednotku pfiblizné vy€isleny na 27 a 31 sekund. Ve srovnani s ostatnimi druhy

baleni se jedna o nejvétsi stanovenou spotiebu Casu.
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Tab. 13. Popis jednotlivyich MTM — UAS hodnot (vlastni zpracovani)

4

KOD POPIS

Nepftidavajici hodnota — Non Value Adding — ¢ekani, posunuti pasu a jiné

Logistika — Internal — Baleni, prokladéani a dalsi aktivity s tim spojené

N-N

L-1
W - K | Pohyby téla — Body Motion — Chiize, predklony souvisejici s dily
Q -V | Vizualni kontrola — Visual Check / Inspections / Marking

MTM - UAS EKOBALY

a-v; 13,13%

W-K; 16,05% N-N; 43,11%

Graf' 7 MTM — UAS Ekobaly (vlastni zpracovani)

Popis MTM — UAS hodnot je zaznamenany v tab. 13., kde jsou uvedeny kody, které byly
pfi analyze pouzity — viz grafy. Jednalo se o vizudlni kontrolu soucéstek, pohyby tcla
zahrnujici chiizi, predklony, dale logistika vyznacujici se balenim, prokladanim, pfipravou
veskerého obalového materidlu a v neposledni fad¢ také hodnoty, které jsou neptidavajici,

ale pfesto museji byt vykonany — posunuti dopravniku, ¢ekani a jiné.

Sestaveny graf 7, ktery ukazuje, ze nejvétsi podil pfipadd pravé na logistiku, kterd se
zaméfuje na piipravu obalového materidlu ¢1 prokladani. Druha nejvéEtsi Cast, kterd se
pohybuje piiblizné¢ okolo 28 %, je pfifazena neptidavajicim hodnotam, které ovSem musi
byt vykondny. Zhruba 16 % ptipadd na pohyby téla. VéEtSinou se jedna se o chlizi anebo
predklony. Posledni aktivitou byla vizualni kontrola vylisovanych soucastek, kterd zabira
zbylych 13,13 %. Z celkovych vysledkt je vidét, ze oproti ostatnim baleni se ekobal spojeny
s ohradnikem, nopou a prokladem jevi jako nevyhovujici baleni, protoze mnoho c¢asu je

vynalozeno na piipravu obalového materidlu a na prokladani.
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Tab. 15. Celkové casy MTM — UAS Tab. 14. Celkové ¢asy MOST

Kapsy (vlastni zpracovani) Kapsy (viastni zpracovdni)

% Cas (Sec) % | Cas (Sec)

Manualni ¢as - 14,93 Manualni ¢as - 17,21
. 5 0,75 5 0,86
Ptirazky Ptirazky
2 0,30 2 0,34
Cas na jednotku - 15,98 Cas na jednotku - 18,41
Povoleny cas Povoleny cas
(Min / 100 ks) | 139805 (Min / 100 ks) - | 18408

Podle pfedem urcenych casii stanovujicich spotiebu Casu, vySly nejlepsi vysledky zéklad-
nich ¢asti u vyliskt balenych do textilnich kapes. U MTM — UAS analyzy se pohybuji okolo
15 sekund naopak u metody MOST 17,21 sekund. V obou piipadech byly piipocteny
sedmiprocentni piirazky. Celkové Casy stanovené na pravé i levé vylisky se lisi pfiblizné
o 2,5 sekundy. Pii srovnani s ostatnimi vysledky, je zfejmé, Ze kapsy jsou vyhovujicim
balenim, protoZe u tohoto typu baleni neni zapotiebi vychystadvat ekobaly nebo prokladat

dily obalovym materidlem. To znamena, Ze operator netravi ¢as neefektivnimi ¢innostmi.

MTM - UAS KAPSY

Q-V; 14,46%

N-N; 39,24%

W-K; 18,08%

Graf 8 MTM — UAS Kapsy (vlastni zpracovani)

Nejveétsi hodnotou, kterd tvoti 39,24 %, je hodnota, ktera charakterizuje Cinnosti, které
museji byt vykonany i1 kdyZ nepfiddvaji Zadnou hodnotu. Druha hodnota vyjadiuje aktivity

souvisejici s pripravou obalového materidlu. Stejné jako u vSech typi baleni nejmensi ¢ast
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predstavuje vizudlni kontrola. Z vysledku, které vyplyvaji z analyzy, viz graf 8, 1ze urcit, ze
se jedna o efektivni baleni. U tohoto projektu balen¢ho do textilnich kapes by operator stihl

obsluhovat i dalsi zafizeni. Samoziejm¢ musi byt pfizptisobeny i dal§i podminky.

Tab. 17. Celkové casy MTM — UAS Tab. 16. Celkové ¢asy MOST
Blistry (vlastni zpracovani) Blistry (vlastni zpracovani)
Popis % | Cas (Sec) Popis %  Cas (Sec)
Manualni ¢as - 18,97 Manualni ¢as - 23,58
o 5 0,95 5 1,18
Prirazky Prirazky
2 0,38 2 0,47
Cas na jednotku - 20,30 Cas na jednotku - 25,23
Povoleny cas Povoleny Cas
. - 2 029,94 -
(Min / 100 ks) 029,9 (Min / 100 ks) 252278

Nejprve byly pfifazeny odpovidajici hodnoty a na jejich zaklad¢ byly vypocteny zakladni
¢asy. V porovnani obou analyz se manualni ¢as, stanoveny na pravy i levy dil, 1i§i o necelych
5 sekund. Jako v ptedchozich ptipadech byla pfipoctena sedmi procentni ptirazka. Celkovy
¢as na jednotku u MTM — UAS analyzy se pohybuje okolo 20 sekund, u metody MOST
okolo 25 sekund. Po celkovych vysledcich vSech uvedenych typt baleni se blistry jevi jako

vyhovujici. To ovSem neznamenad, Ze jsou bezchybné a neni na nich potieba zadnych tprav.

MTM - UAS BLISTRY

Q-V; 17,08%

M-N; 33,21%

W-K; 20,87%

Graf 9 MTM — UAS Blistry (viastni zpracovani)
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U blistrt tvofi nejvétsi ¢ast hodnota N — N a to 33,21 %. Zahrnuty jsou vSechny ¢Cinnosti,
které nepridavaji hodnotu, ale pfesto musi byt uskuteénény. Druhou nejvyssi hodnotou je
L —Tato s necelymi 29 %. Souvisi s ptipravou obalového materidlu vcetné vykonané chiize,
kterd je s tim spojend. 20,87 % piipada na celkové pohyby — chiizi a vykonané ptedklony.
Posledni nejmensi ¢ast (17,08 %) tvoti vizudlni kontrola. Z vysledka vyplyva (graf 9

a tab. 16., 17.), Ze blistry se jevi jako vyhodné baleni pro vicestrojovou obsluhu.

9.2.1.1 Celkové srovndani MTM — UAS analyzy

Tab. 18. Srovnani analyzy MTM — UAS a celkové vytizenosti

(vlastni zpracovani)

Typ Baleni / .
Hodnoty Ekobaly Kapsy Blistry

MTM - UAS 25 sekund 15 sekund 19 sekund

Celkova vytiZenost 63 % 36 % 43 %

Vyse uvedena tab. 18. zobrazuje srovnani jednotlivych vysledki spotieby casu, které byly
stanoveny na zaklad¢ analyzy MTM — UAS. Jak uZz ukéazaly i pfedchozi analyzy
u ekobaltl velkou ¢ast tvofi ¢innosti, které jsou zamétené na prokladani a ptipravu obalového
materidlu. Proto vysledky nejsou tak ptiznivé jako u ostatnich baleni. U vyliskil balenych
do kapes jsou vysledky vyhovujici a pro zavedeni vicestrojové obsluhy idedlni. Jedna se tedy

o efektivni baleni stejné jako u dill, které jsou baleny do blistrt.

Ani u jednoho baleni nejsou operatofi plné vytizeni. Nejvétsi vytiZzenost u ekoballl tvofi
prave jiz zmiflované piipravy a prokladani. Proto pfi zmén¢ baleni, viz nésledujici kapitola,
bude mozné i tyto projekty vyplanovat na sptazend zatizeni. U operatort, kteti bali jednot-
livé dily do kapes a blistri neni vytiZzenost ani 50 %. Jedna se tedy o vhodné projekty uréené

pro vicestrojovou obsluhu.

Zavedenim vicestrojové obsluhy budou usetieni dva operatofi, kteti budou vykonavat napli

prace stanovenou pro nove vytvoirené pozice — Vyrobni manipulant.
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9.2.1.2 Naklady a piinosy vynaloZené na zavedeni vicestrojové obsluhy

Stejné jako u ostatnich navrha, tak i u vicestrojové obsluhy, jsou nédklady spojené se mzdami
pracovniki, ktefi se podileji na jeji celkové implementaci. VynaloZené celkové néklady jsou
soucasti vyrobni rezie.

Zavedeni spfazenych zafizeni se nesklada jen z vynalozenych nékladd, ale také z ptinosd,

které tento navrh spolecnosti piinese.

Tab. 19. Celkové usetrené mzdové naklady (vlastni zpracovani)

Pracovni | Primérna hruba SPaZp Celkové Celkové
pozice mésiéni mzda ZAML naklady ZAML | naklady za 1 rok
Operator 27 000 K¢ 9 180 K¢ 36 180 K¢ 434 160 K&

Celkové ro¢ni mzdové naklady uSetiené ZAML za 2 operatory 868 320 K¢

Ve stavajici situaci jsou Ctyii lisy obsluhovany Etyfmi operatory. Diky zavadéni nového
zpusobu, souvisejici s vicestrojovou obsluhou, jsou na pracovisti provadény rizné Gpravy
a zmény. SpraZzena vyroba je zaméfena na dvé dvojice strojniho zafizeni. Ve srovnani
se soucasnym stavem budou uSetieni 2 operatofi, protoze jeden operator bude mit na starosti
dvé strojni zatizeni. Primérna hruba mzda byla u operatora stanovena na 27 000 za jeden
mésic. Ur€ena byla na zéklad¢ realné nabidky prace z externich zdroji — (Dobra prace.cz,
© 2018). Piipocitany musely byt také naklady na socialni a zdravotni pojiSténi, které jsou
vynaloZené zaméstnavatelem — 34 %. Spolecnost tedy v obdobi jednoho roku usetii 434 160
K¢ za jednoho operatora. Celkové mzdové naklady, které spole¢nost usetii za dva operatory

v ramci jednoho roku, jsou vyc¢isleny ve vySe uvedené fab. 19.

9.2.2 Navrh zmény baleni

V nasledujici podkapitole je popsan prechod ze soucasného baleni na baleni, kterého chce
spolecnost v nasledujicich letech dosdhnout. Diky zavedenym zménam bude zefektivnéna
préace a snizeny ndklady vynaloZené na obalovy material. Pfi zmén¢ musi byt pouZito baleni

a prostfedky, které nijak nepoSkodi vylisované dily.
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9.2.2.1 Baleni— soucasné

V této kapitole jsou popséna baleni, kterd jsou na jednotlivych pracovistich soucasné
pouzivana. OvSem spolecnost by se chtéla zaméfit na baleni, které je popsano v nasledujici

podkapitole.
e Roll Container

Tab. 20. Zakladni udaje o roll containeru (viastni zpracovani)

Nazev: Roll Conteiner (RC)
C. dilce 491.000-15
Rozmér: 1205x825x146
Véha: 95 kg

Barva: stfibrna

Material: pozinkovana ocel

Pouzitelnost: | pro rizné dily

Nevyhody: - velikost

- ergonomie prace
- prokladani obalovym materidlem
- hmotnost

Podstatné tidaje o tomto typu baleni jsou popsany ve vyse uvedené fab. 20. Roll container je
az do soucasnosti jednim z hlavnich pfepravnich prostfedka, ktery je vyuzivan pro piepravu
vylisovanych dild na dal$i pracovisté. V téchto prostiedcich jsou také prepravovany rizné
typy obalovych materiali — KR Boxy neboli ohradniky ¢i akyluxové prolozky. Existuje
nékolik nevyhod, které jsou spojené prave s timto typem baleni. Jednou z nich je ergonomie
prace, kdy se operator musi pii ukladani hotovych dilti ohybat a poté zase natahovat, aby
jednotlivé kusy spravné ulozil. Podstatnou roli u RC hraje také Casté prokladani dilt
obalovym materialem, které je jednak neefektivni a pak také neni zrovna vyhodné, jelikoz
pouzité sacky, nopy a textilie se vyhazuji. Dalsi obtize jsou spojeny s velikosti a hmotnosti.
Ukolem bude viechny roll containery v uréitém horizontu odstranit a nahradit je balenim,
které bude vyhodnéjsi z hlediska prostorového umisténi a zaroven bude sniZovat naklady

spolecnosti. Navic bude vyhodnéjsi také pro operatory.
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e Ekobal
Tab. 21. Zdkladni udaje o ekobalu (viastni zpracovani)
Néazev: Ekobal
C. dilce 491.422-01
Rozmér: 585x380x345
Véha: 3600 g
Barva: modra
Material: polypropylen
Pouzitelnost: | pro rizné dily
Nevyhody: - prokladani obalovym
materidlem
- skladdani

- nestandardni rozméry

Dalsi prostiedek, ktery operatoti pouzivaji pii baleni vylisovanych soucastek je ekobal, ktery
je nutné pied pouZzitim nejprve sloZit. V tab. 21. jsou uvedeny zakladni parametry tohoto
baleni. Stejn¢ jako u RC, je ¢astou nevyhodou prokladani jednotlivych vyliskii obalovym
materidlem. U nékterych projektii je prokladani nopou a textiliemi velice neefektivni,
protoZze na sebe vazou zbytecné vynalozené naklady. Cilem je, v ur¢itém intervalu, snizit
pouzivanost ekobalil a nahradit je KLT bednami s pénovymi obaly, diky, kterym bude prace
zefektivnéna a 1 pro pracovniky bude vyhodnéjsi. Jelikoz rozméry ekobalu nevyhovuji

univerzalnimu standardnimu baleni — nejsou schvaleny zédkazniky automobilek.

9.2.2.2 Baleni —vize

V této podkapitole budou popsany a blize specifikovany riizné druhy baleni, které jsou
v soucasnosti jiZz pouzivany, ale v ne pfili§ rozsdhlé mite. Spole¢nost chce vyuzit vyhodnosti
tohoto baleni a postupné je prevést i na ostatni projekty; zvlasté na ty, které budou
vytipovany pro vicestrojovou obsluhu. U nékterych projektii bude sice nutné vynalozit vyssi
prvotni naklady, ale z dlouhodobého hlediska budou pro spolecnost vyhodné. Zmény baleni
jsou konzultovany s provoznim inZenyrem a specialistou zaméfenym na baleni. VSechny

obalové materialy by mély byt skladovany v uzavienych prostorach.
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e Blistr
Tab. 22. Zdkladni udaje o blistru (vlastni zpracovani)

Nazev: Blistr
C. dilce 480.371 — 16,17
Rozmeér: 440x770x80
Véha: 1200 g
Barva: stfibrna
Material: ABS

Pouzitelnost: | pro konkrétni dily

Nevyhody: - konkrétni dily

- vy$si prvotni naklady
- nanos hliniku
- vifeni prachu

Dal$im typem baleni jsou blistry, které jsou nejcastéji pouzivany pro mensi soucastky,
jako jsou napf. krytky, sklicka, svétlo vodice a jiné. Jednotlivé vylisky jsou baleny do blistrt,
které jsou jim dle tvaru prizptisobeny. Jedna se o vyhovujici baleni, které chce spole¢nost
do budoucna zachovat i pfesto, ze s timto balenim jsou spojeny mensi nedostatky. Prvni
nevyhodou je, Ze blistry jsou vyrobeny pro konkrétni dily, nelze je pouzit pro vice dilt
najednou. Dal$imi nedostatky jsou vynalozené prvotni naklady a nanos hliniku. Pfi ¢astém
pokoveni se na blistrech usazuje vétsi nanos hliniku, ktery se pti sloupnuti lepi na jednotlivé
kusy vyrobku. Pfi odmotovani jsou ndnosy odstranény. Ovsem k této situaci, kterd ma vliv
na zmetkovitost, nedochazi v pravidelnych intervalech. Dal§i problém nastava pii ofuku
blistru, jelikoz dochazi k vifeni prachu. Pravé proto by méla byt tato ¢innost vykondvana

jen na mistech, kterd jsou k tomu urcena. Dal$i informace jsou zobrazeny v tab. 22.
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e KLT bedna

Tab. 23. Zakladni udaje o KLT bedné (viastni zpracovani)

Néazev: KLT bedna
C. dilce 480.019-10
Rozmér: 600x400x280
Véha: 2970 g
Barva: zelena, modra
Material: polypropylen

Pouzitelnost: | pro rtizné dily

Nevyhody:

- nelze slozit — zabiraji
vice prostoru
- kapacita

Jednim z baleni, do kterého operatofi bali zkontrolované souc¢astky je KLT bedna. Je témér
stejna jako ekobal, ale nemusi se skladat, coz je vyhoda, kterd usnadni pracovnikiim
praci pii vychystavani. Hlavni vyhodou je ovSem fakt, Zze KLT bedna ma standardni
rozmé&ry vyhovujici automobilovym zdkazniklim. Toto baleni by chtéla spolecnost rozsifit
1 na dalsi projekty pfedevsim na ty, u kterych je zavedena vicestrojova obsluha. Tim by byly
eliminovany ekobaly a roll containery. Pochopitelné tomu musi byt uzptisobeny podminky
a hlavné vyhovujici obalové baleni. Piikladem mohou byt kapsy ¢i pénové obaly nebo
hiebeny. Malou nevyhodou u prazdnych beden je, ze zabiraji vice prostoru, protoze nejdou
slozit jako ekobaly. Dal§im nedostatkem vyskytujici se u KLT beden je kapacita, jelikoz do

téchto prostiedkl nelze ukladat vétsi soucastky. Dalsi dilezité tidaje jsou popsany v tab. 23.

Tab. 24. Zdkladni udaje obalového materidalu — penovy obal (vlastni zpracovani)

Nazev: Pénovy obal

C. dilce 467.405-84
Rozmeér: 538x358x115 mm
Vaha: 254 ¢

Barva: cerna

Material: pena
Pouzitelnost: | pro rizné dily
Nevyhoda: cisténi
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Jedna se o obalovy material, ktery je vkladan do KLT beden ¢i ekobalti. Pfi baleni jsou
zkontrolované kusy vkladany do jednotlivych ,,okynek®. Existuje nékolik typli tohoto
penoveého obalu (napt. pénové hiebeny), které jsou ptizptisobeny danym projektim. Tento
typ obalového materialu neni spolecnosti vyuzivan dlouho. Pénovy obal nahrazuje KR box
neboli ohradnik, prolozku a soucasné také nopu ¢i textilii. U vSech dild, diky témto obaltim,
nemusi byt KLT bedna vylozena ani PE vakem neboli sackem. Vyhody, které piinaseji
p€nové obaly, jsou uspofené naklady, protoze u starého zplisobu — prokladani obalovym
materidlem byly textilie, nopy a PE vaky neboli sacky vyhazovany. Piinosné jsou také
pro operatory, kterym usnadiiuji préaci, obzvlast’ pti zavadéni vicestrojové obsluhy. Malou
nevyhodou u toho typu baleni a stejné tak i u textilnich kapes je ¢isténi od prachu a dalSich
necistot. Po urcité dobé se kapsy i obaly nechéavaji vycistit. VySe zobrazujici se tab. 24

poskytuje dalsi tidaje o tomto typu baleni.
e CMP box

Tab. 25. Zdkladni udaje o KLT — CMP boxu (viastni zpracovani)

Nézev: KLT — CMP Box
C. dilce 477.114-01
Rozmeér: 800x600x210 mm
Vaha: 2698 g

Barva: Seda

Material: polypropylen
Pouzitelnost: | pro rizné dily
Nevyhoda: kapacita

Nov¢j$im balenim jsou také CMP boxy, které se ve spoleCnosti zacaly vyuZivat
az v posledni dobé. Do téchto boxl miiZze byt vloZzena pouze textilni kapsa, do které jsou
nasledn¢ ukladany soucastky. Zakladni udaje tykajici se CMP boxl jsou uvedeny
v tab. 25. Do kapes, které jsou vlozeny do téchto boxi, jsou ukladany vétsi soucastky, jedna
se napt. o pouzdra, ramy ¢i reflektory. Cilem je baleni rozSifovat i na ostatni dily, protoze
po odstranéni roll containertt budou nahrazeny pravé témito boxy. Jedna se o baleni, kter¢ je
vyuzivano pro vétsi typy dild i kdyZ nemaji takovou kapacitu jako RC. Nejenom, ze uSetii
naklady spole¢nosti, ale také bude vyhodnéjsi skrze prostorové umisténi a pro operatory

ohledn¢ organizace a ergonomie prace.
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Tab. 26. Zakladni udaje textilni kapsy (viastni zpracovani)

Nazev: Textilni kapsa

C. dilce 467.803-82
Rozmér: 525x345x220 mm
Véha: 500 g

Barva: Seda / Cernd
Material: evolon/textil
Pouzitelnost: | pro rizné dily
Nevyhoda: ¢isténi

Jednad se o novéjsi druh obalového materidlu, ktery se na pracovistich zacal vyuZivat
teprve nedavno. Jednotlivé komponenty jsou baleny do riznych textilnich kapes, které jsou
jim prizpisobeny dle velikosti. Tento druh obalového materialu se da pouzit jednak do KLT
beden ¢i CMP boxii. Stejné€ jako pénové obaly 1 kapsy by mély v ur¢itém horizontu nahradit
stavajici baleni, které je neefektivni kvili Castému prokladani obalovym materidlem
a zéroven diky zbytecné€ vynalozenym ndkladiim. Vyhodné to bude pro vSechny operatory
obsluhujici jednotliva strojni zafizeni, ale pfedev§im pro pracovniky obsluhujici sptazené
lisy. Jediny nedostatek vyskytujici se u tohoto baleni je Cistota. Kapsy je nutné pravidelné

udrzovat a Cistit, stejn¢ jako pénové obaly. Zakladni udaje viz tab. 26.

Tab. 27. Zména baleni (viastni zpracovani)

CISLO A NAZEV DILU PRED ZMENOU

201.094-01/02
refl. denni VW Caddy H4

211.805-01/02/11/12
Réam wing 2 VW Golf A7 GP

P
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V tab. 27. 1ze vidét nazornou ukazku dvou dild, u kterych bylo baleni zménéno. V obou
piipadech bylo baleni zefektivnéno, byly uspoteny naklady a je vyhodné pro vsechny
operatory, obzvlast’ pro ty obsluhujici spfazené zatizeni. U prvniho piipadu byl zaveden
pénovy obal, diky némuz obsluhy nemusi vykladdat bednu PE vakem a ani prokladat dily
prolozkami a textilii. V druhém ptipad¢ byly odstranény RC i zbyteéné proklddani. Nyni
jsou jiz dily ukladany do textilnich kapes — CMP boxy.

9.2.2.3 Naklady a piinosy zmény baleni

V nésledujici tab. 28. jsou uvedeny jednotlivé polozky, z kterych se sklada staré i noveé

baleni. Soucasti je také celkové srovnani ndkladii mezi jednotlivymi balicimi postupy.

Tab. 28. Vycisleni nakladit jednoho prostredku pri zmené balent

(vlastni zpracovani)

BALENI MNOZSTVI (ks) CENA (K¢/ks) NAKLADY (K¢)

Roll container

- PE vak 1 16 16

E Prolozka 12 39 468

B KR Box 2 64 1 408

“E Textilie 33 3,50 116

798 Niklady na 1 kus ; ; 99 K& / ks
Celkové naklady - - 8 704 K¢ / 88 ks
CMP box 10 562 5620
Textilni kapsa 10 598 5980
Prolozka 10 28 280
Kryt 1 346 346
Paleta 1 729 729
Naklady na 1 kus - - 65 K¢ / ks
Celkové naklady - - 12 955 K¢ /200 ks

34 K¢/ 1ks

Rozdil nakladu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 87

Vylisované kusy byly u starého baleni baleny do RC, do které¢ho byl vlozen PE vak vystlany
prokladem a textilii. Do jednotlivych KR boxl neboli ,,okének* jsou ukladany vylisované
dily, které jsou postupné prokladdny obalovym materidlem viz balici postup. Celkové
naklady na jeden RC, v kterém bylo 88 ks vyliski je vycisleno na 8 704 K¢. Z davodu
Castého prokladani a nedostacujicich prostorovych kapacit bylo baleni zménéno. V soucasné
dob¢ jsou polotovary uklddany do nového typu baleni, které nezabira tolik pracovniho
prostoru a je efektivni. Do CMP boxu je vlozena textilni kapsa, do které jsou pak vkladany
jednotlivé dily. Po naplnéni je pfikryta prolozkou. V jednom boxu je 20 ks dila a celkove
na paleté 200 ks. Celkové ndklady u nového baleni se pohybuji okolo 13 000 K¢&. Rozdil

mezi zménou baleni byl vy¢islen na 34 K¢ / jeden kus.

Tab. 29. Vycisleni uspory pri zméné baleni (vlastni zpracovani)

AKTIVITA SHVVIRINA S NOVE BALENI

Celkové nédklady na 1 kus 99 K¢ / ks 65 K¢/ ks
Celkové néklady / prostfedek 8 704 K¢ / 88 ks 12 955 K¢ /200 ks
Gbalovs materidl (OF vaky. textiie)/ 1ok | 727 195 KE -

Roéni odvolavky 486 596 ks 486 596 ks
Celkové naklady / 1 rok 735 899 K¢ 12 955 K¢
Celkova uspora 722 944 K¢

Na zdklad€ planovani vyrobnich zakdzek ma byt za obchodni rok 2018/2019 vyrobeno
486 596 ks dilti. To znamena, Ze pokud je u starého baleni v RC ulozeno 88 ks dilt, celkové
by bylo za rok potifeba naplnit 5 530 RC. JelikozZ u starého baleni byly pouzivany textilie
a PE vaky, které se vyhazuji, tak kazdy dalsi prostiedek by sebou nesl dal§i dodate¢né
naklady. Vyc¢isleny jsou ve vyse uvedené fab. 29. Ve srovnani s novym balenim byly celkové
naklady vyrazné vysoké. U nového baleni jsou ndklady minimalni, jelikoZz Zadny pouzivany
obalovy material neni vyhazovan. Celkova uspora pii zméné baleni se pohybuje okolo

723 000 K¢.

9.2.3 Navrh na vytipované projekty pro vicestrojovou obsluhu

Dal$im podstatnym navrhem, ktery musi byt splnény pro zavedeni vicestrojové obsluhy, je

vytipovani jednotlivych projektii. Vyplanované projekty musi byt uzpiisobeny operatortim



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88

obsluhujicim dvé strojni zafizeni. Na sestaveni a pldnovani rozvrzeného harmonogramu se

spolu s autorkou préace podilel provozni inzenyr spolu s planovacem zajist'ujici kapacity.
e Vytipovani projekti

V projektové casti diplomové prace bude tento podnavrh zamétfovan jen na konkrétni
projekty vyplanované pro malou lisovnu. OvSem celkové vyplanovani projektl se
netyka jen strojnich zafizeni umisténych na stiedisku KSTV 11, ale i dalSich stroju, které jsou
situovany na hale BO1l. Naroc¢nost vyplanovanych zakazek ovlivituje stihatelnost pii
obsluhovani dvou strojii jednim operatorem. Vytipovani je provadéno postupné u vsech
zatfizeni dle uskute¢nénych zmén. Piikladné vzory jsou k nahlédnuti v ptiloze diplomové
prace P XII. Pied pfifazenim i béhem vyroby jsou sbirdny kli¢ové informace, dle kterych

jsou projekty nasledné ptirazeny:

Tab. 30. Zdkladni udaje potiebné k vytipovani projektu (viastni zpracovani)

T

V tab. 30. jsou vizualizovany nazorné ukazky zakladnich tdaja, které jsou potiebné pro
spravné vytipovani projekti ke strojnim zafizenim. U baleni je uveden pouze nézorny
ptiklad z jednoho druhu pouZivaného baleni. Stejn€ je tomu tak u problémi, kde jsou

vyznaceny piikladné bubliny.
o Baleni

Podstatné bylo zjistit balici postupy — do jakych prostfedki jsou jednotlivé dily ukladany
a jejich mnozstvi pfipadajici na jednu vrstvu i celou jednotku — bednu, blistr ¢i RC.
Dle zjisténych informaci bylo nésledné vyhodnoceno, zda je jednd o vyhovujici baleni
¢1 nikoli. Nevyhovujici baleni bude postupné nahrazovano balenim, které bude vyhodné

jednak pro spolecnost a pak také i pro operatory — viz kapitola zména baleni.
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o Cyklus

Dalsi informace, které jsou podstatné pii vytipovavani projektd, nam podéava cyklus
strojniho zafizeni. Na informacnim systému Barco (terminal) jsou zjistovany udaje
o planovaném 1 stavajicim cyklu strojniho zafizeni. ERP systém poskytuje 1 dalsi udaje,

na zaklad¢ kterych 1ze zjistit plnéni sledovaného ukazatele OEE.
o Kniha dili

Pti sbirani dat a udaje je potiebné, zjistit informace ohledné existence knihy dilli, protoze
na vSechny projekty neni vytvorena. Pouzitelna je, ale vzdy jen pro konkrétni dil. Poskytuje
nejen zékladni daje, ale 1 specifické. Kniha dili za¢ind ivodni stranou znazorfujici nazev
a oznaceni dilu. Dale jsou v knize specifikovany ¢innosti ohledné manipulace zaméiujici se
na zpusoby odebirani z dopravnikového péasu a odkladani do balicich prostiedkd.
Soucasti knihy jsou také pokyny k baleni, kde je popséan i vizualizovan balici popis, dale
pokyny ke kvalité, které znazornuji vyskytujici se mozné vady. VSechny tyto informace jsou

uvedeny v knize, ktera je umisténa u strojniho zatizeni pti lisovani konkrétnich soucastek.
o Problémy

Zaznamenany byly také vSechny problémy 1 dalsi nedostatky, které jsou jakkoli spojeny
s jednotlivymi soucastkami. Nejcast&ji vyskytujicim se problémem bylo nevyhovujici
baleni — casté prokladani obalovym materidlem — viz kapitola zména baleni. DalSimi
nedostatky, které zvySuji neefektivnost prace, jsou zafizeni, pomoci kterych musi byt
nékteré dily doupraveny. Piikladem jsou stfihadla, kterd odstfihuji prebyte¢né vtoky nebo
prostfedky, pomoci kterych jsou kusy opaleny ¢i ofoukany. U velkého mnozstvi vyliskil
se také objevuji vady, které ovlivituji kvalitu — nedolité¢ kusy, Sliry, mastnota, bubliny,
spaleniny, Cerné teCky a dal$i. Posledni pfipominka, kterd byla zaznamenana, souvisi
s vyuzitim dopravnikovych péast. U urcitych zakazek nedochézi k zakladani dili na vrchni

a soucasn¢ i spodni dopravnik.
o Dopravnik

Ptedposledni sledovanou ¢innosti je zakladani na dopravnikové pasy. VétSinou uz jsou
u kazdého stroje zavedeny dvojité dopravniky — vrchni i spodni. OvSem ne vzdy jsou
oba zprovoznény, zalezi na projektech, které jsou zrovna vyplanovany. Dvojité dopravniky
jsou zavadény z hlediska vyhodnosti. Jednak ulehc¢uji praci obsluham, ale hlavné ochlazuji

dil¢i soucastky.
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o MTM

Dulezitou soucasti pti planovani projekti je MTM analyza, kterd nam poskytuje informace
ohledn¢ stanoveni spotieby casu projektovanych operaci. Pro analyzu musi byt ovSem
poskytnuty vstupni tdaje. Na zakladé¢ jejich vysledki spolecné s ostatnimi je umoZznéno
spravné vytipovat zakazky, tykajici se predevsim jednotlivych strojnich zafizeni, které maji

byt obsluhovany pouze jednim operatorem.

9.2.3.1 Nadklady spojené s vytipovanim projektii

Pii vytipovani musely byt nejdiive shromazdény udaje a informace o konkrétnich
projektech. Nasbiranéd data byla nasledn¢ vyhodnocena a sestavena do tabulek — viz vzory
v piilohach diplomové prace P XII. Na zékladé vysledku byly, provoznim inzenyrem,
autorkou prace a planovacem zabyvajicim se kapacitami, vytipovany projekty ke konkrét-
nim strojnim zafizenim. VSechny vynaloZené naklady souvisejici s vySe uvedenymi
¢innostmi jsou zahrnuty ve vyrobni rezii — ptikladem jsou mzdy pracovniki podilejici se

na vytipovani.

9.2.4 Navrh upravy layoutu vyrobni haly

Autorka spolecné se €leny projektového tymu navrhuje dalsi podnavrh tykajici se Upravy
layoutu vyrobni haly, ktery musi byt splnén, pro zavedeni vicestrojové obsluhy. Celkovy
layout pracovisté malé lisovny je k nahlédnuti v ptiloze diplomové prace P XIII. Jednotlivé
mikro layouty sestavené pro spfazené zafizeni jsou vyobrazeny nize. Upraveny layout
v programu AutoCAD se prozatim tyk4 jen strojnich zatizeni (dvou dvojic), které jsou
umistény v pfedni casti malé lisovny. Dalsi planované zmény souvisejici s layoutem
pracoviste KSTV II budou aktualizovany dle celkovych uprav, které jsou postupné
implementovany. Pro realizovani vySe uvedené¢ho navrhu 9.2 muselo byt upraveno nékolik
strojnich zafizeni. Ani u jedné z nize vypsanych dvojic spfaZzenych lisii nebylo zapotiebi

stavebnich Uprav.

e DEMAG 200/3 a Krauss Maffei 160/2

V tomto piipadé nebude uprava né&jak vyraznd, jelikoZz zafizeni Krauss Maffei 160/2
zlstane na stejném misté a nebude téméf nijak upravovano. Stejné tak zatizeni DEMAG

200/3. Uspotadano bude pouze pracovisté neboli prostor pro vykon operatora, které bude
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vyhovujici pro zavedeni spfazenych lisi. Dopravnikové pasy jsou uzptisobeny vicestrojoveé

obsluze, kdy ob¢ dvé zatizeni bude obsluhovat jeden operator — viz obr. 12.

Layout pracoviste KM 200/3 a KM 160/2

Organizace prace ]’ Obalovy vozik
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Obr. 12. Layout pracoviste KM 200/3
a KM 160/2 (vlastni zpracovani dle internich

materialii spolecnosti)

Na vyse uvedeném obr. 15. lze vidét, jak jsou zafizeni uzplisobena pro vicestrojovou
obsluhu. Prostor po straniach je urCeny pro obalové materialy, do kterych jsou ukladany
zkontrolované soucastky. Déle je zde umistén obalovy vozik, ktery bude vyuZivan
pro sptfazené lisy. Svoji velikosti Setii operatorim osobni prostor a vyhodna je i jejich
vyuzitelnost. Do viceucelového voziku bude davan potiebny obalovy material slouzici
k baleni vyliskt dle balicich postupt. Hlavni odpovédnost za piipravu a dopliovani
vozicku ponesou piedev§im manipulanti. Plocha za pracovnim prostorem slouZzi pro odklad
naplnénych beden, boxt, blistru hotovymi dily. Dal§i misto musi byt vyhrazeno
pro ptipadné pomiicky a néstroje, kterymi jsou nckteré lisované dily upravovany. Je takeé

nutné pocitat s prostorem, ktery bude vyuzit pro skiifiku spojenou s pracovni deskou.
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e Krauss Maffei 160/9 a Zhafir 190/1

Druhé navrhovana dvojice sptazenych lisi nam umozni zavést vicestrojovou obsluhu stejné
nebude zapotiebi zadnych zasadnich uprav. Zatfizeni Krauss Maffei 160/9 bude pfesunuto
z vedlejsiho pracoviste¢ KSTV 1. OvSem, aby mohlo k presunuti dojit, nejprve musi byt
premistény pouzivané formy do nové zavedenych regalovych systémti. Po odstranéni forem
bude na volné misto pfesunut lis DEMAG 350/2, ktery svym posunutim uvolni prostor

pro umisténi nového zatizeni — 160/9 z vedlejSiho pracoviste.

Layout pracoviste KM 160/9 a Z. 190/1

Organizace prace

Obr. 13. Layout pracoviste KM 160/9
a KM 190/1 (vlastni zpracovani dle internich

materialu spolecnosti)

Z uvedeného mikro layoutu (viz obr. 13.)vyplyva, Ze i u této varianty jsou zajiStény vSechny
predpoklady pro zavedeni vicestrojové obsluhy. Stejné€ jako v prvnim piipadé je misto
po strandch urcené k odkladani vylisovanych dili do stanovenych balicich prostiedki.
Na téchto zatizenich se lisuji vétSinou ty nejmensi soucéstky, proto neni zapotrebi vyuzivat

malé obalové voziky. Prostor urCeny pro odkladani naplnénych beden lisovanymi kusy je
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opét vytyCen za pracovnim prostorem operatora. U zatizeni musi byt také vymezen prostor
pro pfipadné nastroje, pomoci kterych jsou nekteré dily upravovany — typickym piikladem
je stiihadlo. I na tomto pracovisti stejn¢ jako na kazdém, musi byt vyhrazeno misto pro stolek
a skfinku urcené k odkladani osobnich véci. Stolek je vyuzivan jako opora pii zapisovani

dualezitych tidaji do sesitu souvisejici s vyrobou.

9.2.4.1 Naklady souvisejici s upravou layoutu

V nésledujici tab. 31. jsou vycisleny ndkladové aktivity, které musely byt vynaloZeny
pfi zavadéni spfazenych zatizeni.

Tab. 31. Celkové ndklady vynalozené na upravu layoutu (vlastni zpracovani)

Aktivita Naklady

Napojeni lisu (voda) — 160/9 129 551 K¢
g a
§ E El. ptipojeni lisu — 160/9 176 663 K&
s

El pfipojeni lisu — 350/2 27 183 K¢

Celkové naklady 333 397 K¢

Celkové externi naklady, které byly vynalozeny na upravu layoutu pro zavedeni vice
strojové obsluhy, jsou vycisleny v tab. 31. Nejprve musely byt provedeny ¢innosti vykonané
internimi pracovniky. Sefizovaci pfesunuly formy do regalovych systéml a ukolem
udrzbaii bylo presunout a otoCit zafizeni, diky kterym mohly externi firmy pfipojit
jednotliva zatfizeni na vodu a k elektiing. U ptesouvaného lisu 160/9 z velké lisovny muselo
byt udélané kompletné nové vedeni energie, proto je ¢astka podstatné vyssi neZ u lisu 350/2.
Vsechny néklady souvisejici s oto€enim a Upravou lisit vykonanymi internimi pracovniky

jsou zahrnuty ve vyrobni rezii spole¢nosti.

9.2.5 Ovéreni vicestrojové obsluhy — simulace vyrobniho procesu

Pro navrh vicestrojové obsluhy byla sestavena simulace vyrobniho procesu, jejimz tkolem
je ovéfeni zavadéného ndvrhu. Zakladem pfi sestavovani jsou spravnd vstupni data
a informace, pomoci kterych lze zjistit ovéieni spravnosti zavadéného stavu. Potiebné udaje
a data jsou postupné dodavana na zaklad¢ vytipovanych projektii. Na sestaveni a celkovém

testovani se podilel specialista zabyvajici se simulacemi materidlovych tokl. Jednotlivé
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vystupy a navrhy byly konzultovany s provoznim inZenyrem a autorkou prace. OvSem
soucasti diplomové prace je pouze ukazka jedné simulace, u které byly vybrany projekty,
které znazornuje nasledujici fab. 32. Postupné jsou ovérovany vSechny projekty, které jsou
vyplanovany pro spfazena zatizeni. Soucasti neni jen nazorna simulace vyrobniho procesu,
ktera je k dispozici v ptiloze diplomové prace P X1V, ale také kratké video, které ovétuje

zvladatelnost obsluhovani u vicestrojové obsluhy.

Tab. 32. Vstupni udaje pro simulaci (vlastni zpracovani)

Lis C.dilu C/T (sec) MTM (sec) Pocet dilii v baleni

1. | 198.685 47 20,3 28 ks v blistru (1400 ks v RC) | Blistr
24 ks v kapse

2. | 211.808 44 15,98 (288 ks na palets) Kapsa

3. | 198.684 44 20,3 38 ks v blistru (1444 ks v RC) | Blistr
20 ks v kapse

4. | 211.805 46 15,98 (200 ks na paleté) Kapsa

V tab. 32. jsou uvedeny projekty, které byly pouZity jako udaje pro ovéfeni navrhu
zamefujici se na vicestrojovou obsluhu. Projekty byly vybrany na zakladé vyhovujiciho
baleni a dle Castého intervalu vyplanovani. Dilezitymi informacemi, které ukazou, zda lze
oba projekty zvladnout pii obsluhovéani jednim operatorem, je MTM analyza a cyklus
daného zatizeni. Pochopitelné ne vzdy je cyklus stejny, proto musi byt bran zfetel na jeho

proménlivost.

Flexim je simula¢ni software, ve kterém byl sestaven model, ktery ovéfuje, Ze zavedeni
vicestrojové obsluhy je mozné diky spravné vytipovanym projektiim a vyhovujicimu baleni.
Samoziejmé& musi byt také upraven layout, aby dopravnikové pasy jednotlivych zatfizeni
byly otoceny k sob&. Usp&iné ovéfeni ukazuji vysledky, z analyzy MTM — UAS obou
projekti, které se vlezli do niz§iho cyklu daného zatizeni. To znamena, Ze projekty uvedené
ve vstupni tab. 32. jsou zvladatelné¢ dvéma operatory. Pro dal$i dva operatory, kteii budou
zavedenim spfazenych lisi uSetfeni, jsou vytvofeny nové pracovni pozice — vyrobni
manipulant. Za osmi hodinovou pracovni dobu bylo u prvni dvojice vylisovdno a operatorem

uloZeno 2616 dila — Molding 1 a 2 — protoZe strojni zafizeni zaroven lisuji pravou i levou
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soucastku musi byt 654 kust vynasobeno dvéma. Druhy operator zkontroloval a zabalil
2 504 vylisku.
Machine utilization

Oprocasszing
o 3_I'I '1_-ﬂ hl.’l FI_J.'I

Mokdingl  100.0%
Molding2  100.0%
Molding3  100.0% I
Moldingd 100.0% §

Obr. 14. Strojni vyuZiti pri vicestrojové obsluze

(interni materialy spolecnosti)

e Processing — Stroje lisuji jednotlivé dily nepietrzit€ po celou dobu pracovni smény,
nevyskytuji se Zadné poruchy. Jsou vytizeny naplno.

¢ Blocked — strojni zafizeni jsou blokovéna.

Podle vytipovanych projektt je viditelné, Ze ani jedno zafizeni neni blokovano, viz obr. 14.
VSechny stroje jsou vytiZzeny na 100 %., nenastaly Zadné poruchy ¢i problémy. Vylisované
dily jsou obsluhami z dopravnikovych past v€as odebirdny a stroje jedou bez zastaveni.

Odperaturs
Etravel empty Cltravel loaded Wutilize Clidle

i} )_l.'l ﬂ_l.'l I'i_l.'l FI_I.'I
0Pl 86.5% (I

OP2 89.9% I

Obr. 15. Vytizenost operatori
pFi zavedeni vicestrojové obsluhy

(interni materialy spolecnosti)

e Travel empty — definuje Cas, kdy operator uklada zkontrolovany dil do baleni
e Travel loaded — charakterizuje pfechodem k dal§imu zatizeni
o Utilize — definuje vysledné Casy, které vyplynuly z analyzy MTM — UAS
e Idle —jedna se o veSkeré vyskytujici se plytvani
Na vyse uvedeném obr. 15. je vycCislena vytiZzenost operatort pii obsluhovani dvou strojnich

zafizeni najednou. Z vysledk je viditelné, Ze oba pracovnici zvladaji vykonavat veskeré

¢innosti spojené s vicestrojovou obsluhou a jsou dostate¢né vytizeni. U méné vytizeného
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operatora jsou vyse uvedené hodnoty stanoveny na 3,5 %, 3,7 %, 79,4 % a 13,5 %.
U druhého operatora na 4,9 %, 4,3 %, 80,8 % a posledni plytvani na 10,1 %.
Total Travel

oM 20593
QP2 26457

Obr. 16. Kroky operatorii
pFi vicestrojové obsluze

(interni materialy spolecnosti)

V posledni obr. 16. je uveden pocet kroki, které jednotlivi operatofi nachodili za osmihodi-
novou pracovni dobu. Vysledky ukazuji, Ze prvni operator nachodil ptes 2 000 krokii a druhy

necelych 2 700 krokd.

Pocitacova simulace je postavena na zaklad¢ ,,idealniho stavu®, kdy operator odebere dily
z dopravnikového pasu, zkontroluje je, ulozi dle balicich ptedpist a pokracuje k druhému
zatizeni, kde vykona opét stejné Cinnosti. Nasledné se vraci nazpét k prvnimu zafizeni.
Taktéz 1 stroje jedou nepfetrzité bez poruch a komplikaci. Ve skute¢nosti tomu tak neni, ale
to ovSem nemeéni podstatu a neovlivituje vysledky simulace. Pfi obsluze danych zafizeni
maji operatofi zmapovany proces a uzpusobi si odebirani dle svého systému, samoziejmé
zaleZi na vyplanovanych projektech, protoze kazdy dil je jinak naro¢ny a ma rozdilné

dekorativni zony. Vyhodou jsou také zavedené dvojité dopravniky.

9.2.5.1 Naklady spojené s ovéienim vicestrojové obsluhy

Stejné jako u vétsSiny predchozich navrhli nejsou vynalozené naklady spojené jen se mzdami
odbornych pracovniki, ktefi se na sestaveni pocitaCové simulace podileji. Zahrnuty jsou
také dal§i oblasti, které napomohly s testovdnim zavadéného stavu. Celkové vydaje
spojené s konzultacemi specialisti a ovéfenim navrhu, tykajici se sptfazenych zatizeni, jsou

vycisleny ve vyrobni rezii.
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10 ZHODNOCENI PROJEKTOVE CASTI

V projektové ¢asti byly vypracovany navrhy, které mély za kol odstranit plytvani, snizit
naklady a hlavné zefektivnit organizaci pace na vstiikolisovné. V nasledujici tab. 33.
a odrazkach jsou navrhovana opatieni celkové zhodnocena. Navrhy zacaly byt postupné
realizovany od zacatku unora do poloviny dubna roku 2018. U dvou uvedenych navrhii

— zmeéna baleni a vytipované projekty budou dalsi podklady doplnény v nasledujicich

meésicich.
Tab. 33. Dilci cile projektu (vlastni zpracovani)
Stanovené dil¢i cile Stav Procento pIlnéni
Névrh popisu prace manipulanta Splnéno 100 %
Navrh vicestrojové obsluhy Splnéno 100 %
Névrh zmény baleni Probiha 50 %
Navrh na vytipované projekty Probiha 70 %
Navrh upravy layoutu vyrobni haly Splnéno 100 %

e Navrh popisu prace manipulanta

Sestaven byl novy popis prace, ve kterém jsou konkretizovany nejen hlavni aktivity jejich
napln¢ prace, které maji béhem pracovni smény vykonéavat a za které jsou odpovédni.
Jednotlivé Cinnosti byly upfesnény, lépe formulovany a doplnény o chybéjici. Hlavni ukol,

zajisténi plynulého chodu zafizeni na stfedisku, vystihuje vSechny definované aktivity.
e Navrh vicestrojové obsluhy neboli spirazenych list

Vicestrojova obsluha byla realizovana u dvou dvojic strojnich zafizeni. To znamena, Ze
budou usetfeny mzdové naklady vynaloZené na dva operétory. ,,USetfenym* pracovnikiim
jsou pfifazeny nove pozice — Vyrobni manipulant. Pro ovéfeni tohoto navrhu byla sestavena
pocitatova simulace, kterd dokazala, Ze vicestrojova obsluha je mozna, pravé diky spravné

vytipovanym projektlim, upravenému layoutu a baleni.
e Navrh zmény baleni

U tohoto navrhu probéhla implementace jen ¢astecna, ptiblizné u poloviny projektid. Zména
byla zaméfend nejprve na hlavni projekty vyplanované pro spfazend zafizeni, kterd se

pravideln¢€ opakuji. Dal§i zmény souvisejici s balenim probihaji postupné dle diilezitosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 98

Diky uskuteénénym ptechodlim z neefektivniho baleni jsou uSetfeny néklady, viz nize

uvedena fab. 35.
e Navrh na vytipované projekty

Jedna se prozatim o ¢aste¢nou implementaci. Vytipované hlavni projekty byly vypldnované
pro zafizeni, souvisejici s vicestrojovou obsluhou. U méné Castych projektl jsou data sbirana
a vyhodnocovana postupné. Jednotlivé tidaje a data napomahaji ke spravnému pftifazeni.

Vyhodné jsou pro realizaci sprazenych zatizeni.

e Navrh dpravy layoutu vyrobni haly
Pro zavedeni navrhu, pti kterém bude jeden operator obsluhovat vice strojnich zafizeni, byl
upraven layout pracovisté, ktery vyhovuje jeho podminkam. Na jeho upravé se podileli
externi 1 interni pracovnici.

10.1 Zhodnoceni projektovych cili

V této podkapitole jsou zhodnoceny projektové cile, které byly definovany na zacatku

metody DMAIC ve fazi D — define.
e Zvyseni efektivnosti organizace prace

Tab. 34. Zhodnoceni projektového cile (vlastni zpracovani)

Popis Vydisleni
Stary zpisob
VytiZenost operatora Operator Operator Operator Operator
pfi obsluhovani Ekobaly Kapsy Blistry
jednoho zatizeni
pfi jednotlivych 63 % 36 % 43 %
typt baleni ? 50 %
Novy zpusob
. ) Operator Operator
Vytizenost operatora . .
pii vicestrojové obsluze Blistry Kapsy Blistry Kapsy
pii jednotlivych 86,5 % 89,9 %
typech baleni
D 88 %
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Na zaklad¢ analyzy MTM — UAS byla vytizenost operatorti pfi obsluhovani strojnich
zafizeni a pfi konkrétnich baleni vycislena na 63 %, 36 % a 43 %. Navrh na zménu
organizace prace prostfednictvim zavedeni vicestrojové obsluhy a dalSich opatienich

zlepSuje vytizenost operatord primérné o 38 %.

Pomoci navrzenych opatfeni je mozné uskutecnit definovany projektovy cil — Zefektivnéni
organizace prace na vstfikolisovné. Implementované dil¢i cile napomohly ke zvyseni
organizace prace u operatori o vice, jak 35 % viz tab. 34. — ze stavajicich @ 50 %
na @ 88 %. Na zacatku metody DMAIC ve fazi D — define bylo stanoveno, Ze projektovy cil
bude naplnén, pokud uvedené navrhy a uskute¢néné zmény povedou ke zvyseni efektivnosti

organizace prace o 10 — 20 %. Projektovy cil Ize tedy povaZovat za splnény.
e SniZeni ¢asu plytvani u manipulanti

Dle vysledkti vyplyvajici z analyzy soucasného stavu bylo zietelné, Ze manipulanti byli
vytizeni primérné na 60 %. Proto byl stanoven navrh, ktery m¢l za kol zlepSit soucasnou
situaci na stfedisku KSTV II — sestaveni nového popisu prace, ve kterém jsou konkretizo-
vany jednotlivé ¢innosti jejich naplné prace. Jeho implementaci byla jejich celkova vytize-

nost zvysena. Projektovy cil je tedy pokladan za splnény.

10.2 Finan¢ni vycisleni projektu

V této podkapitole nejsou vyhodnoceny jen finan¢ni naklady, které byly vynaloZeny na rea-
lizovani projektu, ale také celkové tspory (pfinosy). Nize uvedena tab. 35. ukazuje jejich

celkové vycisleni.

Tab. 35. Vycisleni ndkladu a uspor (vlastni zpracovani)

VynaloZené naklady

projektu Vy¢isleni Uspory projektu Vy¢isleni
Mzdové naklady
Setiten¢ ZAML &
Vygislené naklady, usetfenc 868 320 K¢

Které byly vynalozené | 333397 K¢ | 2% 2 operdtory/ 1ok

na upravu layoutu

Vy¢isleni uspor pii zméné
baleni / 1 rok

Celkové naklady 333 397 K¢ Celkové tspory 1591 264 K¢

Rozdil mezi naklady a asporami 1 257 867 K¢

722 944 K¢
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Pti realizovani stanoveného projektu bylo potteba upravit jednotliva pracovisté, kterda budou
vyhovovat operatoriim obsluhujici lisovaci zatizeni. Celkova investice byla externi firmou
stanovena na 333 397 K¢. Dalsi podstatné naklady jsou spojené se mzdami vyrobnich i THP
pracovnikil podilejicich se na realizaci projektu. Naopak celkové tspory byly vypocteny
ptiblizn¢€ na 1 600 000 K¢ za jeden rok. Jednak byla tispora viditelna pii pfechodu na nové
efektivnéjsi baleni a pak také pii uSetieni mzdovych nakladi na dva operatory diky zavedeni

vicestrojové obsluhy.

Vy¢isleni vSech Uspor a nékladi, které ptinaSeji jednotlivé navrhy, jsou podrobné¢ zpraco-

vany zvIast. Vzdy u kazdé kapitoly.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo zpracovat projekt zamétujici se na zefektivnéni organizace
prace na vsttikolisovné ve vybrané spolecnosti. Definovany byly hlavni 1 dil¢i cile, které
se tykaly pfedevs§im vicestrojové obsluhy. Na zadklad¢ dikladné analyzy a navrhovanych
opatieni byl projektovy cil prace povazovan za splnény, jelikoz vsechny uskutecnéné zmény
a navrhy vedly ke zlepSeni. Veskera opatieni, ktera byla prezentovana vedeni spolecnosti,
zaCala byt postupné implementovana zacCatkem tunora. Vystupem je zvysena celkova

vytizenost operatori o vice jak 35 % a také usetfeni dvou operatorda.

Diplomovéa prace byla rozdélena do dvou &asti. Uvodni teoretickd ¢ast se zabyvala
zpracovanim teoretickych poznatki vztahujici se k zdkladnim analyzam priamyslového
inZenyrstvi a dal$im zdsadnim tématim. Jednotlivé kapitoly teoretické ¢asti byly definovany

na zaklad¢ ¢asti praktické, ktera se dale délila na ¢ast analytickou a projektovou.

V analytické ¢asti byla nejprve predstavena spolec¢nost, kterda ptisobi v Olomouckém kraji
a svou vyrobou a vyvojem se fadi mezi vyznamné dodavatele automobilového primyslu.
Dale byla zpracovana analyza souc¢asného stavu prostiednictvim vybranych metod — snimky
pracovniho dne, ndhodné snimky ¢i spaghetti diagramy. Diky nim byly odhaleny zdroje
plytvani a neefektivnich ¢innosti. Vysledky prokézaly, ze operatofi byli vytizeni primérné
na 50 % a manipulanti na 60 %. V zavéru této ¢asti jsou také uvedeny dalsi postiehy
a nedostatky, které vyplynuly z analyzy soufasného stavu. Na zdkladé¢ vSech vystupl
z analytické Casti byl formulovan projekt, ktery navrhoval riizna opatfeni a vychodiska

pro zlepSeni soucasného stavu.

Realizovany projekt byl fizen jednotlivymi kroky metody DMAIC. V prvni €asti projektu
byly formulovéany hlavni i dil¢i cile, které se podilely na zefektivnéni organizace prace.
Vsechny navrhy a opatfeni (zména baleni, vytipovani projektt, iprava layoutu i novy popis
prace, ktery byl sestaven pro manipulanty) byly realizovany za ticelem zavedeni vicestrojové
obsluhy. Jejim realizovanim byli uSetfeni dva operatofi a také naklady souvisejici hlavné
se zménou baleni. Celkova vytizenost u operatorii byla zvySena z ptivodnich primérnych
50 % na 88 %. V zavéru prace byl celkovy projekt zhodnocen z hlediska nakladového

1 ptinosového.

V dalsi praci, kterd je spojend s neustalym zlepSovanim nejen organizace prace, je mozné

pokracovat.
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ABS Akrylonitril-butadien-styren

AFS Adaptive Fontlighting System — adaptivni systém svétlometii
BOZP Bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci

DMAIC Define — definovat, Measure — méfit, Analyze — analyzovat,

Improve — zlepSovat, Control — kontrolovat

ERP Enterprise resource planning — zdkladni informacni systém
KSTV Kunstoffverarbeitung

MOST Maynard Operation Sequence Technique

MTM Methods Time Measurement

MUDA Plytvani

NVA Neproduktivni ¢innost

OEE Overall equipment effectiveness

RC Roll container

RIPRAN Rizikova analyza
SP Socialni pojisténi
SWOT Strengths — silné stranky, Weaknesses — slabé stranky

Opportunities — ptileZitosti, Threats — hrozby

THP Technicko hospodaisky pracovnik
T™MU Time Measurement Unit

UAS Universelles Analysier System
UMS Universal Maintenance Standards
USD Unified Standard Data

VA Produktivni ¢innost

ZAML Zaméstnavatel

7P Zdravotni pojisténi
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PRILOHA P II: SMINKY PRACOVNIHO DNE MANIPULNATU

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Manipulace s vozikem 1:35:48 1:00:12 0:53:43 0:47:27
Stridani operatora 0:43:23 1:33:03 1:07:01 0:37:23
Prace na PC 0:36:33 0:43:49 0:29:40 0:28:24
Kontrola sypkého materialu 0:11:18 0:09:06 0:18:13 0:43:16
Rozdélavani krabice, ekobalil 0:08:47 0:01:47 0:02:05 0:05:37
Manipulace s rolem 0:08:26 0:17:43 0:04:27 0:16:27
Obalovani krabice 0:05:10 0:00:00 0:00:00 0:00:00
Obsluha lisu 0:05:09 0:00:00 0:04:41 0:07:40
Vypisovani pravodek 0:04:33 0:12:44 0:06:15 0:07:06
Vychystavani prolozek 0:04:14 0:00:00 0:02:36 0:14:04
Doplnovani sypkého materidlu 0:02:55 0:00:00 0:02:06 0:05:53
Zaulovani 0:02:33 0:00:00 0:00:00 0:00:00
Manipulace s paletou 0:01:31 0:01:25 0:05:28 0:04:01
Uklid odpadu 0:01:16 0:01:02 0:04:52 0:04:43
Odpaskovani 0:01:11 0:00:31 0:00:46 0:01:03
Uklid krytu 0:01:00 0:00:00 0:01:09 0:00:00
Uklid paski 0:00:52 0:00:42 0:00:11 0:00:27
Ukladani prolozek do lisu 0:00:42 0:00:00 0:00:57 0:02:23
Odkrytovani 0:00:33 0:00:23 0:00:51 0:00:50
Uklid obalového materialu 0:00:18 0:01:25 0:02:48 0:02:36
Zahlasovani do systému 0:00:13 0:00:30 0:00:14 0:00:22
Krytovani 0:00:12 0:00:19 0:02:03 0:01:38
Lepeni pravodek 0:00:10 0:01:48 0:27:33 0:03:40
Pomoc operatorovi 0:00:00 0:04:41 0:00:00 0:00:00
Kontrola 0:00:00 0:03:00 0:04:33 0:00:00
Vychystavani rolu 0:00:00 0:02:53 0:01:03 0:07:40
Vypisovani karet 0:00:00 0:01:25 0:00:00 0:00:00
Manipulace s regalem 0:00:00 0:00:25 0:00:00 0:00:00
Vychystavani materialu 0:00:00 0:00:22 0:00:00 0:00:00




-
Rozhovor 1:30:14 1:19:35 1:21:21 0:49:07
Chtize 0:38:21 0:43:46 0:39:22 0:35:07
Preskladavani materialu 0:07:54 0:05:56 0:02:18 0:05:04
Pracovni telefon 0:06:55 0:10:49 0:09:19 0:10:37
Chiize s PR 0:03:51 0:04:53 0:05:08 0:04:28
Chize — kontrola 0:01:06 0:02:22 0:01:15 0:02:54
Oprava 0:00:00 0:00:00 0:01:33 0:00:00
Hygiena 0:00:00 0:00:00 0:01:28 0:06:08
Dopliiovani papiru 0:00:00 0:00:00 0:00:30 0:01:10
D
Prestavka 1:07:14 0:43:12 0:42:56 0:57:39
Pauza 0:20:24 0:14:38 0:30:49 0:59:06
Cekani 0:05:04 0:06:25 0:10:20 0:05:34
Osobni telefon 0:02:19 0:00:00 0:03:25 0:00:00
Mimo pracovisté 0:00:00 0:09:00 0:06:48 0:00:00
Spatna manipulace 0:00:00 0:00:00 0:00:32 0:00:00
Hledani 0:00:00 0:00:00 0:00:00 0:00:28
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PRILOHA P III: SMINKY PRACOVNIHO DNE OPERATORU

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3. Blistry

Kontrola soucastek 2:11:08 2:55:33 1:36:14
VyloZeni obalovym materidlem 0:56:07 0:00:00 0:10:39
Ptiprava ekobalt 0:34:23 0:00:00 0:00:00
Lepeni pravodek 0:14:55 0:35:49 0:00:00
Technickd dokumentace 0:14:39 0:02:30 0:06:25
Dopliovani materialu 0:07:36 0:00:00 0:00:00
Baleni ekobalu, krabic 0:06:38 0:08:28 0:02:56
Umisténi ekobalu na paletu, blistru do RC 0:06:13 0:09:17 0:01:57
ZahlaSovani 0:05:54 0:00:12 0:00:00
Doneseni novych ekobalt, krabic, kapes 0:05:12 0:11:51 0:04:06;
Porovnavani soucastek se vzorky 0:01:34 0:00:00 0:00:00
Ofuk 0:00:00 0:00:00 0:10:49
Doneseni druhé kapsy 0:00:00 0:11:55 0:00:00
Baleni kapsy 0:00:00 0:03:10 0:00:00
NVA
Rozhovor 0:47:03 0:06:55 0:18:02
Posouvani lisu 0:46:20 0:55:13 0:01:45
Chtize 0:12:29 0:11:20 0:09:13
Ttizeni ohradnikd 0:04:46 0:00:00 0:00:00
Uklid odpadu 0:03:26 0:00:00 0:00:00
Vymeéna rukavic 0:01:52 0:03:20 0:03:48
Ptiprava privodek 0:01:48 0:08:07 0:00:00
Uklid obalového materialu 0:00:44 0:08:15 0:00:00
Uklid bedny 0:00:20 0:00:00 0:00:00
Cisténi ekobalu 0:00:00 0:11:27 0:00:00




1. Ekobaly

3. Blistry

Prestavka 1:00:21 0:59:40 0:50:46
Cekéni 0:11:08 0:34:11 4:11:19
Pauza 0:05:39 0:06:28 0:12:13
Mimo pracovisteé 0:00:00 0:16:30 0:00:00

24,74%

Ekobaly

Blistry

21,79%




PRILOHA P IV: SPAGHETTI DIAGRAMY

(Zdroj: Vlastni zpracovani)




éna C

Sm

|

4

SOEEWN

AFERTRARN

D

éna

Sm

-

STRER 1B




PRILOHA P V: POSTREHY A NEDOSTATKY Z ANALYZ

(Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materiali spole¢nosti)




PRILOHA P VI: CASOVY HARMONOGRAM

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

zafi 2017 osinec 2017 leden 2018 inor 2018

fijen 2017 listopad :

1. Navitéva spoleénosti

2. Sernameni s pracovistém

3. Zadani projektu

4_Planovani analyz a dalsich krokd

Teoretickd édst

5. Vypracovani teoretickeé casti diplomoveé prace

Analyticka Edst
6. Pozorovani manipulantd

7. Vyhodnoceni pozorovani

8. Pozorovani operatord

9. Vyhodnoceni pozorovani

10. Zpracovani postiehd pfi pozorovani

11. Sestaveni a prezentovani finalnich wysledkd

12. Zpracovani analytickeé casti

Projektova Cast

13. Vyjasnéni projektowych cild

14. Konzultace projektového tymu

15. Navrh popisu prace pro manipulanty

16. Mavrh na zavedeni vicestrojové obsluhy

17. Zpracovani daliich napravnych opatfeni

18. Vypracovani projektové casti diplomové prace

19. Konzultace projektového tymu & nasledné apravy

20. Dokonéeni diplomoveé prace a jeji zavérefné zhodnoceni

21. Realizace projektu




PRILOHA P VII: SWOT ANALYZA

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Kladné Zaporné
TR e . Soucet T R fros . Soucet .

Silné stranky Vaha | Body bodit Poradi | Slabé stranky Vaha | Body bodi Poradi

Kvalifikovani zaméstnanci 0,17 1 0,17 1 Casové néroénost pii pretypovani strojil 0,08 5 0,40 8

Dostatek finan¢nich zdroji 0,10 4 0,40 8 Vzajemna komunikace mezi pracovniky 0,11 3 0,33 6

Rychlost dodani 0,12 3 0,36 7 Omezené prostory 0,16 1 0,16 1
E Vysoky diiraz na kvalitu (100%) 0,11 2 0,22 2 Prostoje pracovnikii 0,14 2 0,28 3
i; Vyroba hromadného charakteru 0,09 4 0,36 7 Nevyuziti strojl 0,10 3 0,30 4
= | Know-how 0,07 5 0,35 6 Problémy s logistikou 0,08 4 0,32 5

Moderni technologie fizeni vyroby 0,11 3 0,33 5 Neptiznivy postoj ke zménam 0,11 3 0,33 6

Strojni zafizeni 0,10 3 0,30 4 Nedusledné planovani vyroby 0,09 4 0,36 7

Vysoka variabilita vstiikolisi 0,13 2 0,26 3 Organizace prace 0,13 2 0,26 2

Soucet 1 - 2,75 - Soucet 1 - 2,74 -

Prilezitosti Soucf,t Poradi Hrozby Soucst Poradi

bodii ? bodi

Vyssi vyuziti technologii 0,10 4 0,40 8 Zastaralé zafizeni 0,08 4 0,32 4

Zajgm sPolecnostl o zlepSeni 0.15 | 0.15 1 Neochvotfl zaméstnancu podrizovat 0.13 2 0.26 )

soucasného stavu se zménam

Zvyseni vyrobeného mnozstvi za sménu 0,09 4 0,36 7 Odchod stalych zaméstnancii 0,15 1 0,15 1
‘= Snizeni cen sypkého materialu 0,12 3 0,36 7 Nemocnost zaméstnancil 0,11 3 0,33 5
g - T
£ | Zajem novych zékazniki 014 | 2 0,28 3 | Nedostatek finanénich prostredkii na 012 | 3 0,36 7
i zmény

Motivace zaméstnancti sniZovat 012 | 2 | o024 2 | Zvyeni pottu reklamaci 014 | 2 | 028 3

nekvalitu

Prichod novych zaméstnanct 0,10 3 0,30 4 Zména pozadavki ze strany odbératele 0,11 3 0,33 5

Nové vyrobni moZnosti 0,11 3 0,33 5 Rust cen materialu a energii 0,09 4 0,36 7

Rozsiteni prostoru, kapacity 0,07 5 0,35 6 Zméena legislativy 0,07 5 0,35 6

Soucet 1 - 2,77 - Soucet 1 - 2,74 -




PRILOHA P VIII: LOGICKY RAMEC

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

- Popis projektu Objektivné ovéritelné ukazatele Zpiusob ovéreni Predpoklady a rizika
Hlavni cil 1. Dosazeni efektivniho fizeni = Sledovani ukazatele OEE a produktivity = Pravidelna kontrola _
na vstiikolisovné a vyhodnoceni dat
1Y XS 1.1. Zefektivnéni organizace prace = Zefektivnéni organizace prace = DPkap9.2.1.129.2.5- = Nedodrzené cile
na vstfikolisovné operatorti min o 10 —20 % Vicestrojova obsluha
. o o . o N
Snizeni ¢asu plytvani u manipulantti o 10 % = DP kap 9.1 — Popis price
manipulanti
Vystupy 1.1.1 Navrh popisu prace manipulanta = Znalost standardizace = DP kap. 9.1 = Chyby pfi sbéru dat
projektu 1.1.2.  Navrh vicestrojové obsluhy = Znalost organizace vyroby = DPkap.92a9.25 = Chybné zpracovani dat
1.1.3.  Navrh zmény baleni = Znalost balicich postupti = DPkap.9.2.2 = Neporozuméni zmény
1.1.4 Navrh na vytipovani projektt = Znalost planovani = DPkap.9.2.3
1.1.5 Névrh na Gpravu layoutu = Znalost organizace prace = DPkap.9.2.4
1.1.2.1. Provedeni vybranych analyz ] ]
1.1.2.2.  Vyhodnoceni analyz = Interni dokumenty 1.1.1 09. —12. mésic 2017 * Nezijem spolecnosti
1.1.2.3. SniZen pocet operdtort = Vybaveni — Pocitac, fotoaparat, stopky 1.1.2 01.-02. mesic 2018 spolupracovat
1.1.3.1.  Vytvofen névrh na zménu baleni = Formuléafe k vyhodnoceni snimkii 1.13 02. — 04. mésic 2018 * Nedlvéra zaméstnancli
1.1.4.1. Vytvofena Sablona pro vytipovani pracovniho dr.1e ‘ . 1.1.4 02. - 04. mesic 2018 pfijmout nové zmeény
1.1.42. Vytipovani jednotlivych projekti | " Konzultace s jednotlivymi pracovniky 1.1.5 02.—04. mesic 2018 = Nedodrzeni ¢asového
1.1.5.1.  Upraven layout pracovist = Poznamky a snimky z pozorovani harmonogramu
souvisejici s navrhy na zlepseni = Neznalost dané problematiky
= Znalost sou¢asné organizace prace a vyroby = Pfilis velky rozsah dané oblasti

‘ Piedbézné podminky

Podpora pti zpracovani DP ze
strany spole¢nosti a zaméstnancti




Hrozba

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

PRILOHA P IX: RIPRAN ANALYZA

Scénar

Pst

scénare

Celkova pst

Dopad

Hodnota
rizika

Opati‘eni

Iz\iiflz;l:tirjncﬁ Neochota zapojeni se na danych ¢innostech 60 % 33 % SP VD VHR Diiraz na spolupréci,
i mout Nove 55% Konflikty a omezeni komunikaci se zaméstnanci
Iz) mjény komunikace 70 % 39% SP VD VHR a vysvétlovani ¢innosti
N Neuskuteénény projekt 80 % 16 % MP VD VHR Akceptace

Is\]i)zl?éenrgs i 20 % Prace s nespravnymi ¢i nedostacujicimi 60 % 12 9% MP D Znalost spolecnosti

sgolupracova t | informacemi ° ’ Na zacatku jasné vymezit
Ukonceni spoluprace se spole¢nosti 40 % 8 % MP VD VHR a stanovit cile a vysledky

Chyby pii 55 0, Prace s neuplnymi daty 80 % 20% | MP SD Akceptace

v (V]

sbéru dat Ukonceni projektu 25 % 6 % MP VD VHR Konzultace v tymu

S;ﬁ‘;iém dat 25% fgf:ég‘,a data a chybné vyvozené névrhy, 8% | 21% | SP | VD SHR | Pravidelna kontrola dat

Neznalost dané .| Nedodrzeni cili DP 40 % 12% | MP SD Konzultace v tymu,

roblematiky 30 % vbnt zvolent B N X s vedoucim DP, prubézné pre-

p Chybné zvoleny postup pii analyze 45 % 14 % MP SD SHR zentovani vysledki

Nespoluprace Pted zapocetim projektu

. eSpoup o o o o odstranit piekazky

jednoho ¢lena 20 % | Ovliviiovani dal§ich ¢lend tymu 75 % 15% MP VD SHR v komunikaci mezi

tymu . ST ,

jednotlivymi ¢leny tymu

Nedodrzeni Sehsmsf;; Z‘;:’il“prace 30 % 9% | MP SD SHR | Kontrola jednotlivych

Casového 30 % Nesplném' ¢innosti podle ¢asového planu,

harmonogramu pinen e 70 % 21 % SP VD casova rezerva
stanovenych cilil

Prilis velky Prodiskutovani projektu

rozsah dané 35% | Nedodrzeni cila DP 65 % 23 % SP VD s vedoucim DP pied

oblasti jeho zahajenim




PRILOHA P X: POPIS PRACE MANIPULANTA

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Vyrobni stredisko: 2321

MANIPULANT -
Vyrobni stuperi:  Obecné

Stav BIG: 12.2.2018

Vypracoval:  Bc. Zaneta Jirkd

Plati pro lisy vSechny lisy KSTV I, II, Ill

Pracovni postup Pokyny ke kvalité

Manipulant zajistuje plynuly chod list - pfi zastupovani neboli stfidani

na stfedisku lisovani termoplastu. pracovniku je dilezité se Fidit

] popisem prace, dodrzovat pokyny

Cinnosti, za které je manipulant ke kvalité na jednotlivych

zodpovédny pracovistich, plnit ukoly dle
instrukci mistra nebo nadfizeného,

Plynulé zésobovani jednotlivych pracovist pracovnika BIG a sefizovace

- dodrzovat neustaly pofadek

- navazet a pfipravovat Cisté a . Lt
a Cistotu na pracovistich

neposkozené prepravni prostfedky
(CNP, KLT, Ekobal, RC, GIBO a jiné) - pfi praci/manipulaci s vyrobky je

- navazet gisty, neposkozeny a potfebny nutné pouZivat Cisté rukavice

balici material (PE-vaky, KR-boxy, folie
NOPA, proklady, mfizky, kapsy a jiné)

- objednavat pouze potfebny obalovy Pokyny k BOZP

material, ,nikoli do zasoby*

- nepouzivat mokre a znecistene kapsy - nejist a nekoufit na pracovisti,
a blistry (o mokrych nebo znecisténych ale jen na mistech k tomu uréené
obalovych prostfedcich informovat

mistra, mistra skladu) - dodrzovat pfedpisy a zakony,

tykajici se prevence pred Urazy

- Fiodrioyat vyznaéeljy layout na a bezpednosti prace
jednotlivych pracovistich, udrzovat o _
prijezdnost cest - Cistit prostory pod lisy a prostory
y . Lo . v oploceni u dopravnikd pouze
- odvoz pfepravnich prostfedku, které v pfipadé, jsou-li lisy mimo provoz
jsou zahlaSené a naplnéné lisovanymi ] o
dily, na plochy pro odvoz nebo na jiné - s prostredky urCenymi
pracovisté, uréené k dalSimu zpracovani k manipulaci, mohou manipulovat

L e e, pouze zaskoleni pracovnici
- doplihovat centralni suSeni potfebnym

granulatem, v€etné evidence dopinéné
hmoty dle jednotlivych baleni
v provoznim seSitu




provadét pravidelny uklid skladu
centralniho suseni a manipulacnich
prostor stf. 2321 od necistot

tfidit a odvazet komunalni odpad
(PE vaky, nopa, plasty, ...) vzniklého
na stfedisku (spravné znaceni pap.
beden)

vynaset ekobaly pod lisy a odvazet
tfidény odpad ureny k recyklaci

zajistit odvoz nebezpecného odpadu
do skladu nebezpeéného odpadu

vynaset obsah zasobniku centralnich
primyslovych vysavacu pouzivanych
na stfedisku do odpadu

kontrolovat dodrzovani balicich postupt
dle dilenskych zakazek

zahlaSovat hotové vyrobky stf. 2321
do systému, tisk privodek, vypisovat
osobni Cislo operatora a jejich roznos
na jednotliva pracovisté (za umisténi
pravodky na pfepravni prostfedky na
jednotlivych pracovistich zodpovidaji
operatofi

zajistit pracovni ochranné pomucky
(pIné pytle se Spinavymi rukavicemi
odnaset na sbérné misto k vyprani)

pouzivat palety plastové nikoli dfevéné

pravidelné stfidani operatort
odchazejici na zakonnou prestavku,
pfi stfidani se manipulant pIné vénuje
¢innosti, kterou vykonava operator
komunikovat se spolupracovniky,
operatory a koordinovat praci

na pracovisti

dodrZzovat zdkonné prestavky,

na prestavky se manipulanti stfidaji
tak, aby byl na pracovisti k dispozici
vzdy alespor jeden manipulant

u sprazenych lisi pomahat operatorim
s vychystavanim ekoball

obsluha vice robotového pracovistg,
doplihovat ekobaly, nepoSkozené
proklady a odnos naplnénych ekoball
s hotovymi souCastkami

pfi nedostatku mista na pracovisti
pouzivat malé vozicky, které bude
manipulant operatorovi dle potfeby
doplriovat obalovym materialem




PRILOHA P XI: BASIC MOST JEDNOTLIVYCH BALENI{

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

EKOBAL

1. Pfiprava materidlu

1.1.

1.2.

Ekobal

rozlozeni

A Bs Gi Ao Bo P3
zacvaknuti sponek

Al Bo Go Ao Bo P3
rozprostieni vylozeného sacku do hran
Aj Bo G Aj Bo Ps
doneseni ekobalu k lisu

A1 Bo Gi A Bo Pi

Obalovy material

uchopeni nopy

A Bo G Ao Bo Po
uchopeni prokladu

A Bo G Ao Bo Po
srovnani vrstev

Ao Bo Go <Ao Bo P3
Al Bo G Ao Bo P;
otoceni

AO B() GO A() BO PO Fl AO B()
uloZeni do ekobalu

Ay Bo Go A Bo Ps

1.2.1. Ohradnik

uchopeni ohradniku

Aj Bo G Ao Bo Po
roztazeni

Ay Bo Go Ao Bo Ps3
ulozeni do ekobalu

Ao Bo Go A3 BO P3

1.2.2. Nopa

uchopeni a poloZeni

Al Bo G3 A Bo P
vtlaceni (vyloZeni)

Ao Bo Go A Bo P;

2. Posunuti lisu — stisknuti tlacitka

Aj Bo Gy M, Xie o

3. Uchopeni / Odebrani soucastek

Ay Bo Gy Ao Bo Po

Po

Ao
Ao
Ao

Ao

Ao
Ao

Ap>
Ao

Ao

Ao

Ao
Ao

Ao

Ao

Ao

Ao

Ao

170 TMU

40 TMU

100 TMU

130 TMU

20 TMU

20 TMU

50 TMU

40 TMU

40 TMU

40 TMU

30 TMU

60 TMU

60 TMU

40 TMU

210 TMU

20 TMU



4. Vizualni kontrola
Ao Bo Go Ao Bo Po T¢ Ao Bo Po Ao
5. Odd¢leni casti
- odlomeni prvni soucastky
Ao Bo Go Ao Bo P1 Fs Ao Bo P1 Ao
Ao Bo Go Ao Bo P1 Fs Ao Bo P1 Ao
- vyhozeni odpadu
Al Bo G Al Bo P Ao
6. Kontrola soucastek
AO BO GO AO BO PO Tf) AO BO PO AO
7. Ulozeni do ekobalu
Ao Bo Go As Bo P3 As
Ao Bo Go A3 Bo P; As
8. Uzavfieni ekobalu
- zakryti saCkem
Ay Bo Gy Ay Bo P3 Ao
- zakryti vikem
Al BO G] A] BO P] AO
9. Odnos ekobalu na paletu
Al Bo G3 A Bs P3 Ao
KAPSY
1. Nachystani bedny
- doneseni bedny k lisu
Az Bo G Aj Bo P Ao
- otevieni kapsy
A] BO G] Al BO P] A()
2. Chod stroje (¢ekani)
Ao Bo Go Mo Xz o Ao
3. Uchopeni / Odebrani soucastek
Al Bo G Ao Bo Po Ao
4. Vizualni kontrola
Ao Bo Go Ao Bo Po Te Ao Bo Po Ao
5. UlozZeni do bedny
Ao Bo Go A Bo P, Ao
6. Vyhozeni odpadu

Al Bo G Al Bo P Ao

60 TMU

70 TMU
70 TMU

40 TMU

60 TMU

90 TMU
90 TMU

40 TMU

40 TMU

300 TMU

80 TMU

40 TMU

320 TMU

20 TMU

60 TMU

20 TMU

40 TMU



7. Uzavfeni ekobalu
- uzavfeni kapsy

Ay Bo Gy Ay Bo Py Ay 40 TMU
- zakryti vikem
Ay Bo Gy Ay Bo Py Ay 40 TMU

8. Odnos bedny na paletu
Ay Bo G3 Asg B3 Ps Asg 220 TMU

BLISTR

1. Nachystani blistru
- uchopeni blistru

Ag B3 Gy Ay Bo Po Ay 100 TMU
- vyfoukani blistru
As; Bo Gi A1 Bo P1 Sas A1 Bo P1 Ao 320 TMU
- doneseni blistru k lisu
Ag Bo Go Ay Bo P Aj 110 TMU
2. Chod stroje (¢ekani)
Ao Bo Go My Xe o Ay 420 TMU
3. Uchopeni / Odebrani soucastek
Ay Bo Gy Ay Bo Po Ay 20 TMU
4. Vizualni kontrola
Ao Bo Go Ap Bo Po Tz Ao Bo Po Ao 30 TMU
Ao Bo Go Ao Bo Po Tz Ao Bo Po Ao 30 TMU

5. Ulozeni do bedny
Ao Bo Go Az Bo Py Az 70 TMU

6. Vyhozeni odpadu
Ay Bo Gy Ay Bo P Ay 40 TMU

7. Uzavfeni blistru
- zakryti obalovym materidlem

Ay Bo G Ay Bo P, Ao 40 TMU
- uchopeni vika

Asg B3 G Ao Bo P, Ao 100 TMU
- vyfoukani vika

Az Bo Gi A1 Bo P1 S A1 Bo Pi Ao 320 TMU
- zakryti vikem

Asg Bo Go Ay Bo P Ao 80 TMU

8. Odnos bedny na paletu
Ai Bo G3 As B3 Py As 200 TMU



PRILOHA P XII: VYTIPOVANE PROJEKTY STROJNICH ZARIZENI

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

D 200/3 KM 160/2

Cyklus [s) Dopravnik Kniha dili Problémy a Cyklus {s) Dopravnik Baleni Kniha dili

KLT, 1 kapsa,
celkem 24 ks

Roll, sacek,
nopa, proklad,
chradnik,

vrstva 16 ks,

Ekobal, kapsa
1 kapsa 11 ks,
2 kapsy
celkem 22 ks

Olamovani vtokd

Blistr,
celkem 28 ks

Blistr,
celkem 38 ks

Ekobal, satek,
proklad, nopa,
1wrstva 10 ks,
10 vrstev,
celkem 100 ks

19

info
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PRILOHA P XIII: LAYOUT VYROBNIHO PRACOVISTE KSTV II

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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PRILOHA P XIV: SIMULACNI MODEL VYROBNIHO PROCESU

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Molding

d 0 & 5
o= L =
F & 1E &
; I & 2 :
£ 25| o
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