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ABSTRAKT

Diplomova prace se zaméfuje na racionalizaci vyrobniho procesu montazniho pracovisté
hernich automatt. Cilem prace je zvyseni produktivity na montaznim pracovisti pomoci me-
tod primyslového inzenyrstvi. V teoretické ¢asti prace byla vypracovana literarni reSerse

formulujici vychodiska pro praktickou ¢ast.

Na uvod praktické ¢asti byly uvedeny zékladni idaje o spole¢nosti a nasledné byla popsana
soucasna situace na pracovisti. Na zaklad¢ sbéru dat a provedeni analyz byl vypracovan pro-
jekt pro racionalizaci montazniho pracovisté. Pomoci projektu se nasledné navrhla feseni,

pro splnéni vyty€enych cilii. Zavér prace obsahuje zhodnoceni navrzenych feseni.

Klic¢ova slova: produktivita, standardizace, spaghetti diagram, 5S, plytvani

ABSTRACT

The master thesis is focused on rationalization of the production process of construction
gaming machines. The aim of the thesis is increase productivity on construction workplaces
with the use of industrial engineering methods. In the theoretical part of thesis literaly re-

search was perfomed, defining the basics for the practical part.

In the beginning of the practical part, basic information and the current situation of the com-
pany were introduced. Based on data collection and analysis project was developer for the
rationalization construction workplace. With the help of the project, a solution was proposed
for meeting the project objectives. The conclusion of the thesis contains an evaluation of the

proposed solutions.

Keywords: productivity, standardization, spaghetti diagram, 5S, waste
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UvVOD

Dnesni neustéale se ménici prostiedi stavi podniky do vyzev, jak co nejefektivnéji vyuzivat
sva vyrobni zatizeni, aby byly schopny uspét na stale ménicim se trhu. Za cenu vyrobku ¢i
sluzby odpovida z velké casti samotny producent, ktery musi hledat efektivni cesty pro
hladky tok ve vyrobnim procesu své firmy. Soucasna vysoka konkurence na trhu nuti vy-
robce racionalizovat své vlastni procesy a poskytovat zékaznikiim produkty, v co mozna
nejvyssi kvalité, protoze jen tak jsou schopni si zékazniky a odbératele udrzet, aby uspéli v

trznim prostiedi.

Racionalizaci procest se zabyva obor prumyslové inzenyrstvi, ktery v tuzemsku stale neni
na takové Urovni, jelikoZ se jemu stdle mnoho podnikl brani. Spolecnosti, které mifi vyse,
ovSem primyslové inzenyry vyuZzivaji k tomu, aby hledaly cesty pro zefektivnéni procesi,

a proto se pomalu tito pracovnici stavaji soucasti sttedniho managementu firem.

Tématem této diplomové prace je racionalizace vyrobniho procesu ve spole¢nosti ENBOS
Slusovice s.r.0., ktera se specializuje na lepeni a svafovani dili pro automobilovy primysl,
firma se také zabyva montézi hernich automatt, kde spolecnost vidi nejvyssi potencional
pro zlepSeni, proto se tato prace zaméfuje na racionalizaci vyrobniho procesu montaze her-

nich automatu.

Diplomova prace je rozdélena do dvou ¢asti. Prvni teoreticka ¢ast se zamétuje na popis vy-
robniho systému a charakterizaci typt vyrob. Dale se prace zabyva stihlou vyrobou, definici
Stihlého pracovisté, layoutu, standardizace, vizualizace a také plytvanim. Teoreticka ¢ast se
téz zameétuje na popis metod prumyslového inzenyrstvi, které jsou nasledné spolu s projek-
tovymi metodami vyuZity v €asti praktické. Druhd ¢ast prace je zaméfena na praktickou
stranku, kde na zacatku se kratce pfedstavi spolecnost a jeji organizacni struktura a nasledné
pomoci metod a technik primyslového inzenyrstvi se provede analyza soucasného stavu
pracoviste, ze kterych vzejde vSe potifebné pro navazujici projekt. Nasledné se piedstavi pro-
jekt na racionalizaci vyrobniho procesu montazniho pracovisté, diky kterému se navrhnou
vhodna feseni zjisténych problému. Na konci prace se navrzend feSeni zhodnoti formou né-
zornych ukézek, a také se popiSe, jak navrzena opatieni pomohla splnit vytyc¢ené cile pro-

jektu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Diplomova prace se zabyva racionalizaci vyrobniho procesu montaze hernich automata ve
spolecnosti ENBOS Slusovice s.r.0., kde hlavnim cilem je zvysit soucasnou produktivitu o
10 procent. Montazni pracovisté bylo vybrano z toho diivodu, ze spole¢nost zde vidi do bu-

doucna nejvétsi potenciondl pro zlepSeni.

Projektovy cil byl ur¢en pomoci metody SMART. Je specificky — zvysit sou¢asnou produk-
tivitu o 10 procent, méfitelny — sledovani pribézné doby vyroby, uceni norem, akceptova-
telny — pfijat Cleny projektového tymu pro Uspésné dosazeni cile, redlny — projekt zadan

majitelem spolecnosti, terminovany — leden az cerven 2020.

Mezi dil¢i cile projektu patii sbér a analyza dat, nalezeni a odstranéni plytvani, tvorba no-
vych modelti vyroby, které 1épe definuji pracovni ¢innosti jednotlivych pracovnich pozic.
Dale mezi vedlejsi cile patii vypomoc pii tvorbé kusovniku, zavedeni standardizace na pra-

covisti nebo tvorba nového layoutu pracovisté.
Metody a analyzy vyuzivané v diplomové praci:

- Pfimeé pozorovani

- Spaghetti diagram

- Snimek pracovniho dne

- chronometraz

- 5S a Standardizace

- Nestandardizovany rozhovor se zamé&stnanci
- Fotodokumentace

- Logicky ramec projektu

- Rizikova analyza

- Vizualizace

Po provedeni uvedenych metod a analyz, se navrhnou feSeni, kterd budou slouzit ke splnéni

vytyCenych cilti projektu.

V zavéru prace je zhodnocena projektova ¢ast formou shrnuti jednotlivych feseni.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEM

Dle Ketkovského a Valsy (2012, s. 2) vyrobu definujeme jako transformaci vyrobnich fak-
tortl do ekonomickych statkl a sluzeb, které nasledné prochazi spotiebou. Rozlisujeme 4

hlavni skupiny vyrobnich faktort:

- Puda,
- prace,
- kapital,

- informace.

Dle Tomka a Vavrové (2014, s. 26) vyroba umoziuje uspokojeni ptani zakaznika vytvore-
nim vécnych sluZeb a statki. Tato vyroba je nasledné rozhodujici soucasti hodnototvorného
fetézce, tedy vysledek cilevédomého lidského chovéni, kdy vyuZitim vyrobnich faktort za-

jistuje transformacni proces, co nejhodnotné&jsi vystup.

Pojem vyrobni systém zahrnuje dle Ketkovského a Valsy (2012, s. 4) vSechny ¢initele, které
se jakkoli podileji na samotném procesu vyroby. Jde napiiklad o provozni prostory, suro-

viny, energie, informace, technicka zatizeni a samoziejmé také o nezbytné pracovniky.

Jurova (2016, s. 93) uvadi, ze funkce a management vyrobniho systému, jsou uzce vazany
na typologii spolecnosti, kterd miZe mit rozsahly pocet charakteristik. Z tohoto pohledu se
tedy podnik musi v€novat podminkam existence a uspésnosti vyrobniho procesu, nasleduyji-

cimi body:

- kvalité vyrobniho managementu

- urovni rozvoje technologii

- finan¢nimi moZnostmi

- omezenim v pofizeni ¢i vyuZzivanim vyrobnich faktord
- moznostmi pracovni sily a vyrobnich zatizeni

- vlivu okoli

1.1 Vyrobni proces

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 9) charakterizuji vyrobni proces jako realizaci vyrobniho sys-

tému, tedy transformaci vyrobnich faktora na vysledné zbozi ¢i sluzbu.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 9) dale uvadi, ze vyrobni proces je determinovan do Ctyt nésle-

dujicich odrazek:
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- Ur€enim vyrobku ¢i sluzby,
- druhem a mnozstvim vyrobkd ¢i sluzeb,
- pouzitymi technologiemi pii uspofadani a organizaci vyrobniho prostoru,
- stabilitou vyroby a schopnosti rychle reagovat na poptavku.
Tomek a Vavrova (2014, s. 26) ve své podstaté definuji vyrobni proces stejné tedy, zZe reali-

zace vyrobniho procesu se nasledn¢ uskuteciiuje podnikovym vyrobnim systémem. Tento

systém lze obecné znazornit nasledujicim obrazkem.
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Obrazek 1 Transformacni proces (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26)

1.2 Clenéni vyrobniho procesu

Komplexnost a riznorodost vzniklych problémt spojenych s vyrobnimi procesy nas vedou
k tomu, Ze lze hovofit o vice kritériich, kterd mohou byt vychodiskem pro interni typologii,

vytvoreni charakteristickych vyrobnich systémil. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 41)

Vyrobu délime nésledné:

1.2.1 Dle typu vyroby
- Kusova
- Sériova

- Hromadna
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Kusova vyroba

Tuto vyrobu lze charakterizovat jako produkci velkého poctu rozdilnych druhti vyrobki
v malych mnozstvi. U této vyroby se prib¢h vyrobniho procesu neustdle méni, zejména na

mife objednavek od zakaznikt. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 12)

Sériova vyroba

Vyrabi se stejny druh produkti, které se opakuji v sériich. RozliSujeme nésledné¢ podle veli-
kosti série: malosériova, stiedné-sériova a velkosériova vyroba. Vyrobni proces je u této

vyroby méné proménlivi nez u kusové vyroby. VétSinou se po dokonceni vyroby urcité série,

prejde na dalsi druh vyrobku. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 12)
Hromadna vyroba

Zde se vyrabi velké mnozstvi jednoho nebo mensSiho poc¢tu druhli produktt. Déle pritbéh
vyrobniho procesu se po celou dobu vyroby produktu pravideln¢ opakuje, je tudiz stabilizo-

van. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 12)

1.2.2 Dle formy organizace vyrobniho procesu

- Proudova,
- skupinova,

- fazova.
Proudova vyroba

V tomto vyrobnim procesu se vyrabi hromadné jeden nebo nékolik vysoce pfibuznych pro-
duktii, aniZ by se jednotlivé vyrobni faze rozdélovali pomoci mezioperacnich zasob. Cilem
je minimalizovat prostoje systému proudové linky. Nemélo by se vyrobni systém projektovat
na stoprocentni vytizeni, jelikoz stroje jsou nachylné k porucham a hraje zde také lidsky

faktor. (Jurova, 2016, s. 111-112)
Skupinova vyroba

Je typicka pro nékolik produktii s pomérné ustilenou spotiebou. Prochazi podnikem po
pevné dané trase a je vyrabéna na stejnych zatizenich. Charakteristické je, Ze rtizné vyrobni
faze jsou rozpojeny pomoci mezioperacnich zasob. Z toho nam plyne, Ze je pribéznad doba

vyroby delsi, nez u proudové vyroby. (Jurova, 2016, s. 112)
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Fazova vyroba

Zde je vyrabéno mnoho riznych produkti jak standardnich, tak pro konkrétniho zakaznika,
které prochézeji vyrobou po odlisnych trasach pro kazdy produkt. Tato vyroba se vyznacuje
rtiznorodosti tras 1 dobou vyroby. Setkavame se zde také s vysokou rozpracovanosti. (Jurova,

2016, s. 112)
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2 STIHLA VYROBA

Friedli, Mundt a Thomas (2014, s. 32-33) tikaji, ze zacatek, kdy se zacala zapadni spolecnost
zajimat o Stihlou vyrobu, bylo uvédoméni, ze Japonsky primysl predjel ten Americky, a to
na vice urovnich. To bylo impulsem o sepsani podrobnéjsich studii, kde se Japonsko popi-
sovalo jako svétova znacka pro automotivni vyrobu. Studie také ukazovala, Ze rozdily nejsou
v technologiich, nybrz ve firemni kultufe a organizaci prace. Toto si stale zapadni spolec-
nosti nedokazali predstavit, jelikoz zde stale pievladala hromadna vyroba a fizeni, kde se

nebere v potaz zaméstnanec a jeho napady.

Stihla vyroba maze byt chapana jako kombinace principti femeslné prace a hromadné vy-
roby. Klade vétsi diiraz na zaméstnance, aby byly schopni reagovat na zmény jiz ve vyrobé.

(Friedli. Mundt a Thomas, 2014, s. 32-33)

Garbie (2016, s. 54) uvadi, ze stihly vyrobni podnik je definovan jako systematicky ptistup
k identifikaci a eliminaci plytvani nebo ¢innosti, které nepfidavaji Zadnou hodnotu pies ne-
ustalé zlepSovani toku produktu, dale vyslySeni a splnéni vSech pfani zékaznika. Dale tika,
ze vyzva pro vyrobni podniky je vytvoreni takové kultury na pracovisti, kterd bude dlouho-

dobé¢ udrzitelna od nejvyssiho managementu az po pracovniky ve vyrobé.

Chromjakova (2013, s. 33) ve své publikaci fika, Ze Stihlost vyrobniho podniku je zaloZena
na predpokladu, ze vSechny €innosti firmy, které nepfidavaji hodnotu pro kone¢ny vyrobek
a zakaznika, jsou plytvanim, proto musi byt eliminovany. Hlavni mySlenkou je tedy zbavit

se v§eho pfebytecného.

Stihlost podniku tedy znamena provadét jen takové ¢innosti, které jsou potiebné, délat je
hned napoprvé a hlavné spravnég, délat je rychleji nez konkurence a vynakladat pfitom na
tyto ¢innosti méné finanénich prostiedki. Setfenim vsak jesté nikdo nezbohatl, stihlost je o
zvySovani produktivity firmy tim, Ze na stejném pracovnim misté jako mé konkurence, vy-
robime vice vyrobk, ze s danym poctem lidi a stroji vyrobime vyssi pfidanou hodnotu nez
ostatni, a Ze na vSechny tyto procesy vynaloZime mén¢ ¢asu nez naSe konkurence. ,,Byt Stihly
tedy znamena vydeélat vic penez, vydélat je rychleji a s vynaloZenim mensiho usili. (KoSturiak

a Frolik, 2006, s. 17)
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Obrazek 2 Stihla vyroba
(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

2.1 Stihlé pracovisté

Dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 24, s. 64-65) je zakladem $§tihlé vyroby §tihlé pracoviste.
Od toho, jak méame navrzené pracovisté, kam musi pracovnici chodit a kde vSude vykonavaji
praci, se odviji nasledné spotieba Casu, vykonové normy, vyrobni kapacity a jiné parametry
vyroby. V praxi je ¢asto zjednoduSené interpretované jako 5S. Jako hlavni cile §tihlého pra-
covisté uvadi nésledujici:

- zvySeni vykonnosti

- sniZeni Urazovosti a zatiZzeni organismu

- zvySeni autonomnosti a moznosti rotace zaméstnancii

- zlepSeni kvality a stability procesu.

2.1.1 Layout

Layout neboli planek vyrobni haly, urcuje nejlepsi organizacni rozmisténi strojii a pracov-
nich mist ve vyrobnim procesu. Ekonomicka konstrukce a provoz procesni jednotky zalezi
na tom, jak dobfe dané zafizeni je umisténo ve vyrobni hale, zda se da s timto pracovnim
mistem v budoucnu pohybovat nebo zda jsou vSechny pracovni pomucky dostate¢né blizko

pracovniho mista. (Garbie, 2016, s. 57-58)
Kosturiak a Frolik (2006, s. 135) uvadi, ze §tihly layout je feSenim ke spravné uspoie pra-
covnich ploch, na kterych mizou byt umistény dal$i vyrobni programy. Eliminace sklado-

vacich ploch znamend nejen sniZeni naSich zdsob, ale také mame lepsi prehled o pohybu

materialu a zjednodugeni fizeni. Stihly layout ma nasledujici parametry:

- Pfimy materialovy tok smérem k montdznimu pracovisti.
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- Minimalni pfepravni vzdalenosti mezi operacemi.
- Minimalni plochy pro zasobniky a mezisklady.

- Dodavatelé co nejblize k zakaznikim.

- Piimocaré a co nejkratsi trasy.

- Minimalni pribézné Casy.

- Odstranéni dvojnasobné manipulace.

- Nizké néklady na instalaci

- FIFO a tahovy systém, kanban.

2.1.2 Standardizace

Standardizace prace je cenny nastroj pro pouziti k jakémukoli zlepSovacimu navrhu. Hlavni
cil standardil je vytvoreni takového prostfedi, aby pracovnik pracoval co nejefektivnéji.
Standardizovani prace 1ze dosahnout 7 kroky: dokumentovat realitu, identifikace plytvani,
planovat protiopatfeni, implementovat zmény, oveéfeni zmeén, kvantifikovat zmény a stan-

dardizovat tyto zmény. (Garbie, 2016, s. 58)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 87-88) uvadi, ze $tihly podnik musi své pracovni operace stan-
dardizovat s ohledem na kvalitu, bezpecnost nebo naptiklad na efektivni vyuzitelnost pra-
covnikt a pfistroji. Tyto standardy ve spole¢nosti pomahaji nasledné udrzet podminky z po-

hledu produktivity, nakladl, bezpecnosti nebo z pohledu kvality.
Dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 88) se standardy prace zamétuji predevSim na:

- redukci variability procest,

- zvySeni bezpecnosti,

- usnadnéni komunikace,

- zviditelnéni problémd,

- pomoc pii tréninku a zaskolovani,
- zvySeni pracovni discipliny,

- usnadnéni reakce na problémy,

- vyjasnéni pracovnich procedur.
Standard prace ma nasledujici vlastnosti:

Maximalni struénost: obsahuje jen diilezité instrukce pro operatora procesu, je to vynatek

z technologického postupu.
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Jednoduchost a vizualizace: znamend, Ze pracovnik ihned pochopi a najde instrukci, co ma

udélat.

Moznost rychlé zmény pri zméné procesu: to znamena mit standard zalohovany, a pouze

pii ptipadné zméné ho jen upravit pro novou podobu.

Jednoznacnost: ta zabezpeci, aby kazdy operator délal vSechny dilezité ¢innosti v procesu
stejne.

Jako posledni bod autofi uvadi schopnost sledovat plnéni standardi a jejich vliv na pro-

cesni parametry. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 88)

Tomek a Véavrova (2014, s. 132-133) uvadi, ze diky ucelenym kapacitnim normam, normam
spotieby ¢asu a spravnou standardizaci, 1ze odstranit zbytecné cesty a pohyby, které pracov-
nik vykonavé pouze z toho diivodu, ze nema spravné uspotfaddané pracovisté. Synchronizace
prace stroje a pracovnika neni na takové Grovni, aby se odstranil ¢as na ¢ekani, ptipadné Cas

hledéani pracovnich pomicek. Spravna synchronizace procesu nasledné vede k:

- Zkraceni prubézné doby vyroby,

- zajisténi kvality procesu,

- zvySeni produktivity prace,

- zajiSténi bezpec¢nosti a odstranéni namahavosti prace,

- vurCitém smyslu i ke snizeni zadsob rozpracované, piipadn¢ nedokoncené vyroby.

2.1.3 Vizualni management

Bauer (2012, s. 43-44) uvadi vizualni management jako soubor grafickych nastrojt, obrazkd,
pomucek, které pomahaji k rychlému a spravnému pochopeni procesu zainteresovanym stra-
nam. Vizudlni management vytvafi a udrzuje ve spolecnosti konkuren¢ni vyhodu, vytvati
systematicky pfistup k zlepSovani procesti a napomaha z danych pozadavkl vytvaret vizu-
alni podnéty. Zaroveint mize zobrazovat klicové informace, problémy a udrzovat bezpecnost.
K vizudlnim metodam patii barevné kddovani a znaceni, obrazky, barevné ¢ary, signalizace,

nasténky a obrazkova dokumentace.
Podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 66) mySlenka vizualizace je zaloZena na tfech nos-
nych pilifich:

- Organizace pracovisté a jeho standardizace.

- Vymeéna informaci mezi pracovniky.

- Ptedchézeni vzniku vad a poruch.
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Garbie (2016, s. 58) popisuje také dulezitost kontrol, ik, ze vizualni kontrolou rozumime
pochopeni situace na pracovisti. Uéel vizualni kontroly je umoznit u¢astnikiim lepsi pocho-
peni dileZitych podnétt pro zefektivnéni pracovisté. Clenové tymu, ktefi jsou do vizualizace
zapojeni, se nasledn¢ aktivné podileji na implementaci a dalSimu zlepSovani pracovisté. Za-
pojenim samotnych pracovnikli mizeme 1épe pochopit podstatu problému, také pomtizou

s odstranovanim plytvani a zrychleni pracovniho ¢asu.

2.2 Metoda 5S

Imai (2005, s. 69) uvadi, ze 58S, tedy 5 krokt spravného hospodateni, vzniklo zasluhou in-
tenzivni prace mnoha lidi ve vyrobnim sektoru. Téchto pét kroki ndm velmi pomaha k od-
stranéni plytvani a ¢innosti, které nepfidavaji hodnotu. V japonstiné se béZzné uziva termin
»muda“, coz v piekladu znamena plytvani. Zde je téchto 5 krokl oznacenych jejich japon-

skymi ekvivalenty:

1. Seiri (setfidit): oddélit nezbytné pomicky, a zbyte¢né z pracovisté odstranit.

2. Seiton (systematizovat): usporadat vSechny zbyl¢é véci a dat jim pevné misto na pra-
covisti pfehlednym zptsobem.

3. Seiso (spole¢né Cistit): udrzovat stroje i pracovni prostor v Cistoté.

4. Seiketsu (standardizovat): vytvofeni standardu, neustale dbat na dodrzovani pted-
chozich krokd.

5. Shitsuke (stale zlepSovat): budovat sebedisciplinu, provadét audity a neustéle zlep-

Sovat.

Discipliny 5S maji byt intuitivni a také ¢asti kazdodenni pracovni rutiny. Jsou navrzeny tak,
aby se kazdy den v podniku dobie pracovalo. Spolecnosti, které maji uspésné zavedené 5S

maji nasledujici vyhody: (Hobbs, 2011, s. 10)

- Lepsi komunikace a sdileni informaci

- SniZeni ¢asu pro zaskoleni novych zaméstnanct
- ZvySeni trovné kvality produktu

- Vice mista na pracovisti

- SniZeni ¢asu prostoju u stroji

- SnizZeni zmetkovitosti a naslednych reklamaci

- ZlepSeni produktivity a bezpe¢nosti na pracovisti
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2.2.1 Audity 5S

Dle Bauera (2012. s. 92) audity 5S n¢ktefi vElenuji ptimo do 5 kroku a nekteii je povazuji
za samostatnou oblast. Autor také zminuje, ze nedélame metodu pro metodu, ale pro vy-
sledky. Cilem auditu 5S je zjistit, zda vSichni pfitomni rozumi filozofii této metody, jaké
maji problémy se zavadénim a zda nepotiebuji s né¢im pomoci. Existuje 5 zasad, kterych je

potieba se drzet:

1. Audit provadime za ptfitomnosti zaméstnancii, ktefi na auditovaném pracovisti pra-
cuji a za pritomnosti jejich nadfizeného.

2. Audit délame v prubéhu smény.

3. Audit délaji nejmén¢ dva auditofi, ktefi jsou v dané problematice zaskoleni.

4. Auditujeme realné procesy, nikoli osoby.

Audity mohou byt pldnované a neplanované. V piipadé¢ zacatki implementace 5S se dopo-

rucuje pockat, az vétsina lidi porozumi smyslu této metody. (Bauer, 2012, s. 92)

2.3 Plytvani

Plytvani ptedstavuje jakoukoli ¢innost, kterd nepiidava hodnotu. Ve vyrobnich podnicich a
v jejich provozech, probihaji pouze dva typy ¢innosti: ty, které hodnotu ptidavaji a ty, které

hodnotu neptidavaji. (Imai, 2005, s. 36)

Prvnim, kdo si uvédomil obrovské mnoZstvi plytvani na pracovisti, byl Taiichi Ohno. Nazval
jej japonskym terminem ,, MUDA*. Ohno nésledné¢ klasifikoval 7 druhi plytvani, v pozdé;si
dobé¢ ptibyl osmy druh, a to nevyuziti lidského potencionalu. (Bauer. 2012, s. 79)

Myerson (2012, s. 25) tik4, Ze plytvani je moZné rozdélit do nasledujicich osmi jednotlivych

kategorii:

- Nadvyroba,

- Chyby a zmetky

- Cekaéni

- Zésoby

- Neefektivni prace

- Zbytetné pohyby

- Transport a manipulace

- Nevyuziti lidského potencionélu.
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Obrazek 3 Osm druhti plytvani (Svét produktivity, ©2012)

2.3.1 Druhy plytvani

Tento typ plytvani vznikd z produkce vyrobki ve vét§im objemu, nez kolik zakaznik vyza-
duje. Zpravidla vznika tim, Ze firma chce vyssi vyuZiti vyrobni kapacity a také vétsi produk-
tivity délnikl, nebo také za Gcelem vyroby produkti nazvanych jako ,,pro ptipad nouze*.
Které by se nasledné vyuzili pti mozné poruse strojli, nahlé vysoké zmetkovitosti apod. Diky
tomuto plytvani vznikéd vétsi spotieba skladovacich prostor, dalsi manipulace a také dalsi
administrativa. Spolecnost by si méla hlavné stanovit priority co je pro ni vyhodnéjsi.

(Jurova, 2016, s. 88)
Chyby a zmetky

Zmetky komplikuji vyrobu a vyzaduji dalsi vynalozené néklady na opravy. Casto dochazi i
k tomu, Ze se vyrobek musi vyhodit, coz je ohromné plytvani zdroji a praci. V moderni dobé,
mohou automatické stroje v ptipad¢ poruchy vychrlit ohromné mnozstvi vadnych produktd,
nez si problému nékdo vSimne. Moderni stroje by mély byt jiz vybaveny senzory, které

vadny produkt dale nepusti k dalsi fazi vyrobniho procesu. (Imai, 2005, s. 81)
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Cekani
K tomuto druhu plytvani dochazi tehdy, kdy kvli prostojim nelze dale pokracovat ve vy-
rob¢. Mezi Casté pficiny patii zejména porucha stroje, nerovnoméerna vyroba, nedostatek

materidlu nebo také nedostatek informaci a velka byrokracie. Tento typ plytvani je snadno

identifikovatelny, mtze trvat v rdmci nékolika minut ¢i vtefin. (Jurova, 2016, s. 89)
Zasoby

Z4soby to jsou hotové vyrobky, rozpracovana vyroba, obrobky, dily a soucastky. Zasoby
nam nijak nepiidavaji hodnotu, spiSe zvysuji provozni naklady tim, ze zabiraji misto a vy-
zaduji pozornost dalsich zatizeni, jako jsou sklady nebo vysokozdvizné voziky. K manipu-
laci se zdsobami je navic opét potieba lidska sila. Prebyte¢né polozky, které mame na sklade
jiz delsi dobu, navic ztraci casem na hodnoté a béhem té doby opét neptidali na hodnoté

vyrobku. Nadmérné zasoby jsou tizce propojeny s nadprodukei. (Imai, 2005, s. 80-81)
Neefektivni prace

Charron (2015, s. 175) popisuje neefektivni praci jako dalsi druh plytvani. Nekdy se také
uvadi jako nadprace. Autor zde popisuje, ze nadprace je dalsi Cinnost, kterd neptidava vy-
slednému produktu hodnotu. Dochazi k nému z diivodi Spatného planovani, pracovnik za-
¢ne néco vyrabét, ale po n¢jaké dobé dostane informaci, Ze ma delat néco jiného. Ke starému

vyrobku se tedy vraci, az dokonci ten aktualni.

Jako priklad miizeme uvést Cerstvé opravenou silnici, kterou je nutné znovu rozkopat a na-
sledné opét pokryt, jelikoz pti planovani se zapomnélo na opravu vodovodniho fadu. (Svo-

zilova, 2011, s. 35)
Zbytecné pohyby

Myerson (2012, s. 22) uvadi, Ze koncept plytvani zbyte¢nych pohybti jde nejlépe popsat jako
mysSlenka mit co nejcastéji pouzivané véci co nejbliZe u sebe a véci ¢i pfedmeéty, které jsou
pouzivané ziidka, mit ulozené dale. Zadny pohyb nepfidava hodnotu produktu, proto ho mu-
sime minimalizovat. Musime zde vyuzit koncept uskladnéni takovy, abychom méli blizko
sebe dostatek materialu a informaci, které miZeme piipadné doplnit, pokud zbyde misto, 1

mén¢ vytézovanymi vécmi €i nastroji.
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Transport a manipulace

Mezi dal$i druh plytvani patii také doprava. Slozitost materidlovych tokli mezi pracovisti ve
vyrobe, problémové komunikacni kandly mezi dodavateli, vyrobcem a odbératelem, velky
objem rozpracovanych produkti, ¢asté zpozdéni planu, Spatny odhad dodavky materidlu na
sklad ¢i pracovisté, to vSechno vede k dalsi a dalsi pfepravé a manipulaci. Tento druh plyt-
vani si narokuje velice dlouhy ¢as. Problémem muize nastat jiz optimalizace dopravnich tras,
jelikoz jej musime sloucit s rozvozem materidlu tak, aby byl ve spravném mnozstvi a na

spravném misté vcas. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 49)
Nevyuziti lidského potencionalu

Charron (2015, s. 189) tadi jako osmy druh plytvani nevyuzity lidsky potencional, jelikoz
typu plytvani je nedostatecné vyuziti, mentalnich, kreativnich, inovativnich a fyzickych sil

zaméstnancu.

Svozilova (2011, s. 36) popisuje osmy druh jednoduse jako intelekt. Tento posledni druh
plytvani v dob¢ Taiichi Ohna, vitbec nebrali v potaz. Nékteré procesy vyzaduji urcity stupenl
kvalifikace k tomu, aby mohly byt jednotlivé operace spravné provedeny. Pokud existuji
takové pomticky a nastroje, s kterymi dany proces mize realizovat méné kvalifikovany pra-

covnik, udrZzovanim kvalifikovaného pracovnika na tomto misté je plytvanim.
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3 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi hleda cesty, jak eliminovat ztraty ve vyrobnich procesech. Hlavni
zajem priumyslovych inzenyra je tedy eliminovat plytvani ve vyrobnim procese a nastaveni

takovych podminek, aby k témto ztratdm nedochazelo. (Chromjakova, 2013, s. 4)

V této kapitole budou popsany jednotlivé metody prumyslového inzenyrstvi, které se podili
na zlepSovani procest. Diky spravnym aplikovanim téchto metod se spole¢nosti neustéle

posouvaji dopiedu a stavaji se velmi flexibilni v samotném vyrobnim procesu.

3.1 Prumyslové inZenyrstvi

Primyslové inZenyrstvi je dle Masina a Vytlacila (2000, s. 81) interdisciplinarni obor zaby-
vajici se planovanim, neustalym zlepSovanim a zavadénim integrovanych systéma lidi,
stroji a materiald. Cilem tohoto oboru je dosdhnout co nejvyssi produktivity tak, aby se
firma neustale posouval vpfed. Primyslovy inZenyr ke své praci vyuziva metody k zesStihlo-
vani vyrobnich procesti, ale také musi mit specidlni znalosti z oboru matematiky, fyziky,

managementu a psychologie.

Podle Chromjakové (2013, s. 9-10) lze za klicové znalosti primyslového inzenyra povazo-

vat:

- Planovani a fizeni projekti

- Planovani a organizace vyroby

- Technicka a technologicka ptiprava vyroby

- Organizace materidlovych a informac¢nich tokt

- Rizeni produktivity procesii

- Analyza a méfeni prace

- Vyvoj a implementace novych vyrobnich konceptt
- Strategické planovani

- Flexibilni fizeni zmén

- Finan¢ni management
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3.2 Méreni prace

Meéfieni prace patii mezi zdkladni znalost pramyslovych inzenyrt. Metody méfeni jsou po-
mérn¢ jednoduchym a zaroven velmi Gi¢innym nastrojem v boji proti plytvani a neefektiv-
nosti v procesech. Pod ndzvem méfeni prace si mizeme napiiklad pfedstavit aktivity vedouci
k definovani norem spotteby ¢asu pro jednotlivé ¢innosti. Cilem méfeni prace je nasledné
urcit co nejobjektivnéjsi normu spotieby casu. Méfeni prace néasledné délime na pfimé a

nepiimé méfeni. (Dlaba¢, © 2005-2020)

3.2.1 Snimek pracovniho dne

Patii mezi techniky pfimého méteni prace a jedna se o neptetrzité pozorovani pracovnika a
jeho spotiebé Casu v pribchu pracovni smény. Tato technika slouzi ke stanoveni nepravidel-
nych ¢innosti, dale je vyuzivana pro ziskdni veskerych informaci o dané pracovni ¢innosti,
vyuziva se také pii normovani prace. Cilem metody je néasledn¢ ziskat komplexni piehled o

spotiebé Casu nebo identifikovani plytvani. (Dlabac¢, © 2005-2020)

Pti problematice méfeni a normovani prace nelze vychazet pouze z internich pravidel spo-
lecnosti. Naptiklad pfi normovani je dilezité zohlednit pozadavky pracovnikil, ochrany
zdravi pfi praci a plnéni predpokladii zdravotnich, kvalifikaénich a vSech organizacnich

predpokladii daného pracovisté. (Tomek, Vavrova, 2014, s. 138)
Prioritou pfi normovani prace je pfedev§im urcit optimalni spotfebu Casu na jednotlivé pra-
covni operace, které se vykondvaji na jednotlivych pracovistich za stanovenych podminek.

Ptiklad rozd¢€leni €asu pi1 normovani je nasledujici: (Tomek, Vavrova, 2014, s. 139)

- ztraty zpusobené pracovnikem
- ztraty technicko-organizacni
- ztraty zplsobené "vy3i moci”

Cas nenormovany >

Cas prace

&
N\

- {as prace
Casnormovany | ==3| - {asobecné nutnych piestavek
- tas podminetné nutnych pfestavek

Obrézek 4 Rozdéleni ¢asu prace (Zdroj: vlastni dle Tomka a Vavrové, 2014)
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3.2.2 Chronometraz

Tato technika patfi stejné, jako snimek pracovniho dne, mezi techniky pfimého méteni.
Slouzi pfedevsim ke stanoveni délky trvani pracovni operace. Je zaloZzena na principu roz-
dé€leni métené ¢innosti do nékolika dil¢ich useki, které nasledné zaznamendvame do predem

ptipraveného formulare. Vyhody jsou dle Dlabace (© 2005-2020) nasledujici:

- Vylouceni extrémnich hodnot jednotlivych ukolt a vysoké spolehlivosti pii méfeni,
- moznost pfesouvani jednotlivych tikolti mezi dalsi pracovniky,

- definovani problematickych tkond.

3.2.3 Produktivita

Produktivitu definuje Garbie (2016, s. 74-75) jako vztah mezi vystupem vyrobenym danym
systémem za urcitou dobu a poctem zdrojti spotfebovanych k jeho vyrobé za stejné Casové
obdobi. To znamend, Ze produktivita se odhaduje jako skutecny vystup vzhledem k plano-
vanému vystupu. Pro vyrobni systém podnikl je zapotiebi budov a pozemki, materialu,
stroju, lidské sily, néstroji, metod a technologickych postupti, dale jsou zapotiebi naptiklad

penize.

Kucharc¢ikova (2011, s. 42) definuje produktivitu jako pomér mezi objemem produkce a
mnozstvim vstupil. Vys$si produktivita tedy znamend dokoncit vice uZziteCnych véci s po-
mérné stejnymi vstupnimi zdroji, nebo také dosahnout vyssi kvality za stejného mnozstvi

vstuptl.
Dle Kucharc¢ikové (2011, s. 43) délime produktivitu na tii typy:

- Totalni produktivita: produktivita vS§ech vyrobnich faktorti, bez zajmu o jejich vza-
jemné vlivy.

- Multifaktorové produktivita: to znamena vazené vyjadreni, jak efektivné dokédzeme
nakladat s vyrobnimi faktory, jejich uspofddanim a spravnou organizaci.

- Parcidlni produktivita: hodnota produktivity jednotlivych zdroji, které je ur¢ena po-

mérem celkového produktu ke spravnému typu vstupu.

3.3 Spaghetti diagram

Jurova (2016, s. 219) uvadi spaghetti diagram, jako jednu z nejjednodussich metod analyz

materidlového toku, kterd se vyuziva pii mapovani interniho materidlového toku a hledani
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nejvhodnéjsi dopravni cesty ¢i pfi ndvrhu layoutu. Tato metoda je zaloZena na principu pies-
ného zakresleni kazdého pohybu zaméstnance na ur¢itém pracovisti, v urcité dobé. Pro za-
znaceni presunt €i pohybil se vyuziva systém barev. Pokud pracovnik udéla zbyte¢nou cestu,
zvyraznujeme cerné nebo cervene, jelikoz se jedna o plytvani. Pro cesty, kdy neni pracovnik
plné vytizen, mizeme zaznacit napiiklad modie. Dulezité je pfedem si stanovit co jakéa barva

bude znamenat.

3.4 Justin time

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 83) popisuji just in time jako koncept fizeni vyroby, ktery byl
vytvoren v zac¢atcich sedmdesatych let v Japonsku a poté uplathovan ve Spojenych statech
americkych a v zapadni Evropé. Zakladni ideou JIT je vyroba pouze nezbytnych polozek
v potiebné kvalité, v daném mnoZstvi a v co nejkratSim Case. JIT je prioritné orientovan na
eliminaci plytvani, a to konkrétnéji na plytvani zptisobené z nekvalitni vyroby, udrzovani
zasob, nadprodukce, ¢ekani a dopravy. K aplikaci JIT je nasledné dle autora ptistupovat tro-

jim zptisobem:

- JIT jako firemni filozofie fizeni vyroby, kde cilem je neustalé zlepSovani a eliminace
ztrat pomoci aktivni cesty, kterd zapoji vSechny pracovniky v podniku.

- JIT jako soubor technik pro fizeni vyroby.

- JIT jako metoda planovani a fizeni vyroby, to znamend, zZe implementujeme napla-

nované cile do podnikovych procesii. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 83)

JIT jako filozofie

zapojit viechny pracovniky
eliminovat

ztraty

prib&Zné
zlepSova

JIT jako spubor technik pro
fizeni vyroby

JIT jako metoda
planovani a Fizeni

T kultura ( aktivita, discipling,
flexibilita, autonomie, kreativita,
rvySovani kvalifikace)
technologifnost konstrukce

pull rozvrhovéni
jednoduché a flexibilni stroje

totalni fizeni Gdriby JIT
dodavky

fizeni pomoci kanbanti
synchronizace vyroby

Obrazek 5 Aplikacni stupné JIT (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 83)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

Dle Akademie produktivity a inovaci je charakteristikou JIT vyrobniho systému:

- Autonomni pracovisté

- Tahovy vyrobni systém.

- Pruzny vyrobni systém.

- Rychlé pietypovani.

- Vyroba v malych davkach.

3.4.1 Vyhody a nevyhody JIT

Podle Ketkovského a Valsy (2012 str. 85-86) ma JIT jak svoje vyhody, tak i nevyhody, jako
ptiklad uvadi autofi nasledujici:
MoZné prinosy
- redukce z&sob a rozpracované vyroby
- redukce vyrobnich a skladovaci prostor
- kratsi prubézné doby, kratsi sefizovaci ¢asy
- vys8i vyuziti vyrobnich zdroji, vyssi produktivita
- zvySeni kvality
MoZné negativni aspekty JIT

JIT ma 1 néktera moZna uskali a negativni aspekty. Diiraz na vytvoreni co nejlepSich podmi-
nek pro plynulou vyrobu s minimalnimi zdsobami miize znamenat zhorSeni podminek pro
zakaznika a omezovani subdodavatelii. Na druhé strané firma s mnoha dodavateli se mtize
stat na nich pfili§ zavislymi. JIT také klade vysoké naroky na dopravu, coz znamena vice
aut, vice zne€isténi ovzdusi. Také je narocné samé zavedeni JIT, jelikoZ je finan¢né narocné

a mozné piinosy se vétSinou projevi az po urcitém case.
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4 PROJEKT A PROJEKTOVY MANAGEMENT

Svozilova (2016, s. 16) fika, ze projekt se v posledni dobé¢ stal béznou soucasti naseho zivota.
Formou projektt se provadi nové vyzkumy, rozsahlé stavby, vyvijeji se nové produkty, po-
skytuji sluzby nebo vytvareji podklady pro organizaéni ¢i procesni zmény malych i velkych

podnik.

V dalsich kapitolach bude podrobné¢ popsan projekt, projektovy management a dalsi metody

vyuzivané pii projektovém fizeni.
4.1 Projektovy managament

Svozilovd (2016, s. 17) chape projektovy management podle obecnych definic ma-
nagementu, prvni definice je podle profesora Harolda Kerznera a ta druha vychézi z teorii a
poznatki svétového profesionalniho sdruzeni projektovych manazerti (Project Management

Institute, PMI®).

Projektovy management je souhrn aktivit spocivajici v planovani, organizovani, rizeni a
kontrole zdrojii spolecnosti s relativné kratkodobym cilem, ktery byl stanoven pro realizaci

specifickych cilit a zameéri. (Svozilova, 2016, s. 17)

Projektovy management je aplikace znalosti, schopnosti, nastrojii a technologii na aktivity

projektu tak, aby tyto splnily poZadavky projektu. (Svozilova, 2016, s. 17)

Dolezal (2016, s. 16) popisuje projektovy management jako soubor norem, doporuceni a
zkuSenosti, popisujicich, jak fidit projekt. Déle uvadi, Ze projektové fizeni je urcity zplisob
k navrhu a realizaci procesu zmén, tak aby bylo dosazeno ptredpokladaného cile v daném

terminu. Projektové fizeni je podle DoleZala, charakterizovano témito principy:

- Systémovy piistup (uvaZzovani jevl v souvislostech),

- systematicky, metodicky postup (rizné projekty vykazuji stejné prvky),

- strukturovani problému v €ase (rozkladani problému na mensi kousky),

- pfimétené prostiedky (vybér spravnych metod k procesu fizeni),

- interdisciplinarni tymova prace (spravny tym ma lepsi vysledky nez jednotlivci),
- vyuziti po€itaCové podpory (pro rutinni i pro kreativni ¢innosti),

- aplikace zésad trvalého zlepSovani (chyby se nesmi neustale opakovat),

- integrace (procesd, lidi, zdroj1, ...).
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4.2 Projekt

Dale jej popisuje jako jakykoliv jedine¢ny sled aktivit a ikolt, ktery ma:

- Dan specificky cil, jenz mé byt splnén.
- Definovano datum zacatku a konce uskuteénéni.

- Stanoven ramec pro vyuziti zdroju potfebnych k jeho realizaci.

Svozilova (2016, s. 20) dale urcuje, ze kazdy projekt je ohrani¢en casovym ramcem, to zna-

mena, ze ma urcen zacatek a konec, a to formou:

- Data zah3jeni a data ukonceni.
- Data zah4jeni a stavem naplnéni cili projektu.
- Data zahgjeni a konstatovanim, Ze z neznamych divodu cilii nelze dosahnout, nebot’

doslo ke zméné podminek nebo potieb realizace projektu.

Dolezal (2016, s. 17) tika, ze projekt je v kazdém ptipad¢ definovana a vymezend zména ze

stavu vychoziho do stavu cilového, viz obrazek

‘ Co

Projekt — jedineény proces zmeény
z poéatedniho stavu na stav cilovy

Kvalita, kvantita

(Poééteﬁni stav)

Cas

Obrazek 6 Projekt (Dolezal, 2016, s. 18)
Na projekt jako takovy je mnoha ptipadech rizny tihel pohledu a rtizné zainteresované strany
casto na projektu vnimaji odlisné aspekty a zajimaji je. Jako piiklad je uveden projekt, jako

zména ze stavu A do stavu B. (Dolezal, 2016, s. 17)
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4.3 SMART

Dolezal (2016, s. 79) uvadi, ze technika SMART je jednou z doporucovanych metod k defi-
novani cile. Spravna definice cile, kterého chceme pomoci projektu dosahnout, je jednim
z kli¢ovych faktort a Gspéchu projektu. Spatné definovani cile obvykle vede k netspéchu

celého projektu. Cil by mél podle této metody:

- S —specificky a specifikovany, konkrétni,

- M — méfitelny, abychom byli schopni urcit, zda jsme urceného cile dosahli,
- A —akceptovatelny, pro jistotu, Ze zainteresovani lidé védi, ¢eho se cil tyka,
- R —realisticky, aby bylo zfejmé, ze cile mtizeme dosahnout,

- T —terminovany, protoZe bez urceni terminu vyse uvedené nebude davat smysl.

Autor jesté dodava, ze nekdy se také pouziva Sesté pismeno a to 1 — integrovany do organi-

zacni strategie. Kazdy z uvazovanych projektovych cild, by podle autora mél byt SMART!.

4.4 Logicky ramec

Logicky ramec slouzi jako pomticka pfi uréovani zdkladnich parametrt projektu, nasledné
fesi ucelené navrh, ptipravu, realizaci i vyhodnoceni projektu. Zakladnim principem u této
metody je dle Dolezala (2016, s. 83-84) potieba rozliSovat pozadované vysledky v hierarchii

zodpovédnosti ve tiech Grovnich:

- Vystupy: to jsou produkty (vysledky, ¢i poskytované sluzby), které jsme zavazani
dodat vlastnikovi projektu. Tyto vystupy jsou povazovany za vysledky aktivit urce-
ného projektového tymu, ktery je za n€ zodpovédny.

- Cil: diivod, pro¢ vyrabime vystupy nebo také definovany stav na konci projektu, for-
mulovany nejlépe jako nové ziskana schopnost, dovednost ¢i vlastnost organizace.

- PFinosy: pro¢ realizujeme projekt jako takovy. Dosazeni cilového stavu by mélo byt

vyvazeno adekvatnimi pfinosy, za které ruci vlastnik projektu.

Dle Dolezala a Kratkého (2017, s. 39-40) si pii sestavovani logického ramce polozime né-

kolik otazek, které pomohou s néslednou formulaci:

- Proc¢ je dobré realizovat projekt? Jaké budou piinosy?
- Jaky bude cil projektu?
- Jak konkrétné pijdou zméfit ptinosy ¢i vystupy?

- Co bude projekt tesit?
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- Jaké zdroje budou potieba na specifické ukoly?

Struktura logického ramce vypada nasledovné:

Tabulka 1 Struktura logického ramce (Dolezal a Kratky, 2017, s. 39)

Ptinosy Ovéftitelné ukazatele | Zpuasob ovéteni
piinosu ukazatell piinosu
Cil Ovéfitelné ukazatele | Zptisob ovéteni Piedpoklady, za kterych
cile ukazateld cile dosazeni cile pfisp&je k
naplnéni ptinosi
Vystupy Ovéftitelné ukazatele | Zpiasob ovéteni Ptedpoklady, za jakych
(produkty) vystupl ukazatelti vystupy povedou k dosazeni
vystupt cile
Aktivity Zdroje Casovy ramec | Predpoklady, za kterych ak-
projektu aktivit tivity povedou k vystupiim
Co v projektu nebude feseno Piipadné pfedbézné podminky

4.5 Rizikova analyza

Chromjakova (2013 s. 57) definuje rizikovou analyzu jako metodu, ktera se zabyva identi-

fikaci faktord, které mohou narusit chod projektu a dosaZeni stanoveného cile. Charakter

této analyzy vyjadiuje preventivni piistup k feSené problematice, odstraniuje pravdépodob-

nost vyskytu pfedem definovanych rizikovych faktort. Déle uvadi, ze rizikova analyza je

vyhodnou metodikou pro prevenci k eliminaci negativnich vliva v prostiedi projektu, sa-

motné firmy, ¢i vyrobnich procest.

Pfi analyze rizik pro stanovovani pravdépodobnosti a dopadu rizika, si ur€ujeme miry, na-

ptiklad vysokd pravdépodobnost, nizka pravdépodobnost, nizky dopad nebo velky dopad.

Podle téchto mir néasledné zjistime, které rizika a dopady jsou podstatné ¢i nepodstatné na

ohroZeni projektu. (Dolezal, 2016, s. 206)
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4.6 Harmonogram projektu

Je oznaceni pro ¢asovy plan projektu, ktery obsahuje posloupnost jednotlivych aktivit v da-
ném case. V praxi vétSinou byva vyjadien formou Ganttova diagramu, ktery je ¢asto ozna-
covan jako synonymum pro grafické zndzornéni naplanované posloupnosti jednotlivych ¢in-
nosti. Tento diagram zobrazuje ve sloupcich (horizontalné) ur¢ené ¢asové obdobi, do kterého
je projekt zasazen, mize jit o dny, tydny ¢i mésice a roky. V fadcich (vertikaln€) se nasledné
zobrazuji jednotlivé ukoly Ci aktivity, a to v logicky uspofadaném sledu. Délka aktivity ¢i
ukolu je nasledn€ zobrazena v daném Casovém obdobi. V praxi se vétSinou vyuziva jedno-
ducha forma Ganttova diagram ke grafickému vyjadfeni ¢innosti v projektu. (Management

mania, ©2011-2016)
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5 SHRNUTI TEORETICKYCH POZNATKU

Rozbor literarnich pramenti popsany v teoretické ¢asti diplomové prace slouzi jako podklad
pro cast praktickou. V teoretické ¢asti byla zpracovana literarni reserSe z odbornych kniz-
nich publikaci, ale také z internetovych publikaci, které spravuji uznavani odbornici v dané

problematice.

Teoreticka Cast prace se déli do Ctyt kapitol, které na sebe vzajemné navazuji a dopliuji se.
Prvni kapitola se zabyva vyrobnim systémem, kde se definuje vyrobni proces, a také se zde

uvadi typologie vyrob.

Druha kapitola se zabyva stihlou vyrobou, ktera potvrzuje vzestupny trend domacich firem,
které se zamétuji, ¢im dal tim vice zeStihlovat vyrobni procesy ve svych podnicich. V kapi-
tole se popisuji typy plytvani, vybrané metody, které velkou méerou pfispivaji k odstranovani
plytvani jako je naptiklad metoda 5S a audity s touto metodou spojené.

Treti kapitola se zabyva vybranymi metodami prumyslového inzenyrstvi, které budou
vhodné k vyuZiti v praktické ¢asti. Jedna se naptiklad o metody vhodné k méteni €asu na
pracovisti, pohybu materidlu po vyrobnim prostoru ¢i celkovou filozofii dodavek materialu.
Ctvrta kapitola se zabyvé projektovou &asti, kde se popisuje projekt a metody vhodné k spl-

néni vytycenych cili projektu.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 ENBOS SLUSOVICE S.R.O.

Spolec¢nost ENBOS Slusovice s.r.o. je tradicni firma, ktera se vice nez 25 let specializuje na
vyrobu a montaZz pfevazné plastovych dilci pro automobilovy a zemédélsky primysl. Do
roku 2016 byla soucasti spolecnosti TNS SERVIS s. r. 0., od uvedeného roku se stala dceti-
nou spole¢nosti TNS. Do zna¢né miry jsou stale tyto firmy propojené, sdili naptiklad oddé-
leni lidskych zdrojt, nebo v ptipadé vypadku vyroby jsou si spolecnosti schopny vzajemné
vypomahat, naptiklad poskytnutim pracovniki na potiebné pozice. Tteti firmou, ktera je
s uvedenymi propojena je Zlin ROBOTICS s.r.o., ktera se specializuje na tvorbu, programo-

vani a zavadéni roboti do vyrobnich procesu.

ENBO

Obrazek 7 Logo spolecnosti (interni materialy spolecnosti)

Predmétem podnikani firmy ENBOS je smluvni vyroba, skladovani a logistika, se speciali-
zaci na montaze predevs§im pro automobilovy a zeméd¢€lsky primysl. Spole¢nost pro vyrobu
vyuzivéa zhruba 2000 m? arealu, a to na adrese Zlin — Luzkovice, Prazanka 78. V tomto arealu
vyuziva vétSinu prostoru, vyroba je situovana do budov oznacenych abecedné. Spole¢nost

vyuzivé nasledujici budovy:

- Hala A - Hala B - Hala C
- HalaD -Hala E -Halal

Ve vyrobni hale A se nachdzi montazni pracovisté pro palubni desky, kapotdz ¢i kryty na
zemédelské stroje. Haly B a C jsou urceny pro skladovéani hotovych vyrobkt, zdsob, mate-
ridlu ¢i polotovart a také pro piijem dovazeného zbozi. Hala D a E, slouZi rovnéz jako hala
A, k vyrobé a montézi, zde se montuji naptiklad stfechy pro traktory, také se zde montuji

hraci automaty. Budova I slouzi ke kancelarskym uceliim a nachazi se zde i firemni kantyna.
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Obrazek 8 Planek vyuzivanych budov v arealu (vlastni zpracovani)

V soucasné dobé ma firma 60 zaméstnanci, ktefi se specializuji pfedevSim na lepeni 2K
lepidlem, vytvatfeni konstrukcnich spojl, ultrazvukové svafovani a také rychlé a pevné spo-
jeni plastovych dilch. Firma je také drzitelem mezinarodniho certifikatu kvality ISO 9001

v oblasti produkce a montazi plastt.

Obrazek 9 Ukazka lepeni (interni materialy spolecnosti)
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wevr

ktera odebira dily pro svoji zemédélskou divizi a také znamy vyrobce nakladnich automo-

bilt, ten odebird naptiklad palubni desky do interiéru svych ptistroja.

6.1 Zakladni informace

Nasledujici informace jsou Cerpany z vefejného obchodniho rejstiiku. Spolecnost ENBOS
SluSovice s.r.0., C96653 vedena u Krajského soudu v Brné¢, je vedena od roku 2016, jejimi
jednateli jsou pan Ing. Jifi Klouda a pan Dr. Ing. Jifi RaSner, zdkladnim kapitalem jsou 2

miliony korun ¢eskych.

Tabulka 2 Vypis z obchodniho rejstiiku (vlastni zpracovani)

Datum vzniku a zapisu: prosinec 2016

Spisova znacka: C 96653 vedena u Krajského soudu v Brné
Obchodni firma: ENBOS Slusovice s.r.0.

Sidlo: K Teplinam 619, 763 15 Slusovice
Identifikacni ¢islo: 056 02 386

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Pfedmét podnikani: Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v pfti-

lohach 1 az 3 zivnostenského zakona

Statutarni organ:

Jednatel: Ing. JIRI KLOUDA
Jednatel: Dr.-Ing. JIRf RASNER
Zakladni kapital: 2 000 000 K¢

6.2 Organizacni struktura spolecnosti

Organizacni struktura spolecnosti ENBOS SlusSovice s.r.o. ma hierarchicky charakter a je
tvofena vrcholovym managementem, které je tvoreno jednateli spole¢nosti a vedoucim vy-
roby. Nasleduji oddéleni kvality, skladu ¢i vyroby, ty maji na starost uréeni pracovnici, kteti

maji zodpoveédnost za svéteny Usek, a také maji sviij podil na bezproblémovém chodu firmy.
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Do externi podpory patii prevazné spoluprace se spolecnosti TNS SERVIS, ktera naptiklad
poskytuje oddéleni lidskych zdroju, financi nebo oddé€leni, které ma na starost bezpecnost a

ochranu zdravi pii préci.

ednatel spolecnost

Vedoud wroby

Vedouc
Vedouc provozu

e Vedoud kvality expeditniho Externi podpora

skladu

technik wroby technik-kvality Lid;;‘:&;jsr?re.ﬁms

Financea
o controlling [TNS
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. s By | nzemmyr
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. 0lanovani wroby sro)

Udriba (TNSSERVIS

logistika sr.o.)

BOZP [TNSSERVIS

5r.0)

Obrazek 10 Organizacni struktura spolec¢nosti (vlastni zpracovani)
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU MONTAZNIHO PRACOVISTE

Tato préace se zabyva racionalizaci vyrobniho procesu, a to konkrétn¢ montaznim pracovis-
tém hracich automati. K této praci se diplomant dostal po pracovni nabidce, ktera pfisla na
ustav primyslového inzenyrstvi a informacnich systémi, kdy spolecnost ENBOS hledala
studenta na vypomoc pii projektu optimalizace vybraného pracovisté, z diivodu toho, Ze na
montaznim pracovisti vidi spole¢nost nejveétsi moznost pro zlepseni. Nasledné autorovy ko-

legové sdélili, ze bude 1 vhodné tento projekt zpracovat jako diplomovou praci.

7.1 Predstaveni pracovisté

Montdzni pracovisté bylo vybrano z toho divodu, jelikoz se nedavno pfesouvala vyroba do
optimalnéjsich prostor, konkrétné na halu E (obrazek 8, kapitola 6). Spole¢nost shledava, ze
na tomto pracovisti neni dostate¢na efektivita, proto zde vidi velky potencional pro celkovou
racionalizaci vyrobniho procesu montaze hernich automatt. Pracovisté ma v soucasné dobé
6 pracovnikl: 1x skladnik, 1x univerzalni pracovnik (pifiprava a predmontaze), 1x pracovnik
ptipravy, 1x specialista na ozivovani, 2x montazni pracovnice. Montaz hernich automatt se

sklada z nasledujicich useki, za které zodpovidaji uréeni pracovnici:

- Piiprava a pfedmontaze,

- Osazovani,

- Kabelaz,

- Ozivovani,

- Skladovani.
Piiprava: PracoviSté pfipravy ma k dispozici 2 pracovni stoly, kde probihaji predev§im
pfedmontaze. Jde napiiklad o pfedmontaZ ctecky karet, tiskarny, akceptoru bankovek a
minci, na tomto pracovisti probihaji také opravy. Piiprava se také zabyva predmontdzi a
usazenim monitord do vyhernich automati. Ke dvéma pracovnim stoliim nélezi jeden mensi,
na kterém probihaji mensi opravy a také slouzi jako psaci stil. S ptipravou také spolupracuje

univerzalni pracovnik.

Osazovani: V této Casti pracovnice ,,0sazuji‘ automat ptipravenymi komponenty a potieb-
nym materialem, vyuzivaji k tomu pojizdny vozik, kde maji potfebny spojovaci material a
nafadi. Na starost tento usek maji pfedev§im montazni pracovnice, kterym vypomaha uni-

verzalni pracovnik. Pfi osazovani je zapotiebi velmi dobréa zru¢nost pracovnikii.
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Kabelaz: V této ¢asti pracovnik si sdm nachysté potiebné kabely, které nasledné zapojuje v
osazeném automatu. Tato ¢innost je spojena s osazovanim, kdy pracovnici tyto ¢innosti
vlastné skloubi a d¢€laji je zaroven. Pii této Cinnosti je také zapotiebi velmi dobra zru¢nost

operatora.

Ozivovani: Pracovnik, ktery se specializuje na ozivovani, je ten, ktery nahrava software do
herniho automatu. Tato ¢innost se vykonava az jako posledni. Jelikoz jde o komplikovanou
¢innost, je zapotiebi vytvofit vhodné podminky pro spravné nahravani systému. Stava se
totiz, Ze pii ozivovani, stroj nahlasi chybu, kterou pracovnik nedokaze vyftesit, tudiz musi

volat operatorim do jiné spolecnosti, kterd se na montédzi hernich automata také podili.

Skladovani: Tento usek ma starost samoziejmé skladnik, ktery ma pribézné kontrolovat
zasoby pracovniki, zatizovat v€asné dodavky materialu, ma na starost také manipulaci s her-
nimi automaty. To znamend, Ze musi spravné naskladnit prazdné neosazené automaty, pii-
padné prevézt prazdné korpusy do fady, kde probiha vyrobni proces a nasledné hotové vy-

robky musi zabalit a umistit do daného prostoru.

7.1.1 Layout

Na nasledujicim obrazku 11 mizeme vidét soucasny layout montazniho pracovisté hernich
automatt, ktery je zvyraznén ¢ervenym obdélnikem. Zelenym obdélnikem je zvyraznén pro-
stor pro hotové vyrobky, ¢erny obdélnik néasledné slouzi pro nové automaty, které jdou na-
sledn¢ do vyrobniho procesu, jsou to tzv. ,neosazené korpusy*. Vyrobni prostor vymezuje
podélna fada automati, kterou tvoii 2 fady po 17 kusech automati, kde nasledné pracovnici
provadi své ¢innosti. Déle se zde nachazi stoly pro pfipravu, regdl s potfebnym materialem.

Podél stény na pravé strané je také vymezen prostor pro paletové uskladnéni zasob.
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Obrézek 11 Layout haly E pfed zménou (interni materialy spole¢nosti)

7.2 Vyrobni proces montazniho pracovisté

V soucasné dob¢ se na pracovisti nachazi 6 pracovniki, které délime na pfimé a nepfimé.
Mezi neptimé patii skladnik, ktery ma na starost, jak uz bylo zminéno, manipulaci s hernimi
automaty, kontrolu stavu zasob, kontrolu potfeby doplnit automat do vyrobniho prostoru

apod. Mezi nepiimé se také tadi specialista pro ozivovani. Pfimy operatofi jsou:

- Jedna montézni pracovnice (osazovani automatu soucastkami)
- Jedna montézni pracovnice (montaz kabeléze)
- Jeden univerzalni pracovnik

- Jeden pracovnik na pfipravu.
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Vyrobni proces montaze herniho automatu

VSTUP
‘ ‘ Pfiprava ‘# ‘

Skladnik ‘ ‘
' ‘ Montéi =
OZivovani ‘« ‘ ‘monitord ‘ - ‘ KabelaZ ‘

Predmontaz

Osazovani ‘

VYSTUP

Obrazek 12 Vyrobni proces montaze hernich automatti (vlastni zpracovani)

MontaZni pracovnice

Jak uz z pracovni pozice vypovida, tito operatofi maji na starost pievazné€ osazovani a insta-
laci kabelaze do prazdného herniho automatu. Pro herni automat se také na pracovisti vzil
nazev ,.korpus“. Tato pracovni pozice vyZzaduje velmi dobrou zrucnost a také schopnost

dobte zachazet s pracovnimi nastroji a pomucky.

Cast osazovani ma priblizné ptes dvacet postupnych kroki, mezi které patti naptiklad: mon-
taz reproduktoru, zesilovace, pocitacového zdroje nebo montaz ctecky karet. Soucasna

norma je stanovena na 41 minut na jeden korpus.

Cast kabeldaze ma krokt jiz méné avsak je zapotiebi si pfipravit nékteré kabely, napt. spojeni
1zolovanou elektrickou paskou, nebo si nékteré kabele predptipravit do husich krkl. Pfevaz-
nou ¢ast normy zabird montdz predpiipravenych kabelil, sou¢asna norma je stanovena na 39

minut pro jeden kus.

rowr

Osazovani 1 kabeldz jsou ve velké ¢asti vykonavany ve vyrobnim prostoru, kde se nachazi
fada korpust (obrazek 11 Layout, kapitola 7.1), kde je v sou€asné situaci 34 neosazenych
automatll, které ¢ekaji na dokonceni, jejich tedy 17 na kazdé stran€. Po dokonceni tohoto
vyrobniho procesu, kdy je automat jiz osazeny a jsou v ném vSechny potiebné kabely, na-

stupuje jako dalsi v procesu specialista na ozivovani.
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Obrazek 13 Neosazeny automat (vlastni zpracovani)

Operator ozivovani

Ptichézi na fadu azZ je vyrobek pfipraven k instalaci softwaru. Hlavni ukol je tedy nahrani
opera¢niho systému, nahrani her, kontrola vhozu minci, bankovek a ctecky karet. Pti insta-
laci je nekolik krokt, které musi pracovnik dodrzovat. VSechno na sebe navazuje, tedy kdyz
zkontroluje funkénost akceptoru bankovek a pfistrojem spravné projdou vSechny bankovky,
muze piejit k dalSimu kroku. Po sprdvném nahréni systému a nasledné kontrole, pracovnik

zamyka horni ¢ast automatu a vlozi klicky do spodni ¢asti, kde jesté ptijdou ndhradni dily.
Univerzalni pracovnik

Tento pracovnik pfevazné montuje dotykové monitory do ramt, které nasledné umist'uje do
automatll. Jedna se o horni a spodni monitory. Spodni monitor neni tak komplikovany na
instalaci, jelikoZ je umistén v idedlni pracovni poloze. Problém nastava pfi instalaci horniho
monitoru, ktery se nachdzi v oblasti nad rameny, je tudiz zapotiebi 1 jistd sila a zru¢nost.
Pracovnik ke své ¢innosti vyuziva jeden pracovni stiil, kde musi mit vSe pottebné. Vypo-

maha také na piiprave a predmontazi.
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Pracovnik pripravy

Na této pracovni pozici se montuji komponenty, které nasledné montdzni pracovnice insta-
luji do korpusu. Jde naptiklad o predmontaz tiskarny na tctenky, pfedmontaz kovového
vhozu, akceptoru bankovek nebo ¢tecky karet. Nejedna se o piilis komplikovanou ¢innost,
ale dobra zruc¢nost a schopnost zachazet s nastroji je zapotiebi. Tato pracovni pozice vyuziva

také jeden pracovni stil, ktery je jiz mnohem rozmanitéjsi, co se tyce potfebnych dilti a

nastroji k pfedmontazim.

7.3 Vyuzité metody pro méreni ¢asu a analyzu ziskanych dat
Sbér dat pro analyzu montazniho pracovisté probihal podle nésledujicich metod:

Tabulka 3 Vyuzité metody pro méfeni a analyzu dat (vlastni zpracovani)

Pozorovani Metoda Divod
Poradek na pracovisti Fotodokumentace, 5S Vizualizace; uchovatelnost
Analyza ¢innosti pfimé pozorovani, chronome- Ptiesnost, uchovatelnost,
pracovniki traz, videozaznam, osobni roz- tvorba modelti prace
hovor
Proces oZivovani Snimek pracovniho dne Presnost, kontext
Cinnost skladnika Snimek pracovniho dne Presnost, kontext
Plytvani Ptimé pozorovani, fotodoku- Vizualizace, ptehlednost
mentace, mapa plytvani
Materialovy tok Spaghetti diagram Ptehlednost

7.4 Snimky pracovniho dne

Diplomant byl ur¢en na pozici fesitele, tak pfi analyze bylo hlavnim ukolem snimkovat vy-
brané pracovni pozice a hlasit vedoucim projektu nasledna zjisténi. Dal$im autorovym uko-
lem bylo také ucastnit se pravidelnych workshopt, kde se prezentovali vysledky a navrho-

vali potiebna opatteni.
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7.4.1 Snimek skladnika

Dne 21.1. 2020 byl autor prace pfitomen na ranni sméné od 6:00 do 14:00. Na této sméné
bylo tkolem diplomanta snimkovat pana skladnika a urcit prfevazné¢ jeho produktivni a ne-
produktivni Cas. Ze zacatku se autor seznamoval se vSemi pracovnimi ¢innostmi této pozice

a postupné si ziskal potfebnou orientaci v dané oblasti.

Mezi hlavni ¢innosti miizeme zaradit manipulaci s korpusy, vyskladnéni zbozi a manipulace
s paletami nebo také vychystavani. Po analyze (obrazek 14) bylo zjisténo, Ze neCinnosti stra-
vil pracovnik skoro 9 % svého pracovniho €asu, konkrétné to bylo 42 minut. Pfestavka za-
birala také 52 minut, coZ na ostatnich pracovistich je ptechézeno z toho diivodu, ze pracov-
nici stihaji normy a d¢€laji si vyrobky doptedu. Zde by se to mélo omezit. Dale pracovnik
vypomaha ostatnim pracovnikiim, kdyz je potieba, takze se musi spravné definovat jeho

pracovni napln.

Analyza cinnosti pracovnika (21.1.)
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Obrazek 14 Analyza ¢innosti pracovnika 21.1. 2020 (vlastni zpracovani)

Dalsi snimek (obrazek 15) probihal 8. 2. 2020 v sobotu, protoZe byla potfeba nadsména,
z diivodil vytizeni velké zakazky. Neproduktivni Cas se jeste¢ zvysil, neCinnost a odchod
z pracoviste trval necelych 14 % z celkového pracovniho ¢asu tedy 65 minut. Po pfedchozim
upozornéni se také vyrazné¢ zvySila pomoc ostatnim pracovnikim. Jelikoz se potvrdili obavy,

ze skladnik prosté nema n¢kdy co na praci.
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Analyza Cinnosti pracovnika (8.2.)
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Obrézek 15 Analyza ¢innosti pracovnika 8.2. 2020 (vlastni zpracovani)

7.4.2 Snimek specialisty na oZivovani

Dne 2. 3 2020 autor snimkoval pracovni pozici specialisty a bylo zjisténo, ze pracovnik ma

vice nez 2,5hod neproduktivniho ¢asu, nebylo to jen samoziejmé jeho chyba, ale také z di-

vodu $patného naplanovani ¢innosti. Pracovnik se stale na této pozici zaucoval a vyuzival

také vzniklé problémy k necinnosti. Z analyzy (tabulka 4) vyplyva, Ze vice nez 2,5 hodiny

stravil pracovnik opravami, coz nemtze byt tolerovano. Jelikoz byl autor témto ¢innostem

pritomen, zjistilo se, ze pracovnik se ani nesnazi vyiesit uréity problém z divodi, Ze na néj

nebyl zaucen. KdyzZ si to secteme, byl pracovnik za svou pracovni smeénu produktivni jen 45

% (obrazek 16) coz je ve vysledku katastrofalni stav.

Tabulka 4 Analyza operatora oZivovani 2.3.2020

(vlastni zpracovani)

Ozivovani 1:42:00 24,3%
Opravy 0:54:00 12,9%
problémy s NV 1:49:00 26,0%
hovor s technologem 0:07:00. 1,7%
komunikace s vedenim 0:21:00 5,0%
soupis STOP skladu 0:59:00 14,0%
mimo pracovisté 0:08:00 1,9%
prestavka 01:00:00 14,3%
Cellkem 7:00:00 100,0%
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Analyza operatora oZivovani

B Produktivni &as
B Neproduktivni ¢as

» Cas obecné nutnych
prestavek

Obrazek 16 Analyza operatora ozivovani (vlastni zpracovani)

7.5 Spaghetti diagram

Pro ptehlednost materidlového toku pfipravy a montdze monitort byl vytvoien jednoduchy
spaghetti diagram (nasledujici obrazek 17), ktery je popsan v kapitole 3.3 teoretické Casti

prace.

B Zelena barva znaéi cestu pro material, zelenymi kruhy je pak vyznacen prostor, kde
se nachazi potfebny material. Pravy zeleny kruh ndm oznacuje misto pro skladovani rami
pro monitory, levy kruh pak vyznacuje zabalené monitory. Jelikoz mé pracovnik stanovenou
normu pro 9 automattl, na ktery se montuji 2 monitory, musi si pfipravit a nasledn¢ namon-

tovat 18 monitoru.

Zluta cesta znadi piipravu a montaz monitord do automatu. Zluty kruh oznaéuje misto
pripravy, kde se k monitoru pfimontuje odpovidajici ram. V soucasné dobé¢ je pracovnik
schopen najednou pfimontovat 4 monitory a poté musi znovu ke stolu pfipravy, jde tedy o

problém pfevozu monitord.

B Cervena Gara u zelené cesty znadi zbyteénost chodit vicekrat pro ramy monitord.
Cervena cesta u zluté znaci prave tu zbytenost chodit vicekrat pro monitory a nasledné je
montovat. Zde by stacila jedna cesta a vSechny monitory namontovat najednou, bez zbytec-

nych krokt zpatky ke stolu pfipravy.
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‘ | 24,12m |

Dl

Legenda

|
E

cesta pro material

:I:l montadZ monitoru

zbyteénd cesta

Obrazek 17 Spaghetti diagram (vlastni zpracovani)

7.6 Produktivita

Soucasnou produktivitu jsme ziskali z internich materialti spolec¢nosti, kde se produktivita
mefi pomoci dostupnosti zdrojii v procentech, které se vynasobi procentudlnim plnénim no-
rem. Produktivita od 10. tnora 2020 az po 14. unor 2020 (nasledujici tabulka 5) ndm ukazuje,
ze soucasnd mira je v prumeéru okolo 75%, (primérna mésic¢ni produktivita byla 80%) a proto
st firma vyty¢ila cil postupné zvySovat produktivitu. Prvni hlavni cil je zvysit produktivitu

0 10% a dalsi cil je neustale zlepSovat vyrobni proces a postupné produktivitu zvySovat.
K vypoctu produktivity jsme dospéli nasledujicim zplisobem:

Produktivni ¢as (h)
(Produktivni ¢as + neproduktivni ¢as)

Dostupnost = *100

Idealni normovany cas (h) , 100
Produktivni ¢as (h)

Plnéni norem =

Dostupnost * PInéni norem
100

Vysledna produktivita =

Idealni normovany ¢as ndm znaci soucet potiebnych hodin vSech potiebnych pracovnikl ke

splnéni normy pracovisté za sménu.
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Tabulka 5 Produktivita sou¢asného stavu (interni materialy spolec¢nosti)

Idedlni L. . .| Produktivni+ _ Produktivita
. | Produktivni | Neproduktivni . . | Dostupnost | Plnéni
Datum |normovany | % neproduktivni (dostupnost) x
i tas (h) tas (h) 3 % norem % T
cas (hod) tas (plnéni norem)
10.02.2020 28,8 29,7 0,3 30 99 97,0 96
11.02.2020 26,3 29 1 30 96,7 90,7 87,7
12.02.2020 19,4 27,5 2,7 30,3 91,0 70,2 63,9
13.02.2020 22,9 26,4 2,9 294 90,0 86,6 77,9
14.02.2020 13,4 25,4 i i 26,5 95,9 52,7 50,5
Pramér produktivity 75,19

W 4

7.7 Zjisténé nedostatky

Zjisténymi nedostatky se uvadi vycet, ktery byl zjistén pomoci technik a metod pospanych

v kapitole 7.3. Jsou to naptiklad tyto nedostatky:

- Absence tymové prace

- Nestandardizovana prace
- Spatna komunikace

- Neporadek na pracovisti
- Spatny stav zasob

- Nevyhovujici produktivita
Absence tymové prace

Jeden z nejvétsich zjiSténych nedostatkil je absence tymové prace na pracovisti. Pracovnici
si ptipravu pojali po svém a kazdy si ji délal sam za sebe, coz ve vysledku znamenalo zdr-
zovani. Bylo zjiSténo, Ze pracovnici nemaji pfesn¢ urceny role, a proto dochazelo k témto
nedorozuménim. Také bylo velkym nedostatkem, Ze daném pracovisti chybél leader tymu,
ktery by na sebe vzal zodpové&dnost pii rozhodovani. Diky tvorbé novych modelii vyroby,
kde budou vesker¢ role a jejich ¢innosti popsany, se témto nedostatklim pracovnici musi jiz

vyhnout.
Nestandardizovana prace

Jak jiz nazev vypovida, na pracovisti neni vytvofeno dostatecné mnozstvi standardi. Chybi
zde standardy pro urcitd pracovisté, urcité pracovni ukony ¢i pro pracovni vozik s pojizd-
nymi koly. Tento problém se z Casti pfipisuje nedavnému piesunuti vyrobni kapacity mon-
taze hernich automatt na nové pracoviste. Také se zjistilo, Ze je potiteba vytvoftit aktualizo-

vany obrazkovy kusovnik, z diivodi neustale novych soucastek. Pomoci projektu se tedy
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pocitalo i s vytvofenim spravnych a platnych standardu, které se do budoucna nebudou piilis
meénit.
Spatna komunikace

JelikoZ se jedna o pomérné sloZzité operace jako montaz ¢i zapojeni dilezitych komponent
do automatu, musi se prvné vyiesit, jak vykonavat pipadné opravy. Re§enim problémi né-
ktefi pracovnici stravi mnoho ¢asu, nebot’ nevi, co maji pti vzniklé udalosti délat. K tomu
napomaha 1 Spatnd komunikace s dodavatelskou spolecnosti, nebot’ 1 ta jesté také nema vy-

ladéné vsechny problémy a z toho vznikéa ponékud zmatecné chovani s obou stran.
Neporadek

V soucasné dob¢ zde chybi standardy pro spravné uspotfadani pracovnich pomutcek. Ovsem
soucasny problém neni zplisoben pouze chybé&jicimi standardy, jak je patrné na obrazkul4.
Pracovnici si nelamou hlavu se spravnym uspotfadanim a odkladaji véci tam, kde je zrovna
volny prostor. M¢lo by se zacit dbat na pracovniky, aby dodrzovali poradek na pracovisti a
vytvofit jim podminky tak, aby se jim pracovalo Iépe se spravné uspofadanymi pracovnimi
pomuckami. Jak jiz praxe ukédzala pracovnici jsou spokojenéjsi, kdyz pracuji v piijjemném

prostiedi, a proto firma musi dbat naptiklad na dodrZzovani 5S standardd.

Obrazek 18 Nepotadek na pracovisti

(vlastni zpracovani)
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Zasoby

Pti podrobné inventufe se zjistilo, ze nékteré zasoby, naptiklad zdsoba monitori, je v ptilis-
ném mnozstvi (obrazek 18) a navic neni kvalitné naskladnéna. Diky provedenému spaghetti
diagramu (obrazek 17) jsme také zjistili, Ze dochazi ke znacnému plytvani pti pfevozu mo-
nitort k automatiim a nésledné montézi. DalSim problémem byly oznaceny nékteré zasoby,
kter¢ se stale nachéazeli na pracovisti, 1 kdyZ k typu automatu, ktery se pravé vyrabi, jiz nej-
sou pottebné. Musi se stanovit pribézné dodavani pomoci Just-in-time (kapitola 3.4. teore-
tické Casti prace) a spravné komunikovat s dodavateli tak i s pracovniky, aby se pribézné
zjiStovalo, zda dochazi k néjakym odchylkam, kterého typu materidlu se spottebovalo vice

a podobné.

Obrézek 19 Zasoba monitori (vlastni zpracovani)

Nevyhovujici produktivita

Jak se uvadi v tabulce 5 (kapitola 7.5) soucasné produktivita je na Spatné Grovni a to kolem
75% (celkova mésicni produktivita za tnor byla 80%). Pfic¢inou nizké produktivity je pfede-
v§im $patna formulace pracovnich ¢innosti jednotlivych pracovniki. Chybi zde tymovost,
naptiklad pfipravu si pracovnici d€laji neorganizované kazdy sam za sebe, proto zde dochazi

k prodlevam.
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7.7.1 Plytvani

K zjisténi nedostatkil v oblasti plytvani, byla vytvofena jednoducha mapa plytvani (obrazek

20), ktera stru¢né vystihuje nejvetsi soucasné problémy na pracovisti. Samoziejmé kazdé

plytvani by se mélo odstranit, ale 1 pfesto se kazdému druhu urcil stupen diilezitosti, od nej-

nizsiho po nejvyssi. Postupné se tedy budou fesit plytvani s vysokym stupném dulezitosti,

které si firma mysli, Ze je mize co nejrychleji odstranit. Jednotlivé zjisténé typy plytvani

jsou nasledné popsany dale v této kapitole. Sbér dat probihal pomoci metod popsanych v ka-

pitole 7.3.

Mapa 8 typu plytvani

| Oblast: Montaini pracovisté hernich automatd

Obdobi: 3. tyden 01/2020

Stuped dilefitosti
Plytwani Definice Priklad plytwani ("Vysoka"; Popis problému
"Stiedni”; "MNizkd")
vyrobky, informace a sluzby, | Chybny wyrobek e st postoa
Mekwvalita | které joou dodiny nekompletni | OdiEny materis F i AT R
Py {:-.ary ,{WP " = :y I.Ta ¢ Stredni nekvalita dodavanych dilu
anebo vadne Chiybejici dokument
vyroba néfeho difve anebo | Extra kopie dokumentu VRIS EAEhhS RradoRt TR
Madvyroba rychiei net je potfeba (de | vyrobky “navic” Nizka il S ¥
zasoby) Vyrobeno *pro fistotu” £
A , | Eekdnina schvdleni i 2 ;
=R Cekani na informace, vybavend, (. ., e z - = Nenavaznost vyrobniho procesu,
Cekani oo o | Cekanina sefizovade i
material, dily anebo iid - ? Ira m-ac Stredni problemy = dodavatelem
Cekan na materia
Newyising | e praving vyuiite zkusenost], |Nedostatelny trénink i .
i i talent, znalost], kreativita anebo | Podoefovand idi V‘jl"iﬂka Abzence tymove prace
e dovednosti B Nerozhodni pracovnic
S .., |Cpakevany transpart
Mepotiebmy transport matesialy, | - L, L : - P prie 3
Transport nformaci anebo vybaveni Fleposian ffﬂﬁtac Stredni PfiliZna manipulace = automaty
Transport ndstrojl
HromadEni dill, informaci, | HromadEni dat
Zasohy vyrobkl apod. v mnofstyi | Mepotfebnd razoba Mizka Pfili£ velké dodavky materidlu
vEtSim, nef pofaduje zikarnik | Ukiddani dokumentl
e o, | Chilze medi stroj B e .
Pohybyy Bidi, kterg nepfidawvaj ST 2 " Caste odbihani pro drobnosti
Py hodnotu procesu a zakaznikovi i ﬂ?m_', VYSDkH potiebné k montai
Meergonomicky pohyb
s ok Ka‘:I:y k:{:-k preaL ktEF"'" ?_b'g.ltecrﬁ: 'E:F':'T" 2 z Problém montaZe uritych
| Slozita prace | ofich zikaznika nepfidava | Nadbytefné kontroly Stredni

heodinotu

Nadbytefné Gkony

komponent

Obrazek 20 Mapa plytvani (vlastni zpracovani)
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Nekvalita

Tento druh plytvani mizeme rozdélit na nekvalitu zpiisobenou dodavatelem a nekvalitou

vzniklou pfi chybné montazi. Stupen dulezitosti je stfedni.

Nekvalita dodavatelska se tyka predevsim korpust a komponentt, které se do nich nasledné
montuji a az pti montazi se zjisti, Ze do korpusu nezapadaji. Také jsou problémy s poskra-
banymi ramy ¢i nefunkénimi LED péaskami na stranach automatu. Jako feSeni se urcité¢ musi

zlepsit komunikaci s dodavatelem.

Nekvalita zptisobena montazi vznikéd predevsim Spatnym pracovnim postupem a chybéjici
standardizaci prace. Dale se objevuji chyby i pfi poslednim kroku vyrobniho procesu a to
ozivovani. Zde se miize stat, ze se naptiklad systém nechce nahrat do automatu, to mize byt
zpisobeno Spatnym kabelem nebo jinou zavadou. Jako feSeni se nabizi standardizace prace

a problémy s nahravanim softwaru fesit s dodavatelem.

Nadvyroba

Tyka se predev§im mezioperani vyrobou v ptipravné casti, kdy se monitory ¢i tiskarny
montuji pfedem do velké zasoby, ty nasledn¢ zabiraji misto. Skladovani hotovych vyrobki
je také problém, jelikoz je spole¢nost musi ve svém pracovnim prostoru dlouho skladovat,
neZ je zdkaznik pfipraven si je vyzvednout. Stupen dileZitosti je nizky, jelikoZ firma v sou-
asné dobé ma dostatek skladovacich prostor, coz oviem nemusi byt napofad. Resenim miize
byt novy model vyroby, kdy se vSe sladi a hotové vyrobky budou odchézet just in time (me-

toda popsana v kapitole 3.4.)

Cekani

Toto plytvani se z velké ¢asti opét tyka dodavatele, kdy Casto nedorazi potiebné EAN kody,
a tedy hotovy vyrobek neni zaevidovan a nemuze opustit vyrobni prostor. Déle je nutné
vyladit samotny vyrobni proces, aby ptiprava necekala na montaz, nebo kone¢né ozivovani
necekalo na montazni pracovnice. Déle se ¢eka na expedici, jelikoz jsou nedokoncené vy-
robky, kde naptiklad chybi drobnosti jako nefunkéni LED pésky. Stupen dulezitosti je

sttedni, firma se jim bude zabyvat.
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Potencial

Zde jako plytvani se uvadi nedostatecné zauceni, kdy naptiklad operator ozivovani, by m¢l
byt schopen sim montaze, aby mohl schopné a rychle provést ptipadnou potiebnou opravu.
Na pracovisti také chybi tymova prace a celkova organizace prace. Jde poznat, ze zde chybi
vedouci tymu, ktery by mél vzit odpovédnost. Firma vyhodnotila stupen diilezitosti jako
veliky, jelikoz zde podle firmy vidi nejvétsi potencional pro zlepSeni. Re$enim danych pro-

blému mtize byt Skoleni na jiné€ pozice a celkova zastupitelnost vSech pozic.
Transport a manipulace + zasoby

Transport a manipulace souvisi pfevazné s ptijmem materidlu a celkové s pozici skladnika.
Hotové vyrobky jsou ¢asto skladovany na misté, kde nemaji byt nebo ¢asto dochdzi pouze
k pfemisténi automatu na jiné misto, tento problém vyfesSime pomoci FIFO a zavedenim
systému skladovani (kontrola stavu, revize). Za zdsoby musi zodpovidat pracovnice a méli
by hlésit stav skladnikovi a predem objednat pozadované mnozstvi. Stupeil u transportu je
stiedni a bude se fesit pomoci detailnich snimkt pracovniho dne. Zasoby maji nizky stupen,

jelikoz firma v soucasné dob¢ dostatek skladovacich prostord.

Zbytecné pohyby

Stupeni ditleZitosti feSeni je stanoven jako vysoky. Pohyby se tykaji predevSim problémim
pfi montazi, kdy pracovnice zjisti, Ze néco nemaji a musi tedy k regélu pro potfebny material,
nebo fesi nekvalitni material, ktery se nasledné musi upravovat. Tato potieba neustale néco
doplnovat je v pribéhu smény celkem casta, proto firma vyhodnotila, Ze je zde také velky
potencional pro zlep$eni. Re§enim miiZe byt spravné p¥ipraveny material tak, aby pracovnice
zbyte¢né neodchazeli ze svého pracovniho mista.

SloZita prace

Problém se slozitosti namontovani akceptoru bankovek, ten je jiz ve fazi feSeni s dodavate-
lem. Dale vznika problém pii montazi monitoru a celkové tehdy, kdy pracovnice musi mon-
tovat v pozici nad srdcem. Také vzniké problém s balenim, které provadi 2 pracovnice misto
jedné, jelikoz je to rychlejsi a navzdjem si vypomuzou. Stiedni stupen znaci, ze se firma
timto problémem bude zabyvat, ale v momentalni situaci jsou pfednéjsi ty druhy plytvani,

které maji vysoké stupné.
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7.8 Souhrnné zhodnoceni sou¢asného stavu

Diky pouziti analytickych metod bylo zjisténo na montaznim pracovisti, Ze zde dochézi

k pomérné velkému plytvani (obrazek 20), a to jak v oblasti samotné¢ho vyrobniho procesu,
tak 1 u pracovniki. Jak vyplyva z provedenych snimki pracovniho dne (obrazky 14 a 15,
kapitola 7.4) pracovnik dostatecné nevyuziva sviyj vyuzitelny ¢asovy fond na sménu, kdy
na jednu sménu ptipada az 14% necinnosti, coz znamena, Ze 65 minut z pracovniho Casu

stravi nic nedélanim.

Pti procesu ozivovani z analyzy (tabulka 4, kapitola 7.4) vyplyva, ze vice nez 2,5 hodiny
stravil pracovnik opravami, cozZ nemtize byt tolerovano. Pracovnik byl produktivni jen
45% svého casového fondu, tudiz je zde obrovsky potencional pro zlepSeni. Oba tyto pro-
blémy s efektivnim vyuzitim pracovniho €asu se budou fesit novymi modely vyroby, kde

bude jasné definovana napli prace kazdého pracovnika.

Provedenim jednoduchého spaghetti diagramu (obrazek 17, kapitola 7.5), jsme také zjistili
problém s pfevozem monitort k mont4zi do automatt, kde chybi kapacita pro pievoz vice

kust.

Dale bylo na pracovisti diky pfimému pozorovani a fotodokumentaci zjistén velky nepoia-
dek (obrazky 18 a 19, kapitola 7.7) zaptic¢en chybé¢jici standardizaci, také nedostatecnou

motivaci pracovniki pro dodrzovani potadku na pracovisti nebo pfiliSnymi zasoby.

Vycet zjisténych nedostatkl se také samoziejmé podepisuje pod nizkou produktivitu (ta-
bulka 5, kapitola 7.6), ktera uvadi priimérnou produktivitu jednoho tydne v mésici tinoru
2020. Uroveti 75% nam znaéi potiebu najit cesty ke zvy3eni a proto se spoleénost rozhodla

s tim néco délat.
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8 PROJEKT RACIONALIZACE MONTAZNIHO PRACOVISTE

Cilem této kapitoly je predstaveni projektu racionalizace montazniho pracovisté ve spolec-
nosti ENBOS Slusovice s.r.0. Vyrobni proces pracovisté ma v soucasné dob¢ nekolik nedo-

statkli a pomoci projektu se tyto nedostatky odstrani.

V projektu budou vyuzity metody prumyslového inzenyrstvi, které jsou podrobnéji pospany
v kapitole 3 teoretické ¢asti diplomové prace. Diky témto metodam a postuptim se snadnéji

dosahne vytycCenych cili

Jakozto €len projektového tymu na pozici fesitel, bylo mym hlavnim tkolem sbér dat a na-
sledné analyza. Dil¢im cilem byla tvorba novych standardi a aktivni podileni se na ostatnich

ukolech projektu.

8.1 Cile projektu

Projekt je terminovany do obdobi zacatkem ledna az do konce mésice Cervna roku 2020.
Hlavnim cilem je zvySeni produktivity montaZe hernich automat o 10%. Mezi dil¢i cile
patii naptiklad tvorba standardi, vytvoreni novych modelti vyroby a zefektivnéni soucas-
ného layoutu pracovisté. Vedeni spolec¢nosti o¢ekava pomoci sbéru a analyzy dat tispésné
dosazeni téchto cili a o¢ekava splnéni vSech urcenych bodii. Vedeni spolecnosti také oce-
kava efektivni spolupraci mezi uréenymi odd€lenimi pii pomoci na projektu. Podle tispés-

ného dosazeni vyty€enych cill je pfipravena odména pro ¢leny projektového tymu.
Cile projektu dle SMART

- Specificky: zvysit produktivitu o 10%

- Mgéritelny: Sledovani pribézné doby vyroby, uréeni novych norem
- Akceptovatelny: Usp&sné dosazeni cile

- Realny: Projekt zadany (12/2019) majitelem firmy

- Terminovany: leden az ¢erven 2020
Dil¢i cile

- Identifikace a eliminace plytvani

- Vytvoreni novych modelli vyroby

- Vytvoieni nového layoutu pracovisteé

- Pomoc s kusovnikem pro logistiku

- Vytvoreni standardl pro pracovisteé
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8.2 Projektovy tym

K samotnému projektu nalezi samoziejmé také projektovy tym, do kterého se autor prace
dostal po pfijeti nabidky od spolecnosti ENBOS. Firma se rozhodla poskytnout misto feSitele
studentovi oboru Primyslového inzenyrstvi a autor této prace mél Stésti, Ze byl vybran. Za-
jimavosti mizeme také oznacit fakt, ze nékolik ¢lenti tymu vystudovalo jmenovany obor na
Univerzit¢ Toméase Bati, tudiz vybranému studentovi nedélalo zadné problémy se zapadnu-
tim do kolektivu. Projektovy tym se skladal jak z vrcholového managementu, tak také z pra-
covnikli montézniho pracovisté. Propojenim obou stran se dle ndzoru vys$s§iho managementu
docili nejlepsich moznych vysledkd, jelikoz se pocitaji nazory vsech stran. Mezi projektové

pozice patii:

- Sponzor projektu
- Vedouci projektu
- Moderator Workshopu
- Odborni garanti
- Regitelé
Sponzor projektu

Sponzorem projektu racionalizace montaze hernich automatt je pan Jiii Klouda, jednatel
spolecnosti, ktery se Ui€astni vSech dillezitych milnik a je také pfitomen pii prezentaci do-
sazenych vysledkl. Po dokonceni projektu rozhoduje o vyplaceni ¢i nevyplaceni ur¢enych

castek ostatnim Clenim tymu.
Vedouci projektu

Vedoucim projektu je Veronika V., kterd zodpovida za realizaci jednotlivych kroki projektu
a také za v€asné plnéni danych termint. Déle m4 na starost koordinaci ¢lend tymu, aktuali-
zaci ak¢niho planu projektu, svolava schiizky a v neposledni fad¢ také ptispiva projektu jako

tesitel jednotlivych krokt, ktery nasledné prezentuje vysledky na schiizich.
Moderator workshopu

Moderatorem workshopt byl Ondiej M., ktery z velké ¢asti byl také samotnym feSitelem.
Hlavni kol jeho prace ovSem spocival ve spravném fizeni milnikovych schiizek tak, aby

kazdy ucastnik dostal prostor pro vyjadieni.
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Odborni garanti

Mezi odborné garanty patii predev§im samotni zaméstnanci spole¢nosti ENBOS, je to pri-
myslovy inzenyr, technolog, vedouci kvality a vybrani pracovnici montazniho tiseku. Na
starost maji predevsim poskytnout fesitelim co nejlepsi podminky pro jejich praci a také se
podilet na zlepSovani celého pracovisté. Vsichni se také ti¢astni milnikii projektu, kde se

prezentuji vysledky za dané obdobi.

Regitelé

Maji za ukol aktivné se ticastnit moderovanych workshopti, ale hlavné fesit jednotlivé kroky
projektu. Resitelé aktivné komunikuji jak s vedenim, tak se samotnymi pracovniky, provadi
analyzy jednotlivych operaci, snimky pracovniho dne, hledaji jednotlivé druhy plytvani a
navrhuji vhodnd feSeni. Za kol maji také sbér informaci a dat, diky nimz se vytvoii aktua-

lizované kusovniky, nové technologické postupy ¢i standardizace jednotlivych tkont a pra-

covist'.

8.3 Logicky ramec

Ptredpokladem pro fizeni projektu je sestaveni takzvaného logického ramce. Pomoci tohoto
nastroje, je mozné zmapovat zaméry a ocekavani, identifikovat problémy, a také definovat
cile a konkrétni aktivity k feSeni téchto problémt. Podrobnéjsi popis logického ramce se

nachazi v kapitole 4.4 teoretické Casti prace

Logicky ramec projektu je uveden nize na obrazku 21. Obsahuje obecny cil projektu a zpu-
sob jeho méfeni. Déle jsou v logickém ramci podrobné popsany klicové aktivity projektu,
potiebné zdroje k uspéSnému zvladnuti projektu a také jsou zde popsany rizika, které mohou

pfi provadéni klicovych aktivit nastat.
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Hierarchie cilii

Objektivné méfitelné ukazatele

Prostiedky ovéreni

Rizika a predpoklady

Lo . . . I . .. . e . . Neochota spolefnosti
Obecny cil |Racionalizace montdiniho pracoviité Eliminace ginnosti nepfiddvajici hodnotu Vvyrobni dokumentace
spolupracovat
Uéel |1. ZvyZeni produktivity wyroby na montazi VLT Zvyieni produktivity vyroby o 10% Vyrobni dokumentace Neochota zaméstnancd
1.1. Analyza soutasného stavu vyroby 1.1 vysledky analyzy souéasného stavu 1.1 Prezentace vysledkd analyz Chyba pfi sbéru dat
1.2 Ndvrh zmény organizace vyrobniho procesu 1.2 Spaghetti diagram u pracovnikd 1.2 vysledek Spaghetti diagramu Chybné analyza dat
Vystupy |1.3 Navrh zmény layoutu 1.3 Novy layout 1.3 Layout vytvofeny v Visio Ztrata namérenych dat
1.4, Navrh vyrobniho postupu montaie 1.4 Seznam poZadavkd pro vyrobu (TNG atd.)|1.4 Vytvofeny dokument s poZadavky
1.5. Navrh zavedeni standardizace pracovisté 1.5 Tydenni audity 55 1.5 Standard umistény na pracovisti
Aktivity projektu Potiebné zdroje: Casovy ramec aktivit:
1.1.1. Sezndmeni se s vyrobou a organizaci prace Pracovnici ve vyrobé 1.1. 1-7 tyden 2020 Neznalost problematiky
1.1.2. Ziskdni informaci o wyrobé& rozhovaorem se zam. |Projektovy tym 1.2. 3-7 tyden 2020 Nedodrieni tasového
1.1.3. Sbér dat na montaZnim pracovisti Vybaveni - PC, fotoaparit, kamera, stopky  |1.3. 4-10 tyden 2020 harmonogramu
1.1.5. Snimky pracovniho dne Technologické postupy 1.4. 10-12 tyden 2020 Nesplnénf projektovych
Klitove 1.1.6. Vyhodnoceni dat Layout pracovisté 1.5. 10-12 tyden 2020 cild
) 1.2.1. Odstranéni plytvani Ea'lS Word, MS Excel, Visio
1.2.2. Efektivné&jsi rozmisténi zasob Sablona pro snimek pracovniho dne
1.3.1. Vytvofeni nového layoutu Poznamky z WS a snimky z pozorovani
1.4.1, Tvorba novych modeld vyroby Seznam zasob
1.5.1. Vytvoreni standardu pracovniho mista
1.5.2. Prokoleni zaméstnancd

Obrazek 21 Logicky ramec projektu (vlastni zpracovani)

8.4 Rizikova analyza

Nezbytnou soucasti pii tvorbé projektu je také rizikova analyza. Diky ni je moZné vcas roz-
poznat faktory, které mohou ohrozit veskery vyvoj a realizaci projektu. Cilem této analyzy
je tedy zjisténi moznych rizik spolu s pravdépodobnosti jejich vyskytu a dopadu na projekt.

Diky této analyze mizeme navrhnout potfebné opatieni pro odstranéni téchto rizik.
Mezi mozna rizika tohoto projektu patfi:

Neochota spolecnosti spolupracovat pii poskytovani potiebnych udaja.

Neochota zaméstnanci spolupracovat na projektu.

Chybny sbér dat.

Chybna analyza dat

Ztrata namétrenych dat

Neznalost problematiky

Nedodrzeni casového harmonogramu projektu

Nesplnéni projektovych cilit

Jak je patrné na nasledujicim obrazku 22, velkou hodnotu rizika pfedstavuji ptedevsim po-
skytovani chybnych ¢i zkreslenych udaji a informaci, ¢imz by se nesplnili projektové cile.
Jako opatieni se doporucuje trpélivé vysvétlovani a spravnou komunikaci s pracovniky. Po-

tiebnd je také pribézna kontrola plnéni vytycenych cilt.
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Neposkytnuti potfebnych informaci|  75% B% MP VD SHR

Neochota spolecnosti S Spravna definice cild
at 10% Neuskutetnéni projektu 35% 4% MP VD SHR . . -
spolupracovat = = = projektu a jeho pfinosu
Ukonéeni spoluprace s firmou 20% 2% MP VD SHR
Spatna nebo #adna komunikace B80% 36% 5P 5D SHR — i s
Neochota 5 s Trpélivé vysvétlovani,
2 5 - 45% Poskytnuti chybnych informace 50% 23% 5P VD _ % 5
zaméstnancu = komunikace s pracovniky
neochota pro zmény 40% 18% MP sD MHR
= Chyba pFi shéru dat e Précev 5 rg‘lélo_datv 40% 14% MP SD MHR Predbéina pFi?r?va,
Ukonéeni projekiu 30% 11% MP VD SHR kontrolovani
4 Chybna analyza dat 40% Chybné vyhodnoceni analyzy 60% 24% 5P 5D SHR Konzultace s vedenim
S |ztrata naméfenych dat| 15% Nutnustvdal'il'hu_méFem' 95% 14% MP MD MHR Zé|0h0\_‘él’1l’d,ﬁt. wyuZivat
Ukonéeni projektu 30% 5% MP VD SHR firemni HW
z MNeznalost A Nedodrieni cilll projektu 75% 30% 5P 50 SHR Pfipravit se na
problematiky Spatné metody 65% 26% 5P 5D SHR problematiku, konzultace
s Nedodrieni éasového e Zpoidéni realizace projektu B0% 20% 5P 5D SHR Pribéiné kontroly, Casové
harmonogramu OhroZeni spoluprace s firmou 70% 18% MP sD MHR rEZETVY
s Nesplnéni S Neuspéch projektu 85% 30% 5P VD Pribéina kontrola
projektowvych cildl Ztrata divéry vedeni spol. 80% 28% SP VD naplfiovani cild, konzultace
Legenda:
| p.P  pravdépodobnost | D dopad |
| M-5-\ maly,stfednivelky | HR hodnota rizika |

Obrazek 22 Rizikova analyza projektu (vlastni zpracovani)

8.5 Casovy harmonogram

Nize uvedeny obrdzek 23 zobrazuje harmonogram aktivit v rdmei projektu. Projekt byl spo-
le¢nosti zaddn v prosinci 2019. V pritbéhu ledna roku 2020 probihalo sezndmeni s proble-
matikou, definice cild, vytvoreni projektového tymu a néasledny sbér dat napt. pro technolo-
gické postupy a kusovniky. V druhé pili mésice ledna se zacalo se sbérem dat pfimo na
pracovisti. Pomoci snimki pracovniho dne se ziskali potfebné idaje pro naslednd zlepSeni
montaZe hernich automatii. Na prvnim moderovaném workshopu, se definovali dil¢i cile a
navrhovana opatfeni. Bhem unora se prezentovali vysledky snimkovani a analyzovali se
jednotlivé procesy jako je samotna montaz, proces baleni, ale také se analyza zabyvala pte-
ménou layoutu a efektivnéj§im vyuziti pracovniho mista. Posledni tyden v tnoru patfil dru-
hému moderovanému workshopu, kde se shrnovali zji§téné poznatky. Mésic biezen patfil
implementaci navrhovanych opatfeni pro zménu standardd, vyrobnich modelti, zmény lay-
outu a naslednému zaskolovani pracovnikll. Do konce mésice Cervna se nasledné bude po-
zorovat, zda implementovana opatfeni spravné funguji. Také se budou provadét audity 5S
pro dodrZovani navrZenych standardii, pro Usp&$né splnéni auditu musel byt splnén mini-

malné na 85%.
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CASOVY HARMOMNOGRAM PROJIEKTU

03/2020

10| 11} 12

13

04/2020

05/2020

06/2020

Definice cile, vwpotet Uspary, nominace tymu

Shér dat - TP, Iayout, wrobni Easy, wsledky wroby

Zahajeni projektu, seznameni Elend tymu, 1. milnik

1. Moderovany WS

- shér dat pfimo na pracovisti

-popis wrobniho procesu, hledani zdrojd plyovani

- definice NO

Snimek pracovniho dne operatora

Snimek pracovniho dne operatora ofivovani

Snimek pracovnihc dne skladnika

Vyhodnoceni snimkid

Prezentace vysledki snimkovani

Analyza soufasneho stavu

- analyzovat layout wrobnich a skladovacich prostor

- analyzovat proces montaie kabinetu

- analyzovat zplisob baleni

- analyzovat wyrobni a balici proces z hlediska ergonomie

2. Moderovany WS - ndvrhova £ast

Definice NO, 2. milnik

- nawvrh Opravy standardd, TP, BP, toku wrobniho procesu, layout, atd.

Implementace Uprav (Upravy dokumentace, Skoleni)

Wytvofeni nabéhove kiivky

Nabéh optimalizovaného VP

Vyhodnoceni projektu z hlediska modelovanych dspor, 3. milnik

(wplaceni/newpalaceni 1. &5t cdmén)

Auditovani, whodnoceni konetné faze projektu

Obrazek 23 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)
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9 NAVRHOVANA RESENI

Diky ziskanym datim z provedenych metod a analyz, se pomoci projektu navrhla opatieni,
ktera budou popsana v této kapitole. Navrhovana feseni by méla odstranit vétSinu zjisténych

nedostatkl a typl plytvani, které se nachdzeli na pracovisti a v samotném vyrobnim procesu.

9.1 Tvorba novych modeli vyroby

V dnesni dobé by firma méla byt co nejvice flexibilni, a proto soucasti projektu je tvorba
novych modelll vyroby, které budou pocitat jak s nedostatkem pracovnich sil, tak i s ndhlym
poklesem vyroby. Vytvofenim téchto manualt byla kazdému operatorovi presné definovana
pracovni naplii, vysledné modely jsou také struénym popisem vyrobniho postupu vcetné
materidlu a kusovniku (ukézka se také nachazi v ptilohach P Il a P III této prace). Pracovnici
tedy jiz nebudou muset premyslet nad zbyte¢nymi vécmi, jako co méa pti ndhlém poklesu
vyroby délat apod. Univerzalnimu pracovnikovi také piibyla prace a za€ina se nazyvat spe-

cialistou a leaderem vyrobniho tymu.

Jsou to tyto manualy:

Model 2 (5ks/sména)
e OP1 Ptiprava, OP4 Specialista + Skladnik
Model 3 (7ks/sméena)
e OP1 Ptiprava, OP2 Osazovani, OP4 Specialista + Skladnik
Model 4 (9ks/smena)
e OP1 Priprava, OP2 Osazovani, OP3 Kabeldz, OP4 Specialista + Skladnik
Model 5 (11ks/sména)
e OP1 Piiprava, OP2 Osazovani, OP3 Kabeldz, OP4 Specialista, OP5 OzZivo-

vani + Skladnik

Casové tidaje jednotlivych operaci byly zjistény analyzou ¢innosti pracovnikil, jak se popi-

suje v kapitole 7.3. Jedna se o podrobnou chronometraz nebo naptiklad o videozaznam.

9.1.1 Model 2

Je nejjednodussi model, ktery pocita s dvéma piimymi pracovniky, operatorem piipravy a
specialistou. Tito dva pracovnici by méli za sménu kompletné dokoncit 5 ks. K dispozici je
1 skladnik jako nepfimy pracovnik, ktery v dobé nepfitomnosti na montdznim pracovisti je

vyuzivan jinymi pracovisti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

Tabulka 6 Spotieba ¢asu — Model 2 (vlastni zpracovani)

Operator Min/ks Pocet ks/sména | Spotieba ¢asu | Fond smény | VytiZeni

OP1 Pfiprava 1:31:20 5 7:36:40 7:30:00 | 101,48%
OP4 Specialista 1:30:50 5 7:34:10 7:30:00 | 100,93%
Skladnik 0:31:40 5 2:38:20 7:30:00 35,19%

OP1 Piiprava

Jelikoz se jednd o zjednoduSeny model musi byt pracovnik velmi komplexni a zvladat i
ostatni pracovni pozice. V tomto modelu operator ke svym obvyklym povinnostem piidava

také pfedmontdz a montdz uréenych véci.

Vétsina operaci netrva déle nez 3 minuty. Nejvice Casu spotiebuje montdz kabelaze, ktera
ukrajuje z celkové normy pracovnika 35 minut a také nasazeni spiralovych buzirek (,,husich
krkG*) pro spravné zapojeni tlacitek na dvefich automatu, které zabere 12 minut. Zbytek

¢asu pracovnik vénuje pfedmontdzim, pfipravou a ndslednou montazi ur¢enych komponent.
OP4 Specialista

Specialista v tomto modelu musi zvladnout pfedmontdz monitord, predmontaz akceptoru
minci a bankovek, ale hlavné také musi zvladnout zprovoznit hotovy automat, tedy nahrat

do n¢j software a nasledné zkontrolovat funkénost vSech nainstalovanych aplikaci.

Z ur¢enych pracovnich ¢innosti specialistovy zabere nejdéle nahravani softwaru do auto-
matu, ktery trva az 20 minut, pfi kterych musi spravné nainstalovat nékolik aplikaci, také
musi zkontrolovat, zda vSe reaguje spravné dle pokynii. Dalsi ¢innost, ktera zabere vice Casu,
je predmontaZ monitort. Této operaci je pfidélena norma 7 minut, pfi kterych pracovnik
spravné usadi 2 monitory do ur¢enych rdmi a nasledné je spojovacim materidlem pfiSrou-

buje, tak aby byli spravné utazeny.
Skladnik

Skladnikovy je v tomto modelu na lks vyhrazen €asovy fond 0:31:40. V tomto casovém
useku musi stihnout vybalit automat, provést vstupni kontrolu, nalepit privodku a dovézt jej
na pracovisté. Dale pfipravuje material pro ostatni pracovniky. Oproti ostatnim modeltiim
musi zde skladnik také pomahat s pfedmontdzi urcenych véci. Na konci samoziejmé zabali

hotovy automat a odveze jej na urcené misto.
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9.1.2 Model 3

Oproti modelu 2 se zde jiz pocita s pracovnikem pro osazovani, ktery prevezme své povin-
nosti, a tak usnadni praci zbylym pracovniklim. Operatofi maji stanovenou normu na 7 ks za
sménu. Nejveétsi vytizeni bude mit pracovnik piipravy, kde se ocekéava, ze v piipadé volného

¢asu bude ndpomocny skladnik a vypomiize tam, kde zrovna bude potieba.

Tabulka 7 Spotieba ¢asu — Model 3 (vlastni zpracovani)

Operator Min/ks Pocet ks/sména | Spotieba éasu | Fond smény | VytiZeni

OP1 Pfiprava 1:04:30 7 7:31:30 7:30:00 | 100,33%
OP2 Osazovani 1:02:20 7 7:16:20 7:30:00 96,96%
OP4 Specialista 1:01:10 7 7:08:10 7:30:00 95,15%
Skladnik 0:25:50 7 3:00:50 7:30:00 40,19%

OP2 Osazovani

Pracovnik pro osazovéni pievezme nékolik drobnych ¢innosti, pfevazné montaze kompo-
nent, které nejsou tak casové narocné, ovSem spotieba Casu je i tak velikd, jelikoz montézi
20 soucastek, ktera kazda zabere zhruba 1 az 2 minuty spotiebuje spoustu ¢asu. Nejveétsi

¢asovy usek pracovnik spotfebuje pii montazi kabelaze, ktera zabere 35 minut.

9.1.3 Model 4

Tvorba tohoto modelu je sté¢Zejni pro budoucnost, kdy se ocekava, ze vyroba bude probihat
prave podle n¢j. Oproti pfedchozim modelim je zde navic jiz operator kabelaze. Pracovnici
maji v tomto modelu za ukol vyrobit 9 ks. Nejvétsi vytizeni v tomto modelu mé OP4 Speci-
alista, ktery musi do 9 automatl nahrat software, a také ma stéle za ukol pfedmontaZze mo-
nitort. Pfi velkém vytiZeni specialista by mél pfenechat pfedmontaZz monitort pracovnikovi,

ktery ma v daném case volny prostor pro pomoc ostatnim pracovniktim.

Tabulka 8 Spotieba casu — Model 4 (vlastni zpracovani)

Operator Min/ks Poéet ks/sména | Spotieba ¢asu | Fond smény | VytiZeni

OP1 Pfiprava 0:45:20 9 6:48:00 7:30:00 90,67%
OP2 Osazovani 0:45:30 9 6:49:30 7:30:00 91,00%
OP3 Kabelaz 0:47:25 9 7:06:45 7:30:00 94,83%
OP4 Specialista 0:51:00 9 7:39:00 7:30:00 | 102,00%
Skladnik 0:24:35 9 3:41:15 7:30:00 49,17%
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OP3 Kabelaz

Operator pfevezme opét montdz kabeldze (35 min), tedy operaci, kterou méa primarné pro-
vadeét. Dale provadi montaz pocitadla, tfidicky a podobnych komponent, bez kterych se ho-
tovy automat neobejde. Na konci své Cinnosti pfipojuje monitory a nasledné¢ pfenechava

prostor pro specialistu ¢i operatora ozivovani.

9.1.4 Model 5

Stézejni model, ktery se bude vyuzivat za idealnich podminek. To znamena za ucasti vSech
pracovnikil na pracovisti pii dostatku odpovidajicich zasob pro kompletni vyrobu. Pracov-
nici v tomto modelu maji stanovenou normu na 11 ks za sménu. Velky rozdil mezi modely
je pro skladnika, ktery ma na starost opatfit material pro vice lidi, je tedy vyuzivan z 60 %

jen na montaznim pracovisti, zbyly ¢as by mél stravit vypomoci ostatnim koleglim.

Tabulka 9 Spotieba casu — Model 5 (vlastni zpracovani)

Operator Min/ks Pocéet ks/sména | Spotieba ¢asu | Fond smény | VytiZeni

OP1 Pfiprava 0:39:05 11 7:09:55 7:30:00 95,54%
OP2 Osazovani 0:40:55 11 7:30:05 7:30:00 | 100,02%
OP3 Kabelaz 0:39:35 11 7:15:25 7:30:00 96,76%
OP4 Specialista 0:37:15 11 6:49:45 7:30:00 91,06%
OP5 Ozivovani 0:32:25 11 5:56:35 7:30:00 79,24%
Skladnik 0:24:35 11 4:30:25 7:30:00 60,09%

OP5 Ozivovani

Hlavni kol tohoto operatora je nahrani softwaru do automatu, kontrola nahravani aplikaci,
kontrola akceptoru bankovek a vhozu minci, zda vSe sedi a software reaguje na rucni po-
kyny. Nasledn¢€ ma jiz za kol jen drobné dokoncujici montdze a hotovy vyrobek je pfipra-
ven k baleni. Pokud vSe probihd tak jak ma, neni tato pracovni pozice pln¢€ vytiZena, a proto
by pracovnik m¢l vypomahat ostatnim operatorim, aby se zajistil bezproblémovy chod vy-

robniho procesu montaze hernich automat.

9.2 Novy layout

Oproti starému layoutu (obrazek 11, kapitola 7.1) se navrhuje udélat nékolik zmén. Jde pte-
devsim o vyznaceni prostoru pro umisténi automatti, které ¢ekaji na opravu. Tento prostor
je vyznacen ¢ervenym obdélnikem a je zde misto az pro 18 automata, které mtizou teoreticky
¢ekat na opravu. Timto odstranénim vadnych kusti z vyrobniho prostoru, také vznikne vice

mista pro nové automaty, jelikoz ty vadné jiz nebudou zabirat zbyte¢né misto ve vyrobé¢.
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Navrhem nového layoutu (obrazek 24) se také docili efektivnéjsiho rozmisténi automatti ve
vyrobnim prostoru, vytvorenim prichodu, tedy vynechanim uprostted fady jedné dvojice

automati, se docili rychlejsiho pfesunu jak k zasobam, tak také k samotnym automatiim.

|

Resdpravovand nioke

L[
(0]
I|

I Cakan muopravu Cakin mm oprmu

(]

=

Obrazek 24 Navrh nového layoutu (vlastni zpracovani)

9.3 Standardizace

Vytvotenim odpovidajicich standardii se pracovnici jiz nemusi napiiklad zabyvat tim, kde
maji pracovni nastroj, jelikoz pro n€j budou mit pevné dané misto na pracovisti. Tvorba
standardi je zakladem pro Cisté a efektivni pracovisté, zabrani se tedy nékolika druhtim plyt-
vani a také se zlepsi celkova atmosféra na pracovisti, kdy se pracovnici nemuseji navzajem
vyruSovat pii hledani n€kterych pracovnich nastrojii. Vice o standardizaci se dozvime v ka-

pitole 2.1.2 teoretické Casti prace. Standardy se budou délit do nasledujicich kategorii:

- Standardizace pracovist
- Standardizace pracovnich voziki

- Standardizace pracovnich postupii
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9.3.1 Standardizace pracovist’

U standardizace pracovist' se jedna predevs§im o usporadani potiebnych soucastek a nastroji
na pracovnich stolech. Jak bylo popsano v kapitole 7.1 Piedstaveni pracovisté, na montaz-
nim pracovisti se nachazi 2 pracovni stoly, kde probiha ptiprava a predmontaz, nachazi se
zde také tieti pracovni stil, kde se vytizuji drobné opravy a také slouzi predevsim k vypliio-

vani pottebné dokumentace.
Pracovisté 1

Slouzi piedevsim k pfedmontazi monitori, a proto je zde potiebné usporadat material a po-
ttebné nastroje tak, aby pracovnikovi co nejvice zjednodusili praci. Stil musi byt z veétsi casti
prazdny, jak je patrné z nasledujiciho obrazku 25, protoze k pfedmontazi monitori je zapo-
ttebi velky prostor. Dily a nastroje se tudiZ musi rozestavit na horni policku stolu ¢i do polic
pod stolem. Jedna se naptiklad o spojovaci material, vrtacku, Cistici prostfedky, nabijeci sta-

nice pro vrtacky a potiebné dily k montazi monitort.

L e —

E-Gaming
PRIPRAVA

Obrazek 25 Pracovisté ptipravy 1 (vlastni zpracovani)
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Pracovisté 2

Pracovni stiil na tomto pracovisti slouzi k ptipravé a také k predmontazim. Jak je popsano
v kapitole 7.2 Vyrobni proces montazniho pracovisté (Pracovnik piipravy), dochazi zde
k pfedmontdzim nékolika komponent, proto je zapotfebi mnoho soucastek a nastroji. Oproti
pracovisti 1, pracovni stlil je jiz obsazen i vice krabiC¢kami s materidlem. Na celkovém stan-
dardu je uveden vycet vice nez 20 polozek, jako ukazka slouzi ptiloha P I (Standard praco-
viste), kde je uvedeno jak a kdy maji pracovnici dané polozky urovnat a kdo je za toto uspo-
fadani odpovédny.

Pracovisté 3

Tento pracovni stiil (obrazek 26) slouzi predev§sim k drobnym tpravam, slouzi také jako
pracovni stil k vyfizovani potfebné dokumentace. Nachézi se hned vedle pracovniho stolu
2 a proto se zde nachazi nékteré komponenty potfebné k ptedmontézim. Soucasti pracovniho
mista jsou také krabiCky se spojovacim materidlem, stretch folie a krabicka pro nepotiebné

dily.

Obrazek 26 Pracovisté ptipravy 3 (vlastni zpracovani)
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9.3.2 Standardy pracovnich voziki

Vytvorenim téchto standardd se pracovnikiim piedevsim zkrati doba hledéni potfebnych na-
stroju a celkové se zpiehledni vSechny nastroje a spojovaci materidl. Jako ukazka se uvadi
usporadani nastrojii v prvnim Supliku pracovniho voziku (obrazek 27) a jeho vrchni Cast

(obrazek 28).

K

Obrazek 28 Vrchni ¢ast pracovniho voziku (vlastni zpracovani)
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9.3.3 Standardy pracovnich postupt

Mezi pracovni postupy se fadi predevsim postupy pii predmontézich urcitych komponent a
také postupu pfi baleni hotového vyrobku. Standardizovdnim téchto ¢innosti se zajisti pie-

hlednéjsi a efektivnéj$i vyroba danych komponent. Jedna se o:

- Pfedmontaz akceptoru bankovek UBA
- Pfedmontaz tiskarny
- Predmontaz kovového vhozu pro mince

- Pracovni postup pfi baleni
Akceptor bankovek UBA

K akceptoru bankovek nalezi 2 druhy standardd. Prvni se zamétuje na vSe, co je potiebné
védet o dile (obrazek 29), kde je umistén, jaké kroky se provadi pfi pracovnim postupu pied-

montaZe a s jakymi pracovnimi pomiickami bude pracovnik zachéazet a vyuZivat k montazi.

Pracovisté STANDARD PRACOVNIHO POSTUPU [ —————
E-GAMING Predmontaz UBA

1 Vrtacka
2 Kleité
3 Racna

4  Lepici paska
5

Obrazek 29 Standard predmontaze akceptoru (vlastni zpracovani)

K obréazku 29 nalezi kroky pfi pracovnim postupu, které jsou nasledné vysvétleny druhym
standardem. Tedy obrazkovym standardem piedmontaze akceptoru. V tomto standardu jsou
vysvétleny kroky, které nejsou ziejmé, dopliujicimi fotkami. Na ukazku se uvadi krok ¢. 5,

ktery znazoriiuje vytahnuti horni ¢asti komponenty (obrazek 30).
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Obrézek 30 Predmontéaz akceptoru

(vlastni zpracovani)

Tiskarna

K standardizaci pfedmontaze také nélezi 2 druhy standardd, jeden s klasickym popisem a
druhy, ktery jej nasledné vizualné potvrdi. Klasicky standard popisuje samotny vyrobek, kde
ho na pracovisti nalezneme, jaké ma oznaceni a jaké budeme potiebovat pracovni néstroje
ke spravnému sestrojeni. Jako ukazka se uvadi krok €. 11 obrazkového standardu (obrazek

31), na kterém se nachazi jednoduché vysvétleni, co ma pracovnik vykonat.

Krok 11
na vyznafenych mistech
utahneme driak k tiskarné

Obrazek 31 Predmontaz tiskarny (vlastni zpracovani)
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Kovovy vhoz pro mince

Ptedmontaz kovového vhozu pro mince je pomérné jednoducha a nezabira moc Casu i tak se
zde nachazi nckolik kroki, které je Iépe vyznacit v obrazkovém standardu tak, aby
nedochazelo k zbyteCnym reklamacim. Jako ukézka se uvadi krok ¢. 4 (obrazek 32), kde

utahujeme vyznacené Casti, kde se nachazi M3 matice s limcem.

Obrazek 32 Kovovy vhoz

(vlastni zpracovani)

Baleni

Pracovni postup baleni se déli na samotné baleni hotového vyrobku a nésledné baleni na
palety. Baleni hotového vyrobku ma k dispozici obrazkovy standard, kde jsou popsany jed-
notlivé kroky baleni. Proces za¢ina kontrolou hotového vyrobku, zda ma vSechny pottebné
ptibaly, klice, nalepky apod., nasledné se automat zamkne. Na fadu pfichdzi ¢isténi obra-
zovky a kone¢né miize dojit k naslednému baleni. Bali se do mirelovych f6lii, které se na-

sledné omotaji jesté stretchovou folii.

Po kompletnim zabaleni hotového vyrobku, ptichazi skladnik, ktery odveze zabaleny auto-
mat do vyznaceného prostoru a nasledné jej jesté bali na palety. K tomuto procesu ma sklad-
nik k dispozici 2 standardy. Prvni opét klasicky se v§im potfebnym, jak ma vysledné baleni
vypadat, jaké pracovni pomtcky a material bude pottebovat. K jednotlivym kroktim nélezi

obrazkovy standard, ktery kroky vizualizuje tak, aby nemohlo dojit k néjakym chybam.
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9.4 Audity 5S

K spravnému dodrzovani standardii nalezi 1 jejich kontrola, proto se navrhuje provadét kon-
troly jak planované, tak jednou za ¢as 1 neplanované. K tomu nam pomuze vytvotrena Sablona
checklistu pro audit 58S, ktery je popsan v teoretické ¢asti prace. V auditu musi byt zadkladni
informace o tom, kdo audit provadi, na jakém pracovisti a jaké je jeho celkové zhodnoceni.
Pti auditovani by mél byt pfitomen vedouci tymu, nebo jiny zastupce pracovisté. Po prove-

deni auditu se piid¢€li pracovnikovy body a nasledné se audit zvetejni na nasténce pracoviste.
Auditni tym: auditor, vedouci tymu (ptedak)
Vystup auditu:

- vyplnény checklist auditu
- definice napravnych opatfeni

- termin plnéni a zodpovédna osoba

ENBOS 5S AUDIT CHECKLIST
Avuditor Cas Audit #

Pracovisté Datum Skdre |

_ s T Uklizeni ariardae T

Celkove skare
Pocet otazek
Primérne skire

Obrazek 33 Checklist 5S Audit (vlastni zpracovani)

9.5 Tvorba kusovniku

Pro usnadnéni pracovnikiim v urceni jednotlivych soucastek se také navrhuje obrazkovy ku-
sovnik, kde v prvnim sloupci je kddové oznaceni soucastky, v druhém sloupci ndzev, treti
sloupec je pro obrazek soucéstky a 4 sloupec znaci kodové oznaceni mista, kde se soucastka
nachazi. Ptikladem muzeme uvést situaci, kdy potfebujeme najit soucastku, ktera se nazyva
feritové odrusovaci jadro, podivame se do kusovniku a zjistime, Ze se nachézi na pozici 5C,

coz znaci patou poli¢ku v regélu C.
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A0133  |Elektromech. &itaé 12v/2 2D
A0156 |Regulator otdcek 12V FAN +kabel + podlozka 5C
A0290 |DM Sitovy napéjeci kabel k magnetofonu 3D
A0291 |Feritové odru3ovaci jadro 5C

Obrazek 34 Obrazkovy kusovnik (vlastni zpracovani)

9.6 Piepravnik pro monitory

Pomoci spaghetti diagramu (obrazek 17, kapitola 7.5) bylo zjisténo velké plytvani v oblasti
pfepravy monitort. Pracovniklv strop pro pievoz monitorti ¢inil pouze 4 ks. Objednavkou
nového prepravniku (obrazek 35), se docili efektivnéjsiho pievozu a také jednodusi manipu-
lace. Vozik bude mit misto az pro 14 kusti monitord, které se budou zasunovat pomoci va-

le¢kového dopravniku. Bude mit také pfimétenou vysku ptiblizné 160 cm.

¥
II i

Obrazek 35 Navrh voziku pro

monitory (vlastni zpracovani)
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10 ZHODNOCENI PROJEKTU A JEHO PRINOSY

Hlavnim cilem projektu bylo zvySeni stavajici produkce montaze hernich automatt o 10%.
Diky zavedenym opatienim, jejichZ pfinosy budou pospany v této kapitole, se dosahlo spl-
néni pozadovaného hlavniho cile, ale i vedlejsich cill, jako naptiklad zavedeni standardizace

pracovist’ a pracovnich postupt.

10.1 Produktivita

Produktivita = normovany ¢as / skuteéné vynalozeny Cas

Jak je patrné z nasledujici tabulky 10, diky zavedeni novych modelii vyroby se uSetfila
spousta ¢asu jiz v samotné normé, kdy se celkova spotieba €asu snizila z 301 minut na 266

minut, coz déla usporu 35 minut.

Tabulka 10 Srovnani pivodniho modelu s novym (vlastni zpracovani)

4 pfimi OP + 2 nepfimi OP 4,7 pfimi OP + 1,3 nepfimi
Plivodni stav Planovany stav Cil

Celkovy €as (min/ks) 230,5 207,45
OZivovani(min) 30 30

Pfimy cas (bez oZivovani) 201 177

Pocet ks/sména/1 op 2,2 2,5

Pocet ks/sména/poéet OP 9,0 10,1

ReZijni ¢as ozivovace (Cas/ks) 20 14

Skladnik (¢as/ks) 50 44

Spotieba ¢asu celkem (min/ks) 301 266

Koncem mésice biezna 2020 probéhla, podle harmonogramu projektu (obrazek 23, kapitola
8.5), nab¢hova kiivka a pozorovali se zmény v produktivité na pracovisti. Jak je uvedeno
v nésledujici tabulce 11 zafatkem biezna 2020 produktivita jeSté stdle nebyla na dobré

urovni, ale jiz se vyrazné zlepsila oproti mésici inoru.

Tabulka 11 Produktivita v mésici bfeznu 2020 (interni materialy spolecnosti)

Idedlni — . .| Produktivni+ . . Produktivita
. | Produktivni | Neproduktivni . . |Dostupnost | Plnéni
Datum | normovany & 5 neproduktivni (dostupnost) x
i &as (h) cas (h) = o norem % s

£as (hod) fas {plnéni norem)
02.03.2020 17,5 19,6 0.9 20,5 95,8 89,0 85,2
03.03.2020 14,8 17,8 1,2 19 93,5 83,2 77.8
04.03.2020 16,1 20,7 ] 20,7 100,0 71,7 77,7
05.03.2020 18,8 21,9 0 21,9 100,0 85,6 85,6
06.03.2020 21 21,2 0,8 21,9 96,0 99,2 95,8
Pramér produktivity 84,42
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Po zavedeni vSech navrzenych opatienich mizeme zpozorovat v nasledujici tabulce 12, ze
produktivita se v mésici kvétnu jiz zlepsila o vice nez 15%. Mizeme si také povSimnout, ze
¢isla v tabulce 12 (idealni normovany ¢as) jsou nizsi nez ptredchozi, jelikoz firma byla do-
nucena uskute¢iiovat model vyroby s niz§im poctem zaméstnancti. Ve vysledku se tedy

hlavni cil projektu splnil.

Tabulka 12 Produktivita v mésici kvétnu 2020 (interni materialy spolecnosti)

Idedlni — . .| Produktivni + L. Produktivita
. | Produktivni | Neproduktivni . . |Dostupnost | Plnéni
Datum | normovany 2 7 neproduktivni (dostupnost) x
i €as (h) cas (h) 5 %a norem % e

cas (hod) tas {plné&ni norem)
04.05.2020 10,9 11 0,3 11,3 97,8 98,9 96,7
05.05.2020 12,4 12,3 1,3 14,1 90,7 97,4 88,3
06.05.2020 12,1 13,5 0 13,5 100,0 96,7 96,7
07.05.2020 12,6 14,2 0.5 14,7 96,9 88,7 86,0
08.05.2020 10,8 11,4 0,1 11,5 99,3 94,6 93,9
Pramér produktivity 92,32

10.2 Nové modely vyroby

Diky novym modelim vyroby se spole¢nost dokaze flexibilngji a Iépe pfipravit na nadcha-
zejici udalosti jak v samotném vyrobnim procesu, ale také dokaze reagovat podle situace na
trhu. Tvorba téchto modelt vyiesila vétsinu zjisténych nedostatkt a také nékolik druht plyt-

vani, jelikoz se Iépe definovala prace pro operatory. Vyftesily se tedy problémy v oblastech:

- Absence tymové prace (podrobné rozdéleni pracovnich ukonil),
- Komunikace (urceni leadera tymu),

- Cekani (lepsi navaznost pracovnich ¢innosti)

- Pohybt (definice potfebnych materidli pro danou ¢innost)

-V samotné produktivité

Pro ukazku, jak takovy model vyroby vypada, je v pfiloze této prace ukéazka pracovniho
postupu dvou pracovniki. Jedna se o Pfilohu P II Model vyroby M5 Kabelaz a Ptilohu P III
Model vyroby M5 Skladnik, kde je podrobné rozepsany, vcetné kusovnik a ¢asu, pracovni

postup.

10.3 Standardizace

Diky zavedeni standardizace pracovist’ i pracovnich ¢innosti se zlepSila atmosféra na praco-
visti, jelikoZ pracovnici nyni pracuji v €istém prostfedi. Diky vytvofeni obrazkovych po-

stupll se pracovnici jiz nemusi bat, Ze by po dlouhé nepfitomnosti na pracovisti, néjakou
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pracovni ¢innost zapomnéli, staci si to jen piipomenout diky podrobnym navodim, které
jsou vizualné¢ piijatelné. Ukazka kompletniho standardu se nachazi v Ptiloze P I Standard
pracovisté ptipravy. Nasledujici obrazek 36 dokazuje, ze diky zavedené standardizaci je na

pracovisti vzdy na konci smény uklizeno.

Obrazek 36 Potadek na pracovisti (vlastni zpracovani)

10.3.1 Audit 5S po zavedeni zmén

Pro dodrzovani standardu je zapotiebi jedenkrat tydné provést audit pracovisté, k ¢emu nam
pomuze navrzeny checklist pro audit 5S. V pfiloze této prace P IV Audit 5S je uvedena
soucasna situace na pracovisti. Audit probéehl jiz v pozménénych podminkach a jelikoz pra-
covnici byly jiz vyskoleni, dopadl audit na vybornou pti 100%. K usp€snému standardu staci

piekonat 85% hranici.

10.4 Zhodnoceni snimkii po zavedeni navrhovanych reSeni

Snimek skladnika po zavedeni novych opatieni probihal 3. 4. 2020, jednalo se o ranni sménu
od 6:30 do 14:00. Jelikoz jiz byly zavedeny nové modely vyroby, mizeme si podle tabulky
13 udé¢lat jasnou predstavu o néplni prace skladnika. Pracovnik v pfipadé, ze nemusi fesit
svoje pracovni ¢innosti piesune svou pomoc k pracovnikiim, ktefi ji zrovna potiebuji. Dle
nového modelu jiz také vypomaha s predmontaZzemi a ptipravou pro osazovani, a proto ne-

zbyva misto pro neproduktivni ¢as a pracovnik efektivné vyuziva svou pracovni dobu.
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Tabulka 13 Snimek skladnika po zavedeni novych opatteni (vlastni zpracovani)

Vychystani materidlu na osazovani
MontaZe (ventildtory, kabelové objimky)
Manipulace s korpusy

Kontrola pti prebrani zbozi
Vypisovani STOP skladu

Montaz monitort

Nachystani ptiball

Baleni

Papirovani (formality, nalepky apod)
Davani korpusli na palety
Pfedmontaz

pauza + WC

Celkem

0:18:00
1:10:00
0:37:00
0:06:00
0:48:00
0:47:00
0:10:00
1:12:00
0:27:00
0:27:00
0:30:00
0:58:00
7:30:00

4,0%
15,6%
8,2%
1,3%
10,7%
10,4%
2,2%
16,0%
6,0%
6,0%
6,7%
12,9%
100,0%

Druhy snimek byl proveden také za zlepSeni ptedchozi situace, jelikoz se vytesili problémy

s dodavatelem a také se 1épe definovala, diky novym modeliim vyroby, tato pracovni pozice.

Snimek byl vykonan dne 22. 3. 2020 a dal potiebnou pfedstavu, Ze nové navrhy modela

vyroby mohou fungovat. Pracovnik stravil neproduktivnim ¢asem jiz pouze 17 minut.

Tabulka 14 Analyza ozivovani po zavedeni novych opatieni (vlastni zpracovani)

Oziveni - spousténi systému 1:57:00 24,38%
Oziveni - prohozeni minci a bankovek 0:59:00 12,29%
Montaz kryt( 0:26:00 5,42%
Montaz monitor( 0:42:00 8,75%
Pauza 0:43:00 8,96%
mimo pracovisté 0:17:00 3,54%
Priprava (NV a kabelaze) 2:51:00 35,63%
WC 0:05:00 1,04%
Celkem 8:00:00 100,00%

10.5 Naklady projektu

K samotnému projektu nalezi také vyhodnoceni v oblasti ndklad. Néklady projektu ¢inili

39 745 K¢ bez DPH, jak je uvedeno v nasledujici tabulce 15. Zapotiebi bylo nakoupit vyba-

veni pro pracovni voziky, nové obaly a také pojizdny vozik pro monitory (obrazek 35), ktery

specialistovi velmi usnadni praci s pfevozem tézkych monitord. V tabulce 15 nejsou zahr-

nuty odmény pro cleny projektového tymu.
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Tabulka 15 Naklady projektu (vlastni zpracovani)

Naklady projektu Pocet ks | Cena celkem
Vzorky oball - -
paletizaéni pytel 1280+(2x430) bocni sklady x 2100 mm 3 ks 258
paletizacni pytel 880 +(2x360) bocni sklady x 2100 mm 3 ks 192 K¢
pytel bublinkova fdélie 3 vrstva — 255 K¢/ks bez DPH 1 ks 255 K¢
pytel z pénového polyethylenu v sile 2mm 1 ks 255 K¢
Informacni ramecéek A6, magneticky - privodky/chybovniky 15 ks 1230 K¢
Regal na monitory 1 ks 4 800 K¢
Pojizdny vozik BEEWATEC 1ks 22 500 K&
Voziky na material 3 ks 3 500 K¢
Krabicky, vybaveni vozikl - 4 755 K¢
Naradi - 2 000 K¢
Celkem 39 745 K¢

10.6 Souhrnné zhodnoceni projektu

Uspé&snym aplikovanim navrhovanych feseni se docililo ke splnéni vech cilé projektu.
V nasledujici tabulce 16 mizeme struéné vycist, jak se vytycené cile podatilo splnit. Jako
stézejni pro tspésné plnéni projektovych cilt je tvorba novych modelii vyroby (kapitola 9.1),
které odstranili vétSinu zjisténych nedostatkll na pracovisti a také meli stézejni podil na cel-
kovém zvySeni produktivity. Také tvorba standarda ¢i nového layoutu pfispéli k celkovému
zefektivnéni vyrobniho procesu a odstranéni plytvani. Tvorba kusovniku zpiehlednila jed-

notlivé komponenty, které jsou jiZ snadno dohledatelné.

Diky zavedenym opatfenim spolecnost vypocitala celkovou ro¢ni usporu

na montaznim pracovisti, a to ve vysi 450 tisic K¢.

K této sume jsme dospéli po vypocitani rozdilu v mzdovych nakladech na pracovniky,
z diivodil sniZeni spotfeby ¢asu na vyrobu jednoho kusu automatu a také diky efektivnéj-

Simu vyuZiti pracovniho ¢asu vSech operatort.
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Tabulka 16 Zhodnoceni cilt projektu (vlastni zpracovani)

Cile projektu Nedostatky Reseni Spinén cil
Zvyseni produktivity nedostatetna produktivita - Grovefina  splnéni cild projektu, méfeni po @
o0 10% 75-80 %, nevyhovujici normy zavedeni navrhovanych opatieni D
standardizace, nakup voziku pro
Odstranéni plytvani 8 typl plytvéni (obrizek 20) monitory, tvorba modeld vyroby, be
novy layout
dostatecna defini inaplné
Tvorba novych Rt A I pracm_rn! r_!ap B Tvorba modell vyroby pro 2 ai 5
. . pracovnikd, absence flexibility o . D
modela vyroby i pfimych pracovnikd
vyrobniho procesu
ek sk neefektivni uspofadani vyrobniho ! ‘ !
e prostoru, absence prostoru pro vadné Navrh nového layoutu |:]
layoutu pracovisté
kusy
piilisna komunikace pracovnik( pfi
Tvorba kusovniku hledani komponent, absence Tvorba obrazkového kusovniku D@
prehlednosti komponent
R et absenc_e standardi p'racoviﬁf a ‘ Tvorha standar-dl':, provadéni D@
standardizace pracovnich postupd auditd
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ZAVER
Predmétem této diplomové prace byla racionalizace vyrobniho procesu montaze hernich au-

tomatd, kde bylo hlavnim cilem zvysit produktivitu pracovisté o 10 %, coz se diky navrze-

nym opatienim podafilo.

Pomoci metod a technik primyslového inzenyrstvi byla provedena analyza stavu pracovisté,
diky kter¢ se nasbirala potiebna data pro vytvoreni projektové Casti. Mezi zjisténé nedostatky
patii absence tymové prace, kdy pracovnici neméli pfesné stanovené pracovni ¢innosti, tudiz
zde dochézelo k prehazovani povinnosti na jiné pracovniky. Mezi dalsi nedostatky patii v§u-

dyptitomny neporddek na pracovisti a chybéjici standardizace, nebo také zastaraly layout.

Diky projektové Casti byla navrzena vhodna napravnd opatieni, kterd vytesila vétSinu zjiste-
nych problému. Nejvétsi podil na eliminaci nedostatki bylo vytvofeni novych modell vy-
roby, které jsou flexibilni a dok4dzou pracovat se tfemi nebo az s Sesti pracovniky. Tyto mo-
dely nasledné slouzili i jako pracovni navody vcetné pouzitého materialu a kusovniku. Dal-
$im navrZzenym opatfenim byla standardizace pracovist’, a navic i pracovnich postupti, kde
se vytvotili podrobné obrazkové postupy s vysvétlenim jednotlivych krokii. Pro usnadnéni
toku materidlu byl navrzeny novy layout, specialné pro ptfevoz monitorti byl také navrzen
pojizdny vozik, ktery zvysuje kapacitu prevazenych monitora a také se jednoduse ovlada.
Pro usnadnéni hledani nékterych soucastek, byl také vytvoren obrazkovy kusovnik, ktery
pomuze s pfipadnym hleddnim komponenty ¢i jen pro pfipomenuti, kde se dana soucastka

nachazi.

V zavéru prace se hodnoti navrZzena opatfeni a jejich vliv na splnéni vytycenych cill pro-
jektu. Hlavnim cilem bylo zvysit produktivitu, coz se diky zavedenym opatfenim splnilo, a
to dokonce o vice nez urenych 10 procent. Podafilo se také splnit dil¢i cile, kdy se kom-
pletné zestandardizovala pracovisté a pracovni postupy, navrhl se novy layout, kusovnik

apod. Diky zavedenym opatienim se odstranila také vétSina plytvani ve vyrobnim prostoru.

Pro diplomanta se jednalo o nesmirnou zkuSenost pii spolupréci na projektu racionalizace,
ve kterém uplatnil znalosti nabité pii studiu. Svym pfistupem a znalostmi si také vyslouzil

nabidku od spolecnosti ENBOS k dalsi spolupréci.
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EAN  European Article Number

FIFO  First in first out

JIT Just in time

LED  Light-Emitting Diode

OEE  Overall Equipment Effectiveness
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PRILOHA P I: STANDARD PRACOVISTE PRiIPRAVY

(viz. s. 71, kapitola 9.3.1, vlastni zpracovani)

Standard STANDARD PRACOVISTE

pracovisté
E-Gaming

Pracovisté pripravy

PRIPRAVA

Vybaveni pracovisté: Zodpovédnost
1 Lepici pasky
2  Spirdlova buZirka Uvedené polozky e X
v Na konci kazdé smény 1 min.
3 Plyn do zapalovadd uspofadat
4  Vykazy - ptiprava, psaci potieby
5 Stahovaci pasky (stfedni) ) )
6 Nastavce pro utahovacku Vypr,%det NQK A N .
—— - — krabiCku (odnést Na konci kaZzdé smény 2 min.
7 Magneticka lista s prac. pomUckami do STOP skladu)
8 Utahovacka
9 .
NOK dily Operator - specialista
10 Magnety pred testem
11  Elektrickd paska Utfit prach z . . ; .
. Na konci smény v patek 3 min.
12 Magnety po testu (OK) pracovniho stolu
13 USB kabel (M1672) a ThinkStation
14 Zamek UBA + kovovy drzak
15 Tladitka + pracovni pomucky Ini il
16 Plastovy vstup UBA Doplnit materia . . , .
- — do Na konci smény v patek 2 min.
17  Plexi kryt u vhazovace minci krabi&ek/boxii
18 Tlaéditko u vhozu
19 Plexi vstup pfed tiskarnou
20 Spojovaci material
21 Predmontované tiskarny
22 Predmontované UBY
Vypracoval: Uher J.
Schvalila: Valkova J.

Datum:




PRILOHA P II: MODEL VYROBY M5 KABELAZ

(viz s. 65 a 79, kapitoly 9.1 a 10.2, interni materialy spole¢nosti)

Zkratka op. Cislo dilu | Nazev operace Cas Pocet ks
44/0527 Zapoijit datow kabel 0:00:50 OP3 Kabela?
45|0528 Montaz plastoveho vhozu minc a kovove hubig| 0:02:00 0OP3 Kabelaz
45x POLO0B Plastovy vhoz minci (coin entry) bez droubf 1,00 OP3 Kabela:
45/x PLOD01599 | Prodlouieni vhozu minci 1,00 OP3 Kabela:
45|x <poj Matice samajistna M4 6,00 OP3 Kabeld:
460529 Osazeni tladitek 0:00:45 0OP3 KabelaZ
46| x M1815-1 |Tiagitko INICIO-ACUMULAR 1,00 OP3 Kabela:
46)x M1415-2 | Tiagitko AUTO-INICIO 1,00 OP3 Kabeldi
46| x M1215-3 |Tlatitko AYUDA 1,00 OP3 Kabela:
46 (X M1415-4  |Tlatitko LINEAS cervene 1,00({0P3 Kabelai
46| x M1415-5 |Tiaéitko COBRAR 1,00 OP3 Kabela:
6 x M1215-6 | Tlatitke LINEAS hnédé 1,00 OP3 Kabela:
Fram M1415-8  Tlatitko APUESTA 1,00 OP3 Kabeldd
46 x M1415-7 | Tlatitko CAMBIO DE JUEGO 1,00 OP3 Kabela?
46|x M1415-9  Tiaditko APUEST + RIESGO 1,00 OP3 Kabeldi
4710830 Osazeni kovoveho a plastoveho vstupu na karny 0:01:.00 DPSKabelai .
47/x M1562 Plastovy vstup na UBAL0, NV 200 1,00 OP3 Kabeldi
471 PLO0O1441 | Plechowy driak v oblasti akceptoru 1,00 OP3 Kabelaz
48|M Monta$ kabelaie 0:35:00 0P3 Kabelas
28 x POLO11 Kabela: s tlagitky a husimi kryky POLO11 1,00 0P3 Kabela:
48x =poj Sloupetky kratké (Matice prodiuiovaci Sestihran DI5 M2 4,00 OP3 Kabelas
48| x spotreba Stahovacky malé 9,00 OP3 Kabelaz -
48|x spotieba Plastova objimka-krouiek se zaviranim 1,00 OP%K-abelai .
48)x M1432 USB kabel 3 m 1,00 OP3 Kabeldi
48/x spotieba  |Kabelové objimky malé 2,00|0P3 Kabela:
48 |x spotreba Kabelove objimky velke 3,00|0P3 Kabelai
0:39:35



PRILOHA P III: MODEL VYROBY M5 SKLADNIK

(viz s. 65 a 79, kapitoly 9.1 a 10.2, interni materialy spole¢nosti)

Krok | Zkratka op. Cislodilu | MNazev operace Cas Pocet ks Model 5
1/PM1 |Wba|en|’ kabinetu, dovezeni na pracovisté 0:01:30 Skladnik
2/PM2 Fiiprava kabinetu - vstupni kontrola, nalepeni privodky 0:10:00 Skladnik

17 PM3 Wychystani materialu pro osazovani 0:05:10 Skladnik
19082 Montai kabelowch objimek (3 ks) 0:01:00 Skladnik
19 x spotieba |Kabelove chjimky malé (UCFL) 1,00|Skladnik
19|x spotieba |Kabelove objimky velke (UCF3) 2,00|Skladnik
19 x spaj Matice s limcem M4 3,00|Skladnik
220|053 Osazeni 3 kabelowch list 0:02:00 Skladnik
20|x Kabelova lista prava (40 x 50) 2 Srouby 1,00|Skladnik
20|x Kabelova litta dolni (60 x 50) 4 Erouby 1,00|5kladnik
20|x Kabelova lista leva (120 x 50) 4 Erouby 1,00|Skladnik
20|x Spoj Matice s limcem M4 10,00|Ekladnik
62|B1 Vychystani piibald z regalu 0:01:30 Skladnik
b2 |x POLOOS Sacek se sroubky 1,00|Skladnik
62 |x spotieba |MNalepka odpad, nalepka CE 1,00|Skladnik
62 |x spotieba |Rozlisoval na klice 2,00|5kladnik
62| % ADDIT Datovy kabel 2 m E-neon do kasy 1,00|Skladnik
62| M1620 Sklo ke stolku, pfibal /baleno po 5 musi =e odbalit/ 1,00|Skladnik
B2|x M1440-P  |Stolek - pribal 1,00|Skladnik
62X PE0001236 |Svarenec podpéry ("Spice") 1,00|Skladnik
62 |x PO032 LED pasek 10 cm 1,00|Skladnik
62| AD336 2 ks Vstupni karta 2,00|Skladnik
62 |x MI1BG2 Plexi kryt pocitadia 1,00|Skladnik
64| B3 FfiZroubovani kabelu ke stalkim 0:00:35 Skladnik
b6 BS Malepeni nalepky CE + symbol popelnice 0:00:10 Skladnik
66| X spotieba Malepka odpad, nalepka CE 1,00|5kiadnik
0:21:55




PRILOHA P IV: UKAZKA CHECKLISTU PRO AUDIT 58

(viz s. 80, kapitola 10.3.1, interni materialy spolecnosti)

5S AUDIT CHECKLIST

Auditofi \k‘u\\@o\m \\)\\“ Cas 03“'\()

PHRRTE. etety k. Pratows 4 o LR

Podpis hlavni auditor Podpis piedak

CELKOVE HODNOCENI (%)

4007‘,

Potet bodi kategorie je uréen souftem pottu neshod:
- kaZdy ndlez je potitdn jako 1 neshoda,
- ndlez v kritické oblasti (vyznatené ferveng) je poditdn jako 3 neshody

3 BODY 2 BODY
dostatetné | kritické neshody

1.1 Na pracoviéti se nenachdzi nepotfebné PRACOVNT POMUCKY nalezici jinému pracoviéti nebo nesouvisejici s akt.wvjrobou
1.2 Na pracoviéti se nenachazi DILY A MATERIAL nesouvisejici s aktudinim plénem wroby

1.3 Na pracoviéti se nenachdzi NASTROJE A PRIPRAVKY, které nesouviseji s aktudlni vjrobou

1.4 Na pracovisti se nenachdzi PREDMETY (napf. chemikélie, neplatné VP, Stitky), které tarm nepatfi, nesouvisi s akt.wjrobou

Kategorie STANDARDIZACE se nezapotitévé do celkového hodnocenill! 0 neshed 1-2 neshody 3-4 neshody 5 neshod 6 avice neshod
Max. celkové hodnoceni: 25 bodd (= 100 %) v ramci kategorie | v ramci kategorie | v ramci kategorie | v ramci kategorie | v ramci kategorie
1. TRIDENI BODY POZNAMKY

2. USPORADANI

2.1 NASTROIE (napf. prac. a uklid. pomicky, ndfadi) se nachazi na uréeném misté a jsou slovné, vizuding a). identifikovany
2.1 DOKUMENTY (napf. TP, KP, KO) se nachézi na urfendm misté a jsou slovng, vizudlné aj, identifikoviny

2.3 VYROBA (material, rozprac. a hotové vyroba) se nachézi na urfeném misté a je fadné oznatend a identifikovatelnd

BODY POZNAMKY

3. UKLIZENI

3.1 Jsou pracovni pomiicky a pfipravky udriovany v Cistoté, nenachdzi se na nich zbytky lepidla aj.neéistoty
3.2 Jsou podlahy udrZovany v Cistotg, nenachdzi se za nich zbytky lepidla, prazdné obaly, aj.netistoty

3.3 ODPADY jsou spravné tfizeny a jsou pravidelné odstrafiovany z pracovisté

3.4 Pracoviité a jeho okoli je pribéiné udriovano v Eistoté

BODY POZNAMKY

4. STANDARDIZACE
4.1 Potfebné vyrobni standardy, TP, PK jsou vytvofeny a jsou aktudini
4.2 PODLAHOVE ZNACENI neni opotfebované, poikozené, nechybifnepfebyva

BODY POZNAMKY

5. SEBEDISCIPLINA

5.1 Jsou dodrieny VIROBNI STANDARDY a NARIZENI (napf. TP, PK, 55)

5.2 Jsou provedeny VYROBNI ZAZNAMY (napi. KO, zdznamy o lepidle, podepsdny prezenéni listiny v TP a PK)
5.3 Pracovnicl pouZivaji pFedepsany ODEV

5.4 DSOBNI VEC! se nachdzi na uréeném misté (kodiky, dridky na piti, védaky)

5.5 Je dodrien zdkaz pouZivani konzumace jidla na pracoviiti, 1€ mobilni telefony nejsou nabijeny na pracovistich

5.6. NESHODNE VYROBKY jsou fadné aznateny a uloZeny na pisludném misté

BODY POZNAMEKY

6. BEZPECNOST

6.1 Pracovnici pouZivaji predepsanou obuv a ochranné pracovni pomicky

6.2 Na definovanych mistech se nachazi SDILENE OPP (bryle), poutivaji se

6.3 V manipulaéni cesté se nenachdzi pfekaiky, které by mohly zpisobit draz
6.4 Nedochazl k nebezpednému odkladéni a skladovdni predmetd (napf. 3tosovani beden nad 2 m)
6.5 Hasici pfistroje, hydranty a lékdrnicky jsou oznadené a pfistupné; pracovnici vi, kde se nachazi

6.6 Jsou eliminovdna ostatni rizika Urazl (napf. uvolnéné kabely, rozlité kapaling)

BODY POZNAMKY

POZNAMKY




