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ABSTRAKT

Tato diplomovéa prace se zaméfuje na navrh projektu racionalizace layoutu pracovisté ve
spolecnosti Erich Jaeger, s.r.o. Cilem projektu bylo navrhnout nové uspoiadani layoutu za

ucelem uspory plochy a nasledného presunu externiho skladu.

Pro zpracovani dat byly vyuzity nastroje a metody pramyslového inzenyrstvi, které byly

nejprve zpracovany v teoretické Casti.

Na uvod praktické ¢asti byly uvedeny zékladni idaje o spolecnosti a nasledné byl popsan
aktudlni stav ve spolecnosti. Déle byly zpracovany snimky pracovniho dne jednotlivych
pracovniki, paretiv diagram ¢i spaghetti diagram a dalsi. Na zaklad¢ provedenych analyz
byly v zavéru prace pripraveny ndvrhy layoutu a uvedena uspora plochy a dalsi doporuceni

a zlepSeni vychazejici z pozorovani.

Kli¢ova slova: racionalizace, layout, DMAIC, snimek pracovniho dne, ispora plochy

ABSTRACT

The master’s thesis is focused on a project rationalization of a work layout in company the
Erich Jaeger, s.r.0. The aim of the project was to propose new arrangements of the layout

with a goal to safe space and later movement of the stock.

Furthermore, data were processed in the theoretical part and the tools and methods of in-

dustrial engineering were used to process all data.

In the beginning of the practical part, basic information and the current situation of the
company were introduced. Furthermore, the snapshots of the workday of individual work-
ers were processed, as well as pareto chart, spaghetti chart, and more. Based on analyses
made, proposals for the changes of the layout were prepared. Moreover, saving of the
space and more recommendations and improvements were set, based on the observations

made.

Keywords: Rationalization, Layout, DMAIC, Snapshot of the workday, Saving of the

space
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UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

UvVOoD

Diplomova prace se zabyva racionalizaci layoutu jednoho pracovisté ve spolecnosti.
Téma je zadano piimo od spolecnosti. Z divodu malého prostoru ve firmé si museli
pronajmout externi sklad ve vedlej§im mésté. Pronajem maji na 5 let. Béhem téchto
péti let je za cil vymyslet a zrealizovat projekt, ve kterém dojde k tspoie plochy a
nasledn¢ prest¢hovani skladu do budovy, ve které se vyrabi. Tato diplomova prace je
¢asti tohoto velkého projektu. Firma ma Ctyii pracovisté, prace racionalizuje plochu

jedno z nich.

Na zacatek je zpracovana teoreticka ¢ast, kde jsou nejprve popsany metody primys-
lového inZenyrstvi, napt. mefeni prace, tok jednoho kusu, kanban, just in time, vizua-

lizace ¢i standardizace.

V dalsi kapitole jsou rozebrany prvky stihlé vyroby, jak by mélo vypadat §tihlé pra-
covisté a metoda neustalého zlepSovani tzv. kaizen. Je tfeba vSak pamatovat na to, ze
jestlize se hovoii o zestihlovani, je tfteba pfemyslet komplexn€, v ramci celé organi-

zace.

Zavérecna kapitola teoretické Casti je vénovana layoutu a vyrobnimu procesu. Jsou
zde uvedeny rtizné druhy déleni vyroby, napt. podle typu na zakazkova, sériova a
hromadna. Nachazi se zde popis jednotlivych druhi usporadani — technologického,

pfedmétného a buiikového.

Jelikoz je projekt fizen pomoci metody DMAIC, je metoda rozebrana v samostatné
kapitole. Jsou popsany vSechny jednotlivé faze — definovani, méfeni, analyza, zlep-
Sovani a kontrola (fizeni). A proto, Ze se jedna o projekt, jsou v praci popsany take
jednotlivé prvky fizeni projektu jako logicky ramec, ur€ovani cili pomoci SMART
metody, harmonogram ¢i RIPRAN analyza.

rowr

Prakticka ¢ast zadina popisem spoleénosti. Cim se zabyva, jaka je jeji historie, orga-
niza¢ni struktura. Nasleduje rozebrani tématu pomoci metody DMAIC. Nejprve se

ve fazi definovani stanovi cile projektu a zakladni prvky projektového fizeni.

Nasleduje faze méfeni, rozebira soucasny stav organizace, ktery je pak v nasledujici
¢asti, analyzy, rozebran. Jsou zde uvedeny snimky pracovniho dne jednotlivych Cin-
nosti na daném pracovisti a napt. paretiv diagram tykajici se vyrabénych vyrobkii na

pracovisti.
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Ve fazi zlepSovani (improve) jsou navrhnuty nové layouty pracovisté, diky kterym
by méla byt zajisténa plynulejsi vyroba. Jelikoz je hlavnim cilem tspora plochy, no-
v¢ navrhnuté layouty jsou porovnany dle plochy se stavajicim. Déle taky doporuceni
a zlepSeni, které vyplyvaji z pozorovani a analyzy soucasného stavu. Zaveérecna faze

fizeni (kontroly) je jen nastinéna.

11
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Diplomova prace zpracovava navrh projektu racionalizace layoutu ve spolec¢nosti
Erich Jaeger, s.r.o0., coz je soucasn¢ hlavnim cilem. Je soucasti pétiletého planu na
ptresunuti externiho skladu zpét na izemi vyrobniho sidla spole¢nosti. Prace se zame-

fuje pouze na jedno specifikované pracoviste.

Projektovy cil byl uréen pomoci metody SMART. Je specificky - snizit vyuzitou
plochu na pracovisti alespoit o 10%, méfitelny — porovnani dle vyuzité plochy jed-
notlivych layoutl (soucasny stav a navrhovany layout), akceptovany vSemi Cleny
projektového tymu, je redlny — stanoveny jednatelem spolecnosti a termin je od 1. 9.

2018 —do 16. 4. 2019.

S projektovym cilem jsou spjaty 1 dalsi, dil¢i cile — sbér dat a nésledné zpracovani,
snizeni rozpracovanosti vyroby — snizeni poc¢tu vozikl s rozpracovanou vyrobou,
zkraceni cycle time jednotlivych vyrobkd, eliminace plytvani ¢i racionalizovéani vyu-
Ziti pracoviste.

Mezi metody vyuzivané v diplomové praci patii:

Metody pouzité v praci jsou nasledujici:

- Snimek pracovniho dne
- Spaghetti diagram

- Paretiiv diagram

- Pfimé pozorovani

- SWOT analyza

- Rozhovor se zaméstnanci.

V zavéru prace budou vypracovany navrhy layoutu, které uspoii plochu daného pra-

coViste.

12
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Primyslové inzenyrstvi ma své koteny jiz v 19. stoleti. Frederick Winslow Taylor se
jiz v té dob¢ zabyval tim, jak zvysit vykonnost podniku. Sledoval nejen produktivitu
¢loveka, ale zaroven i produktivity stroje. Taylor je tedy povazovan za zakladatele
prumyslového inzenyrstvi. Mezi dal$i osobnosti této discipliny patii Adam Smith,
David Ricardi, Morgensen, ktery se zabyval pohybovymi studiemi, Emerson, sou-
stted’'ujici se predevSim na otazku kvality produktu a procesu nebo Gantt, ktery

zkoumal proces planovani. (Chromjakova, 2013, s. 5)

1.1 Metody prumyslového inZenyrstvi

V nasledujici podkapitole budou popsany vybrané metody primyslového inZzenyrstvi.

1.1.1 MéFeni prace

Kosturiak et al. (2010, s. 26 — 28) definuje nékolik zakladnich metod pro pozorovani
a analyzu. Mezi jednotlivymi moznostmi volime podle sloZitosti vyrobniho procesu

nebo toku procest. Jedna se o:

- fotografovani — pomaha dobfe zdokumentovat soucasny stav, na fotografiich
1ze dobte vidét abnormality ¢i nepotadek,

- videozdznamy — nepiijemné pro pracovniky, pfesto uzitecny nastroj pro ana-
1yzy, stanovovani norem, pro pretypovani strojli a dalsi analyzy,

- snimkovani pracovisté¢, momentkové pozorovani, spaghetti diagram atd. - vy-
uzivané pro ziskdni skutecného stavu a nasledné odhaleni potencionalnich
zlepSeni,

- mapovani toku hodnot, procesni diagramy zachycujici informacni ¢i materia-
lovy tok,

- formuléfe o ¢innostech vypliujici se spolecné s pracovniky,

- dotazniky pro pracovniky,

- audity podnikovych procest.

Tucek a Bobak (2006, s. 111) uvadi, ze se méteni prace fadi mezi racionaliza¢ni me-

vvvvvv

Praci je nutno umét dobfe organizovat, tzn. ur€ity soulad mezi ¢innosti lidi, techniky

a vyrobniho zafizeni. Prace se méfi zejména proto, aby se urcit ¢as produktivni (tzn.
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kdy vyrobek ziskava ptidanou hodnotu) a naopak Cas neproduktivni. Pro méfeni se
vybira pracovnik s primérnou dovednosti a silim, aby bylo dosazeno co nejpfesnéj-

$i normy.

Pro zdokonaleni pracovisté se v ramci métfeni prace vyuziva hrubych odhadi, kvali-
fikovanych odhadii, Cerpaji se data z historie, casové studie, pohybové a prostorové
studie, vicestranné pozorovani, humanitni studie, systémy ptredem uréenych ¢ast ¢i
pocitatem meétené a vyhodnocované metody. Tucek a Bobak (2006, s. 112) povazuji
za nejvyznamngjsi tyto skupiny - Casové a pohybové studie, diky kterym se tvofi
nové normy spotfeby prace a vyuziva se zde zejména snimku pracovniho dne (jed-
notlivce, hromadny, Cety, vlastni, snimek vyrobniho procesu), snimek operace (chro-
nometraz — plynula, vybérova, obkro¢nd, snimek pribéhu prace), momentové pozo-
rovani, dvoustranné pozorovani ¢i metody pohybovych studii (filmovy zdznam, foto-

grafie, postupové diagramy, grafy a schémata).

Kosturiak et al. (2010, s. 197 — 198) uvadi doporuceny postup pro analyzu prace, aby

bylo zachyceno veskeré plytvani a zaroven se zlepSila produktivita:

1. Vybér tymu a pracoviste.
2. Urcit konkrétni cil, kterého ma byt dosaZeno a ¢eho vSeho se bude analyza
tykat a co bude fesit.
3. Analyzovat praci.
- Definovat préci, které se bude tykat méteni.
- Zaznamenani dalezitych fakti.
- Prozkoumani zptisobtl, jakym se prace provadi.
- Navrhnuti nové efektivnéjsi metody.
- Zhodnoceni navrhovanych metod.
- Vybér nové metodu.
- Zavadéni metody.
- UdrZovani nové metody a jeji kontrola.
V ptipadé, Ze je to mozné, vyuzit metodu MOST ¢i MTM pro méfeni Cast.
Standardizace prace.

Vizualizace pracoviste.

N » s

Vyssi autonomnost a méné chyb na pracovisti.
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1.1.2 Vizualizace a standardizace

Zavérecna faze vSech navrhi na zlepSeni a veskerych zmén v podniku. Standard de-
finuje, jak se ma dané prace vykonévat, v jakém Case a v jakém potadi. Vizualizace
zase pomaha k lepSimu pochopeni situace, pomaha rychleji identifikovat abnormality
¢1 odchylky v celém procesu. Hlavnim tkolem vizualizace je jasn¢ upozoriiovat na
chyby, pti pohledu musi byt pracovnikovi jasné, ze néco nejde podle standardu. Mezi
diavody vyuzivani standardd patii oprava chyb, vyssi bezpecnost, jasnéjsi a rychlejsi

komunikace ¢i zviditelnéni problémii. (Kosturiak et al., 2010, s. 205)
Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 65) definuji dilezité prvky standardu:

- bezpecnost,
- kvalita,
- efektivni vyuziti pracovniki, zatizeni i materialu,

- spokojenost pracovnika i zdkaznika.

Standardizace a vizualizace jsou jednoduse spojené. Napomahaji k lepsi organizaci
pracovisté (Cistota na pracovisti, standardy zamezuji plytvani, ergonomické standar-
dy pro pracovniky), jasn¢jsi pfedani informaci mezi operatory a hlavné ptredchazeni
vzniku vad, poruch a problémiim (tedy vyroba bez nekvalitnich vyrobkil). (Chromja-

kové a Rajnoha, 2011, s. 66)

Jezek (Uspéch, 2019, s. 4 - 7) povazuje vhodné vyuzivani vizualizaénich néstrojt za
jeden z klicovych faktort uspéchl. Vyuziti vizualizace je mozné v kazdém bodu fir-
my — od vize az po pouZiti malé soucastky. V piipad€ vize se musi jednat o skvéle
predstavitelnou vizi. Jakmile se kdokoliv z firmy na obraz podiva, musi jej pfitahovat
vizualizace je, aby byla naprosto piehledna. Tviirce si musi dat pozor na kombinova-

ni barev a celkovou formu zpracovani.

Vhodné je 1 zaujmout neobvyklym vyjadienim v textu, napf. registracni systémy
»MarkEETa* nebo klub absolventii olomoucké univerzity ,,UPsolvent®. Nejsiln¢jsi
dojmu je dosazeno kombinaci textu a obrazku, kdy do napisu lze vlozit obrazek,
napt. obJEDnévka a misto pismen ,,JED* se vyuzije obrdzek hlavicky s jedem. (Je-

sek, 2019, 's. 6 — 7)
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1.1.3 Kanban

Ketrkovsky a Valsa (2012, s. 86) definuji kanban jako: ,,flexibilni, na principech JIT
vybudovany samoregulacni systém rizeni vyroby.“ Zakladem pro tento systém fizeni
jsou karticky, tzv. kanbany, které¢ zajist'uji objednavky a slouzi jako privodky. Kan-
ban funguje na principu supermarketu. Kdyz pracovnik zjisti, Ze dochazi zésoba né¢-
kterého druhu, naskenuje kanban a odesle objednévku na ptredchdzejici pracoviste,
které se starda o dany druh, spolu s prazdnym kontejnerem. Pracovnik naplni kontej-
ner vyrobkem, ktery je potieba a nésledné posila soucastky i s pivodnim kanbanem
zpatky k objednavateli. Jestlize dojde k potkani objednavek, fidi se principem FIFO
— first in, first out (prvni pfisel, prvni odejde). (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 86)

Kanban se vyuziva ptedevsim ve velkosériové nebo hromadné vyrobé, ktera funguje
jako proudova. Jeho cilem je dodavat material na pracovisté tak, aby doslo ke sniZeni
vazanosti obratového kapitalu. Karty kanban slouzi jako nosi¢ informaci, zarovei se
predpoklada vétsi odpoveédnost pracovnikl a efektivni a flexibilni vyuzivani firem-
nich zdroji (jak lidi, tak i vyrobnich prostfedkt). (Tomek, Véavrova, 2000, s. 326-
327)

1.1.4 Just in time

V piipadé€ just in time (zkracené JIT) se nejednd o novy koncept, v japonském vy-
robnim pramyslu se jiz vyskytuje néjakou dobu. Jeho principem je, aby vybaveni,
zdroje a pracovni sila byly k dispozici vzdy pouze v poZadovaném mnozstvi a v po-
Zadovany cas, dale je podminkou také vyroba pouze v potfebném mnoZstvi a rychlost

vyroby odpovida ptesné poptavce na trhu. (Sobrino, 2016, s. 17 — 18)

Podle Ketkovsky a Valsa (2012, s. 83) je principem just-in-time neboli systému
»pravé vas“ dodéavat pouze potrebné polozky, v dané kvalité¢, daném mnoZstvi a
v pravy ¢as a hlavnim cilem JIT je eliminovat alespon 5 z 8 zékladnich druht plytva-

ni — nadprodukce, ¢ekani, doprava, udrzovani zasob a nekvalitni vyroba.

V tabulce 1 se nachazi par zédkladnich rozdilii mezi tradi¢nim systémem a just in time

systémem.
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Tab. 1 Rozdil mezi tradicnimi systéemy a JIT (vlastni zpracovani dle Kerkov-

sky a Valsa, 2012, 5. 84 —

85)

Charakteristiky  Fizeni | Tradi¢ni systémy Just-in-time systém
vyroby
Vyrobni program Siroky Omezeny
Konstrukce vyrobkt Snaha maximaln¢ vyhovét | Uplatiiovani standardizace,
zakaznikovi konstrukce ptizptsobova-
na vyrob¢
Vyrobni proces a meziope- | Job-shop  (technologické | Flow-shop (predmétné

racni doprava

usporadani vyrobniho pro-

cesu)

usporadani vyrobniho pro-

cesu)

Pracovni sila a pracovni

styl

Pracovni sila specializova-

na, uzce kvalifikovana,

prace  individualizovana,
zmény pracovniho procesu

prosazovany spise ptikazy

Sifeji kvalifikovana a fle-
xibilni pracovni sila, ty-
mova prace a kooperace,
zmény pracovniho procesu

prosazovany na zakladé

konsenzu
Planovani vyroby Komplikované vyrobni | Kratké sefizovaci casy,
toky, dlouhé sefizovaci | malé vyrobni davky, kratsi

Casy, velké vyrobni davky,
dlouhé doby,

pocitacova podpora plano-

pribézné

vani vyroby velmi vy-

znamna

pribézné doby, pocitatova
podpora zameéfena prede-
v§im na sledovéani prabéhu

vyroby

Rizeni zasob

Velké mezioperacni zaso-

by, mezioperacni sklady

Malé mezioperacni zaso-
by, skladovani rozpraco-
vanych vyrobkl pfimo na

dilnach

Subdodavatelé

Velky pocet

s konkuren¢nimi vztahy

Limitovany pocet

s kooperativnimi vztahy
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Charakteristiky  Fizeni | Tradi¢ni systémy Just-in-time systém
vyroby
Vyrobni kontrola jakosti V kritickych mistech, za- | Kontinualni, zaméfend na
méfena na vyrobky kritickd mista vyrobniho
procesu
Udrzba vyrobniho zafizeni | Po poruse, provadéna spe- | Preventivni, provadéna
cialisty operatory

vvvvvv

telského prostiedi, dobréd trovenn komunikace nejen mezi pracovniky, ale predevsim
s dodavateli, vyroby by méla byt automatizovana a ve velkych objemech, konstruk¢-
ni zmény a odchylky by mély byt minimdlni, firma by méla mit spolehlivé dodavate-

1¢ a také spoluprace pracovnikl pii implementaci JIT.

JIT mé samoziejmé své vyhody i nevyhody. Mezi hlavni vyhody patii redukce zasob
1 rozpracované vyroby, prostor, zkracovani pribéznych cCast, vyssi produktivita i

sy se objevuji aZ po Case nebo piiliSna zavislost firmy na dodavatelich.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 85 — 86)

1.1.5 Spaghetti diagram

Jedna se o jednu z nejzndmé;jsich, nejpouzivanéjSich a nejjednodussich metod analyz
materidloveého toku, kterd se vyuziva pii vyberu vhodnych ptepravnich cest ¢i zmény
layoutu pracovisté. Zobrazuje cestu materialu ¢i zaméstnance a tim umoznuje objevit

nadbytecné cesty. (Jurova et al., 2016, s. 219)

1.1.6 Pareto diagram

Pareto diagram se fadi mezi 7 starych nastrojl fizeni kvality spole¢né s frekvenéni
tabulkou, regulacni a korela¢ni diagramem, vyvojovym diagramem, Ishikawa dia-
gramem, vyvojovym diagramem a histogramem. Vychazi ze zndmého Paretova pra-
vidla, které tika, ze malé procenta faktorti vede k velkému procentu problémi. Jedna

se z pravidla 20% k 80%. Napt. 20% nekvality ptindsi 80% ztratu finalni produkce
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nebo 80% z prodeje vychazi z 20 % zékaznikl nebo 20% celkové produkce vyrobki
ptindsi 80% zisku. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 69; Kosturiak et al., 2010, s.
189)

Pareto diagram urci jednotky, které se nejvice podileji na daném problému. Nejprve
je potieba ziskat veSkeré vstupni informace, nasleduje setazeni dat od nejvétSich
k nejmensim, zhotovi se kumulované soucty podle skupin a také procentuélni ukaza-
telé. V dalsim kroku se vytvofi sloupcovy diagram cetnosti jednotlivych faktor a
prida se kumulativni pocetnost v procentech. Dulezitou podminku je taky urceni fak-
tort, podle kterych se budou data tfidit a nakonec se data rozfadi do skupin podle

stanovenych kritérii. (Kosturiak et al., 2010, s. 189 — 190)

1.1.7 Tok jednoho kusu

Systém toku jednoho kusu neboli ,,One Piece Flow®, je nazyvan nejdokonalej$im
vysledkem absolutniho fizeni toku. Dosahuje maximalni efektivity. Béhem vyrobni-
ho procesu je na kazdé operaci jen jeden kus vyrobki, ktery je zpracovavan. Tento
vyrobek koluje operaci za operaci. Maximalné miiZze nastat situace, kdy bude jeden
rozpracovany vyrobek mezi operacemi. Pii zavedeni toku jednoho kusu, firma elimi-

nuje veskeré druhy plytvéani. (Bauer, 2012, s. 71)
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2 LEAN MANAGEMENT

Lean management neboli strategicky koncept fizeni ,,Stihlé vyroby*. Jedna se o prin-
cip, kdy za vysokou kvalitu vyroby a taky cely prubéh vyroby zodpovida kazdy za-
meéstnanec. Ketkovsky a Valsa (2012, s. 88) definuji koncept ,,5tihlé vyroby* jako:
., vrobu pruzné reagujici na pozadavky zakaznika a poptavku, kterd je rizena decen-
tralizovane, prostiednictvim flexibilnich pracovnich tymii, pri malé hloubce vyroby

(nizkém poctu na sebe navazujicich vyrobnich stupnii).

Decentralizovany systém v tomhle piipadé znamend, ze kazdy pracovnik ma moz-

nost okamzité ptrerusit vyrobu, zjisti-li vadu nebo chybu. Mezi dalsi principy patii:

- planovaci princip pull,
- princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce,
- princip nepfetrzitosti,

- princip zaméfeni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti.
(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 88 — 89)

Podle Chromjakové (2013, s. 33) je zdkladem pro lean zejména odstranéni vSeho
ptebyte¢ného, tedy eliminace vSech ndkladl, které neptinasi ptidanou hodnotu pro
zékaznika a ti tedy nechtéji za tyto naklady platit. Proto je nutné fesit ti1 parametry

produkce: ¢as, ndklady a kvalitu.
Chromjakova (2013, s. 33) také definuje dalsi principy konceptu lean:

- problém je ptileZitost,

- detailni zkoumani problému a hledani feSeni tam, kde vznikl,
- snaha o dokonalost,

- minimalizace plytvani a maximalizace pfidané hodnoty,

- jasné dana hodnota pro zédkaznika,

- plynulé¢ toky.

Kosturiak, Frolik at al. (2006, s. 17 — 21) povazuji Stihlou vyrobu za filozofii, jejimz
cilem je zkraceni Casu mezi zdkaznikem a dodavatelem diky eliminaci plytvani
v fetézci. Dale uvadi, ze je tfeba dé€lat jen potiebné Cinnost a spravné hned napoprvé

s mensSimi naklady.
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Dalsi definice lze najit v zahrani¢ni literatuie. Miller (2013, s. 38 -39) povazuje lean
za filozofii mnohem vice nez za néjakou techniku ¢i metodu. Filozofie vede firmu ke

splnéni vSech svych cild. Lean udava smér. Uvadi n€kolik popist filozofie lean:

- Lean je kultura neustalého zlepSovani na kazdé urovni fizeni organizace a
v kazdém tymu.

-V ramci leanu se aplikuji védecké metody experimentovani a studie pracov-
nich procesu, které vedou k nalezeni prostoru pro zlepseni.

- Lean respektuje hlas zakaznika a také téch, ktefi praci vykonavaji, protoze ti,
co vyrabi, nejlépe rozumi danému produktu.

- Lean eliminuje plytvani ve vSech jeho formach. RozliSuje mezi praci, ktera
ptinasi pfidanou hodnotu zdkaznikovi a tou, které nema zadnou ptidanou
hodnotu.

- Lean se soustfedi na zlepSovani pracovnich procesii a ne na obvinovani lidi ¢i
jejich zastrasovani.

- Lean je kultura tymova préce, sdileni zodpovédnosti.

- Lean je tok, proces, ktery jede od zacatku do konce bez jakéhokoliv preruSe-

ni.

(Miller, 2013, s. 38 — 39)

2.1 Stihla vyroba

Lze definovat né€kolik zakladnich prvkua Stihlé vyroby, které jsou stru¢né popsany
nize:

- Stihlé pracovisté — podstata Stihlé vyroby, v ptipad¢ dobfe nastaveného layou-
tu pracovnici vykonavaji méné pohybu a tedy vice Setii ¢as a zvySuji mnoz-
stvi vyrobenych vyrobk,

- vizualizace — pomahéa méfit procesy a zjistovat chyby ve vyrobé ¢i kvalitu
produktu,

- tymova prdce,

- management toku hodnot,

- kanban, pull, synchronizace, vyvazeny tok,

- kaizen —neustéle zlepSovani,

- procesy kvality a standardizovana prdce — zéklad vyroby,
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- Stihly layout, vyrobni bunky, TPM, rychlé zmény, redukce davek.

(Kosturiak, Frolik at al., 2006, s. 23 — 27)

2.2 Kaizen

Kosturiak et al. (2010, s. 1) hned v iivodu definuji kaizen takto: ,, Kaizen neni metoda
— je to zpiisob Zivota a kultura.“ Jedna se o neustdle zlepSovani, na kterém se musi
podilet kazdy ¢lanek v organizaci, od operatora az po to manazery. Pochazi z Japon-
ska, kde vé€fi, ze zmény musi vychéazet z kazdého jednotlivého ¢loveka, ten pak zlep-
Suje vztahu okolo sebe a nasledné i véci a procesy kolem néj. Z kaizenu se postupem
Casu stal jakysi zplsob mysleni, neboli filosofie zivota, ktera véii v lepsi zitiky.

(Kosturiak et al., 2010, s. 3)

Ketkovsky a Valsa (2012. s. 138 — 139) definuji nékolik bodii o tom, co si pod po-
jmem kaizen predstavit. Dle nich kaizen predstavuje jeden z piliiti lean managemen-
tu, melo by se zlepSovat po ¢astech, dulezitéjsi je zdokonalovani vyrobniho procesu

nez samostatna kontrola ¢i uplatiiovani principu shora-dolt.

2.3 Plytvani

Podle Jurové et al. (2016, s. 88) je tieba rozliSovat viditelné a skutecné zlepSeni.
KdyzZ na piiklad vybudujeme novy dopravnik, postavime nové skladové regaly, tak
to neznamena, Ze doslo ke skutecnému zlepSeni. To nastava az v okamzZiku, kdy se
definuji problémy a jejich pficiny. K tomu je tfeba pecliva analyza stavajiciho stavu
(proc€ je potteba material nékolikrat transportovat a tim vznikaji ztraty pfi manipulaci

apod.).

Jurova et al. (2016, s. 88 — 89) definuje sedm zdkladnich druhti ztrat — nadprodukce,
nadbyte¢né zasoby, defekty, zbyteCna manipulace, Spatné zpracovani, ¢ekani (prosto-
je) a transport. Badiru (2014, s. 292) zminuje dalsi formy plytvani a to — ¢as na na-
staveni stroje (musi se tomu vénovat Cas a energie, proto je tfeba tyto casy minimali-

zovat), ¢as na zpracovani a hlavné nevyuzitou pracovni silu.

V nasledujici ¢asti jsou podrobnéji popsany druhy plytvani, které definuje Jurova
(2016, s. 88 — 89).

Plytvani nadprodukei — jakékoliv mnozstvi vyroby nad poptavkou zékaznika je

plytvani, protoze znamena dalsi néklady. VétSinou vznika kvili potiebé maximalizo-
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vat vyuziti vyrobnich kapacit nebo chce firma vyrabét pro ptipad, Ze by ,,se nahodou
néco stalo* — porucha, hodné zmetk, vétsi poptavka. Nikdy by se vyroba neméla
nastavovat tak, aby stroje byly nepfetrzit¢ vyuzivany. (Badiru, 2014, s. 292; Jurova et
al., 2016, s. 88 — 89)

Plytvani diky nadbyte¢nym zasobam - cCasto se stava, ze firmy skladuji mnoho
nahradniho materialu, nedokoncené vyrobky ¢i hotové vyrobky. To vede ke zvySo-
vani nékladu na skladovani, zbyte¢nému zabirani mista ve firmé, zvysuji se ndklady
na manipulaci, v pfipad¢ hotovych vyrobki také k zastaravani ¢i moznému ponicent.

(Badiru, 2014, s. 292; Jurova et al., 2016, s. 88 — 89)

Plytvani zptusobné zmetky, defekty — jestlize se vyrabi nekvalitné, je tfeba vyrobky
opravovat. Opravy vyvolavaji zbytecné naklady, navic ubiraji ¢as pracovnikiim.
V nejhor§im piipad¢, kdy nedojde k identifikaci zmetku, se vyrobek dostane az
k zdkaznikovi, coZ ma Spatny vliv na celou organizaci. (Badiru, 2014, s. 292; Jurova

etal., 2016, s. 88 — 89)

Plytvani diky zbytecné manipulaci — na pracovistich ¢asto dochézi k pohybu pra-
covniku a jejich manipulaci s né€im. Jen minimum pohybu vSak vyrobkl pfidava
hodnotu. Kdyz operator musi odejit do skladu pro soucéastky k vyrobé€, na hodnoté
vyrobku neptida. Veskery pohyb spotfebovava ¢as a energii, tedy ten co nepifidava
hodnotu, musi byt eliminovan. Pracovisté a zaroven 1 procesy musi byt nastaveny
tak, aby nadbytecny pohyb byl eliminovéan a také aby braly v uvahu ergonomii a
bezpecnost. (Badiru, 2014, s. 292; Jurova et al., 2016, s. 88 — 89)

Plytvani Spatnym zpracovanim — §tihla vyroba usiluje o genialn¢ jednoduché fese-
ni. Je tfeba pfesunovat celé pracovisté nebo stac¢i vybudovat dopravni mezi témito
pracovisti? Které feSeni ovlivni vice vyrobu pozitivnim zpisobem? Technologicky
postup musi byt logicky navazén a nevykazovat ndznaky plytvani. Jen Spatné navr-

zenym layoutem dochazi k plytvani. (Jurova et al., 2016, s. 88 — 89)

Plytvani kvili ¢ekani, prostojim — ¢ekani je pravdépodobné nejsnadnéji identifi-
kovatelnym druhem plytvani. Mize se jednat o jakoukoliv formu ¢ekani — na materi-
al, na informaci, na souhlas vedouciho, kvili zpozdéné vyrobé& piedchézejiciho pra-
covnika apod. Z jiného pohledu se také jedna o ¢ekani materidlu formou rozpracova-
né vyroby. Kdy neni pracovnik, ktery by material zpracoval a ten proto ,,stoji* ve

vyrobé nevyuzit. Vyroba v menSich davkach, za to s koordinovanym zpracovanim
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zakazek snizuje dobu ¢ekani i dobu cyklu. (Badiru, 2014, s. 292; Jurova et al., 2016,
s. 88 — 89)

Plytvani v dopravé (transport) — nejedna se pouze o piesun vyrobka k zadkaznikovi
nebo dovoz materialu do firmy. Zejména jde o transport uvniti firmy. Casto jsou pra-
covisté od sebe vzdaleny nebo sklad je daleko od vyroby. Néastroje by mély byt ulo-
zeny blizko mista, kde jsou pouzivany. Material uskladnén u pracovnikt, ktefi ho
vyuziji a snadno a rychle se budou pohybovat mezi pracovistém a ulozenym materia-
lem. Veskeré ndklady na vnitropodnikovou dopravu znamenaji plytvani. (Badiru,

2014, s. 292; Jurova et al., 2016, s. 88 — 89)
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3 CHARAKTERISTICKE PRVKY LAYOUTU VYROBNIHO
PRACOVISTE

Layout pracoviste je dan pomoci technologickych pozadavki a technickych moznosti
vyroby. Pfi vytvafeni layoutu se zvazuje usporadani linky a pohyb pracovnika.
Layout je tedy usporddani dané¢ho pracovisté. Pii sestavovani je tfeba také brat
v ivahu ergonomické pozadavky, aby byla vhodna vyska pracovnich ploch, osvétle-

ni, uloZeni nastroji apod. (Bauer et al., 2012, s. 108)

Spatné navrzeny layout je v mnoha piipadech pfi¢inou plytvani ve firmach — dlouhé
manipulacni cesty a materialové toky, nepotiebné skladovaci a kontrolni Cinnost a
s tim souvisejici t€zké fizeni logistiky a vyroby. Vytvoreni Stihlého layout a vyrob-

nich bun¢k je mozny fesSenim téchto problému.

Dobfe sestaveny a Stihly layout by mél spliiovat zakladni kritéria, napt. pfimy mate-
ridlovy tok od montazni linky k expedici, minimdlni pfeprava a plochy pro meziskla-
dy, kratké trasy, FIFO (first in, first out), takovy systém, kanban, drum buffer rope,

buikové usporadani.
(Kosturiak, Frolik et al., 2006, s. 135)

Podle Kosturiaka a Frolika et al. (2006, s. 135) se rozliSuji dva zakladni typy layoutu
— technologicky a produktovy. V technologickém layoutu jsou stroje rozdéleny podle
podobnych technicky parametrii (soustruhy, brusky). V produktovém layoutu proudi
vyrobek procesem podle technologického postupu. Ve skute¢nosti se vSak ve firméach
vyrabi velka Skéla rznych vyrobkl a je tedy téméf nemozné, mit pro kazdy vyrobek
vlastni linku. Proto se vytvaii vyrobni buniky. Do téch se vyrobki rozdéli podle spo-
le€nych vlastnosti a charakteristik, napt. zadkaznik, velikost, vyrobni postup. (Kostu-

riak, Frolik et al., 2006, s. 135 - 136)

3.1 Vyrobni proces

Vyroba je definovana jako pfeména vstupu na vystupy pomoci transformacniho pro-
cesu. Vstupem jsou veskeré vyrobni faktory, které se meéni na hodnotny vystup - vy-
robek ¢i sluzba. Diky vyrobnim procesim se mliZe stat tato realizace. Vyrobni proces
ma tii faze:

- ptedzhotovujici — napt. vyroba zakladnich dild,
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- zhotovujici — napt. pfedmontdz, vyroba sestav,
- dohotovujici — napt. montaz, vznik findlniho vyrobku. (Tomek a Vavrova,

2007, s. 189 —190)

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 9) uvadi, ze: ,,vyrobni proces je realizovan vyrobnim
systéemem — coz je transformace vyrobnich faktoru na zbozi/sluzby, vyrobni systém je
determinovan urcenim vyrobku/sluzby, varietou a mnozstvim vyrobkii/sluzeb, pouzi-
tymi technologiemi, usporadanim a organizaci vyroby, stabilitou vyroby a schopnosti

reagovat na poptavku. “

3.2 Clenéni vyrobniho procesu

Clenéni vyrobniho procesu je mozné z n¢kolika hledisek, niZze budou uvedeny nckte-

ré z nich.

3.2.1 Podle miry plynulosti technologického procesu
Podle miry plynulosti existuje vyroba plynula a prerusovana.
Plynulé vyroba neboli neptetrzita je takova, kterd neustale funguje a zastavuje se jen

v piipad¢ poruch ¢i dilezitych oprav. Miize se jednat o zpracovani elektrické ener-

gie, ropy nebo nonstop zékaznické linky.

S pteruSovanou vyrobou se potkame v mnoha firmach, kde se pracuje napt. od 6:00
do 22:00. Pak se vyroba pierusi a pokracuje se nasledujici den. Pro tuto vyrobu je
také typické, Ze vyrobni proces jde po n&kolika ¢astech neboli operacich. Cast se
uskute¢ni na jednom pracovisti, pak se vyrobky pfesunou na jiné pracovisté, kde

vyroba pokracuje.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 11)

3.2.2 Podle typu vyroby

KdyZ se rozliSuje vyroba dle typu vyroby, je brano v tvahu mnozstvi a pocet druhil
vyrobk, které firma vyrabi. V ptipad€ d€leni vyrobniho procesu dle typu vyroby se

rozliSuji tfi rizné vyroby — kusova, sériova, hromadna.

Konkrétni definice je uvedena v nésledujici tabulce.
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Tab. 2 Clenéni dle typu vyroby (viastni zpracovani dle Jurovd, 2013, s. 29)

Druh procesu

Charakteristika

Priklad

Zakazkova (kusovd) vy-

roba

Jednotlivé zakézky nebo

kusy

CNC obrabéci stroj, elek-

tronovy mikroskop

Sériova vyroba

Vice jednotek riznych
vyrobkll na rtznych zafi-

zenich

Elektrotechnické spotiebi-

¢e pro domacnost

Hromadna vyroba

Neomezené¢ mnoho jedno-

tek jednoho vyrobku na

Spojovaci material, elek-

trotechnické komponenty

stejnych zatizenich

Hlavni rozdil je v mnozstvi zpracovanych vyrobku a ve vyuzivani vyrobnich faktort
(napft. strojniho zafizeni). Kazda vyroba sebou nese urcité naklady. Jestlize si firma
pofidi univerzalni zafizeni, bude velmi levné. Ale naklady na vyrobu jednoho vyrob-
ku budou jiz vysoké. Naopak pfi drazsi lince, se ndklady na vyrobu jednoho vyrobku
pohybuji nizko. Z toho lze tedy konstatovat, ze kusova vyroba bude mit sice nizké
fixni naklady, ale variabilni naklady rychle porostou s objemem vyroby. Na druhou
stranu hromadna vyroba bude mit vysoké fixni naklady, ale niZsi variabilni ndklady

s rastem objemu produkce. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 13 — 14)

3.2.3 Podle formy organizace vyrobniho procesu
Déli se na proudovou, skupinovou a fazovou.

Proudova vyroba je takova, kde se nachézi jeden vyrobek nebo jen malo vyrobki,
které maji podobné charakteristiky. Nedochazi zde k rozpojovani proces a netvofi se
mezioperacni zasoby.

Skupinova vyroba obsahuje nékolik produkti. VSechny vyrobky maji pfedem urce-
nou trasu ve vyrob¢, v ramci které se pohybuji. Zde se jiz vyskytuji mezioperacni
zasoby.

Posledni typ je fazova vyroba, kde dochézi k produkci mnoha riznych vyrobkl. M-

Ze se jednat o vyrobky standardni, ale také o konkrétni vyrobek s jasnymi specifiky
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od zékaznika. V tomto typy je velka riznorodost tras, po kterych se vyrobek pohybu-

je v ramci firmy, a také rtizné délka zpracovacich cCasi.

(Jurova et al., 2013, s. 30 — 32)

3.3 Usporadani pracovist’

V ramci vyrobniho procesu je nutné mit dobfe sestavené pracovisté. Jurova et al.
(2013, s. 76 -78) definuje tii rizné moznosti rozmisténi pracovist — technologické

(skupinové), predmétné a buitkkové. Nize budou vice specifikovany.

3.3.1 Technologické usporadani

Technologické uspotadani je takové, kde jsou jednotlivé operace sluCovany podle
své piibuznosti (k montazi dochazi v montazni dilng). Casto se vyuziva pii vyrobé
drahych zatizeni nebo u vyrobkl, kde je potfeba mnoha soucastek. Technologické
usporddani ma mnoho nevyhod — je velice slozité na planovani, fizeni vyroby a
z hlediska vyvazovani kapacit, je nutna dobrd organizace pfipravy a manipulace,
casto dochazi k hromadéni zasob, zbytecné dlouhé pribézné casy vyroby nebo ne-
rovnomérné rozvrzeni prace mezi operatory ¢i nerovnomérny tok materialu. (Jurova

etal. 2013, s. 76 -78)

Tomek a Vavrova (2014, s. 44) fadi mezi vyhody technologického uspotadani (nebo-
li dilensk4 vyroba) velkou flexibilitu a schopnost prizptisobit se, rychlou reakci na
poruchy strojli, vyrabéni kusové i sériové vyroby, dobré reakce na zmény planu, vétsi
otevienost novym objednavkam ¢i vétsi pravomoc v rozhodovani kvalifikované pra-

covni sily.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

\ Lakovani Galvanizace
Vstup M, /\\ ‘\\\ /
materiald \ / '~ | ~
Sklad
Soustruze N Sklad
7 N \
/ \l Montaz
Déleni Frézovéani Sklad
materidlu

Obr. 1 Technologické usporadani (viastni zpracovani dle

Jurova et al., 2013, s. 76)

3.3.2 Piedmétné usporadani

Dal$im typem je pfedmétné usporadani, které se soustfedi na vyrobek. V této vyrobé
se vytvaii malé vyrobni jednotky, které zarucuji kompletni zpracovani urcité Casti
vyrobkid. Nez se firma rozhodne pro predmétné uspotfadani, je tieba nejprve udélat
analyzu vyrobniho sortimentu. Nasleduje vytvoteni vyrobnich bunék, které jsou de-
centralizované a diky tomu se zjednodusi fizeni ve vyrobé&. (Jurova et al. 2013, s. 76 -

78)

Mezi vyhody tohoto usporadani se fadi niz$i manipulacni néklady, snizeni naroku na
organizaci vyrobniho procesu, snizeni pribézné doby, ptehlednéjsi materidlovy tok
¢1 mens8i pozadavky na kvalifikaci pracovniki. Nevyhodou miiZze byt mala flexibilita
vyroba, vétSinou existuji vyssi naklady na pfipravu linky, velka zavislost jednotli-
vych pracovist, pfi neschopnosti prace jedné z Cinnosti ostatni ziistavaji také stat,
velké naklady na udrzbu nebo Spatné naplanovani dodavek materialu vede k zastave-

ni vSech ¢innosti. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 45)
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Déleni Soustruzeni Lakovéani Montaz
materidlu
Vstup
materialu
Déleni Frézovani BrouSeni Galvanizace
materialu
Soustruzeni Lakovani Montaz
A
Sklad
Servis
Montaz

Obr. 2 Predmétné usporadani (vlastni zpracovani dle Jurova et

al., 2013, 5. 76)

3.3.3 Buiikové uspoiadani

Kombinaci dvou vySe zminénych vznika uspotfadani buiikové. Jurova (2013, s. 77)
ho definuje jako: ,,prostorové seskupeni technologicky rozdilnych stroju, které umoz-
nuje zpracovat technologicky pribuzné komponenty, ucelem je vyroba mixu malych a
stiednich objemii vice druhiut komponent. “ Diky tomu vznikaji tzv. vyrobkové rodiny,
které sdruzuji vyrobky s podobnymi charakteristikami a podobnym zptsobem zpra-

covani. Bere se v ivahu technologicky postup, kusovnik ¢i plan vyroby.

Bunkové uspotfadani se oznacuje také jako vyroba v centrech. Rliznorodé4 pracovisté
se spoji dohromady podle pfedmétné organizace. Tyto centra jde vyuzit ve vyrobé,
kde je mozna segmentace vyrobki. Dilezitost zde hraje decentralizace fizeni, zajis-
téni ukold probiha komplexné a vSechny ¢innosti jsou k dispozici na jednom misté.

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 45 - 46)
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4 DMAIC

Tato metoda pro fizeni projekti je zdokonaleny PDCA cyklus. Dnes je ¢asto spojo-
vana se Six Sigma. Obsahuje pét fazi, které pomahaji fidit projekty skrz celou firmu.
Nazev metody je odvozen od pocateCnich pismen péti fazi, které obsahuje. (©Oe-

api.cz, 2018).

4.1 Define

Define neboli faze definovani slouzi predevs§im k pojmenovani cili a vypracovani
zadani projektu. V této fazi vznikaji diagramy, procesy, modely, které definuji jaky
je soucasny stav dan¢ho problému. Svozilova (s. 91, 2011) uvadi obsah této faze
takto: zahdjeni faze, vymezeni a definovani problému, stanoveni rozsahu projektu,
sestaveni planu projektu a prechod do faze méteni. Typické néstroje, které se vyuzi-
vaji v prvni fazi DMAIC jsou napfiklad procesni mapy a diagramy, zji§tovani prefe-

renci a potieb zdkazniki, dim kvality ¢i prizkumy. (Svozilova, s. 90 — 93, 2011)

Prvni faze poméha ujasnit si spole¢né chépani vSech priorit. Definuje realisticky roz-
sah projektu za pomoci managementu a také zptsob, jakym se bude méfit uspéch
projektu. Dulezitou podminkou je také vytvoreni tymu. Podle George, Rowlands &
Kastle (2005, s. 66) se Casto pro vytvoreni mapy procesu vyuziva metoda SIPOC.
Pomaha zjistit zdkladni ¢asti procesu, ktery ma byt zkouman. Jedna se o zkratku slov
— dodavatelé (suppliers), vstup (input), proces (proces), vystup (output) a zakaznici
(customers). (George, Rowlands & Kastle, 2005, s. 65 - 66)

4.2 Measure

Béhem kroku Measure neboli méfeni, je nutné definovat méfitelné ukazatele, nasta-
vit kontrolni systém méfeni, které poméhaji sledovat stav projektu a hodnotit, zde
projekt pokracuje dobrym smérem. ZjiStuji se vstupy a vystupy, nutné informace
k pochopeni a popséani procesu. Bézn¢ vyuzivané nastroje jsou tabulky a grafy, mé-
feni vykonnosti v Gizkych mistech, histogramy, vzorkovani, definovani metrik, sbira-
ni potfebnych udaji ¢i analyzy kvality méficich systému. (Svozilova, s. 93 — 95,

2011)
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4.3 Analyze

Analyze neboli analyza je faze, ve které se vyhodnocuji veskeré ziskané udaje. Je
nutné snazit se zjistit divody, proc€ je planovany stav tak odlisSny od souc¢asné¢ho. Na-
sledné se vyhodnoti vlivy, které plsobi a nakonec se definuji vyznamné oblasti
zdjmu. Vyuziva se diskuze a generovani napadu, pétkrat pro¢, Ishikawtv diagram,
kapacitni analyza, ANOVA ¢i matematické modely a simulace. (Svozilova, s. 95 —

100, 2011)

V této fazi se hledaji nendhodna seskupeni v datech ¢i mista, ve kterych dochazi ke
ztrat€ ¢asu. Diky tomu se nalézd skutecnd pficina nebo cesta jak zrychlit proces za

udrZeni stavajici kvality. (George, Rowlands & Kastle, 2005, s. 73)

4.4 Improve

V predpoledni fazi Improve ¢i ZlepSovani se navrhuji potencialni feseni, ty se na-
sledné ovétuji a v zdvéru se vytvoii implementacni a realny pldn implementace, ktery
vyuzivé prvky projektového managementu, jako je zaklddaci listina. Néstroje vyuZzi-
vané v této fazi jsou brainstorming, 7M, 5S, ovérovani hypotéz ¢i matematické mo-

dely. (Svozilova, s. 100 — 103, 2011)

4.5 Control

Faze Control (fizeni) je posledni f4zi metody DMAIC. Aby zavedeny projekt fungo-
val, je tieba ho tidit a kontrolovat. Je tfeba se presvédcovat, Ze standardy ¢i jina opat-
feni jsou dodrzovany vSemi zaméstnanci. Je mozno vyuzit poke-yoke, systémy fizeni
kvality, analyza odchylek, tabulky ¢i kontrolni vycty, reporting, rozpocet ¢i model

odhadu néklada. (Svozilova, s. 103 — 106, 2011)

Zejména je dualezité vSe zdokumentovat a vyskolit zaméstnance. Nastavené opatieni
pomahaji zabranit navratu k pfedchozim zvyktm, rychleji reagovat na ptipadné pro-
blémy ¢i jednoduse predavat ziskané poznatky. (George, Rowlands & Kastle, 2005,
s.79)
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5 PROJEKTOVE RIZENI

Svozilova (2016, s. 17) definuje podstatu projektu takto: ,,projekt je urcité kratkodo-
bé vynalozené usili doprovazené aplikaci znalosti a metod, jehoz ucelem je premeéna
materidalnich a nematerialnich zdrojit na soubor predmetu, sluzeb nebo jejich kombi-

¢

nace tak, aby bylo dosazeno vytycenych cili.

Déle l1ze uvést také definici dle IPMA ® standardu: ,,Projekt je jedinecny casove,
nakladové a zdrojové omezen proces realizovany za ucelem vytvoreni definovanych
vystupii v pozadované kvalite a v souladu s platnymi standardy a odsouhlasenymi

pozadavky. (Dolezal et al., 2016, s. 17)

vvvvvv

jimperativ projektu. Ten je Casto zobrazen jako trojihelnik, napft. jestlize zkratime
¢as potiebny pro projekt, je tfeba brat v tvahu, zZe se budou muset zménit také nakla-

dy a oCekavany vysledek projektu. (Dolezal et al., 2012, s. 66)

5.1 Project Charter

Project Charter neboli Zakladaci listina projektu je dokument, ktery definuje zakladni
parametry projektu. Nejcastéji v ném byva definovan hlavni a diléi cile projektu,
zodpové&dnost za realizaci a definovani pravomoci, rizika projektu a ¢asovy ramec.
Dulezité je definovani cile, které by mélo odpovidat problematice SMART cile.

(Svozilova, 2016, s. 87 -88)

Definovani cile je jednou z nejdulezitéjsich ¢asti projektu. Jen podle jasné métitelné-
ho a definovaného cile je mozno zhodnotit tispéSnost projektu. Proto se vyuziva vyse

zminéna metoda SMART. Podle ni musi byt cil:

- Specificky, konkrétni (specific) — pro zjisténi toho CO,

- Meéfitelny (measurable) — k posouzeni dosaZitelnosti cile,

- Akceptovany (agreed) — vSechny zainteresované strany s projektem souhlasi a
veédi, o co jde,

- Realisticky (realistic) — je mozné ho dosahnout,

- Terminovany (timed) — jestlize neni jasn¢ vyméieny ¢as, vSechny ostatni pa-

rametry postradaji smysl.

(Dolezal et al., 2012, s. 65 — 66)
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5.2 SWOT analyza

Analyza SWOT je zndma jako analyza silnych a slabych stranek a ptilezitosti a hro-
zeb. Pred tim, nez se zacne analyza, je dilezité stanovit, co pfesn¢ se bude analyzo-
vat. Napf. se mize jednat o analyzu celého podniku, projektového tymu nebo jen
ur¢itého procesu C¢i projektu. Peclivé je tieba také urcit, k cemu je SWOT analyza

potiebna.
SWOT je zkratka Ctyt pocatecnich slov z angli¢tiny:

- Strengths — silné stranky,
- Weaknesses — slabé stranky,
- Opportunities — prilezitosti (externi),

- Threats — hrozby (externi).

SWOT analyza se nej¢astéji stanovuje ve skupiné, aby byla sestavena komplexné a

z riznych pohledi.

(Dolezal et al., 2016, s. 229 - 232)

5.3 Logicky ramec

Logicky ramec je nastroj, ktery napoméaha k formulaci hlavnich parametri projektu
v logickych souvislostech. Obsahuje piinosy, cil, vystupy, aktivity projektu, ptredpo-
klady, ale pfedevsim ovéfitelné ukazatele a zplisob ovéfeni ukazateld. U aktivit pro-
jektu se také urcuji zdroje v korunéch (nebo clovekodnech) a Casovy rdmec aktivit.
Pt1 vytvateni logického ramce je moZno si poloZit nékolik nasledujicich otazek, které

pomohou s formulovanim logického ramce:

- Jaké pfinosy ma projekt podpofit? Pro€ je dobr¢ jej realizovat?
- Jaky je cil projektu (stav v moment ukonceni projektu)?

- Jak konkrétné plijde zméfit ptinosy?

- Jaky je zptsob ovéfeni jednotlivych ukazatel(i?

- Co bude projekt tesit?

- Dodrzuje se projektova logika ,,jestlize-pak*?

(Dolezal, Kratky, 2017, s. 38 - 41)
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5.4 Harmonogram projektu

Harmonogram projektu je v soucasné dob¢ hojné vyuzivan vSemi projektovymi ma-
nazery. Nejéastéji je vyuzivan Ganttiv diagram. Casto se vyuZiva zejména diky své
prehlednosti a ndzornosti. Umoziiuje béhem celého projektu sledovat, jestli probiha
projekt spravné a vcas, diky zobrazeni ¢innosti podle posloupnosti. Zobrazuje real-

nou ¢asovou osu projektu a tim pomaha k lepsi kontrole. (Doskocil, 2013, s. 71 — 73)

5.5 Rizikova analyza — RIPRAN
Dolezal et al. (2012, s. 90) uvadi ¢tyti zékladni kroky rizikové analyzy:

1. Identifikace nebezpeci projektu
2. Kuvantifikace rizik projektu

3. Scénaf projektu
4

. Posouzeni rizik projektu

Nejprve se identifikuji mozné nebezpeci v podobé seznamu nebo piehlednéjsi tabul-
ky. Pro stanoveni rizik existuji dv€ moznosti — pfevedeni hrozby na scénai anebo
naopak, ze scénaie definovat hrozbu. Pod hrozbou se ptfedstavuje urCité nebezpeci
projektu, napt. nedostatecné finance. Scénar uvadi, co se stane v piipad€¢ naplnéni
hrozby. V druhém kroku je tfeba hrozbam pfifadit pravdépodobnost vyskytu a mozné

naklady (hodnotu rizika = pravdépodobnost x hodnota dopadu).

Metoda RIPRAN umoziuje 1 verbalni kvantifikaci. Hrozb¢ se stanovi procento prav-
dépodobnosti a dle tohoto procenta se vymezi, zda se jedna o vysokou, stfedni ¢i
nizkou pravdépodobnost. Déle se stanovi dopad rizika — velky, stfedi ¢i maly. Dle

tabulky niZe se urci, o jakou hodnotu rizika se jedna.

Tab. 3 Tabulka pro prirazeni verbadlni hodnoty rizika (vlastni zpracovani dle

Dolezal et al., 2012, s. 92)

Vysoky dopad Stiredni dopad Maly dopad
Vysoka pravdé- Vysokéa hodnota Vysoké hodnota Stfedni hodnota
podobnost rizika rizika rizika
Stiedni pravdé- Vysokéa hodnota Stfedni hodnota Nizka hodnota
podobnost rizika rizika rizika
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Vysoky dopad Stiredni dopad Maly dopad
Nizka pravdépo- Stfedni hodnota Nizka hodnota Nizka hodnota
dobnost rizika rizika rizika

V nasledujicim kroku se stanovi opatieni, kterda mohou snizit hodnotu rizika.

V poslednim kroku se posuzuje celkova hodnota rizika, a zda je projekt z pohledu

rizik uskutec¢nitelny.

(Dolezal et al., 2012, s. 90 — 95)
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Primyslové inzenyrstvi je relativné mlada disciplina, ktera hledd moznosti, jak zvy-
Sovat celkovou vyrobu k pfihlédnutim vyss$i produktivité a menSim nakladim.
K tomu velice dobie pomahaji nastroje primyslového inzenyrstvi. Nesmi se také

zapominat na znamé pravidlo, které fika, ze 1ze fidit jen to, co miZeme méfit.

V teoretické Casti diplomové prace jsou popsany metody, které byly vyuzivany pii
projektu ve spolecnosti. Pfedev§im bylo vyuzito snimki pracovniho dne. Ty poma-
haji identifikovat plytvani ve vyrob¢. Nejen diky samotnému snimku, ale také moz-
nosti ve vyrob¢ byt a sledovat, co se déje. Je mozné odhalit plytvani z nadprodukce,
zbyte¢nou manipulaci, nevyuzité pracovni schopnosti vSech zaméstnancii, ¢ekani na
cokoliv (informaci, piedeslého pracovnika, schvaleni, material, stroj), vyrobé zmet-
ki, $patné nastaveni stroj (nevhodnd zpracovani vyrobku) ¢i nadbyte¢nym zasobam

ve vyrobg.

Po analyze soucasného stavu a zjisténi nedostatki ve vyrobé, by spolec¢nost méla
vytvofit standardy a vyuzit moznost vizualizace pro vyrobu, pro lepsi ptehlednost a
jasnéji nastavend pravidla. Nestaci vSak vSechno jednou pfipravit, ale je tfeba to neu-

stale kontrolovat a rozvijet.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost Erich Jaeger, s.r.o0. je firma s vice nez 90 letou tradici. Ma nékolik zavoda
a mnoho prodejnich stiedisek, které ji pomahaji byt na blizku svym zékaznikim,
ktefi jsou pro firmu klicovi. Pfedmét podnikéani je definovan jako vyroba, instalace,
oprava elektrickych stroju a pfistrojt, elektronickych a telekomunikaénich zatizeni.
JednodusSe feCeno, firma vyrabi kabelové svazky piedevSim pro automobilovy pri-
mysl. Piiklad svazku je na obrazku nize. Spole¢nost vyuziva informacni systém SAP.

(Erich Jaeger, ©2018)

Obr. 3 Kabelovy svazek (erich-jaeger.cz, ©2018)

Firma se dlouhodobé reprezentuje timto obalem na trhu.

www.erich-jaeger.cz

Obr. 4 Obal vyrobkii Erich Jaeger, s.r.o. (erich-jaeger.cz, ©2018)
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7.1 Historie

Spolecnost byla zalozena roku 1927 v Bad Homburg v Némecku. Jejim zakladatelem
byl Erich Jaeger a firma se zabyvala vyrobou elektrickych instalacnich materiala.
O osm let pozdé&ji vyrobila prvni elektricky pfepina¢ indikatoru sméru pro automobi-
lovy primysl. Od roku 1950 se zamétuje na vyrobu elektrického pftislusenstvi pro

motocykly a motorova vozidla.

Postupem casu se firma zacala rozsifovat do celého svéta — 1999 zalozili dcefinou
spole¢nost v Roznové pod Radhostém (Ceska Republika), ktera vznikla jako vyrobni
zavod, ve stejném roce doslo k otevieni Jaeger Poway Ltd. v Hong Kongu, ktery mél
vyrobni zavod v Shenzhenu v Cin&, v roce 2002 vzniklo zastoupeni v Lyonu ve
Francii, o dva roky pozdéji v Brescia v Itélii, v roce 2006 se firma rozsifuje do Po-
znan v Polsku, 2009 dochdazi k zalozeni dalsi dcefiné spolec¢nosti Erich Jaeger France
Sarl v Lyonu ve Francii a tfi roky potom taky v Grand Rapids v USA — Erich Jaeger
USA Inc., dal$i vyrobni zavod vznikl v roce 2016 v Piedras Negras v Mexiku (kde

jsou nyni jiz 3 zévody).

V roce 2013 spolecnost uvadi na trh 7 — pinovy konektor, ktery je vodotésny, a na
trhu se objevuje poprvé. O rok pozdéji nasleduj 13 — pinovy konektor. Roku 2014
spolecnost také uvadi na trh fadu vyrobkl spektra ISOBUS, které se vyuZzivaji v ze-

médélské technice.

V roce 2016 ziskava firma od spolec¢nosti Ford cenu za excelentni kvalitu vyrobki —

,Ford Q1 Award®.

(Erich Jaeger, ©2018)

7.2 Spolecnost

Mezi zakazniky spolecnosti patii nejen zastupci automobilového primyslu jako Au-
di, BMW, Ford, Opel, Renault, Renault Trucks, Skoda Auto, Volkswagen, Volvo
Cars ¢i Volvo Trucks, Dacia, Toyota, Nissan, Honda, Mercedes, Subaru, Kia, Fiat,
Landrover, Jaguar atd., ale také spole¢nosti z jinych odvétvi — Alcoa, Claas, CNHTC

nebo Rheinmetall.

Pro spolec¢nost Erich Jaeger je velice dilezita kvalita vyrabénych produkti. Taky to

je jednim z divodi, pro¢ se nechdva certifikovat podle IATF 16949:2016, ISO
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14001:2004 a OHSAS 18001:2007 od nezavislé spole¢nosti ,,Societe Generale de
Surveillance Hoding GmbH®. Systém jakosti je zavedeny ve vSech zadvodech — v

Némecku, Ceské republice i v Ciné€.

V roce 2005 se zacal stavit vyrobni zavod v Kopfivnici-ViCovice, nasledné se v roce
2007 zavod z Roznova presouva do Kopfivnice. Kopfivnice je znamym pramyslo-
vym meéstem, kde se nachazi kvalifikovana technicky zdatna pracovni sila a navic je

pobliz technickd univerzita.

(Erich Jaeger, ©2018)

7.3 Erich Jaeger v Kopfivnici

Kopftivnicky zévod si vede opravdu dobte. Za posledni tfi roky se obrat firmy zvysil
primémé o néco malo pres 19%. Asi 2/3 vyroby tvoii vyroba kabelovych svazki

(tzv. e-kity), které se vyuzivaji pro pfipojeni piivésu k taznému vozidlu.

Diky dynamickému vyvoji trhu s kabelovymi svazky, doslo k rozsifeni vyrobnich
kapacit. Spole¢nosti si pronajala skladovaci a vyrobni prostory ve vedlej§im mésté
Novy Ji¢in. Rozhodla se vSak zménit koncept vyroby a vyrobni haly v Kopfivnici,

aby bylo mozné presunout sklad z Nového Jicina zpét do Kopftivnice.

Na konci roku 2017 bylo ve firmé zaméstnanych 403 pracovnikl (coz je o 28 za-
méstnancll vice, nez na konci roku 2016). Diky rostouci vyrob¢ vyuziva spolecnost 1
agenturni pracovniky, v roce 2017 jich bylo 84. Dohromady tedy firma disponuje

487 zaméstnanci.

(Vyrocni zprava spolecnosti 2017)

7.3.1 Organiza¢ni struktura

Organizacni strukturu kopfivnického zédvodu tvoii dva jednatelé — pan Jaroslav Milo-
ta a pan Klaus Stahl. Déle zde plisobi obchodni zastupce a firma ma 7 vedoucich

jednotlivych oddé€leni, ktefi maji na starost své tymy. (Erich Jaeger, ©2018)
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Jednatel
Obchodni ||
zastupce
Vedouci , .| Vedouci | Vedouci .|l Vedouci
_procesni \\/]e,dggm l\é ecil;lillgl persondlnih | oddéleni | Vedouct || finangniho
inzenyrstvi | VYTOOY [FOBISURY 170 qqsleni | kvality | IT oddéleni

Obr. 5 Organizacni struktura podniku (viastni zpracovani)

7.4 SWOT analyza spole¢nosti

V této casti diplomové prace bude zpracovana SWOT analyza spole¢nosti Erich Jae-

ger, s.r.0. Jedna se o analyzu, diky niz by mé¢lo byt jednodussi definovat nedostatky

firmy a podle toho se zam¢éfit na dalsi ¢asti a analyzy. A také diky ni ziskame ucele-

néjsi a jasnéjsi piehled o celé spolecnosti.

Tab. 4 SWOT analyza spolecnosti (viastni zpracovani)

Silné stranky

Slabé stranky

zkuSeni pracovnici
ochota investovat
dlouhodoba tradice
orientace na zakaznika
financni stabilita
kvalifikovany personal
certifikace

zauCovani pracovnik

inovace

malé vyrobni plocha

externi sklad

neefektivni vyuziti pracovni plo-
chy

mnoho rozpracované vyroby
neochota zaméstnancu pro zava-

déni zmén
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Piilezitosti Hrozby
- vyuziti novych technologii a vy- - ekonomicka situace (rtst neza-
robnich postupt méstnanosti)
- vystavba nové ¢asti - legislativni zmény
- rozSifovani vyrobkového portfo- - rust cen energii a vstupnich ma-
lia teriall
- nové trhy - vznik nové konkurence
- nové technologie - stavaji konkurence
- rist ostatnich naklada
- rozSifovani okolnich firem

Silné stranky — firma md momentéalné plny stav zamé&stnanct, ktery si dlouhodobé
udrzuje. Pracovnici tedy dobte ovladaji svoji praci. V ptipad€ zaucovani novych pra-
covnikll jsou zde vytvorené zkuSebni montazni stoly, kde si pracovnik nejprve vse

muze vyzkouset a az potom nastupuji do vyroby.

Firma pusobi na trhu vice nez 90 let a za tu dobu si vybudovala povést i pfinesla fir-
mé stalé zakazniky. Spole¢nost za rok 2018 dosdhly zisku témé&f 50 mil. K&. Daéle se
snazi neustale posouvat a i1 proto se nechava certifikovat. V oblasti bezepcnosti a
zivotniho prosttedi vlastni certifikaty OHSAS 18001:2007 a ISO 14001:2004, dalsi
certifikdt z hlediska kvality, obdrzela spolecnost certifikaci na normu IATF
16949:2016.

Mezi posledni inovace se fadi zavadéni shopfloor managementu.

Slabé stranky — spole¢nost sidli v primyslové zoné, celkové se jedné o plosné rela-
tivn€ malou firmu. Bohuzel se nemaji kam rozristat — ze vSech stran jsou dalsi firmy,
respektive hlavni cesty. Proto se firma musela uchylit k externimu skladu ve vedlej-
Sim mésté. Nicméné to pro ni znamend dal$i naklady navic a proto se rozhodla

zeStihlit vyroby, aby se sklad vlezl do Kopfivnice.

K ptihlédnutim k malé vyrobni ploSe, by spole¢nost méla kazdy kousek vyuZzivat
opravdu efektivné, coz nevyuziva. Znackou ¢ast plochy zabiraji voziky s rozpraco-

vanou vyrobou, které, v n€kterych piipadech, stoji na jednom misté i nékolik dni.
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Ve vyrobé jde vidét taky znacné neochota operdtori pomahat a spolupracovat na
zlepSovani, popt. zavadéni zmén. Nicméné firma ma 12 primyslovych, resp. proces-
nich inzenyrt (v€etné¢ vedouciho primyslového a procesniho inZenyrstvi), proto si
myslim, ze by nemél byt problém operatorim vysvétlit, pro¢ jsou zmény potieba,

popf. s nimi na zmeénach pracovat.

Prilezitosti — v dnesni dob¢ je tfeba neustdle hledat nové moznosti vyuziti novych
technologii a vyrobnich postupi, také hledat cesty jak rozsitit nabidku svych vyrob-
ki, poptipad¢ proniknout na nové trhy. Teoretickou moznosti je 1 vystavba nové ¢asti

v jiném useku mésta.

Hrozby — vSechny firmy se musi neustale zlepSovat, jinak jim hrozi, Zze je jejich
konkurence piekona. Mozny je i vznik novych firem se stejnym zamétenim. Hrozbou
muze byt i zdrazovani cen dodavateld. V piipad€ této spolecnosti jde o ohrozeni
okolnich firem. Jak uz bylo zminéno, firma sidli v primyslové zonég, kde se nachazi
mnoho dalsich firem a neni zde moznost rozsifovani podnikl v ramci tizemi. Proto je
zde teoreticka moznost, ze by okolni spole¢nosti mély zdjem o odkup celé této spo-

le¢nosti.
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8 FAZE DEFINOVANI

V prvni fazi definovani byly nejprve stanoveny cile a metody zpracovani prace.
Hlavnim cilem diplomové prace je racionalizace layoutu jednoho ze 4 pracovist’ ve
spole¢nosti za Gcelem ziskani prostoru pro noveé vznikajici projekt premisténi skladu.

Projekt zahrnuje né€kolik navrhli nového layoutu.
Projektovy cil:

e Navrh projektu racionalizace layoutu pracovisté ve spolecnosti
Projektovy cil podle metody SMART:

e Specificky — snizeni vyuzité plochy na pracovisti o 10%

e Me¢fitelny — uspora prostoru — porovnani zabrané plochy.

e Akceptovatelny — spoluprace vSech ¢lenti projektového tymu
e Redlny — stanoven jednatelem spolecnosti

e Terminovany —1.9.2018 —16.4. 2019
Diléi cile:
e Sbér dat a ndsledné zpracovani
e Snizeni rozpracovanosti — poctu vozikl s rozpracovanou vyrobou
e Zkraceni cycle time jednotlivych vyrobkl
e SniZeni plytvani
e Optimalizace vyuZiti pracovisteé
Kritéria uspéSnosti:
Snizeni obsahu plochy pracovist¢ HV2 alesponi o 10% z piivodni hodnoty a snizeni

rozpracovanosti na pracovisti — sniZzeni poctu vozikli s materidlem ¢i hotovymi vy-

robky.
Projektovy tym:

e Vedouci procesniho inZenyrstvi

e Zaméstnanec procesniho inZenyrstvi
e Vedouci vyroby

e Mistfi vyroby

e Vedouci diplomové prace

e Autorka diplomové prace
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Metody pouzité v praci jsou nasledujici:

- Snimek pracovniho dne
- Spaghetti diagram

- Paretliv diagram

- Ptfimeé pozorovani

- SWOT analyza

- Rozhovor se zaméstnanci.

V dalsim kroku se s firmou stanovily jednotlivé kroky, jak postupovat, aby bylo do-

sazeno hlavniho i vedlejSich cili. Definované zadani vypadalo nésledovné.

e Aktualni vyrobni linka HV2 bude upravena nasledujicimi kroky:

Kroky Datum (KT — kalenda¥ni tyden)
1. Vybér vyrobki Renault a PSA KT38
2. Zmapovani stavajici plochy (v m?) dedicated pro vyrobni linku HV2 KT38
3. Snimek pracovniho dne jednotlivych ¢innosti KT42
4. Analyzy kazdé ¢innosti KT41
5. Definovani hlavnich produkti KT43
6. Celkova doba vyroby (od Komaxu az po finalni baleni) KT44
7. Zkontrolovani aktudlni vyrobni kapacity HV2 KT45
8. Vytvoteni spaghetti diagramu KT45
9. Definovani doby cyklu s ohledem na pocet potfebnych operatori KT04/2019
10. Navrh nové konceptu vyrobni linky s ohledem na: KT04/2019

e Eliminovani pfepravnich vozikl za G¢elem sniZeni ¢innosti neptidavajici hodnotu
e Material umistény na vyrobni lince
e Ergonomické hledisko
11. Kontrola moznosti implemetace testeru EOL do hlavniho procesem s ohledem na dobu
cyklu KT06/2019
12. Definovani nezbytnych investic do novych technologii a zatfizeni =~ KT06/2019
13. Kontrola kapacity nové vyrobni linky KT07/2019
14. Zmapovani navrhii novych layoutu (v m?) KT09/2019
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Pro jasnéjsi a piehlednéjsi definovani cile byl vytvoreni logicky ramec, ktery obsahu-

je potiebné vstupy, ukazatele a potieby.

Tab. 5 Logicky ramec (vlastni zpracovani)

Objektivné ovéri- Zdroje informaci k ovéFe- Predpoklady a
Strom cild o e
telné ukazatele ni/zplsob ovéfeni rizika
. Uspora vyrobni plochy za | Dostate¢nd plocha Chybi podpora
>§ ucelem ziskani dostatec- | na soucasném pra- | Sklad bude premis- | vedeni
N
N
= | ného prostoru pro pfe- | covisti pro pfesun | tén. Neochota operdto-
(§)
E misténi externiho skladu | skladu z jiného ri spolupracovat
1]
T mésta. Fluktuace zamést-
. , SniZeni vyuZiti pra- | Vypracovdni layoutu | nanci
1. Uspora pracovni plo-
chy na jednom ze ¢tyi | covni plochy  na | v AutoCadu Ndvrhy  nebudou
E pracovist ve spoleC- | pracovisti HV2 o | Méfeni pomoci vy- | aplikovatelné
> nosti P
§ 10% branych metod Chybny sbér dat
()
S Zpracovdni  vysled- | Chybné  vyhodno-
a
nych dat ceni dat
Neakceptovatelné
, . Znal } Popis vy ndvrhy ke zlepseni
1.1 Analyza souéasného r’w ost organizace Op.IS v;irobyl y P
vyroby Popis vyrobniho pro- N [
stavu , , eznalost dané
z S Znalost  vyrobniho | cesu
é 1.2 Novy ndvrh layoutu procesu Vypocet obsahu problematiky
z pracovisté Vypocet obsahu
1.3 SniZeni rozpracova- | pracovni plochy
nosti ve vyrobé
. Zdroji C y rd ktivi
1.1.1 Zpracovin layout droje a vstupy Casovy ramec aktivit
v AutoCadu ?“tolcad 1.1 prosinec 2018
xce
1.1.2 Snimek pracovniho L aVOULY pracovists 1.2 leden 2019
dne P youyp h 1.3 leden 2019
| Tomoc Procesnino g 4 leden 2019
1.1.3 Spaghetti  dia- | inZenyrstvi
>
g gram1.2.1 Ndvrh layoutu | Zapojeni vedouciho
% pracovisté vyroby
1.3.1 Zménén layout Spoluplrace
. s operdtory
pracovisté ) .
Znalost  vyrobniho
1.3.2 Mensi pocet voziki | procesu

na pracovisti

Predbéiné podminky: Spoluprace od vsech

zucastnénych stran.
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Pro zmapovani rizik, kterda mizou nastat béhem projektu, byla vypracovana rizikova

analyza RIPRAN.

Tab. 6 RIPRAN (viastni zpracovani)

— <
X o > =
2 > 4 N -
< <~ (= - =
= E‘ ); g ~ R o~ g = )g
s § |3 5 (28 28 | B ¢ s
L S S 1> » 2~ Q =] g
= z 2 g | = - S
@ =% Q S
~ =
Neptijeti
navrhnu- Vysvétleni za-
, 65 | 39 | SP | VD | VHR | 'YSVEREHLZ
Neochota tych opat- mé&stnancim, pro¢
zamést- feni se projekt odehra-
1 nancu 60 Spatna je a zapojit je do
spolupra- komunika- ptiprav projektu,
covat ce mezi 50 | 30 | MP | VD | SHR | Vysvétleni piinost
manaZery a pro zameéstnance
operatory
) Akceptace, spolu-
Nezajem
prace na cilech
spolec- Nemoznost

) _ projektu a na
2| nosti spo- | 20 projekt 90 | 18 | MP | VD | SHR

) celkovém prube¢-
lupraco- dokoncit .
hu projektu, kon-
vat
zultace
Chybn¢

navrrzena 95 | 43 | sP | VD | VHR Casté konzultace

Nepiesny tesent projektu, spolu-
3 § 45 prace s procesnim
sbér dat Prace

snetplnym | 80 | 36 | SP | VD | VHR

inZenyrstvim,

kontrola dat

i daty
Casté konzultace
Chybné Chybn¢ i projektu, spolu-
4| zpracova- | 30 navrzena 95 5, NP | VD | SHR | prace s procesnim
ni dat feSeni inzenyrstvim,

kontrola dat
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V tabulce 6 jsou uvedeny mozné rizika, pravdépodobnost rizika, jaky by mohl nastat
scénaf po vzniku hrozby, jaka je pravdépodobnost zrovna tohohle daného scénéf,
dale se vypocita celkova pravdépodobnost a urci se, zda je mald, stiedni Ci velka.
V nasledujicim kroku se ur¢i dopad hrozby — velky, stfedni, maly a v zdvéru se shrne
hodnota rizika (velka, stfedni a mald) a navrhnou se urcit4 opatieni, jak riziku prede-
jit ¢1 mu zabranit.

Nejvyssi hodnoceni bylo u rizika nepfeného sbér dat a tim by se zpiisobilo, ze navr-
hovana feSeni a doporuceni by byla chybna nebo by se po cas celého projektu praco-

valo s netiplnymi daty.

V zavéru faze definovani je zpracovan harmonogram projektu, ktery udava projektu
smér a pomaha kontrolovat, zda se projekt provadi podle planu. Harmonogram pro-

jektu je zobrazen na obrazku 6.
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Zati | Rijen | Listopad | Prosinec | Leden | Unor | Bfezen | Duben

Zadani a definovani cilt a
metod projektu

Seznameni se spolecnosti

Sezndmeni s provozem a
vyrobnim procesem

Pozorovani a rozhovory

Analyza vybraného pra-
covisté

Vyhodnoceni soucasného
stavu pracovisté

Vytvofeni navrhu na
zlepseni

Zhodnoceni navrhova-
nych feseni

Obr. 6 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)
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9 FAZE MERENI

Vyrobni hala je rozd€lena na 4 pracovisté, tzv. HV — high volume (coz znamena vy-

soko objemova pracovisté), dale jsou pojmenovana jen HV1, HV2, HV3 a HV4,

prostor pro stroje (tzv. komaxy), ¢ast tvoii sklad a nasledn¢ vzadu prostor pro udrz-

bu. Prace je zaméfend pouze na pracovist¢ HV2. Na jednotlivé HV se rozdé€luje vy-

roba podle toho, jaké operace se provadi na jednotlivych vyrobcich, kazdé HV obsa-

huje jiné operace (napi. u HV3 je lepeni, takze veSkeré vyrobky, které se musi lepit,

se vyrab&ji na HV3).
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Obr. 7 Layout celého pracoviste spolecnosti (interni materialy)
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Na obrazku 7 je vyobrazen layout celé vyrobni haly.

Popis layoutu:

—

sklad hotovych vyrobki a materidlu
pracovist¢ HV3

pracovist¢ HV2

pracovist¢ HV4

pracoviste¢ HV1

stroje komaxy

tréninkové pracovisté

udrzba a opravy

O 0 3 N »n B~ W DN

sklad materialu pro baleni
Sipky ukazuji smér toku vyroby.

Pti vstupu do haly se na pravé stran€ nachazi 7 strojli na stfithani vodica (komaxy), u
kterych zacéina cely proces vyroby. Dale jsou na pracovisti voziky na svazky, materi-
al, montazni stoly, stroje na bandazovani, lepeni, kontrolu, baleni. Voziky se nachazi
u kazdého montazniho stolu, v§ude po hale l1ze vidét voziky s rozpracovanou vyro-

bou.

K dispozici je cca 70 montaznich stolil, ve kterych je misto na jednotlivé montazni
desky. Dohromady je ve stolech 440 mist na uloZeni montaznich desek. Téch je cca
290. Je tedy zhruba 150 volnych mist na ulozeni desek. V priméru se v kazdém stole
muze ulozit 7 desek, Ize tedy fici, Ze 21 stolll je nevyuzitych. Mont4dzni desky jsou

uloZeny ve svislé poloze.
Nize na obrazku je vy¢islena plocha vyrobni haly a jeji vyuziti vm® i
v procentudlnim vyjadieni v poméru s celkovou plochou. Na obrazku €. 8 se jedna o

celou vyrobni halu a vS§echny pracovisté.
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Plocha m Procento
Stoly 249,746016 5,89%
Komaxy 64,002113 1,51%
Sklad 889,204471 | 20,96%
TR 162 3,82%
Material
(kanbantmateri 113,08 2,67%
Banding 324 7,64%
Crimping 324 7,64%
Udrzba 100,458765 2,37%
Opravy vedle |5 550518 | 2.84%
udrzby
Ostatni 1895,316863 |  44.68%
Celkem | 4242,358746 | 100,00%

Obr. 8 Rozlozeni pracovni plochy

(vlastni zpracovani)

9.1 Postup vyroby

Cely vyrobni proces zaciné na stroji komax, kde dochazi k nastfihani vodict na po-
zadovanou délku a také k narazeni kontaktu na vodice. Nasledn¢ se nastiihané vodice
pomoci voziku pfesunou pted hlavni montaz. Voziky byvaji oznacené ¢islem zakéaz-
ky, které je barevné odliSeno podle linky, na které se m& montovat (zelen4, fialova,
modrd). Tok vyrobku neni plynuly, nejdelSim procesem je hlavni montdz, kterd na-
sleduje hned po nastiihani. Proto se vodi¢e na komaxu nastifihavaji s predstihem, coZ

zpusobuje, Ze se ve vyrobé nachazi plno voziku s rozpracovanou vyrobou.

Navic tim, Ze se voziky parkuji na misto k tomu urcené, musi pracovnice voziky ne-

ustale pferovnavat a hledat ten, ktery zrovna potiebuje pro vyrobu.

Na hlavni montazi se jednotlivé vodice spojuji do svazku. Operatoii maji vykresy a
podle nich spojuji vodi¢e dohromady. K tomu jim napoméhd montdzni deska, na
které je vyobrazeno, kde ma dojit ke spoji, jak maji byt vodic¢e dlouhé¢ a celkové po-
maha ke zjednoduSeni prace na svazku. Na hlavni montazi se hotové svazky opét
nalozi na vozik a dochazi k pfemisténi na testovani. Kazdy jeden svazek se testuje
zvlast. Vyzkousi se kazdy kontakt na svazku a svazek se oznaci papirem, ktery fika,
ze svazek funguje. V pfipad¢ poruchu pracovnice se svazkem odchézi ihned ke mon-

tdznimu stolu na konci pracovisté¢ a hned ho opravuje, poptipadé zavold tymovou
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vedouci, ktera svazek opravi. Nasledné cely svazek pokracuje na baleni. Na baleni se
zabali do krabicky se vSemi dal$imi ¢astmi — navod, piibal (které obsahuje Sroubky
¢i ostatni komponenty pro dany svazek). Celou krabici pak pracovnice zvazi, aby si

zkontrolovala, zda opravdu vlozila vSechny potiebné ¢astky a nasklada na paletu.

Tyto Ctyfi zasadni operace se déji na kazdém svazku — stiihani, hlavni montaz, testo-
vani, baleni. Dalsi operace jsou urCovany podle typu zakazky a mize se jednat napf.
o banddzovani, lepeni, specialni montdz, ptedmontéz, navijeni dlouhych vodici. Dal-
§i operace se urcuji dle pozadavkl zédkaznika nebo technickych moznosti, které¢ jsou
pro svazek potieba. Napi. na pracovisti HV3 se vytvaii svazky, které museji projit

fazi lepeni.
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Hlavni

. Testovani Baleni
montaz

Stiihani

Obr. 9 Hlavni operace na svazku (vlastni zpracovani)

9.2 Popis pracovnich pozic

V nésledujici ¢asti budou popsany jednotlivé pozice ve vyrobé. Na kazdém pracovis-
ti jsou zastoupeny vSechny pozice. Ve firmé maji sestavenou matici zastupitelnosti,
ktera slouzi k prehlednému zobrazeni zodpovédnosti a schopnosti pracovnikli ve
firmé. Pracovnici pracuji na 3 smény od pondé€li do patku. Pracovni vikendy jsou jen

v ptipadé velké vyroby.

9.2.1 Mistr/Mistrova

V soucasné dobé€ plsobi ve firmé 3 mistrové. Na kazdé sméné je vzdy jedna a ta ma
zodpovédnost za celou sménu. Kontroluje a fidi dochézku pracovnikii, vyrobu a vy-
robni plan, ma na starost odménovani jednotlivych pracovnikli a organizaci jejich
prace, fesi operativni problémy ve vyrob¢ a ma za tikol komunikovat s managemen-

tem. Je pfimou nadfizenou tymové vedouci.
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9.2.2 Tymovy vedouci

Tymovy vedouci neboli team leader je zodpovédny za plynulost vyroby. Kazd4 mis-
trovd ma na smén¢ 4 tymové vedouci a kazda z nich ma na starost svou ¢ast vyroby —
prvni tymova vedouci zodpovida za HV1 linku, druhd za HV1 montéaz a Flexi linku,
dalsi za HV2 + HV4 linku a posledni za HV3 linku. Team leader se dale stara o pri-
bézné zasobovani linky ze skladu, to znamen4, aby byl na lince vzdy k dispozici po-
ttebny material, a kontroluje pfesun materidlu od stroje komax k lince (neboli hlavni

montazi).

9.2.3 Pracovnice montaze

Operator vyroby podle daného vyrobniho postupu spojuje jednotlivé elektrické svaz-
ky. Operatorka pracuje u montdzniho stolu, na kterém je ptipraveny pottebny materi-
al a technicky vykres dan¢ho vyrobku. Kazda si nosi vlastni naradi, jako napft. tavici

pistol ¢i izolepu.

Na obrazku 10 je naznacen pohyb pracovnice montaze. Pracovnice stoji u montazni-
ho stolu (oznacen ,,AS-BOARD*). Nejprve se musi otocit k voziku (oznacen ,,TR*) a
vzit si pozadované vodice (1), nésledné je spoji v kabelovy svazek (2) a se svazkem
se znovu otoéi, aby ho mohla vlozit na jiny vozik (3). Sipky na obrazku 10 naznacuji

tok materialu.

Obr. 10 Pohyb u montazniho stolu (viastni

zpracovani)

Pracovnice pracuje u montdzniho stolu, ktery je na obrazku 11. Na kazdém montaz-

nim stole se nachazi montazni desce, ktera je také na obrazku 11.
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Obr. 11 Montazni stiil s deskou (in-

terni materialy)

Vzadu na kazdém mont4dznim stolu se nachazi krabic¢ky s materialem (obrazek 12) a
vlevo dole je na montazZni desce stitek, na kterém jsou informace o vyrobku, pro kte-
ry je montazni deska uréena — pro jakého dodavatel, ¢islo desky (neboli sestavy),

¢islo vyrobku (svazek), kdo desku ptipravil a schvalil (obrazek 13).

Obr. 12 Material na montazni desce (interni

materialy)

Obr. 13 Oznaceni montazni desky (in-

terni materialy)
Na montazni desce je znaceni, které ukazuje, kudy vést vodice (obrazek 14). Slouzi
pro lepsi orientaci a lepsi pochopeni vykresu. Také zde je drzak, pro ptichyceni vodi-

¢l (obrazek 15).
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Obr. 15 Drzadk pro uchyceni kabelu

(interni materialy)

Pracovnice se tidi podle technického vykresu. Piiklad vykresu vyrobku je na nasle-

dujicim obrazku.

JEN PRO INFORNACI

Obr. 16 Vykres pro montaz (interni materialy)
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9.2.4 Pracovnice bandazovani a schafrovani

Bandazovani je operace, pifi které jsou vodice prilepeny k sobé bandazi (podobné
lepici pésce). Stroj, na kterém bandazovani probiha je na obrdzku nize. Stroj se na-

zyva ONDALINER.

Obr. 17 Stroj na bandazovani (interni materialy)

Existuje n¢kolik druht bandazi. Zblizka je bandaZ vyobrazena na obrazku 18.

Obr. 18 Bandaz (interni materidly)

Pracovnice bandaze sice sedi na zidli, nicméné se neustdle natahuje pro svazky a
pritom dochazi k vytaCeni téla. Svazky z montdze se nachazeji na pravé strané a
svazky po banddzovani uklada na vozik po jeji levé stran€. Casto na vozik nedosédhne

a musi se nahybat.

Schafrovani probiha podobnym zptisobem. Jedna se o narazeni kontaktu na jednotli-

vé vodice.
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9.2.5 Pracovnice kontroly

Pracovnice kontrolu testuje kazdy svazek. Jak jiz bylo zminéno, jedna se o elektrické
svazky, proto je dilezité zarucit 100% funkcénost. Z tohoto diivodu musi byt zkontro-
lovan kazdy svazek, nez ptejde do faze baleni. Pohyb pracovnice kontroly je zobra-
zen na obrazku 19. Pracovnice si nejdiive vezme svazek z voziku (1), nasledn¢ pro-
vede kontrolu (2) a poté se musi otocit k voziku za ni, kde odlozi zkontrolovany sva-

zek (3).

Obr. 19 Pracovisté kontroly (interni materialy)
Kontrola probihéd na specialnim pocitaci, ke kterému je pfipojena ¢ast s jednotlivymi
moduly. Moduly je tfeba vyménovat podle toho, o jaky typ svazku se jedna. Modul
je na obrazku 20. Kazdy konec elektrického kabelu se pfipoji do jednoho modulu a
pocita¢ ukaze, zda funguji vSechny vodice, které kabel obsahuje nebo zda néktery

z nich nefunguje a konkrétné urci, ktery z nich nefunguje.

Obr. 20 Moduly pro testovani svazku (interni materialy)
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Jestlize cely svazek funguje jak ma, pocitac vytiskne etiketu, ktera zarucuje a potvr-

zuje funkénost daného svazku, a ta se nalepi na uréené misto.

=

Obr. 21 Testovani svazku (interni materidly)

9.2.6 Oddéleni udrzby
Na oddéleni udrzby se nachézeji sefizovaci a drzbafti. Sefizovaci fesi poruchy a za-
vady, nastaveni stroje pro konkrétni zakdzku (pfi zméné montdzni desky poméhaji

tymové vedouci s pfesunem desky, jelikoz se jedna o relativné velkou a tézkou des-

ku), obsluhuji schafer (stroj na ru¢ni narazeni kontaktti na jednotlivé vodice).

Udrzba se zabyva vyrobou ptipravkill, Gpravou ndstroji, vyroba montdznich desek,
pfesuny stroji ¢i pracovist. Béhem smény jsou vZzdy k dispozici pro vSechny praco-

viste.

9.3 Layout pracovisté HV2

Nize je zobrazen layout pouze racionalizovaného pracovisté. Sipky zobrazuji tok
vyroby. Zalezi na vyrobku, kterymi operacemi musi projit. Napf. mize jit vyrobek
jen na hlavni montaz (vzdy jen jeden stiil) a pak ihned na testovani, nebo hlavni

montaZ a bandaZovani a aZ pak na testovani a baleni.
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(n

CENTRAL
S __KANBAN

Obr. 22 Layout pracovisté HV?2 (interni materialy)

Popis layoutu:

AS BOARD = jsou montazni stoly s uréitym poctem montaznich desek, na
kterych dochazi k hlavni montazi, na pracovisté¢ HV2 je 18 montaznich stoli.
TR = je oznaceni pro voziky, na kterych se ptevazi nastfihané draty k hlavni
montdzi a pak nasledné hotové vyrobky ke kontrole.

Banding = u n¢kterych druhi svazki je nutné pouzit banddZovani a v cervené
vyhrazeném prostoru jsou prave stroje na bandazovani.

Material = oznacuje veSkeré prostory, kde je materidl jak k montazi, tak
k baleni hotovych a zkontrolovanych vyrobk.

T = test — jedna se o kontrolu/testovani vyrobku.

P = packaging — baleni.

Na obrazku 23 je rozdé€leni plochy na pracovisti HV2. Vysvétleni jednotlivych ¢asti:

HV2 znaéi celkovou plochu, kterou zabira racionalizované pracovisté.

Stoly — jedné se o montazni stoly.

TR = trolley — voziky na pracovisti v€etné mist oznacenych pro stani vozika.
Banding — stroje bandazovani

Crimping + Schafer — stroje pro schaferovani

Material — vSechny sklady pro materidl véetné mist uréenych pro odlozeni
materialu pii baleni.

Testovani + baleni — stoly urcené k této ¢innosti
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Volné misto — vSechna ostatni plocha, ktera neni zastavéna, zahrnuje vsak 1

prostory u stroju a stolil, kde se pohybuji operatofi.

Objekt  |Plocha (m’)
HV2 394
Stoly 67,2

TR 91,26
Banding 18,2
Material 49,46
Schafer 14,2
Komax - 11,15
twisting

Testovani + 12.8
baleni
Stil na opravy 5,28
Ostatni 124,45

Obr. 23 Plocha pracoviste HV 2
(vlastni zpracovani)
Nejvétsi plochu na pracoviiti zabiraji pravé voziky. Stoly zabiraji necelych 10 m?

ale témé&f nikdy nejsou vyuzité vSechny.

9.4 Spaghetti diagram
Na nasledujicim spaghetti diagramu bude uveden tok materialu.

Po nastfihani se material na voziku pfepravi na misto ozna¢ené BOX TR — hnédou
barvou. Nasleduje odvoz vozikl tymovou vedouci k ur¢itému montaznimu stolu (ri-
zové Sipky). Soubézné se vyrabi n€kolik druhti vyrobkll na riznych deskach. Rozvoz
vozikil z nestiihdni je oznacen fialovou barvou. Jakmile operatorka montdZe smontu-
je vSechny kabelové svazky (zalezi podle poc¢tu vodic¢ii na voziku) odvazi vozik na
misto urené pro voziky po montdz (modré Sipky). Prazdny vozik od vodicu si ne-
chéava, priveze si vozik s novymi vodici a na prazdny nakladava nové kabelové svaz-
ky.

Vsechny voziky s kabelovymi svazky po montazi se odkladaji na misto pro voziky
(rizové Srafovani). V ptipad¢, Ze je na svazku nutno udé€lat bandaz, tak si vozik pie-

bere pracovnice banddzovani (Cervené Sipky a cCervené stroje oznaclené
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»BANDING*). Po bandazovani se voziky vraceji na stejné misto jako pfed bandazo-
vanim (rdzové srafovani).
Jestli doslo k banddzi na svazku je patrné na prvni pohled, proto se jiz tyto svazky

zvlast’ neoznacuji, prestoze se odkladaji na stejné misto jako voziky, které bandaz

potfebuji anebo voziky, které¢ bandazi viitbec neprochazi.

Operatorka testovani si pfevezme vozik urceny k testovani a preveze si ho k testova-
ni (fialové Sipky). Testuje svazek po svazku a otestovany svazek dava za sebe na
dalsi vozik (Zluta barva). Jakmile jsou vSechny svazky z vozik hotové, posouva
vozik s otestovanymi svazky vedle (Cerna Sipka). Pokud jiz tam jeden vozik stoji a
nedochézi k baleni, odvazi otestovany vozik dozadu (¢erné Sipky) a odlozi ho na

misto urcené (oznaceni PK — voziky po kontrole).

Nésledné se svazky zabali, krabice jsou vyskladany na paletu (oranzova barva) a

jakmile je paleta plna, tak se svazky odvazi do skladu (oranzové Sipka).

3, )%’“

F BN{'“Nva

p= ff "

JpgRell =

Obr. 24 Spaghetti diagram HV?2 (viastni

zpracovani)
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10 FAZE ANALYZOVANI

V nasledujici kapitole budou zpracovany snimky pracovniho dne jednotlivych pozic

a udélan paretitv diagram vyrobkd, které se pfipravuji na pracovisti HV2.

10.1 Snimky pracovniho dne

Dalsi metodou pouzitou v praci je snimek pracovniho dne. Probéhlo snimkovani pra-
covnikl hlavni montaze, pracovnikl kontroly a baleni a také team leadera pracoviste.

Snimkovani kazdé pozice probihalo béhem dvou dnt.

Ke kazdému z pracovnikll jsou vypracovany tii grafy — celkové vyuziti casu béhem
smény, porovnani prostoje/prace a podil Cinnosti pfidavajicich a neptidévajicich
hodnotu. Pro lepsi piehlednost je u nékterych vypracovana tabulka s Casy sefazenymi

podle procentnich podilt sestupné.

10.1.1 Snimek team leader
Nejprve bude uvedeno vysvétleni jednotlivych ¢innosti na snimku:

- Baleni — jde o zavérecné baleni vyrobku do krabice, pro baleni je na pracovis-
ti uréeny operator, pro tymového vedouciho se nejedna o napln jeho prace a
v ptipadé¢, ze bali, tak se jednd o vypomoc, proto je baleni zatazeno mezi ¢in-
nosti, které nepifidavaji hodnotu.

- Material — béhem této ¢innosti vychystava TL potfebny material ke kazdému
montaznimu stolu, béhem smény také chodi a kontrolore stav materidlu u
jednotlivych stoli.

- MontaZ — jedna se o opravu Spatnych vyrobkl a jejich kontrolu.

- Kontrola HV4 — TL je zodpovédny za dvé pracovisté HV2 a HV4, vétsinu Ca-
su ovSem travi na pracovisti HV2, jelikoz pracovisté HV4 je v podstaté samo-
statné a neni tak rozsahlé, aby zde bylo potieba mit zvlast’ vedouciho.

- Manipulace s TR (trolley — voziky) — na pracovistich se rozpracovana vyroba
presouva pomoci vozikli a team leadera ptfevezme vozik s danym vyrobkem a
doveze ho k montaZnimu stolu, na kterém probiha montaz vyrobkd.

- Pfiprava nové montazni desky — kazdy vyrobek ma pfipravenou jinou mon-
tazni desku, na které je zobrazen postup vyroby a pfipraven metr a ichytky

pro lepsi a rychlej$i montdz, tymovy vedouci vzdy po ukonceni montéze jed-
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noho vyrobku piesune operatora k jinému stolu a ihned po té pfipravi mon-
tazni stil pro dalsi vyrobek — vyméni desku a ptipravi material a také ihned
doveze material, pokud jiz je nastiihany.

- Kontrola — pfedevsim jednotlivych operatorti.

- Rozhovor — v n€kterych ptipadech se jednalo o pracovni rozhovor, kde opera-
torka potfebovala radu ohledn¢ vykresu, a v jinych ptipadech se jednalo o
osobni rozhovor. Ovsem bylo ndro¢né urcit, o ktery typ rozhovoru se jedna.

- Dokumentace

- Uklid

- Mimo pracovisté

- Prestavka pracovnika — zdkonn¢ dané ptestavka 30 minut.

- Cekani (ne¢innost)

- Pohyb po HV2 (pracovisté) — castokrat bezdiivodné pohybovani po pracovis-
ti.

Hlavni néplni prace tymového vedouciho je zajisténi plynulé vyroby béhem smény a
pfiprava materidlu pro vSechny operatory na pracovisti. Pfi pozorovéani bylo malo

pozorovano plytvani.

Vsechny ¢innosti, které nejsou naplni prace tymového vedouci, byly zaznamenany

mezi hodnoty, které neptidavaji hodnotu.

W

Na obrazku je uveden vysledek snimkovani. Nejvétsi ¢ast pracovni doby pracovnici
zabralo pravé baleni, které nepatii mezi pracovni naplii tymové vedouci. Pomérné

velké je procento vénované rozhovortim.

Tymovy vegdouci 1

= Baleni
5% = Material
Montaz
Kontrola HV4
H Manipulaces TR
Pfiprava nové montazni desky
Kontrola
Rozhovor
mDokumentace
Uklid <1 %
B Mimo pracovisté
® Pfestavka pracovnika
m Cekani (neéinnost)<1%
4% EPohyb po HV2

1%

13%

6%

4%
3% 3%
Obr. 25 Snimek pracovniho dne tymové vedouci (vlastni zpracovani)

Mezi prostoje se fadi — rozhovor, mimo pracoviste, ¢ekani a pohyb po HV2, mezi

préci vSechny ostatni ¢innosti.
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wPrice

mProsioj

Obr. 26 Pomeér prace a prostoje tymové ve-

douci (vlastni zpracovani)

Nize je uveden graf obsahujici pomér mezi ¢innosti pfidavajici hodnotu a naopak
nepiidavajici. Mezi ¢innosti pfidavajici hodnotu se fadi chystani materialu, montaz,
kontrola pracovist¢ HV4 a priprava nové montazni desky. VSechny ostatni ¢innosti

nejsou produktivni

u Cinnosti
pridavajici
hodnotu

m Cinnosti
nepiidavajici
hodnotu

Obr. 27 Graf cinnosti pridavajici a nepri-
davajici hodnotu (vlastni zpracovani)
Z grafi vyplyva, ze pracovnice sice pracovala 79% pracovni doby, ale ¢innostmi

pfidavajicimi hodnotu stravila jen 36% casu, ktery mohla vénovat jinym €innostem.

Dale je uveden znovu souhrn ze snimku pracovniho dne.
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Kategorie Délka trvani | Pomér %
Baleni 2:21:01 29,38%
Material 1:52:58 23,53%
Rozhovor 1:04:37 13,46%
Kontrola 0:31:09 6,49%
Piestavka pracovnika 0:30:00 6,25%
Mimo pracovi§té 0:22:15 4,64%
Montaz 0:18:22 3,83%
Piiprava nové montazni desky 0:17:12 3,58%
Kontrola HV4 0:14:41 3,06%
Manipulace s TR 0:14:05 2,93%
Dokumentace 0:06:32 1,36%
Pohyb po HV 2 0:03:55 0,82%
Cekani (ne¢innost) 0:02:18 0,48%
Uklid 0:00:55 0,19%

Obr. 28 Snimek pracovniho dne (vlasnti zpracovani)

Nasledujici den bylo provedeno znovu snimkovani, pracovnice znovu stravila velké
procento Casu balenim, ale zde uz Ize vidét 1 znacné plytvani v necinnosti a Casu

strdveném mimo pracoviste.

H Baleni

Tymovy vedouci 2

12% HMaterial W Prace

H Prostoj

Kontrola HV4

EManipulaces TR <1 %

W Kontrola<1 %

Rozhovor

m Cinnosti
pridavajici

= Mimo pracovisté hodnot
odnotu

mCinnosti
nepfridavajici
hodnotu

HPrestavka pracovnika

B Cekani (nedinnost)

10/1%

Obr. 29 Grafy snimku pracovniho dne vedouciho pracovnika (vlastni zpracovani)
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10.1.2 Snimek pracovniho dne operator montaze

Nize budou uvedeny dva snimky pracovnic hlavni montaze. Nicméné béhem sledo-
vané smény pracovalo na daném pracovisti 9 operatorek vyroby, proto jsou zde uve-

deny i jiné nebo souhrnné postiehy z pozorovani.

Nejprve je znovu uveden popis jednotlivych ¢innosti pouzitych ve snimku pracovni-

ho dne pracovnika montaze:

- Montaz — montaz by méla byt hlavni néplni operatora, coz, jak vyplyva ze
snimku, tak opravdu je. Operatorka musi navléct kabely do ISO hadice a pii-
pevnit.

- Studovani vykresu — obcas je tfeba nahlédnout do vykresu, ktery ukazuje, ja-
ky je postup na slozeni kabelového svazku a jaké jsou jeho jednotlivé kom-
ponenty. Tato ¢innost vSak zabrala jen minimum casu, jelikoZ operatofi se ve
vykresu vyznaji a vi, kam se podivat.

- Material — jedna se zejména o chystani si chyb¢jiciho materialu. Po ptichodu
na pracovisté ke pracovnimu stolu, jiz byl material nachystany od team lea-
dera dané smény. Takze si operatorka nemusela nic chystat sama. Nicméné
v pribéhu smény nektery material doSel a bylo tieba si donést novy, co si jiz
operatorka zajistila sama.

- Manipulace - operatorka manipuluje s vozikem, na ktery si odklada hotove
kabelové svazky. Jak ma vyrobenych n¢kolik svazkl nebo je vozik plny, od-
veze ho na plochu vyhrazenou pro odlozeni voziku, Tyto vyrobky zde pak
¢ekaji, nez si je vyzvedne pracovnice kontroly a u vSech zkontroluje jejich
funk¢nost.

- Rozhovor — ve vétSiné pifipadu se jednalo o pracovni rozhovor s team leade-
rem, popiipadé€ s jinou pracovnici.

- Dokumentace — po kazdé sérii montaze, musi operatorky zaznamenat pocet
vyrobenych kusti do pocitace a tak zvané je odepsat.

- Uklid — pred i po za¢atku smény si operatorky uklidila své pracoviité, na-
chystala véci potiebné pro montovani a urovnala pracovni plochu.

- Mimo pracovisté — doba, kdy operatorka nebyla u své pracovni desky na pra-
covisti. Jakékoliv vzdaleni se z pracovniho mista.

- Piestavka pracovnika — jedna se o zdkonem danou piestavku v dobé 30 mi-

nut.
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Meéieni bylo provedeno u dvou pracovnic. V jednom ptipad¢ se jednalo o snimek, o
kterém pracovnice védéla (linka 9) a druha pracovnice (linka 11) nevédéla o snimko-

vani.

Pracovnice hlavni montaze

HMontaz

m Studovani vykresu
Material

®Manipulace<1%
Rozhovor pracovni

mDokumentace<1%
Uklid

HMimo pracovisté

® Pfestavka pracovnika

Obr. 30 Snimek pracovniho dne pracovnice hlavni

montadze (vlastni zpracovani)

O pracovnici hlavni montaZe na lince 9 (linkou je ve firmé nazyvan montazni stil, na
kterém pracovnice pracuje a spojuje jednotlivé soucastky) lze fici, Ze vétSinu pracov-

ni doby vénovala své praci, prestoze nevédéla, Ze je snimkovana.

Béhem smény bylo potieba jen jednou doplnit material. Pfestoze dopliiovani materia-
14 je v popisu prace tymové vedouci, operatofi si ¢asto pro néj chodi sama. AvSak

v tomhle ptipad¢ se jednalo jen o desetinu celkového ¢asu (30 vtefin).

Cas vénovany manipulaci s vozikem byl nizky také vzhledem k tomu, Ze se jednalo o
montazni stiil blizko plochy na odkladani vozikii. Cas vénovany uklidu bel pied
sménou a po smeéng. Pracovnice si nosi par svého naradi — naptiklad lepici pistol.
Takze pred pracovni sménou je tfeba polozit véci na své misto a po smén¢ si je zno-

vu uklidit a schovat.

Béhem montéze maji pracovnice celou dobu pied sebou vykres. Nicméné v tomhle
pfipadé¢ se pracovnice do vykresu podivala jen jednou a to na 10 vtefin, kdy se zfej-
mé potiebovala ujistit. Z celkového pohledu bylo jen malokdy zahlédnuté, ze pra-
covnice hledaji néco ve vykresu. V ptipad¢, Ze to bylo potieba, jednalo se jen o pou-

hy pohled.
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WPrice

mProstoj

Obr. 31 Pomeér prdce/prostoj pracovnice montdze (vlastni zpracovadni)

Mezi praci se fadi jen montdz a dokumentace a manipulace s vozikem. Ve ostatni je

brano jako prostoj.

m Cinmost
pridivajici
hodnotu

mCinnosti
nepFidavajici
hodnotu

Obr. 32 Graf cinnosti pridavajici a nepridavajici hodnotu (vlastni zpraco-
vani)
Podobné je na tom graf ohledné ¢innosti pfidavajici a nepfidavajici hodnotu. Rozdil
oproti poméru prace je v tom, ze do ¢innosti pfidavajici hodnotu je zapocitana jen

samotna montaz.

V tabulce je moZzné se presveédcit, ze opravdu vétSina pracovni doby byla vénovéana

Cisté jen montadzi a nasledné tklidu.

Kategorie Délka trvani | Pomér %
Montaz 6:27:20 80,69%
Uklid 0:31:58 6,66%
Prestavka pracovnika 0:30:00 6,25%
Mimo pracovisté 0:18:17 3,81%
Rozhovor pracovni 0:07:50 1,63%
Dokumentace <1 % 0:02:10 0,45%
Manipulace <1 % 0:01:45 0,36%
Material 0:00:30 0,10%
Studovani vykresu 0:00:10 0,03%

Obr. 33 Tabulka cinnosti operdtorky hlavni montaze (vlastni zpracovani)
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U druh¢é snimkované pracovnice u vedlejSiho stolu (linka 11) byly patrné znadmky
nervozity. Z celé smény tvofily prostoje jen 6%. V porovnani s prvni pracovnici bylo

potieba Castéji si dopliiovat material.

Pracovnik hlavni montaze 2

W Prace
M Prostoj

1% = Montaz
B Manipulace<1%

Material

Rozhovor

B Dokumentace

= Cinnosti

Uklid piidavajici
) . hodnotu
B Mimo pracovisté m Cinnosti
nepfidavajici

M Pestavka pracovnika hodnotu

B Cekani (neinnost)

Obr. 34 Snimek pracvoniho dne pracovnice montaze 2 (vlastni zpracovani)

10.1.3 Snimek pracovniho dne pracovnice baleni
V pribéhu snimkovani pracovnice baleni byly sledovany nésledujici ¢innosti:

- Baleni — hlavni napln pracovnikl — baleni v§ech komponentii do krabice
(napft. kabelovy svazek, ptibal, navod).

- Material — v tomhle ptipad¢ se jedna a piipravu obalového materialu.

- Manipulace — odvoz plné palety zabalenych vyrobki do skladu.

- Kontrolni ¢innost — kontrola jednotlivych komponentl, pouze vizualné.

- Rozhovor — stejné jako u operatora montaze, ve vétsing€ piipadl nerozpozna-
no, zda se jedna a rozhovor soukromy ¢i pracovni.

- Mimo pracoviste.

- Prestavka pracovnika — zdkonem stanovena 30 minutova piestavka.

V ramci casti baleni byla pozorovéna jedna pracovnice. Pfestoze by na pracovisti
mély byt minimalné dve, béhem dntl, kdy probihalo pozorovani, se na pracovisti na-
chazela pouze jedna pracovnice. Tato situace nastdva Casto a proto je bézné, ze ty-

mova vedouci stravi spoustu ¢asu balenim vyrobkd.
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Pracovnice baleni

3%

M Baleni
3% 2%
2%

M Material

B Manipulace

W Kontrolni ¢innost
Rozhovor

B Mimo pracovisté

M Piestavka pracovnika

Obr. 35 Snimek pracovniho dne pracovnice baleni (vlastni

zpracovani)

Pti pozorovani nebylo zaznamenano zadné ¢ekani. A procento prace je 95%. Mezi

prostoje je zatazen ¢as mimo pracovisté a rozhovory.

5%

u Cinnosti
pridavajici

5 Préce hodnotu

m Cinnosti
nepfidavajici
hodnotu

H Prostoj

Obr. 36 Graf prace a prostoje a cinnosti pridavajicich a nepridavajicich

hodnotu pracovnice baleni (viastni zpracovani)

10.1.4 Snimek pracovniho dne pracovnice testovani
Pti praci operatorky testovani Ize pozorovat nasledujici ¢innosti:

- testovani — kazdy jeden vodi¢ musi projit kontrolou.

- material — Uprava materialu, preskladani.

- manipulace s TR (trolley) — po kazdé sérii zkontrolovanych svazkti, musi od-
vézt vozik na misto pro voziky, aby si jej mohla pfebrat pracovnice baleni,
v piipad¢, ze tohle ur¢ené misto je plné (napt. z divodu absence pracovnice
baleni) musi operatorka testovani odvézt vozik na misto uréené pro testované
voziky.

- kontrola — zejména vizualni kontrola svazku.
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- prestavba — kdyz se zméni elektrické svazky, které se kontroluji, musi se vy-
ménit i tzv. moduly, diky kterym je mozné svazky kontrolovat.

- rozhovor

- dokumentace

- mimo pracovisté

- prestavka — zdkonem dana ptestavka 30 minut.

Pracovnice testovani 1

m Testovani

B Material

B Manipulaces TR
Prestavba

W Kontrola < 1%
Rozhovor

B Dokumentace<1%

B Mimo pracovisté

M Piestavka pracovnika

Obr. 37 Snimek pracovniho dne pracovnice testovani

(vlastni zpracovani)

Prostoj oznacuje Cas straveny mimo pracovisté a rozhovor, ostatni se fadi mezi praci.

3%

W Prace

HProstoj

Obr. 38 Pomeér prace a prostoje pracovni-
ce testovani 1 (vlastni zpracovani)
Cinnosti piidavajici hodnotu tvofily 83% celkové pracovni doby a fadi se mezi né jen

testovani.
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u Cinnosti
pridavajici
hodnotu

m Cinnosti
nepfridavajici
hodnotu

Obr. 39 Cinnosti pridavajict a nepii-

davajici hodnotu (vlastni zpracovani)
Druhé pracovnice testovani vénovala samotnému testovani 54% casu smény. Hodné
Casu ji zabralo baleni, které nema byt jeji naplni prace. Ale z diivodu chybéjici pra-
covnice baleni stihala zaroven kabele i balit. Zna¢nou ¢ast zabrala i pfestavba modu-
lu. Pracovnice musi jit pro moduly do vzdalené skiin€ (asi 33 krokil) a vybrat ty,

které potebuje pro dalsi svazek.

Pracovnice testovani 2

1% M Testovani

1% M Material

m Baleni

2%

B Manipulaces TR

m Kontrola
Rozhovor

B Dokumentace
Piestavba

B Mimo pracovisté

3% M Prestavka pracovnika

Obr. 40 Snimek pracovniho dne pracovnice testovani

(vlastni zpracovani)

Cesta pracovnice je zobrazena na layoutu nize.

Obr. 41 Vzdalenost modulit od testovani (vlastni

zpracovani)
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Dalsi grafy zobrazuji znovu pomér prace a prostoje a Cinnosti pridavajici a nepiida-
vajici hodnotu. Pracovnice sice pracovala 98 % c¢asu, nicmén¢ 40 % z toho byly ¢in-

nosti, které neptidavaji hodnotu.

2%

Cinnosti
piidavajici
hodnotu
B Cinnosti
58% nepfidavajici
hodnotu

M Prace

M Prostoj

Obr. 42 Grafy pracovnice testovani 2 (vlastni zpracovani)

10.2 Paretiiv diagram

Data pro vytvofeni Paretova diagramu se nachazi v ptiloze I. Jedna se o vyrobky
(sestavy) vyrabéné pro zdkazniky Renault (oznacené Sedou barvou) a PSA (oznacené
zelenou barvou). V budoucnu by mélo byt toto pracovisté zaméfeno pouze na tyto
dva zakazniky. Pfiloha I obsahuje ¢islo sestavy, objem produkce za rok 2018, kumu-

lativni soucet kust a procentualni podil na celkové produkci.

V tabulce 7 je ukazka dat pro Paretovu analyzu. Jedna se o tfi kusy, které se vyrabi

nejvice. Dohromady tvofi témét Ctvrtinu veSkeré produkce téchto dvou dodavatelt.

Tab. 7 Ukazka dat pro Paretovu analyzu (vlastni zpracovadni)

Sestava | Pocet kusi Kumulfu tivni Pomér v %
soucet

737460 21 600 21 600 10,90975211

747098 16 203 37 803 19,09358143

737085 10 395 48 198 24,34389963

To ukazuje i samotny Paretliv diagram uvedeny na nasledujicim obrazku.
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Obr. 43 Paretuv diagram (vlastni zpracovani)

Dle vysledkti Paretovy analyzy se prace zaméii na sestavu, ktera se vyrabi jedno-

znaén¢ v nejvetsim objemu. Jedna se o elektricky kabel 737 460.

Bylo zméteno, jak dlouho trva vyrobit zakdzku na 540 kuss pravé vyrobku 737 460.

Ve vysledku neni zohlednén Cas stfihdni na stroji komax a jak dlouho trvalo, nez

doslo k montazi (jak dlouho vyrobek po nastiihani ¢ekal na hlavni montaz). Prvni

kus vyrobku se zac¢al montovat 15. 10. 2018 v 17:10. Posledni kus zakazky byl zaba-
len 18. 10. 2018 v 3:25. Zakézka ¢inila 540 kusi. Z toho vyplyva, ze 540 kusti dané-

ho svazku, bylo vyrabéno 2 dny 10 hodin a 25 minut.

Technologicky pokyn

pro operatora

922

Vyrobni zakazka 5473462
Viyrobek 737460 (540 ks)

Cas a datum za&atku montaze:
17 O hod - 15.10.201¢
Cas a datum zabaleni posledniho kusu

z vyrobni zakazky:
08:25 AR D Aol¥
Vydal: Z. Najvar / 374

Datum: 15.10.2018

Obr. 44 Cas vyroby vyrobku 737

terni materialy)

460 (in-
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11 FAZE ZLEPSOVANI

Ve fazi zlepSeni budou navrhnuty layouty pracovisté. U variant bude vycislena plo-
cha, kterou navrhovany layout zabird. U jedné varianty bude také navrzeno rozlozeni

operatoru.

11.1 Navrh layoutu 1

V prvni varianté by se jednalo o zavedeni pohybujicich se pasu (stropniho béziciho
pasu) mezi jednotlivymi montaznimi stoly (v layoutu oznaceno jako AS board). Od
kazdého pracovnika by vedl jeho vlastni pas, kde by mohl jednotlivé svazky véSet na
hak a pas by jej odvezl az k dalsi operaci, kde by byli jednotlivé svazky pfipraveny

na fézi testovani nebo bandazovani podle vyrobniho postupu.

g !
e S

=]

o' o
0

CENTRAL
= KANBAN

Obr. 45 Navrh layoutu 1 (viastni zpracovani)

Snizil by se tim pocet vozikli na dilné. Doslo také ke sniZeni po¢tu montaZnich stoli.
Kazda tada stolii by méla svij vlastni pas a celd fada by vyrabéla jeden vyrobek.
Pracovnice banddzovani by si odebirala vyrobky ihned od montdze a pokraCovala
v band4dZovani a naslednd faze testovani by se nachédzela hned vedle bandézovani.
V ptipad¢ operace bez bandaZovani, by si operatorka testovani dosla pfimo pro svaz-

ky k montdzi a ithned by je odebrala a zacala testovat a nasledné i zabalila.
V obou ptipadech se jedna o slouceni pozic baleni a testovani.

Doslo také k posunu modult pro testovani blize k testovani.

V tomto ptipadé by layout zabiral plochu 260 m*.

Jednotlive je zabirana plocha vyobrazena v nasledujici tabulce.
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Tab. 8 Plocha navrhu layoutu 1

(vlastni zpracovani)

Objekt Plochavm?® | Plochav %
HV2 259.4 100%
Stoly 63,76 24,6%

TR 33,1 12,8%
Bandazovani 9,1 3,5%
Material 30,22 11,6%
Schafer 14,2 5,5%
Komax - 0 0,0%
twisting
Testovér}i + 12.8 4.9%
baleni
Sttl na opravy 5,28 2,0%
Ostatni 90,94 38,9%

V této varianté se nachdzi 8 montaznich stold, mezi plochu zabirajici stoly je zapoc€i-
tan i prostor pro vytvotreni stropniho pasu, stroje na bandazovani byly snizené na
polovinu. Odstranéno bylo naradi pro stroje komax, které by se mélo piesunout pti-
mo ke strojim. Stoly na testovani a baleni zlstavaji 2. Voziky v této varianté zabiraji

témeét 13% plochy.

11.2 Navrh layoutu 2

Dalsi moZnou variantou je vytvofit na pracovisti tfi samostatné buniky. Na prvni by
se vyrabél prevazené vyrobek 737 460, poptipade jiné vyrobky s malym objemem
vyroby, které neprochazi tazi banddzovani. Z celkového poctu 112 vyrobkil od za-
kazniki Renault a PSA je 60 (data za rok 2018), které nepotiebuji banddzovani. A

z téchto 60 vyrobki se 40 vyrabi v objemu mensim nez 2000 ks béhem roku.

V druhé buiice by probihala montaz vyrobk, u kterych je nasledujici operace banda-
zovani. Téchto vyrobktl bylo z celkového poctu 112 vyrobkl presné 52 za rok 2018.
Jednalo by se o rozttizeni téch vyrobkil podle obdobi, kdy dochazi k vyrobég. Alespon

60% vyrobkil by se montovala v druhé buiice, zbylé vyrobky v buiice treti.

Ve tfeti bunice by taktéZ probihala montaz zbylych vyrobkll bez potieby bandéaze.
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Obr. 46 Navrh layoutu 2 (viastni zpracovani)

U této varianty by bylo mozZné zavést taktéz stropni posuvny pas. Nicméné i1 bez této
investice je layout mozny za ptedpokladu piidani vice vozikl. V tomto piipadé se
predpokladé varianta se stropnim péasem, jelikoz hlavnim cilem prace je uSetfit plo-

chu pracoviste.

V tomto ptipadé by byla plocha nasledovné:

Tab. 9 Plocha navrhu layoutu 2 (viastni

zpracovani)

Objekt Plocha v m® | Plocha v %
HV2 304,14 100%
Stoly 47,04 15,5%

TR 25,1 8,3%

Banding 9,1 3,0%

Material 30,22 9,9%

Schafer 14,2 4,7%

Komax - 0 0,0%

twisting

Testovar}l + 19,2 6.3%
baleni

Stdl na 5.8 1.7%

opravy

Ostatni 132 50,6%

Znovu byly odstranény prostory pro stroje komax. Bylo pfiddno jedno pracovisté

testovani a baleni, protoze se jedna o tii buniky, tak jedno pracovisté pro jednu buiiku.
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Mezi ostatni prostory se fadi veskery prostor pro pohyb operatori a také manipulaci

s voziky.

Pro nastaveni poctu stolli montaze v prvni buiice se postupovalo naslednym zpuso-

bem:

Tab. 10 Pocet operatorii pro prvai bunku (vlastni zpracovani)

Pocet opera- Testovani + | Testovani +
Pocet kusGi | Testovani (v Baleni (v
tord hlavni Baleni (v Baleni (v
za 130 minut | sekundach) | sekundach)
montaze sekundach) minutdch)
4 40 3360 2160 5520 92
6 60 5040 3240 8280 138
8 80 6720 4320 11040 184

Pro testovani a baleni by byl vzdy jeden operator. Tedy v ptipad¢ 4 operatori mon-
taze, by za 130 minut vyrobili 40 kust, na jejiz testovani a baleni je potfeba 92 mi-

nut. Operator baleni a testovani by tedy nem¢l 38 minut nic na praci.

200

180
160

140

120 —

M Testovani a baleni

100 —
80 4 I Montaz
60 - —
40 4 —

20 —

40 60 80

Obr. 47 Balancovani vyroby (viastni zpracovani)

Nejlépe vybalancovana je varianty s 6 operatory, tzn., prvni buitka by méla 6 mon-
taznich stolii. Norma montaze vyrobku 737 470 je 13 minut, proto byl zvolen ¢asovy
interval 130 minut. Norma testovani je na jeden vyrobek 84 sekund. Béhem baleni je

zabaleno 10 krabic za 9 minut, tedy baleni jedné krabice trva v priméru 54 sekund.
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Pivodni ¢as zpracovani zakazky pro 540 kust vyrobku 737460 bylo 2 dny 10 hodin
a 25 minut. V piipad¢ vyuziti této buniky v daném layoutu, by ¢as potiebny pro zpra-
covani €inil 19 hodin a 30 minut. Coz je zkraceni ¢asu o 1 den 14 hodin a 55 minut.

Coz znamena o 60 % krat$i Cas.

11.3 Varianta layoutu 3

Posledni varianta layoutu zahrnuje pteskladani layoutu, ale zlstdva stejny princip
vyroby, na ktery jsou operatoii zvykli. Vyrobky, které nemusi projit fazi
bandazovani by byly vyrabény na stolech vpravo nahotfe a ostatni na jinych stolech.

Mozna variant je i otoeni bandazovani a podle toho d€lit vyrobu.

Jedna se jen o navrh pifeskladani pracovni plochy. V tomhle ptipadé€ zlistava plocha

stejnd. Doslo jen k zmenSeni ¢asti pro voziky.

O
t—
1
Bpye
By
EpE
Elmlo CETL
| il |

Obr. 48 Navrh layoutu 3 (vlastni zpracovani)

, o p . . v v 2 v ..
Tedy v porovnani s piivodni variantou je uSetfena plocha pouze 20 m”. CoZ ukazuje 1

tabulka nize.
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Tab. 11 Plocha layoutu navrhu 3

(vlastni zpracovani)

Plivodné | Navrh 3
HV2 394 370
Stoly 67,2 67,2
TR 91,26 71,3
Banding 18,2 18,2
Material 49,46 49,46
Schafer 14,2 14,2
Komax -
twisting 11,15 11,15
Testovani +
baleni 12,8 12,8
Stll na opravy | 5,28 5,28
Ostatni 124,45 | 120,41

11.4 Dalsi navrhy a doporuceni

V nasledujici ¢asti budou navrhnuty dalsi ndvrhy a doporuceni, ziskané¢ béhem pozo-

rovani.

Zména voziku s materialem.

Soucasny vozik je k vidéni na obrazku nize.

Obr. 49 Vozik na material a vyrobky (interni materialy)
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Pro snadné¢jsi odebirani svazkt i1 vraceni svazkl na vozik by vozik mohl byt zménén.

Muze obsahovat vice kratsich tycek. Jiné voziky se pouzivaji na jiném pracovisti.

.

8 )

13+

Obr. 50 Novy vozik (interni materialy)

Pi'esun moduli pro fazi testovani.

Operatorka testovani musi dojit aZ 17 metr pro nové moduly. Tady je najde a vraci
se zpét k testovani. Proto je tfeba presunout moduly blize k testovani, aby se snizila

manipulace operatorky testovani.
Jiné oznaceni pro voziky

Zvlastni oznaceni pro vyrobky, které prochazeji riznymi operacemi: bandaZovani —
jina znacka, bez ni¢eho — bez znacky. Voziky jsou oznaceny Cislem zakazky, ktery je
vlozen do euroobalu a ptichytnuty nahote voziku. Pro operatorky, je t€Zké dosahnout
do obalu a vyménovat neustale ¢isla zakdzek (kdyZ vyuZije material z voziki behem
montovani, vybere Cislo a vloZzi ho do slozky voziku s kabely po montazi). Pro zjed-

noduseni by se mohly na vozik ptichytit klipy, kde by se ¢islo jen povésilo.
Ergonomie pracovnic montaze

Pracovnice se neustale vytaceji k vozikiim kolem sebe. Navic ¢asto nedosdhnout pro
jednotlivé vodi¢e a musi vytahovat t&lo. ReSenim by bylo piipravit vodige pied né za
montazni stal, kde by si je mohly vytdhnout. ZjednodusSeni je pro operatorky i navr-
hovany stropni pas, kdy by se jiz nemusely otd¢ek a dochazet k voziklim, ale hotovy

kabel by jiz jen povésily na pas.
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11.5 Zhodnoceni navrhovanych layoutii

Nejvetsi tspora plochy je zfetelna v navrhu 1. U névrhu 3 Slo jen o piestavéni plo-

chy, jediné patrné zlepSeni je v eliminaci vozikii a malém snizeni volnych prostord.

Cilem projektu bylo usetfit minimalng& 10% z piivodni plochy coZ je necelych 40 m?.
Tento cil spliiuje navrh 1 i 2. Dil¢im cilem bylo snizeni poctu voziki ve vyrobé¢, kte-
ré zabiraji znacné procento plochy, coz se také povedlo splnit v prvnich dvou varian-

tach.

Podrobnéjsi porovnani je uvedeno v tabulce 12.

Tab. 12 Porovnani jednotlivych navrhu (viastni zpracovani)

HV2 394 2594 | 304.14 | 370
Stoly 67.2 63,76 | 47.04 | 672
TR 91,26 33.1 25.1 713
Banding 18,2 9,1 9,1 18,2
Material 49.46 3022 | 3022 | 4946
Schafer 14,2 14,2 14,2 14,2
va‘v’fnst?;‘g 11,15 0 0 s
Testovani+) =, ¢ 12.8 19,2
baleni 12,8
Stal na 5.8 5.8 5.8
opravy 5,28
Ostatni 12445 | 90,94 | 154 | 12041

Piestoze cile byly splnény u dvou variant, doporuceni je navrh 2. Dochézi sice
k mensi uspote plochy, nicméné z dlouhodobého hlediska je fizeni pomoci bunkové-
ho uspotadani zieymé efektivnéjsi. Spolecnost by mohla zatadit projektovani vyrob-

nich bunék do svého pétiletého planu pro uspoteni celkové plochy celé vyrobni haly.
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12 FAZE KONTROLY

Zaverecnym krokem metody zlepSovani DMAIC je kontrola, neboli fizeni.

Pted zavadénim jakykoliv zmén je potfeba sezndmit s novym layoutem, po ptipadé
s novym slozenim vyroby operatory pomoci workshopu ¢i zkusebniho provozu mi-
mo pracovisté. Vysvétleni operatorii o co jde a jak jim to pomuze pfi jejich praci je
jedna ze zédsadnich a stéZejnich véci, aby projekt mohl dopadnout podle ocekavani

vedeni a opravdu bylo dosazeno vSech stanovenych cilt.

Po urcitém Casu po implementaci je také potiebna schiizka vSech zaméstnancti zapo-

jenych do projektu a zkontrolovani dosavadnich zmén

Féaze Control nebude dale rozebirana, jelikoZ se jedna o dlouhodoby a komplexni
projekt a jeho zavedeni bude trvat dalsi 4 roky. Téma racionalizace layoutu pracovis-

t¢ HV2 je jen jednou ¢asti celého projektu pro presun externiho skladu.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo navrhnout novy layout pracovisté HV2 ve spolec¢nosti
Erich Jaeger, s.r.o. Byl ur€en cil Gspory plochy alespoit 10%. V ramci méfeni byly
provedeny snimky pracovniho dne tymové vedouci, pracovnic hlavni montaze, bale-
ni, testovani a bandadzovani. Snimky ukazovaly téméf vzdy vysoky podil prace. Na

druhou stranu, ¢ast prace tvotily ¢innosti nepiidavajici hodnotu vyrobku.

V praci byly navrzeny 3 layouty. U jednoho z nich se jednalo pouze o pteskladani
stavajici vyroby. Bylo uSetfeno jen 6 % plochy. Dalsi navrhy jiz se tykaly zavedeni
stropniho béziciho pasu, ktery by mél zrychlit vyrobu a také byt vice ergonomicky
pro pracovnice hlavni montaze. Ve vSech navrzich doslo ke slouceni pracovnice tes-

tovani a baleni.

U druhého layoutu se jednalo o nastaveni bunék na pracovisti. Pro prvni buniku bylo
vypocitano pocet pracovnich stolil na 6, tedy Sest operatorek a dale jedna pracovnice
pro testovani i baleni. Jako ptiklad byla uvedena vyroba sestavy 737460, cozZ je vy-
robek, ktery se na celkovém objemu vyroby podili z 11 % (zjiSténo b&hem Paretovy

analyzy). Tento vyrobek je pro zdkaznika Renault a vyrabi se ho nejvétsi pocet kust.

Pfi soucasném stavu vyroby trvalo 2 dny 10 hodin a 25 minut nez firma vyrobila 540
kusl tohoto vyrobku. Pti zavedeni vyrobnich bun¢k, by se ¢as snizil na 19 hodin 30
minut. CoZ ¢ini tsporu ¢asu ve vysi 1 dne 14 hodin a 55 minut. Proto byl firmé na-

vrhnuty néavrh ¢islo 2 jako nejvhodnéjsi.

V ptipad€ rozpracovani layoutu a vyrobnich bunék na vSechny jednotlivé casti, je
mozZné uplatnit tento ndvrh na celou vyrobu, tedy i1 zbylé ti1 pracovisté v ramci pétile-

tého projektu, ktery firma ma.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Atd. A tak dale

DMAIC Define, Measrue, Analyze, Improve, Control — metoda zlepSovani
HV High volume — vysoko objemové pracoviste

Napt. Napriklad

TR Trolley — vozik na material

Tzv. Takzvané
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PRILOHA P I: DATA PRO PARETUV DIAGRAM

Kumulativni

Sestava | Pocet kusu « Pomér v %
soucet

737460 21 600 21 600 10,90975211
747098 16 203 37 803 19,09358143
737085 10 395 48 198 24,34389963
748561 9180 57 378 28,98054428
737161 8 370 65 748 33,20807322
737370 8370 74 118 37,43560216
748345 6 885 81003 40,91308564
737182 6 750 87 753 44,32238317
747199 5990 93 743 47,34781906
748684 5400 99 143 50,07525709
748497 4995 104 138 52,59813726
721533 4 950 109 088 55,09828879
748366 4 455 113 543 57,34842516
748346 4185 117 728 59,46218963
748582 4 050 121 778 61,50776815
737410 3780 125 558 63,41697477
748498 3 645 129 203 65,25799543
736873 3510 132713 67,03083015
748361 3498 136 211 68,7976039
737172 3450 139 661 70,54013375
737667 3376 143 037 72,24528759
748370 2970 146 007 73,74537851
747267 2 566 148 573 75,04141665
748323 2176 150 749 76,14047316
737592 2 026 152 775 77,1637675
748572 2025 154 800 78,18655676
721232 2001 156 801 79,19722407
737379 1 890 158 691 80,15182738
748280 1 890 160 581 81,10643069
748358 1 890 162 471 82,061034
737295 1 620 164 091 82,87926541
737129 1530 165 621 83,65203952
747292 1 486 167 107 84,40259006
748312 1 486 168 593 85,15314059
736876 1 485 170 078 85,90318605
737288 1 485 171 563 86,65323151
748389 1350 172 913 87,33509102
748619 1350 174 263 88,01695052
748887 1350 175613 88,69881003
737294 1 080 176 693 89,24429763




Kumulativni

Sestava | Pocet kusu « Pomér v %
soucet
737464 1 080 177 773 89,78978524
747071 945 178 718 90,26708689
748367 945 179 663 90,74438855
736825 900 180 563 91,19896155
748311 818 181 381 91,61211791
737466 810 182 191 92,02123361
737332 676 182 867 92,36266844
736897 675 183 542 92,7035982
737105 675 184 217 93,04452795
748891 675 184 892 93,3854577
748495 590 185 482 93,68345556
748322 559 186 041 93,96579591
737480 543 186 584 94,24005495
737371 540 187 124 94,51279876
747107 540 187 664 94,78554256
748620 540 188 204 95,05828636
748600 540 188 744 95,33103016
735274 450 189 194 95,55831667
736991 450 189 644 95,78560317
737106 405 190 049 95,99016102
737144 405 190 454 96,19471887
737407 405 190 859 96,39927672
737465 405 191 264 96,60383458
748341 405 191 669 96,80839243
748494 405 192 074 97,01295028
748506 405 192 479 97,21750813
735116 270 192 749 97,35388003
736906 270 193019 97,49025193
737132 270 193 289 97,62662384
737318 270 193 559 97,76299574
748625 270 193 829 97,89936764
748880 270 194 099 98,03573954
748647 270 194 369 98,17211144
735110 225 194 594 98,28575469
735123 225 194 819 98,39939794
735125 225 195 044 98,51304119
735152 225 195 269 98,62668445
735184 225 195 494 98,7403277
735213 225 195719 98,85397095
735216 225 195 944 98,9676142
735217 225 196 169 99,08125745
737133 135 196 304 99,1494434




Kumulativni

Sestava | Pocet kusu « Pomér v %
soucet
737134 135 196 439 99,21762935
737313 135 196 574 99,2858153
748371 135 196 709 99,35400125
748532 135 196 844 99,4221872
748533 135 196 979 99,49037315
748681 135 197 114 99,5585591
748827 135 197 249 99,62674506
748883 135 197 384 99,69493101
748882 105 197 489 99,74796452
748505 90 197 579 99,79342182
737052 90 197 669 99,83887912
748658 60 197 729 99,86918399
749027 60 197 789 99,89948886
749033 60 197 849 99,92979372
735112 50 197 899 99,95504778
737107 45 197 944 99,97777643
735118 25 197 969 99,99040346
748903 15 197 984 99,99797968
737539 1 197 985 99,99848476
747237 1 197 986 99,99898984
747238 1 197 987 99,99949492
748441 1 197 988 100
Celkem 197 988
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