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ABSTRAKT

Diplomova prace je zamétfena na zlepSeni produktivity zvoleného pracovisté vybrané spo-
le¢nosti. V teoretické ¢asti jsou uvedeny poznatky z oblasti stihlého mysleni podniku, mé-
feni prace, produktivity, standardizace a metody 5S, které jsou vychozim bodem pro dalsi
zpracovani. Druhd ¢ast popisuje soucasny stav standardizace a analyzu vystupi vyroby
produktii Halteband za sménu. Na zaklad¢ zjisténych dat v analytické ¢asti jsou feSeny dva
dil¢i cile projektu. Prvni obsahuje zmény provedené ve standardizaci a navrhy na jeji sjed-
noceni. Druhym cilem projektu je stanoveni vykonovych norem, které povedou ke zvyseni

produktivity.

Kli¢ova slova: Produktivita, standardizace, 5S, méfeni prace, norma

ABSTRACT

This thesis is focused on improvement productivity of chosen workplace selected compa-
ny. Theoretical part is full of knowledge pieces from lean management principles, work
measuring, productivity, standardization, and 5S method. These methods are defaults for
processing practical part. Second part describes actual situation of standardization and ana-
lysis of production output. In terms of found out facts in analytic part are being solved two
aim parts. First one contains changes performed in stardardization and plan for integration.
Second aim of the project is determination of production norms, which will aim productivi-

ty increase.

Keywords: Productivity, Standardization, 5S, Work measurement, Norm


https://en.wikipedia.org/wiki/Work_measurement
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UvVOD

V soucasné dobé si podniky uvédomuji, jak je dulezité mit vzdy jakoukoliv konkurencni
vyhodu. Zacina se ¢im dal vice vyuzivat principt Stihlého mysleni, diky kterym jsou zlep-
Sovany podnikové procesy, ptehlednost vyroby, ale i eliminovano plytvani. Diilezitou sou-
¢asti podniku jsou jeho zaméstnanci, proto se vice dba na vyuziti jejich potencialu a jsou

zapojovany do zlepseni.

Vybrana spole¢nost sidli ve Zlinském kraji a je rakouského ptivodu. Produkce je zaméfena
pfedev§im na oblast technickych plastovych dild. Vyrobu a povrchovou tpravu provadi
prostfednictvim vstfikovani, tamponového tisku a laserového gravirovani. Mimo zhotove-

ni se také zabyva kompletaci a logistikou.

Spole¢nost ma tfi vyrobni oddéleni, a to vstfikovnu, montdze a renovace. Predmétem di-
plomové prace je pouze vstiikovna, na které je celkem 47 vstiikolisi. Spole¢nost se snazi
prabézné vstiikolisy obmeénit a zlepSovat vyrobni procesy. Z tohoto diivodu byl vytvoren

pozadavek na téma diplomové prace v oblasti zvySovani produktivity.

Diplomova prace se zabyva zlepSenim produktivity zvoleného pracovisté ve vybrané spo-
le¢nosti a je sestavena ze dvou hlavnich ¢asti, a to teoretické a praktické. Teoreticka Cast

obsahuje literarni reSersi jako podklad pro praktickou ¢ast prace.

Teoretické poznatky jsou z oblasti Stihlého mysleni podniku, se kterym souvisi plytvani a
jeho eliminace. Jednim ze zékladnich sméri Stihlého mysleni je §tihld vyroba, kam spada
Stihlé pracovisté. Dalsi kapitola zkouma analyzu a méfenim prace. Do analyzy prace neboli
studia metod spadaji pohybové studie, jako je spaghetti diagram, procesni analyza a analy-
za filmového zdznamu. Méfeni prace se zaobira Casovymi studiemi — snimek dne, mo-
mentkové a momentové pozorovani ¢i chronometrdz nebo systémem piedem urcenych
Casil. Tyto metody slouZi také pro stanoveni norem. Posledni podkapitolou teoretické ¢asti
jsou dals§i metody a pojmy zoblasti primyslového inzenyrstvi, které budou vyuzity
v praktické ¢asti.

Praktickad ¢ast je rozdélena do dvou oddilt. Prvnim je analyza, kterd popsuje soucasny stav
standardizace a také je provedena analyza vystupu vyroby za sménu. Projektova Cast se
zabyva rozSifenim metody standardizace a nasledné stanovenim névrhu na jeji sjednoceni.
Pro naplnéni cile zlepSeni produktivity jsou zvoleny druhy vyrobkii Halteband, na které je

stanovena vykonova norma. Norma je doplnéna o dalsi navrhy na zlepSeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Diplomova prace je zamétfena na zlepSeni produktivity zvoleného pracovisté ve vybrané

spolecnost.
Jsou definovana dva dil¢i cile, a to:

e Proces standardizace a navrh na jeji sjednoceni

e ZvySeni produktivity pro vyrobky Halteband o 10 %
Diplomova prace je rozdélena do tii ¢asti, které jsou vzajemné provazany. Nicméné v kaz-
dé Casti je vyuzito jinych metod.
Teoreticka ¢ast

Vytvoteni literarni reSerSe k dané problematice prace. Je vyuzito ¢eskych a zahrani¢nich

zdroji, jedna se o literarni a elektronické prameny.
Analyticka ¢ast
Jedna se o analyzu sou€asného stavu a je vyuZito nasledujicich metod:

e Pifimé pozorovani — pro poznani tvorby standardizace a vyrobniho procesu pro vy-
robky Halteband.

e Rozhovory s pracovniky — pro zjiSténi, jak probiha tvorba standardizace a nézori
na ni. Ddle pro zjiSténi ditvodu pfesunii mezi pracovisti.

e Chronometraz — slouZi ke zjiSténi doby tvorby standardizace.

e Analyza vystupll vyroby — zjisténi primérnych dosahovanych vykoni vyroby, ale
také maximalnich.

e Snimek pracovniho dne — pro zji$téni vyuziti pracovni doby.

e Spaghetti diagram — znazoriiuje pocet presunii mezi pracovisti.
Projektova ¢ast

e Projektovy list — pro pfesné definovani projektu.

e Metoda IS/IS NOT - pro vymezena projektu.

e Logicky ramec — pro poskytnuti informaci o celém projektu.

¢ Casovy harmonogram — slouzi pro definovani ¢asu jednotlivych ¢innosti projektu.
e RIPRAN - identifikuje rizika projektu.

e Chronometrdz — pro stanoveni norem.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Cilem stihlého podniku je provadét pouze ¢innosti, které jsou nutné, a to na poprvé, rychle-
ji nez ostatni a bez zbyte¢nych nékladd. Stihlosti je vyprodukovat objem vyroby na men-
$im vyrobnim prostoru nez konkurence, s niz§im poctem zaméstnanci i zafizeni a tim do-
sahnout vétsi ptidané hodnoty a niz§ich naklad. Stihly podnik tedy vydéla vice penéz,

rychleji a s mensim usilim. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

Svozilova (2011, s. 33) popisuje Lean neboli S§tihlé principy obdobné. Pouzivaji
se v oblastech zlepseni vykonnosti procesu a snizeni vyrobnich nakladi. Naklady mohou
byt snizeny zmensenim mnozstvi zasob, potiebného prostoru pro vyrobu nebo snizenim
¢asu na vyrobu. Pfi vyuzivani Leanu se rozdé€luji ¢innosti na ptidavajici hodnotu a ¢innosti
nepiidavajici hodnotu.

Dle Dennise (2015, s. 14) je Stihlost o sniZeni plytvani a variability. Také tvrdé: ,,V uply-
nulych nékolika desetiletich se tovarny znacné zlepsily*.

Prvky $tihlého podniku:

e Stihl4 vyroba.

e Stihla administrativa.

o Stihl4 logistika.

e Stihly vyvoj. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 20)

1.1 Stihla vyroba
Vseobecnou vyrobu definuje Timings (2011, s. 1) nasledovné: ,,pfeména surovin na uzi-
te¢né predméty prostrednictvim fyzické prace nebo pouzitim strojii pohdnénych motorem*.

Stihla vyroba je zaloZena na schopnosti pruzné reagovat na pozadavky zakaznika. Stihla
vyroba je také chapana jako zkoumani celého procesu tvorby hodnot a nasledného zlepsSo-
vani pomoci metody Kaizen. Diiraz je kladen na feSeni problému pfimo na misté pracovni-
kem. Za zakladatele navrhu §tihlé vyroby jsou brani Taichii Ohno a Shingeo Shingo, ktefi

jej aplikovali ve spolecnosti Toyota. (Tucek a Bobak, 2006, s. 226)
Badiru (2014, s. 39) uvadi ¢tyii kroky pro zavedeni §tihlé vyroby:

e Odstranéni plytvani: identifikace sedmi typl plytvani, které je tfeba odstranit.
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e Vyuziti skladii: vytvofeni a uprava skladl pro spravu variability.
e Neustalé zlepSovani: povédomi o zlepSeni produktivity.

e ZmenSit variabilitu: identifikovat a omezit vnitini a vnéjsi priciny.

Nasledujici obrazek znézornuje prvky stihlé vyroby.

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvazeny tok

procesy kvality

tymova prace a standardizovana

y price
e 2 TPM,
Stihlé pracoviste, étihla v¥roba rychlé zmény,

vizualizace i redukce davek
management stihly layout,
toku hodnot vyrobni buiiky
kaizen

Obr. 1 Prvky stihl¢ vyroby (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23)

Mezi benefity §tihlé vyroby se fadi:

e ZlepSeni produktivity.

e SniZeni vyrobniho Casu.

o  Mén¢ zmetkd.

e Nizsi zasoby.

e ZlepSeni kvality.

e Ochrana zivotniho prosttedi.

e Lepsi vyuZiti pracovni sily.

e Niz8i vyrobni naklady, tedy vyssi zisky a mzdy.

e Kratsi doba cyklu: vyroba na zdkladé objednavky a ne vyroby na sklad.

N 24
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Tradi¢ni principy podniku se od téch Stihlych 1i§i ve vice oblastech, proto jsou

v nasledujici tabulce srovnany.

Tab. 1 Srovnani tradi¢nich principi s principy §tihlé vyroby (Bobak, 2011, s. 60)

Vysoka kvalita znamené vysoké naklady Vysoka kvalita znamené nizké naklady
Vysoké vyrobni davky znamenaji nizké Vysoké vyrobni davky znamenaji vysoké
naklady naklady

Racionaliza¢ni projekty vznikaji tam, kde

Racionaliza¢ni projekty pfichazeji ,,shora® problémy

Zlepseni a sniZzeni vyrobnich naklada je
mozné jen s investicemi do automatizace
a mechanizace

Zlepseni je mozné dosahnout i bez velkych
investic vyuzitim potencidlu pracovnikii
Pokrok je v komplexnich feSenich Pokrok je v mnoZstvi malych feSeni

Chyby a jejich pfic¢iny se musi okamzité

Ur¢ité procento chyb patii k vyrobé )
p yop yr odstranit

Akceptuji se nékteré formy ztrat a plytvani  Ztraty a plytvani se musi nevyhnutelné od-
ve vyrobé stranit

1.2 Stihlé pracovisté

Stihlé pracovité je zakladem pro docileni §tihlé vyroby. Stihlé uspofadani vyrobniho pro-
cesu a nasledné uspotfadani pracovisté snizuje plytvani. Na zékladé rozvrzeni pracovisté
zavisi pohyby pracovniki. Dle mnozstvi pohybil se odviji 1 normy a kapacity. Cilem je
také eliminace z4sob rozpracované vyroby a maximalizace plynulosti toka (materidlovych,
informacnich) na pracovisti. Se $tihlym pracovistém souvisi 1 metoda 5S. (Bobdk, 2006,

s. 60 — 66, Kosturiak a Forlik 2006, s. 24)
Déle jsou pro §tihlé pracovisté vyuzivany nésledujici pravidla:

e Vizualizace pro odhaleni problému.

e Vyuziti principu tahu.

e Pruznost pro vyrobu obdobnych vyrobkda.
e Pruznost pii zménach taktu vyroby.

e Vyuziti co nejmensich skladovych ploch.
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e Znovu vyuziti nynéjSiho vybaveni pracovisté. (Tucek a Bobak, 2006, s. 228)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 65) uvad¢ji hlavni cile stihlého pracovisté a témi jsou:

e , ZvySeni vykonnosti.
e SniZeni Grazovosti a zatiZeni organismu.
e Zvyseni autonomnosti a moznosti viceobsluhy.

e ZlepSeni kvality a stability procest.*

1.3 Plytvani

Stihlé mysleni podniku je zaloZeno na eliminaci plytvani. Z tohoto divodu je v nasledujici

podkapitole uveden pojem plytvani a jeho druhy.

Kosturiak a Forlik (2006, s. 19) definuji plytvani jako: ,,vSechno, co zvySuje naklady vy-

robku nebo sluzeb bez toho, aby zvySovalo jejich hodnotu®.

Spolecnost Toyota uvadi 7 druhii plytvani a Liker (2004, s. 31) ve své knize The Toyota

way piipojil i osmy typ.

e Nadvyroba — jde naptiklad o vyrobu dild, které nejsou objedndny a vznikaji doda-

te€né naklady na skladovani a pfemist'ovani.

e Cekani neboli disponibilni ¢as — as operatord, ktefi pouze kontroluji chod auto-

matizovaného zafizeni, ¢ekaji na opravu stroje nebo také nevyuZzitd doba pfi ¢ekani

na dalsi technologicky krok ¢i pottebnou soucastku.

e Doprava nebo premist’ovani — pti neefektivnim usporadani pracovisté, kde jsou

zbytecné velké piesuny mezi jednotlivymi operacemi nebo velké vzdalenosti

do skladu materialti a hotovych vyrobkd.

e Nadmérné ¢i nepresné zpracovani — vykondvani zbyte¢nych €innosti pii vyrob-

nim procesu a vyuzivani nevhodnych nastrojt. I vyroba vyssi kvality, nez je poZza-

dovana, je brana za plytvani.

e Nadbytecné zasoby — nadmérné zasoby vstupniho materialu, rozpracovanych kusi

nebo hotové vyroby. Velké zasoby se mohou béhem skladovani poskodit a ztratit

hodnotu, protoZe jejich vlastnosti nemusi byt v budoucnu aktudlni a dostacujici.

Vznikaji také naklady na skladovani a prepravu.

e Zbytecné pohyby — jde o kazdy neproduktivni pohyb. Veskeré hledani, pterovna-

vani a urovnavani dilti ¢i néstroj.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

e Vady — produkce vadnych kust a jejich nésledné opravy a ptrepracovani. Naptiklad
piebirani zmetka zptisobuje zbyteCnou manipulaci a ¢as operatora.
e Nevyuzity potencial zaméstnanci — veskery ubytek myslenek, zruc¢nosti a ¢asu

operatoru v disledku nezajmu spolecnosti. (Liker, 2004, s. 31)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 24) uvad¢ji osm druhti plytvani obdobné: ,,Nadvyroba, nadby-
te¢na prace, zbytecny pohyb, zasoby, ¢ekani, opravovani, doprava a nevyuzité¢ schopnosti
pracovniki®“. Posledni typ neboli nevyuzité schopnosti pracovnikii povazuji za nejvetsi

druh plytvani ve spole¢nostech.

1.3.1 Eliminace plytvani
Nastroje slouzici k eliminaci plytvani:
e Flexibilni vyroba.
e Standardizovana prace.
e Metoda 5S.
e Jidoka — kontrola vadnych vyrobki.

e Kaizen - kontinualni zlepSovani.

e Poka-yoke a dalsi. (Badiru, 2004, s. 40)
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2 ANALYZA A MERENI PRACE

Masin s Vytlacilem (2000, s. 90) déli studium prace na studium metod a méfeni prace. Di-
ky jejich vyuziti dochdzi k vyssi produktivité. BéZné je studium metod a méteni prace vyu-
zivano soucasné, aby nedochéazelo ke snizeni pifinosii z méfeni prace. Na zaklad¢ jejich
vyuziti dochézi k eliminaci plytvani.

Analyza a méfeni prace
(studium prace)

Analyza prace (studium metod) TP
Umofiuje efektivnéi pracovni Mereni prace

Umoiniuje zlepfené planovéni a fizeni,

postupy, vyiSi vyuditi zdrojl, techniky _ 2
i pracovniki. zakladna pro systém odmEnovani.

vyssi produktivita prace,
vyEsi efektivita procest

Obr. 2 Analyza a méfeni prace (Dlabac, © 2017)

Pivodova (2016) definuje Sest divodu, pro¢ vyuzivat studium metod a méfeni préce:

e _Rist produktivity pfi velmi malych investicich.
e Stanoveni ¢asové normy.

e ZvySeni bezpecnosti na pracovisti.

e Uspory jsou viditelné hned.

e Mohou byt uplatnény v libovolném prostiedi.

e Jsou relativné jednoduché.*

Dlabac¢ (© 2015) ve svém clanku zmiiuje pfinosy, které diky analyze a méfeni prace pod-
nik ziskd. Témi jsou materialy pro odhaleni plytvani, zlepSeni produktivity, odménovani

pracovniki a stanoveni norem.

2.1 Studium metod

Studium metod neboli analyza prace byva formulovano jako technika, ktera rozklada jed-

notlivé operace a pracovni postupy na jednotlivé ¢asti, které jsou nasledné analyzovany.
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(Masin a Vytlacil, 2000, s. 90) Pivodova (2016) dodava, ze je podstatné objektivné posou-
dit, jak je prace béhem soucasné metody vykonavana. Masin s Vytlacilem (2000, s. 91)
se shoduji s kritickym posouzenim provadéné prace a dopliluji otazky slouzici pravé pro
toto posouzeni. Otazky jsou obecné — co, kde, kdy a kdo provadi, ale také jak je to prova-

déno.
Pti studiu metod se postupuje podle nasledujicich krok:

e Vybér prace, jenz ma byt studovana.

e Zajisténi relevantnich fakti o metode¢.

e Kiritické provéteni zjisténych fakth.

e Navrh na metodu, ktera bude efektivnéjsi, praktictéjsi a bude brat zfetel na veskeré
okolnosti.

e Zavedeni této metody jako standardni.

e Stalé dodrzovani standardu pomoci kontrol. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 90)
Pro studium pracovnich metod se vyuzivaji riizné techniky, nejcastéji vSak:

e Pohybové studie — slouZi pro analyzu soucasnych pohybti. Nej€astéjSimi jsou:

o Analyza pomoci filmového zaznamu.

o Spaghetti diagram — vyuziva se v situacich, kdy je mimo Casu potieba také
zjistit celkové piesuny pracovnikil. ,,Spagetovy diagram je velmi jednodu-
chy néstroj, k jehoZ pouZiti casto nepotiebujeme zaddnou specidlni technolo-
gii — velmi efektivni byva klasicky ¢tvereckovany papir a tuzka.* (Svozilo-
va, 2011, s. 135)

e Procesni analyza — produktu, ¢lovéka, kombinace ¢lovek — stroj a také pro adminis-
trativu. Probiha pomoci grafického znazornéni ¢innosti prostfednictvim definova-
nych symboli.

e Dotazniky, popisné analyzy a check listy. (Pivodova, 2016; MaSin a Vytlacil 2000,
s. 92)

2.2 Méreni prace

Techniky pro ziskani potfebnych ¢ast na provadéné operace lidmi, jsou nazvany méfenim
prace. Na zéklad¢ méfeni prace jsou stanovovany normy spotieby ¢asu. (Masin a Vytlacil,
2000, s. 90 - 92) A také dal$i normy jako norma poctu pracovnikili, obsluhy a pracnosti.

Rozhodujicim faktorem je pii méfeni prace pomét Casu piidavajici hodnotu a neptidavajici
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hodnotu. Témto Castim se také tikd produktivni a neproduktivni. (Tucek a Bobak, 2006,
s. 111) Pivodova (2016) dodava, ze méfeni prace nemusi slouzit pouze pro stanoveni no-

rem, ale také pro racionalizaci pracovnich procest.
Postup pifi méfeni prace spoc¢iva v téchto krocich:
e Vybér prace, jenZ se ma méfit.
e Formulovani pracovniho postupu pro zvolenou praci.
e Rozdélené prace na jednotlivé ¢innosti.
e Zméfeni potiebného ¢asu pro praci.
e Pouziti standardniho Casu pro analyzovanou praci.

e Standardizace potiebného €asu pro pracovni postup. (Pivodova, 2016)

Pti méfeni prace jsou vyuzivany razné postupy znamé z historického vyvoje, které jsou

vyuzivany dodnes.

e Hrubé odhady.

e Kvalifikované odhady.

e Casové studie pomoci pfimého méfeni — jedna ze dvou nejéastéji vyuzivanych me-
tod. Na jejich zaklad¢ dochézi k ziskani informaci o délce produktivnich a nepro-
duktivnich Cast, tedy vyuziti casového fondu. Pfi jeho realizaci se nej€astéji pouzi-
vaji pomicky jako papir, propiska, stopky a piipadné kamera nebo software.

o Snimky pracovniho dne — jednotlivce, ¢ety, hromadny a vlastni snimek pra-
covniho dne nebo snimek vyrobniho procesu. Velkou vyhodou je podrob-
nost informaci, ale naopak nevyhodou naro¢nost a pracnost.

o Momentkové pozorovani — pfedem jdou dany Casy a dopisuje se provadéna
¢innost. Vyuziva se pro pozorovani vice pracovnikll zaraz.

o Momentové pozorovani — zjisténi Casu bez potieby méfticich piistroji. Mo-
mentoveé pozorovani je zalozeno na pravdépodobnosti a nahodném vybéru.

o ChronometraZz — zobrazuje rozdéleni pracovnich ¢innosti, ke kterym je pii-
fazovan naméfeny Cas a nasledné slouzi pro detailni rozbor pracovniho po-
stupu. Zde je nutné si definovat zacatek a konec jednotlivych Einnosti.
Chronometraz miize byt plynula, vybérova, obkrocna nebo pribehu prace.

e Systémy piedem urenych Casti — jedna se o propojeni pohybovych a casovych stu-
dii. Systém piedem urcenych cCasli je vyuzivan pro planovani novych vyrob. Nej-

znaméjsi metodou je MOST — lidské prace je popsana univerzalnimi sekvenénimi
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pohybovymi prvky. NejzndméjsSim je basic MOST, kde jsou jednotlivé ¢innosti
popsany v tzv. data karté. Dale také existuje mini, maxi, giga a ergo MOST. (Pivo-

dova, 2016; MaSin a Vytlacil 2000, s. 92)

2.3 Normovani prace

Normovani prace je také nazyvano jako meéteni prace, jehoz vysledem je norma. Pfi stano-
vovani norem je dilezité brat ohled na bezpecnostni piedpisy, fyziologické a neuropsy-
chické predpoklady pracovniki a také jejich osobni potieby. (Dvotakova, 2004, s. 58 -60)
Norma je dle Masina (2005, s. 54) ,,zavazny a technicky podlozeny ptedpis o vyrobku ne-

bo prvcich vyrobniho procesu (lidska prace nebo vyrobni prostredky)*.

Podle Jurové (2016, s. 174) je norma obecné vyjadieni pro: ,,jednotny, Casové relativné

neménny a zdvazny znak, nafizeni nebo piedpis vlastnosti, Ciniteld a ¢innosti ve vyrob¢ a

ree
1.

jejich kombinac

Dalsi obrazek zobrazuje rozdeleni norem spotieby prace a jejich nasledné komplexni nor-

Normy spotfeby prace
|

my.

= VWkonové normy ‘ " Marmy obsazeni Komplexni normy
Mormy pracnosti
Normy tasu e I
] [fasfmnodstvi produkce] |nd|V|dLla|n|_ [
obsluhy nékolika Mormy virobnosti
zafizeni -

Normy mnoZstyl
| [mnoZskd produkce/Eas)

Morma kolektivni
obsluhy zafizeni

MNorma pocetnich .

stavl

Obr. 3 Druhy norem spotieby prace (Lhotsky, 2005, s. 78)
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3 VYUZITE METODY A POJMY

V nasledujici kapitole budou predstaveny metody a pojmy, které jsou dale vyuzivany

v praktické Casti prace.

3.1 Standardizace a vizualizace

Standardizace a vizualizace slouzi pro popis urcitych jevi a procest ve vyrob¢ a jejich
naslednou administraci. Tyto metody definuji, jak provadét procesy stejnym zpisobem

a se stejnym vystupem. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Vysledkem kazdé zmény a zlepSeni je standard s vizualizaci. Je v ném popsano, jak ma
kazdy proces a jeho €innosti v podniku probihat. Vizualizace napomaha k rychlému po-
chopeni situace, lze diky ni odhalit abnormality a odchylky od procesu. (Kosturiak, 2010,
s. 205)

3.1.1 Divody tvorby standardizace
Standardizace je realizovéna z hlediska:

e Bezpecnosti.
o Kvality.
e Efektivniho vyuziti pracovnikil, zafizeni a materialu.

e Spokojenosti pracovniki i zakaznikti. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Utelem standardizace je provadét praci napoprvé, bez vad, s vysokou efektivnosti, bez

zbytecného plytvani a zdporného vlivu na ¢lovéka i okoli. (Kosturiak, 2010, s. 205)
Dle Tomka a Vavrové (2014, s. 78) jsou t€elem nésledujici vlastnosti:

e Zuzeni— volba pfesné varianty z mnoha moznych.

e Optimalizace — zvoleni nejlep$i moznosti, jenz spliiuje pozadavky.

e Zjednoduseni — snizeni poctu komplikovanych operaci, které povede ke zjednodu-
Seni procesu.

e Komplexnost — zakomponovani vSech souvislosti od vstupniho materidlu a pies

kontroly azZ po finalni produkt.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

Standardy dle Kosturiaka (2010, s. 205) slouzi pro:

e ,Redukci variability a opravu chyb.
e ZvySeni bezpecnosti.

e Usnadnéni komunikace.

e Zviditelnéni problému.

e Pomoc pfi tréninku a vzdélavani.

e Zvyseni pracovni discipliny.

e Usnadnéni reakce na problémy.

e Vyjasnéni pracovnich procedur.*

Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 65) se ztotoznuji s pfedchozim vyuzitim standardu.

3.1.2 Postup tvorby standardizace
Kosturiak (2010, s. 205) definuje pribéh procesu standardizace nasledujicim zpisobem:

e Urceni zvoleného procesu, jenz bude standardizovan. Miize se jednat o procesy vy-
robni, administrativni, podporné nebo obsluzné.
e Zvoleni piesného zacatku a konce procesu.

e Definovani zptsobu tvorby standardizace.

S témito kroky se 1 shoduje Chromjakova s Rajnohou (2011, s. 65 - 66) a doplnuji dalsi
kroky:

Ptifazeni pracovni pozice a pracovnich prostiedki.
e Urceni podprocestl.
e Vytvoreni standardu.

e Ovéfeni standardu v praxi a ptipadné opraveni chyb.

3.1.3 Druhy standardizace
Rozd¢leni standardizace podle Kosturiaka (2010, s. 205) je nésledujici:

e Standardizace pro produkt nebo skupinu produkti.
e Standardizace pro pracovni misto nebo vice pracovnich mist.

e Standardizace pro jednotlivé typy zafizeni. ,,
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Nicmén¢ Tomek a Véavrova (2014, s. 125) uvadé;ji jiné déleni standardizace, a to:

e  Standardizace pracovnich postupt.
e Standardizace montaznich postupt.
e Standardizace technologickych postupti.
e Standardizace logistickych postupti.

e Standardizace kontrolnich a zkusebnich metod a postupti.*

3.1.4 Vizualizace

Jedna se o dulezity prvek nejen na Stihlém pracovisti, ale je klicovym prvkem pii vSech
stihlych podnikovych procesech. Udava, jak dlouho trva dany proces, jaka ma byt dosaho-
vana kvalita, produktivita a efektivnost prace. Diky vizualizaci lze rozeznat, zda se jedna

0 b&zny pribeh procesu nebo neobvykly postup. (Kosturiak a Frolik, 2006, s25)
Vizualizace se provadi s umyslem podpofit:

e Sdileni informaci bez zpozdéni.

e Informovani o souc¢asnych problémech.

e Vyuziti potencidlu zaméstnancti ke zlepseni.
e Vysledky tymové prace.

e Pribch feSenych projekti.

e Pocit hrdosti a uspéchu.

e Sdileni vysledkt o sou¢asném pokroku. (Tucek a Bobak, 2006, s. 286)

3.2 Metoda 5S

Jedna se o bézny nastroj vyuzivany pii Stihlé vyrobe. Pouziva se pro zlepSovani uspotfadani
pracovniho mista. Dle Malka a kol. (2014, s. 56) je dileZita organizace pracovniho mista
nejen ze zdravotnich divodd, ale také pro spravné vykonani prace, které¢ vede

k optimalizaci vykonu a uspofe Casu.

Nasledujici obrazek znazornuje situaci uspory ¢asu po zavedeni metody 5S. Dojde ke sni-

Zeni poctu operaci a tim i snizeni potiebného ¢asu pro vyrobu.
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Obr. 4 Ukéazka uspory Casu po zavedeni metody 5S (Kos-
turiak a Frolik, 2006, s. 70

Svozilova (2011, s. 181) tvrdi: ,,V ¢estin€ se ndm nepodafilo najit vhodné alternativy zaci-
najici pismenem S, proto si musime zapamatovat, Ze ,,Pé& S“ znamena: tfidéni, umisténi,
uklid, standardizaci a udrzeni.* Nicméné¢ Kosturiak s Frolikem (2006, s. 65) uvadéji japon-

sky, anglicky, ale i ¢esky nazev pro metodu 5S zacinajici skutecné na pismeno S.

Tab. 2 Nézvy jednotlivych kroki metody 5S v japonsting, anglicting a cestin¢ (KoSturiak
a Frolik, 2006, s. 65)

Seiri Sort Settidit, separovat
Seiton Straighten Systematizovat
Seiso Shine Spolecné Cistit
Seiketsu Standardize Standardizovat
Shitsuke Sustain Stale zlepSovat

Hobbs (2011, s. 10) ve své knize uvadi benefity, které mize spole¢nost ziskat vyuzivanim

metody 5S.

e Zlepseni komunikace a sdileni informaci.
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e SniZeni Casu pro zau¢eni novych zaméstnancii.

e Zvyseni kvality vyrobk.

e Zvyseni dostupnych provoznich a kancelatskych prostort.
e SniZeni ¢asu pro odstaveni stroju.

e SniZeni Casu vyroby pro dan¢ho zakaznika.

e ZvySeni produktivity.

e ZvySeni pracovni moralky.

e ZlepSeni bezpecnosti.

Casto se ve firmach stavd, ze zaméstnanci na otdzku, co znamend 5S, mylné odpovi,
ze poradek. ,,Uspesné 5S je realizovano tehdy, kdyz zaméstnanci chapou dulezitost systé-
mu a pracovniho prostiedi pro spravny prib¢h vsech procest. (Bauer a Haburaiova, 2015,

s. 73 —74)

V knize 58S pro operatory (2009, s. 17) je vybrano sedm béznych druhii odporu proti zave-
deni metody 58, se kterymi se pravdépodobné setka kazdy podnik.

e Co je tak uZasného na tfidéni a nastaveni poradku?

e Pro¢ musime uklizet, kdyZ se to za chvili opét zaSpini?
e Potadek nezajisti zvySeni produkce.

e Jiz madme zavedeny potradek na pracovisti.

e Uz jsme v minulosti 5S délali.

e Nemame na to ¢as, mame pfili§ své prace.

e Proc¢ se zavadi vSech pét ¢asti metody?

3.2.1 Setridit, separovat

Béhem prvniho kroku je potfeba odstranit vSechno, co pro pracovisté nema vyznam a tedy
je nepotiebné. Postup pro vyttizeni spo¢ivd v oznaceni vSeho, co na pracovisti nema byt
(nevhodné dokumentace, manudly, materialy, nafadi, testovaci pomticky, Cistici pomtcky
a zastarald nebo jiz neplatnd ozndmeni. Dale je dilezité rozhodnout, co se stane
s vyfazenymi vécmi, zda probéhne ptfesun do skladovacich prostor, odprodej nebo likvida-

ce. (Svozilova, 2011, s. 181)
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Nepotiebné véci se mohou oznacit i tzv. ¢ervenou kartiCkou. Na zakladé tohoto oznaceni
je jasné videt, ze se jednd o nevyuzivané véci. Na kartiee je vedeno ¢islo karty, klasifikace
nepotiebného (vstupni materidl, hotové vyrobky, stroj, pfipravek, pomocny material atd.),
nazev polozky a umisténi. (Fekete, 2012, s. 42; Kosturiak a Frolik, 2006, s. 71) Bejckova

(© 2016) predstavuje zminénou Cervenou karticku jako Zlutou.

Karticka5S
&, karty:
Klasifikace |
1. Vstupni material 6. Prazdné palety
2. Rozpracovand 7. Stroje, zafizeni,
wyroba manipulitory
3. Hotové virobky 8. Vybaveni
4. Phipravky, pracovigtd
nafadi, méfidla L FEP
5. Pomocny mat
(lepidio._..} 10. ...
Nazev poloZky
Mnostvi:
hN ')

Obr. 5 Karticka 5S (Bejckova,
© 2016)

3.2.2 Systematizovat

V daném kroku probiha pfemisténi veSkerého pottebného vybaveni, aby bylo v dosahu
a vzdy po ruce. Pfi systematizovani se miiZze postupovat od nacrtu pivodniho rozmisténi
pfes vypracovani nového uspofadani véci s ohledem na jejich potiebu, prehlednost uspora-
dani, ergonomii a bezpecnost provozu. Poslednim krokem je oznaceni uspotfadaného pra-
covisté, které¢ slouzi 1 pro opétovné ulozeni véci na své misto. (Svozilova, 2011,

s. 181 - 182)

Kniha 58S pro operatory (2009, s. 41) uvadi obdobnou definici: ,,Nastaveni potadku zname-
na, Ze usporadate potrebné predméty tak, aby byly lehce pouzitelné, a oznaclite je tak,
aby je mohl kdokoliv nalézt a ulozit je*“. Dale uptesiiuje, jaké plytvani bude eliminovéano

diky nastaveni potadku:

e Plytvani pohybem — chiize pro vybaveni, které nebylo nalezeno.
e Plytvani hledanim — hledani véci, které nékdo odlozil na nespravné misto.

e Plytvani lidskou energii — konec hledani potfené véci i pfes jeji nenalezeni.
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e Plytvani nadbyteCnymi zasobami — naptiklad nadmérny pocet kancelaiskych potieb
na pracovisti.

e Plytvani defektnimi produkty — zamichédni vstupii a nasledné vyroba NOK kusu.

e Plytvani nebezpecnymi podminkami — vznik urazu o véci uloZzené na nevhodném

misté. (Kniha 5S pro operatory, 2009, s. 41)

3.2.3 Spolecné Cistit

Cilem tietiho kroku metody 5S je udrzeni Cistého a uklizeného pracovisté. Diky Cistoté
a prehlednosti na pracovisti je leh¢i odhalit abnormality, neshody ve vyrob€ a chybégjici

vybaveni. (Fekete, 2012, s. 42)
Postup pro tklid pracoviste:

e QOdstranéni prachu, smeti a odpadkli z pracovisté s ohledem na bezpec¢nost a pra-
covni hygienu.

e Vytvoreni planu a pracovniho postupu slouziciho pro dodrzovéani potadku na pra-
covisti.

e Urceni zodpovédnosti a definovani pravidel pro kontrolu dodrzovani potadku.

(Svozilova, 2011, s. 182)

3.2.4 Standardizovat

Jde o krok, ve kterém se piedchozi 3 pilife metody efektivné zahrnou do pracovnich postu-
pu, aby se staly standardni soudasti innosti. Cinnostem jsou piifazeny rozumné intervaly

pro jejich vykonavani. (Svozilova, 2011, s. 182)

Diky standardizaci dojde k zabranéni vraceni pracovisté do piivodniho neuspotraddaného
stavu a situaci, Ze na konci smény budou na pracoviSti lezet nepotfebné soucastky

z vyroby. (5S pro operatory, 2009, s. 71)

3.2.5 Stale zlepSovat

UdrZeni dosahnutého stavu a discipliny neboli vytvofeni zvyku spravné vykonavat Ctyfti
pfedchozi kroky. Zajistit, aby si zaméstnanci zvykli na kazdodenni udrZovani potadku
na pracovisti. Bez discipliny pfedchozi Ctyfi kroky nevydrzi a pracovisté se vrati do pi-

vodniho stavu. (Fekete, 2013, s. 43)
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V tomhle kroku také probihd zlepSovani metody 5S, hodnoti se dodrzovani standardu, pro-
bihaji 5S audity a dochazi ke zmén¢ mysleni a chovani zaméstnanct spolecnosti. (Kosturi-
ak a Frolik, 2006, s. 72) Rozdéleni zodpovédnosti, vytvoreni a nasledna kontrola dodrzo-
vani kontrolnich seznamu a klasifikacnich tabulek. Dtlezité je také metodu 5S pravidelné

aktualizovat. (Svozilova, 2012, s. 182)

3.3 Produktivita

,Produktivita (P) vyjadfuje miru vyuziti zdroju (vstupti, tzn. vyrobnich faktora) pii tvorbé

finalniho produktu (vystupu).© (Bobdk, 2011, s. 140)

Obecné vyjadreni produktivity je podil vystupu a vstupu (P = vystup/vstup). (Tucek a
Bobak, 2006, s. 54 - 55)

Vystupy jsou vétSinou v objemech vyroby, jako jsou naptiklad litry, kusy, tuny nebo pe-
nézni jednotky. Vstupy jsou bézné rozdéleny na vice skupin, jako jsou lidské zdroje, stroje

a zafizeni, material nebo kapital. (Masin, 2005, s. 64)
Produktivita dle Kristaka (© 2007) znamena:

e Dé¢lat spravné véci na poprvé.
e Délat spravné véci spravné.

e Dg¢lat spravné véci spravng, na poprveé a pokazdé.*
Produktivita je ovlivnéna pfimo i nepifimo mnoha vlivy:

e Proces prace a metody.

e Strojni vybaveni spole¢nosti.
e Motivacni a mzdovy systém.
e Pouziti kapitalu.

e Potencial pracovnikd.

e Uroven PI ve spole¢nosti.

e Infrastruktura.

e Hospodateni a ekonomika statu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 34)

3.3.1 Parcialni produktivita

Pro parcidlni produktivitu se vyuziva zkratka PP. Slouzi k pomé&feni kazdého zdroje jed-

notlivé. K ziskani parcialni produktivity je potieba porovnat objem vystupu ve zvolenych
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jednotkach ke kazdému vstupu neboli zdroji zvlast. Pro jednodussi predstavu, je uveden
obrazek Obr. 6.
Vzorecek pro vypocet parcialni produktivity je:

celkovy méritelny vystup

PP =

1
1 tfida méritelného vstupu ( )

(Masin a Vytlagil, 2000, s. 29)

Vystup Parcialni produktivita
2400 vyrobku
RRR
Vstup 1 [ 1] @ %) = 60 vyrobkil na 1 hodinu pracovnika

5x 8 =40 hodin

i P HOR
Vstup 2 l?-!@: 2‘;&) = 300 vyrobku na 1 strojni hodinu

1x8 strojnich hodin

©©

Vstup 3 Bl e ooy y
P @@@ e 20 vyrobkii na 1 m materilu

120 m materialu

Obr. 6 Vypocet parcialni produktivity (Masin a Vytlacil, 2000,
s. 29)

3.3.2 Standard produktivity

Slouzi k oznaceni hladiny produktivity pro podnik. Ziska se vypocltem prostiednictvim
metod pramyslového inzenyrstvi. (Pivodova, 2016) Tucek a Bobak (2006, s. 55) doplnuji,
ze standard produktivity je cilem pfi procesu zlepSovani produktivity. Standardy produkti-
vity je mozné stanovit pomoci riznych zptlisobi, naptiklad podle:

e ,.Dosahovanych vysledki za minulé obdobi

e Vyjimecnych vysledki.

e Vysledki konkurence

e Provedenou analyzou.“ (Masin a Vytlacil, 2006, s. 30)

3.3.3 Index produktivity

Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 30) by se stalo méfeni produktivity plytvanim, kdyby

se neprovadélo pribézné a vysledky nebyly porovnany se standardem produktivity. Uve-
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dené pomeéfovani je nazyvano indexem produktivity a znaci se zkratkou IP. Index produk-

tivity znazornuje uroven uspéchu pti vyrobnim procesu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 55)

Vypocet indexu produktivity je nasledujici:

aktualni produktivita

IP =

100

standard produktivity

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 29)

Pro lepsi pochopeni vypoctu je opét uveden obrazek.

Stavajici Standard Index
produktivita produktivity produktivity
Vstup 1 60 vyrobka Vstup 1 gp wyrobka
R % na 1 hodinu iy na 1 hodinu || 89X100 _ oo
pracovnika " @' pracovnika 80
VSIUP2 300 yyrobkir || VYSMMP2 300 vyrobki S
e oK
= 4@, na 1 strojni L@, na1 strojni JUOX - 0
.' @ hodinu I_ @ hodinu 300 %
VSp3 20 wyrobka || VSIP3 25 vyrobki || 20x100
@ naim || ®C na 1m o5 = 80%
OEE materialu  [|@@®®) materidlu

Obr. 7 Vypocet indexu produktivity (Masin a Vytlacil, 2000,

s. 30)

3.3.4 Totalni produktivita

2)

Jde o vyjadfeni produktivity v poméru celkového méfitelného vystupu s celkovym kumu-

lovanym vstupem. (Tucek a Bobak, 2006, s. 55) Podle Masina a Vytlacila (2000, s. 34) je

totalni produktivita nejefektivnéjsi, pokud se pocita na podnikové hlading. Jeji vypocet je

spjaty s mnoha problémy, jako je napiiklad zména cen spotiebovanych vstupl. Znaci se

zkratkou TP.

TP =

celkovy méritelny vystup

celkovy méritelny vstup

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 29)

3)
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3.3.5 Totalni faktor produktivity

Daéle je obcas vyuzivany totadlni faktor produktivity, jenz bere v uvahu z pohledu vstupt
pouze naklady na vykonanou praci a kapitalové vstupy. V tomto ptipad¢ zohlednény na-
klady na material, proto je vhodny pro vyrobu naro¢nou na lidskou praci a kapital. Ma

zkratku TFP a vypocet je nasledujici:

celkovy métitelny vystup

TFP = 4)

pracovni sila+kapital

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 29 - 34)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Na zéklad¢ prostudovani literarnich a internetovych zdrojii byla v teoretické ¢asti zpraco-
vana resSerSe. Literarni podklady byly vytvofeny na zakladé ¢eskych a zahrani¢nich zdroji.
Poznatky ziskané z teoretické ¢asti jsou podkladem pro zpracovani praktické casti diplo-

move prace.

V prvni kapitole byl predstaven koncept stihlého mysleni podniku, ktery se sklada celkem
ze Ctyt Casti. Nicméné pro praktickou cast prace je dulezita predevsim §tihla vyroba a jeji
prvek stihlé pracovisté, proto byly vice predstaveny. Nedilnou soucasti Stihlych principi
je eliminace plytvani, z tohoto diivodu zde byly uvedeny i druhy plytvani a moznosti jejich
eliminovani.

Druh4 kapitola se zabyvala analyzou a méfenim préce. Tyto teoretické poznatky jsou diile-
zité pro méteni prace a nasledné stanoveni norem v projektové ¢asti prace. V praci bude
vyuzito z ptedstavenych metod ptredev§im chronometraze, spaghetti diagramu a snimku

dne pracovnikii.

Tteti kapitola predstavuje dal§i metody a pojmy z oblasti primyslového inZenyrstvi jako
podklad pro praktickou ¢ast prace. V podkapitolach byly uvedeny metody jako standardi-
zace a vizualizace, metoda 5S a produktivita. Produktivita, pfedevS§im tedy parcidlni

je klicovym ukazatelem projektu. Uvedené metody slouzi ke zlepSeni procesti.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Roku 1985 vznikla spolecnost ve Zlinském kraji a zacala jednat s Rakouskou spole¢nosti
o moznostech kooperace ve vyrob¢ plastovych oball. V roce 1988 zacala vyroba vyfuko-
vanych obali. Béhem vyvoje doslo parkrat k pfejmenovani spole¢nosti. (Webové stranky

spole¢nosti)

V roce 2006 misto vyrobni oblast s oznaCenim ,,Technické dily* zacala spolecnost vystu-
povat na trhu jako samostatna obchodni jednotka se silnym zazemim sesterské spolecnosti.
V soucasnosti se zminéna spolecnost spolu se sesterskou spole¢nosti fadi mezi predni ev-
ropské podniky v oblasti plastli. Vzhledem k zaclenéni do silné podnikové organizace ma
obchodni jednotka pfistup k celé vyrobni siti 1 vS§em technologiim a diky tomu muize na-

bidnout svym zakazniklim Sirokou paletu feSeni. (Interni materialy spole¢nosti)

Spolecnost se zejména zajima o trhy se zaméfenim pro automobilovy pramysl, kancelafe,
volny ¢as, domacnosti, zahrady, zdravi a péci o télo, baleni, logistiku. V Evropé se nachazi

Sest stanovist’ spolecnosti a také jedno v Severni Americe. (Webové stranky spolecnosti)

5.1 Historie mateiské spolecnosti

Spolecnost byla zaloZena v roce 1868 v Némecku, o 30 let pozd¢ji byla vybudovana ses-
terska spole¢nost v Rakousku. Piivodnim vyrobnim zamétenim bylo zhotoveni korkovych
uzaveérl na lahve — pivni, vinné, likérové a mostové. Po vyrobé korki nasledovala produk-

ce pény a zpracovani plastt.

Zavody se zacaly odliSovat ve vyrobnim portfoliu. Némecko bylo stdle zaméteno na vyvoj
korku a pénové hmoty. Rakousko se zafalo zabyvat rozvojem vyroby v oblasti plastovych

obaltl, pény pro nabytkaistvi, nastrojl, strojii a zafizeni.

Podniky pracovaly oddélené, 1 kdyz byly sesterskymi spole¢nostmi. K dosazeni vétsi sily,
se zakladajici rodina rozhodla vroce 1989 zavody spojit pod jednu skupinu sidlici

v Rakousku.

I v soucasné dobé je stoprocentnim vlastnikem zakladajici rodina. Holding spole¢nosti ma
pies 134 stanovist po celém svété. Kontinualniho riistu je dosazeno diverzifikaci jednotli-

vych produktl i trhi. (Interni materialy spole€nosti)
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5.2 Zakladni principy spole¢nosti

V nasledujici kapitole budou ptedstaveny principy, dle kterych se spole¢nost fidi. Tyto

principy slouzi spolec¢nosti pro formulovani dlouhodobych cilt.

5.2.1 Vize

Ve firemni vizi spolecnost piedstavuje budouci pozadovany stav, kterého chce dosdhnout.
,Posilovat nasi duvéryhodnost, spolehlivost a stabilitu rozvojem strategickych zdkaznik.
Predvidat trendy a aktivné reagovat na pozadavky trhu.

Urcovat smér budouciho rozvoje technologii a know-how v ramci globalni divize.

Naplinovat tradice a hodnoty rodinné firmy.* (Interni materialy spolecnosti)

5.2.2 Mise

Mise spole¢nosti je vyjadiuje smysl a Gcel existence firmy. ,,Jsme flexibilni, efektivné fi-
zenou firmou poskytujici strategickym partneriim inovativni feseni s vyssi pfidanou hodno-
tou v oblasti technickych plastovych vyrobkl v ramci globélni skupiny.* (Interni materialy

spole¢nosti)

5.2.3 Strategie

Strategii si spole¢nost vyjasiiuje dlouhodobé cile.

»Napliovat spokojenost zakazniki v oblasti kvantity a v€asnosti dodavek.
Dlouhodoby vyvéazeny rist v Case.

Zdravou ziskovosti zajistit budouci rozvoj firmy.

Zodpovédnou praci s dostupnymi zdroji zajistit financni nezavislost.

Byt divéryhodnym zaméstnavatelem. (Interni materidly spole¢nosti)

5.2.4 Hodnoty
Spolec¢nost se fidi ndsledujicimi firemnimi hodnotami:

e  Partnerstvi.

e Proaktivita.
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e Hrdost.
e Respekt

e Osobni odpovédnost.” (Interni materialy spolecnosti)

5.3 Portfolio sluzeb

Zakaznici pozaduji po spolecnosti piredevSim komplexnost a individudlni feSeni pfimo
na miru. Z divodu specialnich pozadavkl zdkaznik spolecnost zpracovava specificka
feSeni produktl. Zabyva se ¢tyifmi hlavnimi oblastmi — vyrobou, kompletaci, logistikou

a sluzbami. (Webové stranky spolec¢nosti)

5.3.1 Vyroba
Spolec¢nost nabizi Sirokou skalu technologii vyroby. Technologickd vSestrannost zarucuje
odpovidajici poradenstvi. V soucasné dob€ jsou vyuZivany nasledujici technologie

pro vyrobu a povrchovou Gpravu vyrobkd, viz Obr. 8.

Tamponovy tisk Laserové gravirovani

Obr. 8 Vstiikovani, tamponovy tisk, laserové gravirovani (Webové stranky spole¢nosti)

e Vstiikovani — spociva ve vstiiknuti roztaveného plastového granuldtu do formy
pod tlakem, nésledném ochlazeni a odebrani z formy. Diky této metod¢ 1ze vytvorit
témet jakykoliv tvar dilu, pouziva se zejména pro specidlni obaly, naptiklad dily
pro tonerové zasobniky.

Dal$im druhem je vstiikovani tekutého silikonu do pfedem nahtivané formy. Vy-
sledkem této vyroby mohou byt tésnéni nebo dudliky. (Webové stranky spolecnos-
ti)

e Tamponovy tisk — barva je tamponem pienaSena z nabarveného vzoru (tzv. klisé)
na vyrobek, postupné mohou byt nandSeny az 4 barvy. (Webové stranky spolecnos-

t)
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e Laserové gravirovani — jedna se o moznost doplnéni produktu o pismena nebo
znacky. Vyhodou upravy laserovanim je odolnost proti vysoké teploté, odieni a

vlivu kyselin. (Webové stranky spolecnosti)

5.3.2 Kompletace

Firm¢ nabizi piilezitost nechat si zkompletovat zde vyrobené i dodavané dily. Kompletace
kone¢ného vyrobku probiha prostiednictvim Sroubovani, spojovani, svafovani nebo také

primyslovym lepenim. (Webové stranky spolecnosti)

5.3.3 Logistika

Spolec¢nost se zamétuje na spojeni flexibility, optimalizace nakladl a terminové piesnosti.
Toho také dosahuje pomoci Siroké sit€ stanovist’ holdingu spolecnosti. K zabezpeceni efek-

tivnosti a transparentnosti jsou vyuzivany moderni logistické koncepce.

Dale jsou také nabizeny nejriznéjsi vyrobky pomahajici pfi pteprave, jako jsou palety ne-

bo kontejnery. (Webové stranky spolecnosti)

5.3.4 Sluzby

Projektovi manazefti s bohatymi zkusenostmi jsou mistnim i zahrani¢nim klientim k ruce
v pribéhu celého procesu vyroby. V ostatnich pfipadech mohou byt poskytnuty kontakty
na dals$i odborniky. Je zde také moZnost poskytnuti objektivniho poradenstvi, a to diky

zastoupeni velkého mnozstvi trhii. (Webové stranky spole¢nosti)

5.4 Zakaznici a vyrobky

Na nasledujicim obrazku jsou uvedeni zékaznici, pro které spolecnost vyrabi a jejich zara-

zeni na trhu. Nejvét§sim zédkaznikem je spolecnost XEROX.
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Obr. 9 Zékaznici spole€nosti (Interni materidly spole€nosti)

Pro spolecnost XEROX jsou vyrabény tiskové kazety. Dal§imi produkty jsou naptiklad
knofliky na trouby a sporaky pro spole¢nost MORA nebo tyrkysové kelimky pro $védsky

feté¢zec IKEA. (Interni materialy spolec¢nosti)

Obr. 10 Vyrobky spole¢nosti (Interni materialy spole¢nosti)

5.5 Pracovisté spolecnosti

Spolecnost ma 3 rGzna vyrobni oddéleni — vstfikovnu, montdze a renovace. Diplomova
prace se vSak vztahuje pouze na vyrobni prostor vstfikovny, ktery je rozdélen na dvé Casti,
a to na novou a starou halu. Na halach je umisténo celkem 47 vsttikolisii, z toho 21 na staré
hale a 26 na nové hale. Stroje jsou pfevazné zna¢ky Engel. Vstiikovaci sila strojii se pohy-

buje v rozmezi 25 — 1000 kN.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pro analyzu soucasného stavu byly vyuZity nastroje primyslového inzenyrstvi, které jsou
uvedeny v Tab. 3. Prace je rozdélovana do dvou sméra dle diléich cild, a to rozsifeni pro-

cesu standardizace a zlepSeni produktivity.

Tab. 3 Pouzité nastroje PI (Vlastni zpracovani)

Pouziti nastroje Diivod pouziti

Standardizace

Rozhovory s . .
. Pro lepsi pochopeni procest vyroby
s pracovniky ZlepSeni produktivity

Pro poznéni tvorby standardizace a vy- Standardizace
robniho procesu Haltebandii Zlepseni produktivity

Pro zjisténi Casu tvorby standardu Standardizace

Kvili stabilit¢ vyroby, zjiSténi zda se
sttha vyrabét potfebné mnozstvi kustt ZlepSeni produktivity
a kolik smén je zapotiebi

<tieieaiiieaae . Odhaleni prostojii a ¢innosti neptidavajici ..
10 P . . . . Zlepseni produktivity

tora hodnotu

Sptaianiiibie e Ko zjisténd presunti operatort ZlepSeni produktivity

6.1 Standardizace

Piimé pozorovani

Analyza vystupi
vyroby

V nésledujici podkapitole bude zkoumany soucasny stav standardizace ve spolecnosti.

6.1.1 Vyuzité metody pii analyze soucasného stavu standardizace

Bézné vyuZzivany nastroj primyslového inzenyrstvi 5S je ve spolecnosti nazyvan jako

standardizace.
Pro analyzu zjisténi stavu standardizace budou vyuzity nasledujici nastroje:

e Rozhovory s pracovniky.
e Pfimé pozorovani.

e Chronometraz

Na zaklad¢ vyuziti uvedenych metod bylo vytvofeno zhodnoceni stavu a jeho vysledky

jsou uvedeny v tabulce Tab. 4.
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Tab. 4 Zhodnoceni stavu (Vlastni zpracovani)

Je zavedena standardizace? Césteénd
Je urcen postup tvorby standardi? Ano
Jsou vyznaceny podlahové prostory? Césteénd
Je pracovisté usporadané a prehledné? Ne
Vyskytuji se na pracovisti pouze potifebné predméty? Ne
Jsou veskeré pomiicky a vybaveni na definovaném misté? Ne

Je urceno jaké vybaveni a pomiicky budou na pracovisti? Ne

Jsou dokumenty na pracovisti na uréeném misté? Ano

Standardizace je v podniku jiz ¢aste¢né zavedena, je uréeny postup pro vyrobu standardu.
Vyznaceni podlahovych prostord je zapoc€ato. Nicméné pracovisté nejsou uspotfaddana, neni
definované, co vSe na nich ma byt a kde. Dokumenty maji stanové misto pro ulozeni

na pracovisti.

6.1.2 Zavedeni procesu standardizace

Z rozhovort s pracovniky bylo zjiSténo, Ze proces standardizace byl ve spolecnosti jiz dfi-
ve zaveden. Jsou vytvoreny Sablony pro tvorbu standardizace pracovist na zaklad¢ predem
danych pozadavkil ve voln¢ dostupném programu Libre Office Draw. Dale je také zhoto-
veno nékolik standardd. Nechybi ani manuél pro tvorbu standardizace. Standardy vytvari
oddéleni PI, schvaluje vedouci vyroby a jsou konzultovany s mistry, pifedaky, operatory
a manipulanty. Je také vytvofen soubor pro sledovani stavu standardizace, a to znamena

prehled vytvotenych, rozpracovanych a neschvalenych standardd.

6.1.3 Postup vytvoreni standardu

Po prozkoumani firemni dokumentace je proces standardizace v podniku rozdélen do na-
sledujicich deviti krokt, které vSak nejsou jasné popsany. TakZe jednotlivé kroky jsou i pro
potieby spolecnosti popsany zde:

e Poznani pracovisté — je nutné sledovat vyrobni proces a orientaci na pracovisti.

Misto, kde se nachazi pracovni stiil a rozmisténi vyuzivané aktualni vyrobni doku-

mentace, nafadi, Cisticich a balicich produkt. V neposledni fad¢€ je nutné zjistit
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umisténi vyuzivaného zafizeni, materialu, suSicky, stojanu na zmetky nebo drticky
a samoziejme také prostor na odkladani hotové vyroby.

o Konzultace — dalSim krokem je konzultace ohledné vseho, co musi byt na praco-
visti a co by pfipadné mohlo byt odstranéno. Rozhovory probihaji s preddkem, ope-
ratorem, dosypavacem a manipulantem kviili rozmisténi pracovisté, aby bylo vse
po ruce a celkové uspotadani vyhovovalo pro praci a manipulaci.

e Rozmisténi — na zakladé rozhovort je pracovisté usporadané a nepotfebné vybave-
ni, zafizeni a naradi odstranéno.

e Vyznaceni prostoru a vybaveni — teritorium daného stroje, vstupni material, hoto-
vé vyrobky a misto pro strojni vybaveni je ozna¢ovano riznymi barvami. Oznaceni
je provedeno barevnou paskou a nékteré ptfimo barvou. Stalé umisténi se oznaci
paskou a ménici se oznaci pouze ve standardu.

e Vyfoceni — probihé pofizeni fotografii, a to uspotadaného pracovniho stolu a také
celého pracoviste.

e Tvorba standardu — standard se vytvafi v jiz zminénych Sablonach v programu
Libre Office Draw, které byly vytvofeny PI oddé&lenim. Po vytvofeni v programu
se standard uloZi jeSt€¢ do PDF formatu a nasledné vytiskne. Vytisknuty standard
putuje na schvaleni k vedoucimu vyroby. Po schvaleni je standard zalaminovéan
a odnesen na pracovisté. Pokud se dany vyrobek zrovna nevyrabi, tak je standard

ulozen do krabice s referen¢nimi vzorky na oddéleni vyrobni kvality.
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Obr. 11 Sablona pro tvorbu standardizace (Interni materialy spole¢nosti)

e Oznaceni, layout — vse, co obsahuje pfedni strana, se znaci Cislovkami. Na zadni
stran¢ je layout, ktery se musi znazornit stejné¢ jako je vredlu. Zadni strana
se oznacuje pismeny.

o Uprava fotek, tabulka — do $ablony se vloZi poiizené fotografie, které se zmensi
a poskladaji do prazdného prostoru nad tabulkou. Tabulky obsahuji ob& strany
standardu a je v nich obsazeno: co se ma uspotadat, zodpovédnost — kdo, kdy a jaké
pomucky k tomu potiebuje.

e Vyplnéni hlavicky standardu — do hlavicky standardu se napiSe ndzev vyrobku
a zakaznik, pro kterého je dil vyrabén, SAP ¢islo a Cislo, pod kterym je produkt ve-
den ve firmé, oznaceni revize. Nakonec se zaznamenaji data, a to vytvofeni stan-
dardu, schvéleni a od kdy plati. Podstatné je také napsat jméno tviirce a schvalova-

tele standardu.

Nicméné na zéklad¢ pfimého pozorovani zhotovitele, kterym je autorka diplomové prace,
standardu bylo zji$téno, Ze nevyhovuje zvoleny program pro tvorbu standardl. Vytistény
standard splituje dané pozadavky, nicméné prace v programu je zdlouhava. DalSim negati-

vem programu je také nutnost ukladat standard do formatu PDF pro zamezeni zmény for-



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 44

matovani pii tisknu. Coz také znamena duplicitni ukladani souboru — jeden soubor pro tisk

a druhy pro ptipadné upravy neboli revize.

6.1.4 Vyznaceni podlahovych prostor

Podlahové prostory s vyznacenim teritoria stroje nejsou vsude, je oznaceno pouze nékolik
stroju a pracovist. Nicméné jsou definovany barevné odstiny pro oznaceni prostoru. Nejvi-
ce se pouziva oranzova pro oznaceni teritoria stroje a modra pro vstupni material. Oznace-

ni ulic je jiz vytvofeno v celé vyrobni hale - Zlutou barvou.

Obr. 12 Barvy vymezeni prostoru (Interni materialy spole¢nosti)

Casto se stava, ze mezi stroji, kde neni jednoznaén& uréeny vyrobni prostor pro kazdy
stroj, se palety s hotovou vyrobou ukladaji na rizna mista. Dle toho mize dojit k odlozeni

kartonu s kusy na Spatnou paletu a naslednému zamichani vyrobki.

6.1.5 Usporadani pracovisté a jeho vybaveni

Usporadani pracovisté funguje pouze v kombinaci stroje a vyrobku, kde je jiz vytvofeny
standard. Pokud neni zavedena standardizace, je pracovis$té neuspofadaneé, vyskytuji
se na ném nepotiebné véci (napiiklad prolozky, sacky, rizné piistroje, nadbytecné zasoby

poskladanych kartond, atd.) pro dany vyrobek z ptfedchozi vyroby.
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Obr. 13 Srovnani neuspofadaného a uspotradaného pracovisté (Vlastni zpracovani)

Podle fotodokumentace a dalSich rozhovort bylo zaznamenano vybaveni pracoviste, které

se vyskytuje pii vyrobg.

Bézné:

Dopravnikovy pas.

Stal.

Paleta na hotovou vyrobu.

Prostor pro material, zasobnik na barvu a suSicku.

Pytel na zmetky a odpadni kiiZe nebo drticka.

Stojan na kartony, prolozky a sacky nebo ptimo slozené kartony na hotové vyrob-
ky.

Uklidové prostfedky — smetak, smetacek a lopatka.

Dokumentace umisténd na stole nebo tabuli — vyrobni zakazka, vyrobni protokol
balici list, SAP Stitky.

Cistici prostfedky — hadfik, dezinfekéni prostiedek.

Referenc¢ni vzorek a prvni kus.

Stojan na prave plnény karton.

Kontrolni vaha.

Dily pottebné ke vkladani do vyrobku.

Druhé pfipravena paleta na hotovou vyrobu.

Plastové boxy na OK kusy, zmetky a rozpracovanou vyrobu.

Mirelonové prolozky pro baleni.
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6.1.6 Chronometraz tvorby standardu

Pti soucasném stavu standardizace, je schopny tviirce standardu vytvofit béhem osmihodi-
nové smeény necelé dva standardy. Béhem tvorby je totiz potieba konzultovat oznaceni
podlahovych prostor. Rozhovor musi byt s osobou, ktera pracuje na daném stroji nebo je
kvalifikovana na vyrobu daného vyrobku — tedy operator, preddk nebo mistr, dale také
s manipulantem ohledné logistickych zdleZitosti a s dosypavacem kvuli velikosti prostoru
pro materidl — zda se u urc¢eného stroje vyskytuje jen zasobnik na granulat nebo velka pale-
ta s materidlem a ptipadné jaké dalsi vybaveni je potieba. ZajiSténi vSech zminénych osob
k rozhovoru a rozhovor s nimi zabere ¢as. Do ndmérii s oznacenim ostatni prace na STD se
fadi zapsani do stavu standardizace, zajisténi schvaleni, zalaminovani a zalozeni STD nebo

jeho fyzické umisténé. Pfimé naméry ¢innosti jsou uvedeny v nasledujici tabulce.

Tab. 5 Chronometrdz tvorby standardu (vlastni zpracovani)

0:13:36 0:05:37 0:18:42  0:09:53 0:16:21
0:21:15  0:10:32  0:16:28  0:18:23  0:13:47
0:18:13  0:36:20  0:15:32  0:21:13  0:22:23
0:15:39  0:19:04 0:11:59  0:16:42 0:10:15
0:13:43  0:08:59 0:12:05 0:13:43 0:11:25
0:59:50  1:05:42  1:15:20 1:20:10 0:55:43
2:15:32 3:01:03  1:59:03  2:05:46 1:39:12
0:12:03  0:15:20  0:10:04  0:12:32 0:10:01
4:49:51 5:42:37 4:39:13  4:58:22 3:59:07

6.2 Vyrobky Halteband

Vyrobky Halteband jsou dileZitou soucasti portfolia vyrobkl spole¢nosti. Vyroba byla
drive nestabilni a spolecnost tak nestihala dodavat vcas. Protoze se jedna o dily pro zakaz-
nika z oblasti automitive, je to problém. Pokud spolecnost stihne vyrobit potiebné mnoz-
stvi, tak je stroj zabrany na dlouho dobu a nemiiZe na ném probihat vyroba jinych kusi.

Z tohoto diivodu je pozadavkem spole¢nosti zvysit produktivitu vyrobkti Halteband.

Produkt Halteband najde své uplatnéni v kufru automobilu. Slouzi ke zvedani krytu zava-

zadlového prostoru automobilu pfi otevirani kufru. Kazdy vyrobek ma rozdilny tvar, pro-
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toze je urceny pro jiny typ nebo znacku automobilu, ale vSechny druhy maji dvé varianty -

levou a pravou.

Obr. 14 Vyrobek Halteband F45 a jeho umisténi (Interni materialy spole¢nosti)
Spole¢nost vyrabi nasledujici typy vyrobki:

e Halteband F20 Links, Halteband F20 Rechts.
e Halteband F45 Links, Halteband F45 Rechts.
e Halteband F48 Links, Halteband F48 Rechts.
e Halteband X156 Links, Halteband X156 Rechts.

Vyrobni proces je u vSech typt obdobny. Spociva v zalozeni $itirek do formy stroje, kde
jsou $ntirky zalisovany plastovou ¢asti dilu. Jakmile stroj da znameni, Ze je bezpecné vyro-
bek vyjmout, tak operator mize otevfit stroj a Haltebandy vytahnout. Poté nastava vizudlni
kontrola jakosti operatorem. DalSim krokem je vloZeni kisu do specidlniho piipravku
na méteni délky. Pokud je vSe v poradku, tak jej operator odlozi do plastového boxu na OK
kusy. Jakmile je ve zminiovaném boxu deset OK kuisu, tak jsou svazany a odlozeny do kar-
tonu na hotovou vyrobu. Levé a pravé kusy se svazuji a bali zvlast. Halteband F20 Links
1 Halteband F20 Rechts tvofi vyjimku a nejsou svazovan po deseti kusech, ale rovnany

do krabice po fadach a prokladdny mirelonovymi prolozkami.

Na produkci téchto vyrobkit ma spolecnost definované Ctyti stroje na nové hale vstiikovny,
jedna se o stroje Cislo 11, 15, 19, 24, které jsou zvyraznény ¢ervenou barvou na obrazku

layoutu ( Obr. 15).

Vyroba probiha na vstfikolisu a nasledné je vyrobek provéfen na méficim piipravku, jenz

zajisti kontrolu kvality, kterd je poZadovana od zakaznika. Méfici ptipravky se nachazeji
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u stroje 11, 15, 24. U 19 méfici ptipravek neni a méfeni probihd u stroje 15. Nicméné ope-
rator od stroje 19 béhem méteni nezvySuje dobu vyroby operatorii u stroje 15, protoze se
jedna o dvojity pripravek. Na jedné stran¢ ptipravku probihd méfeni od stroje 15 a na dru-

hé stran€ od 19. M¢fici pripravek je na dal§im obrazku vyznacen zelenou barvou.
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Obr. 15 Vystiizek layoutu (Interni materialy spolecnosti)

Pfi analyze soucasného stavu byly vyuZzity nasledujici metody:

e Analyza vystupl vyroby.
e Metody méfeni prace — snimek dne operatord.

e Spaghetti diagram.

6.2.1 Analyza vystupt vyroby

Analyza vystupl vyroby probihala na zdklad¢ internich materialt spole¢nosti. Analyzova-
né obdobi je pil roku, a to srpen 2017 az leden 2018. Nasledujici graf uvadi, kolik bylo
vyrobeno jednotlivych druhti Haltebandt za uvedené obdobi. Vodorovné linie znazornuji,
zda produkce vyrobkili dosdhla mési¢niho forecastu vyroby spolu s dvoutydenni pojistnou

zasobou.
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Obr. 16 Produkce Halteband za analyzované obdobi (Vlastni zpracovani)

Z obrazku (Obr. 16) vyplyva, ze v mésicich fijen az prosinec neprobihala vyroba Halte-
bandti F45. Zadny z vyrobki nemé konstantni mnoZstvi vyrobenych kust béhem zkouma-
nych mésicl. Produkce je rozdilnd. Nejvétsi rozdil je ve vyrobé Haltebandi X156, a to
mezi mésici srpen a prosinec. Nicméné v prosinci byla vyroba ovlivnéna odstavkou pies
vanoc¢ni svatky, takze pocet vyrobnich dni se snizil. Odstavka probihala 15. — 16. prosince

2017 a poté od 21. prosince 2017 do 1. ledna 2018.

Forecastu a dvoutydenni zasoby se dosahuje ve vétsin¢ pripadi. Vyjimku tvoii Haltebandy

F45 ve vSech mésicich vyjma srpna, déle jest¢ F20 prave v srpnu.

Na vstfikovné je nepfetrzity provoz. Smény pond¢li aZ patek jsou ranni, odpoledni a no¢ni
— tedy osmihodinové. Vikendové smény jsou denni a nocni, takze dvanactihodinové.

Z divodu rozdilnych smén jsou uvedeny vzdy dvé tabulky s produkci za danou délku smé-
ny.

Haltebandy jsou vzdy rozd€leny do dvou zakézek, jednou zakédzkou je pravy dil a druhou
levy dil. Ob¢ zakéazky se vyrabé€ji soucasné na jednom stroji. Vzdy je jeden dil ze stroje
levy a druhy pravy. V tabulkach u analyzy je pocet kusii na jednu zakazku, to znamena, Ze

pro vystup za sménu musi byt primérny i maximalni pocet kusii vynasoben ¢islem 2.
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Obsluznosti je nazyvana norma obsluhy stroje na zakéazku, neboli kolik operatord ma byt u
stroje pro jednu zakazku. Obsluznost se 1isi podle naro¢nosti vyrobku a také jsou podle ni
planovani operatofi na sménu.

Obsluznost stroje operatory je rozdilnd podle druhu vyrobku, proto bude zminéna

u kazdého typu zvlast. Je také vedena pro kazdou zakazku zvlast, takze opét po vyndsobe-

ni ¢islem 2 je dana obsluznost pro pravé a levé Haltebandy dohromady.

Pokud se v nékterém mésici dany produkt nevyrabél, tak je v tabulkach oznacen znakem
»X*, jako naptiklad u Tab. 8 a tyto mésice nejsou pocitany do konecnych hodnot celkového

prameéru.

6.2.1.1 Halteband F20 Rechts, Halteband F20 Links

Hateband F20 Rechts a Links se vyrabi na stroji 15. Jsou baleny do krabice po 120 kusech.

tyto dvourady se prokladaji mirelonovymi prolozkami.

Norma obsluhy je stanovena na 1 operatora na zakazku, takze 2 operatofi u stroje na sme-
nu. Béhem sledovaného obdobi se pldnovand obsluznost ménila z 0,875 na 1 operatora, a

poté na 0,5 operatora na zakazku.

Obr. 17 Halteband F20 Rechts (Interni materialy spole¢nosti)

Tab. 6 zobrazuje piehled vyrobenych kusi béhem sledovaného obdobi za osmihodinové
smény. Za mesic listopad byl nejvétsi primérny pocet vyrobenych kust, a to 314 ks
na zakazku, takze 628 kust za osmihodinovou sménu. Primérna zmetkovitost v tomto mé-
sici byla 11,7 %. Nicméné nejvyssi maximalni pocet vyrobenych dili byl v zafi

500 kust na zakdzku pfi zmetkovitosti 7,4 %. Nejvétsi dosazené maximum vyrobenych
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kusii je 500 pfi obsluznosti 1 operator na zakazku, takze 1 000 kusti za sménu ve 2 operato-
rech. Nicméné¢ dosazené maximum pies 800 kusti za sménu v prosinci a ptes 900 lednu je

JiZ pti obsluznosti pouze jednoho operatora za sménu.

Tab. 6 Produkce Haltebandii F20 za 8 hodinové smény (Vlastni zpracovani)

Celkem | Prumérné ks
vyrobeno | (na zakazku)

.« . | Max. pocet vyrobenych
Prumérna > ~
: ks/zakazka/sména, ob-
5 0 zmetkovitost v :
kusu Za sménu sluznost a zmetkovitost

Srpen 18 584 273 14,2% 400 0,875  2,0% 34

Zari 25781 300 12,0% 500 1 7,4% 43

Rijen 25307 288 13,0% 420 1 7,1% 44

Listopad JEEEEIV; 314 11,7% 492 1 5,6% 54

Prosinec | 7APER] 277 13,0% 418 0,5 8,9% 42

Leden 39811 306 8,7% 4 1,8% 65
93

86 0,5

Pti dvanactihodinovych sménéch byla nejefektivnéjsi vyroba v mésici lednu, jak vyplyva z

Prumér
celkem

Tab. 7. Bylo dosazeno nejvétsiho primérného poctu vyrobenych kust na zakazku, a to 489
pfi nejnizsi zmetkovitosti 7,6 %. Na zéklad¢ udaji v tabulce je vidét, ze operator je schop-
ny béhem dvanéctihodinové smény vyrobit az 1 200 kust vyrobku Halteband F20 Rechts a

Links 1 pfi zmetkovitosti 3,4 % nebo 1 180 kust pfi zvySené zmetkovitosti 7,8 %.

Tab. 7 Produkce Haltebandi F20 za 12 hodinové smény (Vlastni zpracovani)

Celkem Primérné ks
vyrobeno | (na zakazku)

.« . | Max. pocet vyrobenych
Prumeérna > %
: ks/zakazka/sména, ob-
5 > zmetkovitost v :
kusu za sménu sluznost a zmetkovitost

Srpen 4934 411 11,4% 544 0,875  7,3% 6
Zari 9238 462 14,7% 685 1 9,5% 10
Rijen 9767 349 15,7% 576 1 10,6% 14
IRN O EGE 15438 482 10,5% 693 0,875  3,6% 16
9861 448 9,7% 590 0,5 7,8% 11
Leden 15 657 489 7,6% 600 3,4% 16

2

0,5
Pramér - 186 11,6 615 | 0,792 | 7,0% | 1
celkem
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Pro zajimavost, zda jsou operatofi schopni béhem osmihodinovych a dvanéctihodinovych
smén vyrobit stejny hodinovy vystup, byl proveden vypocet. Pii 8 hodinovych sménach
bylo vyrobeno 73 ks/hodinu (prava i levd) a pii 12 hodinovych sménach také 73 ks/hodinu,

rozdil v primérnych zmetkovitostech je 0,5 %.

6.2.1.2 Halteband F45 Rechts, Halteband F45 Links

Vyrobky Halteband F45 Rechts a Links se vyrab&ji na stroji 24. Baleni probihd po
600 kusech do sacku vlozeného do kartonu. Norma obsluznosti se neméni a je stanovena

na 1 operatora na sménu.

Obr. 18 Halteband F45 Links (Interni materialy spolecnosti)

Haltebandy F45 se ptlku analyzovaného obdobi nevyrabély. Béhem srpna byla vyrobena
velka zasoba 28 582 kust. Primér produkce za sledovanych Sest mésict je 7 050 ks/mésic.
To znamena pokryti forecastu, ale jiz neni plné dosaZzeno dvoutydenni zasoby, protoze fo-

recast + 2 tydenni zésoba je u tohoto vyrobku 9 000 ks.

V tabulce (Tab. 8) je vidét rozdil zhruba 100 kusti na zakdzku mezi primérnou mésicni
vyrobou a primérnou maximalni vyrobou. Za sménu je pramérny vystup 544 ks (272 * 2),
ale mohl by byt dle dosazenych maxim daleko vyssi. Musi byt brana v potaz zmetkovitost,

ktera je pfi dosazenych maximech daleko mensi.
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Tab. 8 Produkce Haltebandti F45 za 8 hodinové smény (Vlastni zpracovani)

Celkem | Primérné ks Max. pocet vyrobenych
vyrobeno | (na zakazku)

Primérna > »
: ks/zakazka/sména, ob-
zmetkovitost

kusu za sménu sluznost a zmetkovitost

Srpen 21652 301 8,4% 450 0,5 0,9% 36
Zari 2403 240 13,3% 290 0,5 4,9% 5

Rijen X X X X X X X
Listopad X X X X X X X
Prosinec X X X X X X X

Leden 6576 274 9,9% 400 0,5 3,1% 12

Béhem 12 hodinovych smén je také nejvétsi produkce v mésici srpnu. Je opét vidét celko-

Pramér
celkem

vé mensi zmetkovitost neZ u krat§ich smén. Operator je schopny za sménu vyrobit az 1 240
OK kust, ale primérné se vyrabi zhruba 800 ks. Rozdil po¢tu primérné vyrobenych kust

na 12 hodinové a 8 hodinové smény se zasadn¢ nelisi, pouze o 2 ks/h.

Tab. 9 Produkce Haltebandii F45 za 12 hodinové smény (Vlastni zpracovani)

Celkem | Pramérné ks Primérns Max. pocet vyrobenych

vyrobeno | (na zakazku) zmetkovitost ks/zakazka/sména, ob-

kust Zza sménu sluZnost a zmetkovitost
6 930 433 3,0% 620 0,5 1,0% 8
Zari 3 500 438 6,0% 600 0,5 1,8% 4
X X X X X X X
Listopad X X X X X X X
Prosinec X X X X X X X

Leden 1240 3 4,4% 3 3,9%

Prumér
celkem

10 90 0,5 2

6.2.1.3 Halteband F48 Rechts, Halteband F48 Links

Vyrobek Halteband F48 se vyrabi na stroji 11. Bali se do sacku umisténého v kartonu po

600 kusech. Norma obsluznosti je stanovena dohromady na 1 operatora na levy a pravy dil.
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Béhem sledovaného obdobi ve vétSiné piipadi byla norma obsluznosti splnéna. Vyskytly

se 1 vyjimky, kdy v srpnu byli naplanovani 2 operatofi u 1 stroje.

Obr. 19 Halteband F48 Rechts (Interni materialy spolecnosti)

Nejvice osmihodinovych smén vénovanych vyrobé Haltebandi F48 bylo dle Tab. 10

v zafi. Tento mésic byla také druha nejveétsi primérna zmetkovitost za sledované obdobi.

Bé&hem vSech mésicti zmetkovitost nepfesahla 10 %. Za celé obdobi bylo za osmihodinoveé

smény vyrobeno 178 211 kust z celkového poctu 248 933 ks.

Tab. 10 Produkce Halteband F48 za 8 hodinové smény (Vlastni zpracovani)

29 360
38 623
21222
32160
22510
34 336

277
311
303
280
289
312

7,0%
7,6%
7,3%
9,1%
6,3%
6,4%

410
420
430
400
400
440

0,5
0,5
0,5
0,5
0,5
0,5

7,0%
6,3%
6,3%
4,1%
1,5%
3,9%

53
62
35
25
39
55

Nejmensi primérnéd produkce byla v mésici fijnu, coz bylo zapfi¢inéno nejvetsi zmetkovi-

tosti., jak lze vyc€ist z Tab. 11. Zaroven ve stejném mesici bylo dosazeno druhého nejvetsi-

ho maximalniho objemu vyroby OK kust. Rozdil mezi primérmé vyrobenymi kusy a pri-
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mérem z maximalni produkce je dokonce 350 ks za sménu. Nejniz§i zmetkovitost byla za

leden a nejvyssi za fijen, kdy preséhla 12 %.

Tab. 11 Produkce Haltebandl F48 za 12 hodinové smény (Vlastni zpracovani)

Celkem | Primérné ks Max. pocet vyrobenych
vyrobeno | (na zakazku)

Pocet
smén

Primérna . »
: ks/zakazka/sména, ob-
zmetkovitost

kusu za sménu sluznost a zmetkovitost

Srpen 7410 436 3,7% 560 0,5 1,2% 8
Zari 16 046 472 5,9% 610 0,5 0,8% 17
Rijen 8356 348 12,3% 600 0,5 4,2% 12
IR O PR 13 619 426 5,9% 570 0,5 2,2% 16
Prosinec | LST0) 481 4,1% 560 0,5 4,0% 11
Leden 14 690 459 2,9% 5 3,3%

80 0,5 16

Primérny mési¢ni pocet osmihodinovych smén je 44,8, dvanactihodinovych 12,2, coz

Pramér
celkem

znamend zhruba 21 dni vyroby na tomto stroji 11. Hodinové mnoZstvi vyrobenych kust

béhem kratSich a delSich smén neni rozdilné.

6.2.1.4 Halteband X156 Rechts, Halteband X156 Links

Vyrobky Halteband se vyrabéji na 2 riznych strojich, a to 15 a 19. Stroj 15 ma oboustran-
nou formu, takZe operator mize $itirky zakladat i v prekrytém case. Stroj 19 ma nevyhodu,
ze u n¢ho neni samostatny piipravek na méfeni. Stanovend norma obsluZnosti je u obou

stroji 2 operatofi na sménu. Skute¢na planovana obsluznost byla 2 nebo 1,75 operatora.
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Obr. 20 Halteband X156 Links (Interni materialy spolec¢nosti)

Halteband X156 Rechts, Halteband X156 Links - na stroji 15
Vyroba na stroji 15 probiha tak, ze 1 operator stoji u stroje a zaklada snirky, druhy kontro-
luje kvalitu vyrobku na méticim ptipravku a piipadné jesté obsluhuje jiny stroj.

Béhem prosince a ledna neprobihala vyroba Haltebandi X156 na stroji 15. Podle Tab. 12
nejvetsi prumérny pocet za smeénu 650 ks byl v listopadu, a to i ptes nejvyssi zmetkovitost.

Cv v

Nejvice smén na Haltebandy X156 na stroji 15 bylo v srpnu.

Tab. 12 Produkce Halteband X156 za 8 hodinové smény (stroj 15) (Vlastni zpracovani)

Celkem | Primérné ks .« . | Max. pocet vyrobenych
> Primérna . ~
vyrobeno | (na zakazku) : ks/zakazka/sména, ob-
> 0 zmetkovitost v :
kusu za sménu sluZnost a zmetkovitost

Srpen 19916 293 12,6% 440 1 6,4% 34
Zavi 11 560 321 11,4% 440 1 10,6% 18
11710 325 14,6% 460 0,875 3,8% 18
Listopad [ 323 7,9% 430 0,875  6,5% 4
Prosinec X X X X X X X

Leden

Pramér
celkem

X X X X X X X
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Rozdil primért mezi primérnou a maximalni produkei je 1 200 ks na sménu. Nejmensi
rozdil mezi primérnou a maximalni produkci byl v zafi, a to 106 kust. Za 12 hodinovou
sménu je mozné v 1,75 operatora vyrobit az 1 300 dili. Nejvice smén bylo také za srpen

stejn€ jako u 8 hodinovych smén, jak je vidét v Tab. 13.

Tab. 13 Produkce Haltebandi X156 za 12 hodinové smény (stroj 15) (Vlastni zpracovani)

Celkem | Primérné ks Priimérna Max. pocet vyrobenych

vyrobeno | (na zakazku) smetkovitost ks/zakazka/sména, ob-

kusu Za sménu sluznost a zmetkovitost
Srpen 9290 465 10,7% 650 0,875 4,4% 10
Zavi 9 830 614 4,6% 670 1 7,5% 8
4540 568 5,6% 650 0,875 6,5% 4
Listopad X X X X X X X
Prosinec X X X X X X X

Leden

Prumér
celkem

X X X X X X X

Za 8 hodinovou sménu je primérné vyrobeno 79 dili za hodinu a u 12 hodinovych je

to dokonce o 13 kust vice, ale je to zaroven zplsobeno nizsi zmetkovitosti.

Halteband X156 Rechts, Halteband X156 Links - na stroji 19

Pti vyrobé opét jeden operator stoji u stroje a zaklada Snirky. Druhy chodi kontrolovat
na méfici ptipravek ke stroji 15. Pokud je obsluznost mensi nez 2 operatofi, tak jesté chodi

obsluhovat dalsi stroj. Operatofi si po hodiné vyménuji pozice.

Primérna produkce je béhem sledovanych mésicti bez velkych vykyvi. Nicméné primér-
ny a maximalni objem produkce se 1isi, jak zndzorfiuje Tab. 14. Nejvétsi rozdil je v srpnu
308 ks na sménu. Operatoii zvladnou v obsluznosti 1,75 vyrobit pfi nizké zmetkovitosti

1,1 % az 800 kusti béhem smény.
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Tab. 14 Produkce Haltebandi X156 za 8 hodinové smény (stroj 19) (Vlastni zpracovani)

Celkem | Primérné ks Max. pocet vyrobenych
vyrobeno | (na zakazku)

Primérna > »
: ks/zakazka/sména, ob-
zmetkovitost

kust za sménu sluznost a zmetkovitost
Srpen 23 040 256 10,5% 410 1 1,0% 45
Zavi 16 540 267 11,0% 400 0,875 1,2% 31
Rijen 19 887 276 8,3% 350 0,875  3,0% 36
RGN 21 870 288 8,5% 400 0,875 1,1% 38
Prosinec 9490 279 8,4% 360 0,875 1,6% 17
Leden 18 600 2 12,9% 41 0,7%

74 0 1 34

Delsi smény v Tab. 14 maji mezi primérnou produkci uz pomérné velké vykyvy. Nejvetsi

Pramér
celkem

je mezi srpnem a listopadem pii obdobné zmetkovitosti. Béhem listopadu bylo primérné
vyrobeno 478 kusii na zakdzku a v srpnu pouze 348, to znamena rozdil 1 130 kusti na za-

kazku, tedy 260 dili za sménu.

Tab. 15 Produkce Haltebandi X156 za 12 hodinové smény (stroj 19) (Vlastni zpracovani)

Celkem | Prumérné ks Primérns Max. pocet vyrobenych Pocet
vyrobeno | (na zakazku) zmetkovitost ks/zakazka/sména, ob- smén
kusu Zza sménu . sluznost a zmetkovitost
Srpen 8 340 348 6,9% 530 1 3,3% 12
ZAaxi 4290 429 4,6% 580 0,875 5,0% 5
600 400 10,9% 500 0,875 10,4% 12
Listopad 7 650 478 6,1% 610 0,875 2,4% 8
Prosinec 3790 379 12,0% 490 1 1,8% 5
Leden 7 640 4475 7,6% 630 0,875 0,0% 8
Primér 57

celkem

5385 413,6 3,8% 0,917

I u Haltebandl X156 je prumérny pocet vyrobenych kusti za hodinu stejny u kratsich i del-

$ich smén.
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6.2.2 Snimek pracovniho dne

Dalsi pouzitou metodou je snimek pracovniho dne. Byli sledovani operatofi, ktefi vyrabi
vyrobky Halteband na stroji 11, 15, 19. Na stroji 24 se v dobé& pozorovani vyrabél jiny pro-
dukt.

Cilem pouziti této metody bylo zjistit, vyuziti pracovni doby operatory. Odhalit Cisty ¢as
prace a prostojii, piipadné zjistit divod vyskytu prostoji. Jaké maji Cinnosti pridavajici
a nepridavajici hodnotu vyrobkim.

Analyza probihala ranni sménu, to znamena od 5:50 do 13:50. Operator ma narok na pte-
stavku celkem 30 minut. V grafech prace/prostoj a Cinnosti ptidavajici/neptidavajici hod-
notu tento ¢as neni vilbec zahrnut.

Béhem pozorovani bylo zaznamenano 10 provadénych Einnosti. Ty jsou zaznamenany
do nasledujici tabulky (Tab. 16) a je jim pfidéleno rozdé€leni, zda se jedna o praci nebo
prostoj a ¢innosti ptidavajici nebo neptidavajici hodnotu.

Z celkového ¢asu smény 480 minut je odecten osobni ¢as pozorovatelky 30 minut, vychazi

se tedy ze 450 minut.

Tab. 16 Cinnosti snimku dne operatort (Vlastni zpracovani)

Price | Prostoj | Cinnosti pFida- | Cinnosti nep¥i-
vajici hodnotu | davajici hodno-

Drivéjsi odchod z pracovisté X v X v
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6.2.2.1 Operatorka u stroje 11

7 WM O

Operatorka na stroji 11 zaklada sntirky do stroje, jakmile jsou lisovany, tak vklada jiz ho-
tové kusy na kontrolu do méticiho ptipravku. Jedna se o vyrobu Haltebandii F48. Opera-
torka nepotiebuje odchdzet z vymezeného prostoru pracovisté. Na grafu je ale vidét, ze
byla mimo pracovi§té. V tuhle dobu hledala sefizova¢e na opravu stroje. Cekani zptisobilo
sefizeni stroje. Operatorka dokonce nevyuzila ani celou 30 minutovou piestavku a vratila
se diive ke stroji. Nicmén¢ odesla difive z pracovisté pred koncem smény o necelych 5 mi-
nut. Béhem pfestavky se stroj nezastavuje, ale operatorka je vystfidana predackou. Tento

¢as je v obrazku jako prestavka.

1%

1%

m Prace u stroje
m Méfeni u jiného stroje
= Obsluha jiného stroje
Dokumentace - studium, zapis
H Pracovni rozhovor
Uklid, &isténi
m Cekani (ne¢innost)
m Mimo pracovisté
Prestavka pracovnika

m Dfivéjsi odchod z pracovisté

Obr. 21 Analyza dne operatora u stroje 11 (Vlastni zpracovani)
Nasledujici obrazek (Obr. 22) znazoriiuje praci a prostoje. Praci pfipada 89 %, tedy
400,5 minut. Jako prostoj je zafazeno celkem 49,5 minut. Tento prostoj zpusobila piestav-

smény.

Cinnosti nepfidavajici hodnotu jsou vétsi nez prostoje, a to 14 % neboli 65 minut. Mimo
¢innosti zafazenych do prostoju, je zde jesSté navic pracovni rozhovor, uklid pracovisté a
zépis do dokumentd. Cinnosti ptidavajici hodnotu z celkovych 450 minut za sménu tvofi

86 %.
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= Cinnosti
pridavajici

m Prace hodnotu

m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

= Prostoj

Obr. 22 Operatorka u stroje 11 — prace/prostoj a Cinnosti pfidavajici/neptidavajici hodnotu

(Vlastni zpracovani)

6.2.2.2 Operdtorka u stroje 15

Obr. 23 zndzornuje vyrobu Halteband F20 na stroji 15. Operatorka méla problém se stro-
jem a také zde probihalo &isténi formy. Cas, ktery byl straveny zakladanim $iirek nebo
métenim kust ¢ini pouze 64 % neboli 288 minut. Pracovni rozhovory probihali pfevazné
s technologem z divodu opravy stroje. Pohyb mimo pracovist¢ byl zplisobeny hledanim
sefizovace a technologa. Necinnost zapfi¢inilo sefizeni a ¢isténi stroje. Z prestavky se ope-
ratorka vratila pozdé&ji, protoze védé€la, Ze oprava bude trvat déle. I pii ob&édové pauze byl

stroj mimo provoz, a proto zde nedochazelo ke stfidani.
Dle planu méla byt u stroje 1 operatorka, ale obcas ji ptisla pomoct s méfenim druhé ope-
ratorka, ktera ¢ekala na ndjezd svého stroje. Celkem na pracovisti stravila 30 minut. Jeji

¢as neni zahrnut v zddném z grafti.
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m Prace u stroje
m Méfeni u jiného stroje
= Obsluha jiného stroje
Dokumentace - studium, zapis
® Pracovni rozhovor
Uklid, gisténi
m Cekani (neéinnost)
m Mimo pracovisté
Prestavka pracovnika

m Dfivéjsi odchod z pracovisté

Obr. 23 Analyza dne operatora u stroje 15 (Vlastni zpracovani)

Obr. 24 udava, ze prostoje jsou 32 % sledované doby a préace tedy pouze dvé tietiny Casu.

Prostoje vznikly predevsim z diivodu problému stroje, nikoliv ze zavinéni operatorky.

Pomér ¢innosti ptidavajicich a neptidavajicich hodnotu je nejhorsi ze v§ech sledovanych.

= Cinnosti
pridavajici

= Prace hodnotu

= Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

H Prostoj

Obr. 24 Operatorka u stroje 15 — prace/prostoj a ¢innosti pfidavajici/neptidavajici hodno-

tu (Vlastni zpracovani)

6.2.2.3 Operdtorky u stroje 19

Na stroji 19 probihala vyroba Haltebandii X156. Byly zde 2 operatorky, s tim, Ze obsluho-
valy jesté jeden stroj. Jedna operatorka byla u stroje 19, pokud méla chvilku ¢as, tak vybra-
la dopravnikovy pas u dalSiho stroje. Druhd operatorka chodila k méficimu piipravku

u stroje 15 a také vybirala pas na druhém pracovisti dle predepsaného planu.
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Operatorky se stiidaly vzajemné. Ta, ktera byla na druhé pozici, mohla odejit na ptestavku.

Z tohoto divodu jsou na dalSich grafech rozdilné poméry.
Obsluha stroje

U prvni pozice je 91 % Casu prace u stroje 19 a 4 % préace u druhého stroje, celkem 95 %
¢asu ¢ini pravé prace. Cas straveny mimo pracovisté a ¢ekani vzniklo ke konci smény, kdy

operatorka prestala zakladat $itirky do stroje, piehled je uveden v Obr. 25.

u Prace u stroje

u Méfeni u jiného stroje

© Obsluha jiného stroje
Dokumentace - studium, zapis

= Pracovni rozhovor
Uklid, gisteni

u Cekani (neéinnost)

® Mimo pracovisté

Prestavka pracovnika

Obr. 25 Analyza dne operatora u stroje 19 - obsluha stroje (Vlastni zpracovani)

Prostoj a ¢innosti nepfidavajici hodnotu maji nizké procento, ale je to zplisobeno zming-
nym stfidanim pozic operatorek. Neprobihala na této pozici Zadna piestavka, prostoje jsou
zpusobeny diivéjsim ukoncenim prace a naslednym cekanim na konec pracovni doby.

V Obr. 26 jsou prostoje 15 minut.
3% 4%

= Cinnosti
pridavajici

= Prace hodnotu

m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

u Prostoj

Obr. 26 Operatorka u stroje 19 — obsluha — prace/prostoj a cinnosti pridavaji-

ci/neptidavajici hodnotu (Vlastni zpracovani)
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Méreni vyrobki

Obr. 27 zachycuje ¢innosti operatorky. Nejveétsi podil predstavuji pfesuny a méfeni vyrob-
kt na ptipravku u stroje 15. Prace u stroje neni v tomto piipad¢ zakladani snarek, ale ostat-
ni ¢innosti pii vyrobé Haltebandl jako pocitani, svazovani a baleni OK kust. Prestavka
pracovnika je na dva operatory, takze by méla celkem byt 60 minut, ale ve skutecnosti byla

7

67 minut. Cas mimo pracovi§té je ¢asteéné zptisobeny hledanim sefizovace kvili opravé
méficiho piipravku, ale z vétsi ¢asti odchodem jedné operatorky mimo halu z osobnich
divodii. NecCinnost je zapiic¢inéna opravou a nemoznosti métit na piipravku, ale také nevy-
tizenosti operatorky. Pfi zapisovani do dokumentace se operatorka zdrzela, protoze ji ne-

vychazel vypocet vyrobniho protokolu.

2%

= Prace u stroje
m Méreni u jiného stroje
Obsluha jiného stroje
Dokumentace - studium, zapis
® Pracovni rozhovor
Uklid, gisténi
m Cekani (necinnost)
® Mimo pracovisté
Prestavka pracovnika

m DFivéjsi odchod z pracovisté

Obr. 27 Analyza dne operatora u stroje 19 - méteni vyrobki (Vlastni zpracovani)

Prostojem je také diivéjsi odchod operatorky z pracovisté na konci smény o 7 minut. Jedna
operatorka dodrzovala rozsah ¢asu na pfestavky a druha bohuzel pfetahovala a odchazela

dfive.
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Cinnosti
pridavajici

m Prace hodnotu

= Prostoj 56% m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Obr. 28 Graf Cinnosti operatorky u stroje 19 — méteni vyrobkli — prace/prostoj a ¢innosti

pridavajici/neptidavajici hodnotu (Vlastni zpracovani)

6.2.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagramu bylo vyuzito piedevsim z diivodu zjisténi mnozstvi presund operatort

vyrabé&jicich dily Halteband.

Spaghetti diagram je ze stejného dne jako snimek dne operatorii. Kvilli pfehlednosti na
nasledujicim obrazku (Obr. 29) neni diagram za cely den, ale ukazka pouze z Casu 7:20 az
9:10. Tento ¢as byl zvolen z diivodu presunu operatorek na prestavku a také odchod mimo

halu pii hledani setfizovace.

Cervenou barvou jsou znageny operatorky od stroje 19. Jak je z layoutu ziejmé, tak pre-
chod od 19 k méficimu piipravku u stroje 15 je opravdu velmi Casty. Za tuto vybranou
dobu operatorka Sla sedmkrat k ptipravku a opét sedmkrat zpét ke stroji. To je zhruba kaz-
dych 15 minut. Dale §la operatorka ke stroji 5 a zpét, zde je umisténa popelnice na odpad.

Obé operatorky odchazely mimo halu na pfestavku.

Modrou barvou je vyznacen pohyb operatorky od stroje 15, ktera $la jedenkrat najit sefizo-

vace a poté na piestavku.

Zelenou barvu ma operatorka od stroje 11, ktera také Sla pro sefizovace. Dalsi pfesun byl

na prestavku.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

| I/ Jpswel . oo | vy 8 i’ u./mlmhl ? L B i = H
Regé! he obalowy mate-idl Popelnice s materidlem u Susicky —h ) a

0 ] ]

JE120

It
L\ ]

;:;flz 13"73,opmvh B~| ﬁ -
RY | N A | s st
i :. :ﬂ' E H ﬂ tabule ‘
el ; )
8]
|
i1

| 7
%@' TPLZEER| R
220 = 7
o - gl
VZV Fef LY TR

~

mo | |
xl'/\gﬁ: 5

Obr. 29 Spaghetti diagram (Vlastni zpracovani)

1




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

7 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V predchozi kapitole byly provedeny analyzy a na jejich zaklad€ jsou v nasledujici tabulce

uvedeny potencidly pro zlepSeni soucasného stavu. Tyto potencidly budou vyuZzity pro pro-

jektovou cast.

Tab. 17 Potencialy pro zlepSeni (Vlastni zpracovani)

Potencialy pro zlepSeni

RozSireni standardizace

Programu pro tvorbu stan-

dardizace

Podlahové prostory

Sjednoceni standardizace

ZvySeni

robku Halteband

produktivity vy-

Vlastni pripravek u stroje
19

Diivod ke zlepSeni

Standardizace je ve spolecnosti zavedena, ale v nedosta-
teCné mife. Je potieba ji rozsifit a tim eliminovat neefek-
tivn€ uspofadand pracoviste.

Zvoleny program pro tvorbu standardizace neni vhodny.

Zvolenim nového dojde k zjednoduseni a zrychleni tvorby

standarda.

Rozdé&leni prostorii mezi stroji, aby nedochéazelo k zami-
chani vyroby.

Pokud by doslo ke sjednoceni jiz vytvofenych standardi,
tak se zjednodusi tvorba novych standardi.

Dle analyzy vystupti vyroby jsou operatofi schopni vyro-
bit vice kust, nez primérné vyrabéji.

Casté prechody mezi stroji kvili méfeni navysuji nepro-

duktivni ¢as.
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8 PROJEKTOVA CAST

Nasledujici kapitoly se budou zabyvat projektem, ktery bude feSit navrhovana zlepSeni

na zaklad¢é poznatkt z teoretické a analytické Casti.

8.1 Formulace projektového zadani

Projekt je zaméten na zlepSeni produktivity zvoleného pracovisté ve vybrané spolecnosti.

Jednim z dil¢ich cila projektu je rozsifeni procesu standardizace. Standardizaci se dosahne
usporadani pracovist a také poslouzi pro operatory k lepsi orientaci na pracovisti a tim

dojde i k eliminaci ¢asu neproduktivnich ¢innosti.

Druhym dil¢im cilem projektu je stanoveni navrhu vykonovych norem pro zvolené vyrob-
ky na zéklad¢ provedeni chronometraze pracovnikl. Pfi aplikaci ndvrhu norem dojde ke

zvyseni vyrobené produkce a tim zvyseni produktivity.

8.1.1 Definovani projektu zlepSeni produktivity zvoleného pracovisté
Nazev projektu/hlavni cil:

Zlepseni produktivity zvoleného pracovisté ve vybrané spolecnosti
Projektovy tym:

e Vedouci vstiikovny

e Primyslovy inZenyr

e Technolog

e Mistr

e Pavlina Pivodova - Vedouci diplomové prace

e Pavlina Ptackova — Diplomantka Univerzity Tomase Bati ve Zling
Doba trvani projektu:
Rijen 2017 — duben 2018
Dil¢i cile:
Proces standardizace a navrh na jeji sjednocent

Zvyseni produktivity pro vyrobky Halteband o 10 %
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Popis projektu:

Rozsifeni procesu standardizace a vytvofeni ndvrhu na jeji sjednoceni. ZlepSeni produkti-
vity o 10 % na vybraném pracovisti, a to jeho uspofddanim a naslednym zvySenim vykonu

produkce.

8.1.2 Vymezeni projektu

Pomoci metody IS/IS NOT je ptesné preddefinované, ¢im se projekt bude zabyvat a co je

uz za hranici projektového zadani.

Tab. 18 Definovani problému metodou IS/IS NOT (Vlastni zpracovani)

Neuspotadana pracovisté Neuspotadané nevyrobni prostory
Nizky vystup produkce Zmetkovitost vyroby

Vsttikovna Ostatni prostory spolecnosti
Oddéleni vyroby

Ostatni oddéleni spolecnosti
Odd¢leni PI

Pi¥inosy:

e Vyznaceni podlahovych prostor.
e ZjednoduSeni tvorby standardizace a tim 1 sniZeni Casu tvorby.
e Uspotadani pracoviste.

e Zvyseni produkce.

8.1.3 Logicky ramec

Pro projekt byl vytvoren logicky ramec, ktery je uveden v ptiloze P 1. Logicky rdmec slou-
zi pro poskytnuti informaci o celém projektu. Obsahuje cile, vystupy a aktivity projektu.
Dale jsou v ném uvedeny objektivné ovétitelné ukazatele a odkaz na jejich umisténi. Ne-
dilnou soucésti jsou také predpoklady pro uspésné dokonceni projektu a vyuzité prostied-
ky.
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8.1.4 Casovy harmonogram projektu

V Tab. 19 je uvedeno schéma ¢asového harmonogramu projektového navrhu. Projekt byl
zadany v fijnu 2017. V prvni ¢asti se projekt zabyva rozsifenim procesu standardizace.
Usporadani pracovisté¢ pomize ke zlepsSeni prace operatort. Dalsi ¢ast projektu, od konce
ledna 2018 je zamétena zvySenim produktivity na vyrobcich Halteband. Od dubna 2018 se

ptedpokladé zavedeni navrhovanych feseni.

Tab. 19 Casovy harmonogram projektu (Vlastni zpracovani)

Rok 2017 2018
Meésic Rijen Listopad Prosinec Leden Unor Bfezen Duben
Aktivity / Kalendafn tyden 40(41(42|43|44|45|46(47|48|49|50(51(52| 1|2 (3 |4|5|6| 7|8 |9|10/11|12|13(14|15|16|17

Definovani projektu

Shér dat o wyrobnim procesu

Analyza tvorby standardizace

Wytvoreni nowych Sablon standardizace

Vyznateni podlahowych prostor

Tvorba nowych standardd

UdrZovani a revize standardd

Analyza databaze standardizace

MNavrh na sjednoceni standardizace

Pozorovani vyroby Haltebandd

Analyza vystupl vyroby

Mé&feni prace

Analyza ndmérd

Stanoveni norem

Implemenace navrhi o ———

8.1.5 Rizikova analyza projektu

Kazdy projekt provazi urcita rizika. Tato rizika byla v daném projektu identifikovana po-
moci metody RIPRAN. Touto metodou bylo zjisténo Sest hlavnich rizik projektu. Na za-
klad¢ ur¢eni moznych scénafii a zpracovani preventivnich opatfeni bylo mozné se na tato

rizika pfipravit. Zminénd rizikova analyza je k nahlédnuti v ptiloze P II.

8.2 Standardizace

V nésledujici casti jsou popsany provedené zmény ve standardizaci a dal$i navrhy

pro Upravu.

8.2.1 Novy program pro tvorbu

Na zakladé vysledki z analyzy souc¢asného stavu standardizace je pfehodnoceno pouzivani

ptuvodniho programu a zvolen novy program pro tvorbu standardizace.
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Vybér probihal pouze z programt, které podnik bézné vyuziva, aby nemusela byt kupova-
na nova licence. Jako nejvhodné;jsi se jevil program z balicku Microsoft office. Srovnavany
byly MS word, MS excel a MS powerpoint. Pro tvorbu standardu vyplynul jako nejjedno-
dussi MS powerpoint a to predevsim kvili nejlehc¢imu uspofadavani a formatovani fotogra-

fii.

Dalsim krokem pro tvorbu standardizace bylo vytvoteni novych Sablon ve zvoleném pro-
gramu MS powerpoint. Plivodni vzhled a struktura byly zachovany. Jednalo se tedy o vy-
tvoteni zéhlavi, zapati, novych tabulek a polozek (obrdzek pro paletu, stil, dopravnikovy
pas, atd.) potfebnych pro vyobrazeni usporadani pracovisté v daném poméru ke kazdému

stroji.

8.2.2 Vyznadeni podlahovych prostor

Tento krok je diileZity a je potieba jej udélat, nicméné staci pouze jednou. Z tohoto divo-
du byl zvoleny postup vytvotreni minimaln¢ jednoho standardu pro kazdé pracovisté. Diky

tomuto kroku dojde k vyznaceni podlahovych prostor po celé vyrobni hale.

Obr. 30 Ukézka vyznaceni podlahovych prostor (Vlastni zpracovani)

Usporu ¢asu v tomto piipadé znamena konzultace ohledné vyznaceni prostor s mistrem
a dosypavacem pro vice pracovist’ zaraz. Déle jsou diky tomuto kroku eliminovany nasle-

dujici ¢asy pro tvorbu dalsich standardt

e (as mistra a dosypavace na konzultace.
e (as tvirce standardu na konzultace.
e (as na ¢ekani, az bude mit mistr a dosypavac ¢as na konzultaci.

e Cas na vyznadeni podlahovych prostor.
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8.2.3 Databaze standardizace

Postupnym vytvarenim standardii vznikéd databaze standardizace. Do ptivodniho excelové-
ho souboru stavu standardizace je ptidany dalsi list, do kterého jsou ukladana vSechna
mozna uspoiadani po jednom pracovisti. Ke kazdému layoutu je pfifazeno oznaceni pis-

menem, které je také uvedeno ve stavu standardizace u daného vyrobku pro lepsi orientaci.

B e D E F

wiekd[77

feny layout a vyuzit jej pro tvorbu dal§iho standardu, ktery mé stejné usporadani. Diky

tomuto kroku dojde ke snizeni ¢asu vytvoreni zadni strany standardu. Dle pifimych namért
tvorba nové zadni strany standardu trva 48 minut, s pfepracovanim hotového usporadani
trva primérné 18 minut a pfi zachovani stejného uspotfadani pracovisté trva tvorba pri-

mérné pouze minutu a pal.

8.2.4 Formular pro chybéjici standardy

Jelikoz existuje velké mnozstvi kombinaci (zhruba pies 2 200 kombinaci) vyrobki a stroji,
na kterych je mozné vyrabeét, tak casto dochazi k tomu, Ze chybéji standardy. Pro lepsi pie-
hlednost chybé&jicich standardii byl vytvofeny formulaf pro jejich zapisovani. Pokud nékdo
ze zame&stnancti zjisti, Ze chybi standard pro dany vyrobek, tak do pfipraveného formulare
zapiSe jeho Cislo. VétSinou to vSak zapisuje preddk pii najezdu nové vyroby. Formuléte
jsou vytvoreny 3, a to podle rozdéleni strojii na pfifazené pracovni zony. Formulaf je uve-

den v ptiloze P III.
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8.2.5 Dodrzovani standardizace

Pro udrzeni standardizace je také velmi dilezité jeji dodrzovani. Z tohoto diivodu probiha
kontrola dodrzovani standardizace zaméstnanci. Kontrola je provadéna z vice Grovni. Po-

kud dojde k nesrovnalosti, tak je provedeno napravné opattent.

Na kazdé sméné si predak vybere stroj a kontroluje, zda je pro vybrané pracovisté vytvoren
standard. Pokud ano, tak ovéfi, jestli je pracovisté podle néj usporaddané a zda je dodrzova-
ny operatory. Vysledek je zapsan na karticku umisténou na shopfloor management tabuli
a sdélen nadfizenému pii schlizce. Dodrzovani standardizace také kontroluji kazdou sménu
mistfi.

Dalsi uroven kontroly provadi oddé€leni priimyslového inzenyrstvi pomoci auditu 5S. N¢é-
ktery z pracovnikil tohoto oddéleni si kazdy mésic v ndhodné zvolené den vybere 3 praco-

visté a provede audit. Vysledky jsou archivovany a také reportovany na mistry a vedouciho

vyroby.

8.2.6 Navrh na sjednoceni

Na zéklad¢ jiz zminéné skutecnosti, chybéjicich standardf, uvadim nasledujici dvé moz-

nosti feSeni.

8.2.6.1 Navrh univerzalnich Sablon

Prvni moZnosti, jak snizit ¢as na tvorbu dalsi standardizace je vytvofit urcity pocet (dle
stroje a jeho variability) Sablon standardli pro kazdé pracovisté s univerzalnim uspoiada-
nim pracovisté — ze zafatku pouze tedy zadni strany standardu, protoZe jejich tvorba trva
déle. Jedna se o vytvofeni layoutll pracovist, jeho oznaceni pismeny a vyplnéni tabulky.
Pti tvorbé nového standardu by probéhlo doplnéni pouze fotografii a jejich oznaceni.
V tomhle navrhu zlistane zachovéna vézanost standardu na vyrobek. Navrh je uveden pfi-

loze P IV.

8.2.6.2 Navrh univerzalnich standardii

Druhym navrhem je opét vytvoreni ur¢itého poctu univerzalnich standardf. V tomhle pfi-
pad¢ uz jsou uvedeny i fotky uspofadani. Vytvofené standardy budou zalaminovany

a umistény na pracovisti. Pfi pfestavbé stroje, mistr nebo pfedak zvoli, podle kterého stan-
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dardu bude pracovisté usporadano. Pfi pfijmuti tohoto navrhu dojde k tomu, ze standard

nebude vazan piimo na vyrobek, ale na pracovisté. Navrh je uveden v ptiloze P V.

8.3 Stanoveni norem

Na zaklad¢ analyzy a snimku dne bylo zjisténo, Ze neni dosahovdno mozného vykonu.

Z tohoto ditvodu jsou na vyrobky Halteband stanoveny vykonové normy.

Normy jsou vytvofeny na zakladé chronometraze a nésledné porovnany s vysledky
z analyzy vystupl vyroby. Normy jsou stanoveny na pocet kusti za sménu, nikoliv za pocet

kust na zakazku za sménu, tedy levy a pravy dil dohromady.

Z analyzy vystuptl vyroby vyslo, Zze prumér vyrobenych vyrobkl za hodinu je stejny pii
osmihodinové i dvanactihodinové sméné. Z tohoto diivodu jsou stanoveny normy a vypo-
¢ty pouze pro osmihodinové smény, protoze jich je také vice. Pro dvanactihodinové budou

nasledné pouze vynasobeny v poméru poctu hodin.

Dle pozadavku spole¢nosti je k ¢asiim operatora ptipocitavana 3 % pfirazka a také vysled-
na vykonovéa norma zaokrouhlena na desitky dolt. Casovy fond na osmi hodinovou sménu

je v ptepoctu 28 800 sekund.

8.3.1 Halteband F20 Links, Halteband F20 Rechts

Nasledujici tabulka (Tab. 20) zobrazuje ¢innosti, které operator provadi a také primér ¢ast

z pfimych ndmérh na 1ks vyrobku a danou ¢innost.

Norma je stanovena dle Uzkého mista, které v tomto ptipad€ je celkovy Cas operatora
32,8 s/ks neboli soucet ¢asu operatora, kdyz stroj stoji spolu s ¢asem operatora, za chodu
stroje. Norma je po zaokrouhleni stanovena na 870 ks/8 hodinovou sménu a jednoho ope-

ratora. Dle dosaZené maximalni produkce v lednu 2018 je norma splnitelna.
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Tab. 20 Chronometraz pro vyrobek Halteband F20 (Vlastni zpracovani)

. : Pocet kusu ¥

Obsluha stroje:

stoji

e Vyjmuti hotovych dilt
e Zalozeni $nurek pro nové dily

)
S
~—
7]
>N
>
=
=<
=
=
N
‘&
Lo
[<5]
=¥
o

Celkovy cas operace + 3% prirazka 21,9 s/ks

. Pocet kusu .
Cinnosti Casna1Kks
(Davka)

P

g Kontrola v méficim ptipravku:

]

= e Ptechod k méticimu ptipravku

= . S

2 e Vlozeni do méficiho pripravku 2 6.4
- e Vyjmuti z méticiho ptipravku a vizualni

2 kontrola

o Y v .o

:g e Prechod zpét ke stroji

g Vlozeni do kartonu 2 2,7
= Slozeni kartonu 120 1,5

Celkovy ¢as operace + 3% prirazka 10,9 s/ks

. Pocet kusii -
Cinnosti Casna1Kks
(Davka)

Otoceni stroje 2 8,6

Cas lisovani 18,6

Celkovy cas stroje 27,1 s/ks

Pti stanovené norm¢ 870 ks za osmihodinovou sménu je stanoveny cas na jeden kus

33,1 s a dosud priimérné dosahovany pocet kust za sledované obdobi byl 586 s casem
49,1 s/ks. Jde tedy o usporu 16 s/ks. Pivodni norma obsluznosti je stanovena na 2 operato-
ry, primérna obsluznost je 1,623, nicmén¢ ke konci sledovaného obdobi bylo vidét snizeni
na 1 operatora. Z tohoto diivodu je vypocet uspory pocitan z obsluznosti 1 operatora. Pii
mésicnim forecastu 18 000 ks se jedna o Gsporu 80 h za mésic, tedy celych 10 osmihodi-
novych smén. Od dubna 2018 do konce roku spolecnost pii vyrobé 18 000 ks/mésicné
usSetii 90 osmihodinovych smén pii vyrobé Haltebandii F20.
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Tab. 21 Srovnani dosahovanych hodnot se stanovenou normou pro Halteband F20 (Vlastni

zpracovani)

Dosahovany primér

Stanovena norma
(srpen 2017 — leden 2018)

Cas na 1 Kus [s] 49,1 33,1
Vystup za 8 hodinovou sménu [Kks] 586 870

30,7 20,7

Potiebny pocet 8 hodinovych smén
na vyrobu mési¢niho forecastu

Parcialni produktivita [ks/h. ope-

. 45,13 108,75
ratora]

8.3.2 Halteband F45 Links, Halteband F45 Rechts

V Tab. 22 jsou zobrazeny ¢innosti operatora a k nim pfifazeny ¢as na 1 kus vyrobku, ktery
byl naméfen pomoci chronometraze. Cinnosti se lehce lisi od predchoziho vyrobku, proto-
7e se vyrabi na jiném stroji. Siitirky u stroje 24 nelze zakladat v prekrytém &ase jako u stro-
je 15. Sitirky po zalisovani padaji ze stroje dolt do piipraveného plastového boxu, kde si

je operator prubézné porovnava, aby se mu pozdéji Iépe odebiraly a nezamotaly.

Uzkym mistem je opét soucet celkového ¢asu operatora 37,1 s/ks. Norma je po zaokrouh-
leni stanovena na 770 ks/osmihodinovd sména. Dle dosazenych maximalnich vykont

v srpnu 2017 a lednu 2018 je norma splnitelna.
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Tab. 22 Chronometraz pro vyrobek Halteband F45 (Vlastni zpracovani)

. Pocet kusu .
Cinnosti Casna 1Kks
(Davka)

o=
s £

=

E ): 8 J4 7y _r vwwo

2 R Zakladani snurek 2 15,1
C =

Celkovy cas operace + 3% prirazka 15 5 s/ks

Pocet kusu
Cinnosti Casna 1 ks
(Davka)

Porovnani spadlych kust

Vyjmuti kust ze stroje a vizualni kontrola 6 5,0
Kontrola v méficim piipravku:

e Vlozeni do méficiho ptipravku 2 10.7
e Vyjmuti z méticiho pripravku a vizu-
alni kontrola

Operator, za chodu stroje

Svazani kusu do sebe 10 1,5
Vlozeni do kartonu 20 0,7
Slozeni kartonu 600 0,3

Celkovy cas operace + 3% prirazka 21, 6 s/ks

Pocet kusu
Cinnosti Casna 1 ks
(Davka)

Cas lisovani 17,5

Celkovy cas stroje 17,5 s/ks

Zaokrouhlenim se ¢as na jeden kus zvedl z 37,1 sna 37,4 s. Nicméné rozdil oproti pru-

Stroj

mérné dosahovanym ¢astim béhem analyzovaného obdobi tvoii usporu 15,5 s/ks. Pfi mé-
si¢nim forecastu 6 000 ks je snizeni doby vyroby o 25,8 hodin za mésic, tedy 3,2 osmiho-
dinové smény. Pfi vyrobé od dubna do konce roku se jedna o usporu 29 osmihodinovych

smeén.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

Tab. 23 Srovnani dosahovanych hodnot se stanovenou normou pro Halteband F45 (Vlastni

zpracovani)

Dosahovany primér

Stanovena norma
(srpen 2017 — leden 2018)

Cas na 1 Kus [s] 52.9s 374s

Pocet operatori 1 1
Vystup za 8 hodinovou sménu [Kks] 544 770
Potiebny pocet 8 hodinovych smén 1 8
na vyrobu mési¢niho forecastu ’
Parcialni produktivita [ks/h. opera- 68 96,25

tora]

8.3.3 Halteband F48 Links, Halteband F48 Rechts
Tab. 24 je také rozdé€lena na 3 hlavni ¢asti:

e Operator, kdyz stroj stoji.
e Operator za chodu stroje.

e (Cas stroje.

Do téchto ¢asti jsou rozdéleny €innosti, které se béhem nich provadéji a jsou jim piidéleny
jednotlivé ¢asy ptipadajici na jeden kus vyrobku. Vyroba Haltebandi F48 probiha na stroji
11.

Operator zalozi $ntrky do stroje, jakmile je stroj zalisuje, tak spadnou do pfipraveného
plastového boxu. Operator si je z boxu vybird pfevazné po Sesti kusech. Zatimco stroj lisu-
je dalsi dily, tak operator provadi kontrolu v méticim ptipravku. OK kusy odlozi do plasto-
vého boxu, jakmile je zde 10 kust, tak je svaZze dohromady. Do kartonu odnasi kusy

po 2 svazcich, takze 20 kust. Karton skladé jednou za 600 ks.

Uzkym mistem je i u této normy celkovy &as operatora 33,5 s. V tomto piipadé je rozdil
mezi Casem operatora, za chodu stroje a Casem stroje nejmensi. To znamend, Ze v tomto
pripad¢ operator nejméné zpomaluje stroj a tedy skoro dosahuje maximalniho vykonu stro-
je. Stroj je za sménu schopny vyrobit 870 ks za osmihodinovou sménu a norma po zao-

krouhleni je stanovena na 850 kust za osmihodinovou sménu.
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Tab. 24 Chronometraz pro vyrobek Halteband F48 (Vlastni zpracovani)

. : Pocet kusu ¥

stoji

Zakladani sntirek 2 14,8

Operator,
kdyzZ stroj

Celkovy cas operace + 3% prirazka 15 2 s/ks

Pocet kusu
Cinnosti Casna1ks
(Davka)

-% Vyjmuti kusii ze stroje a vizualni kontrola

[

g Kontrola v méticim piipravku:

t w 4 o4 r w7

S e VloZeni do méficiho ptfipravku 2 7.6

- e Vyjmuti z méficiho pfipravku a vizualni

N kontrola

S

:3 Svézani kusii do sebe 10 1,3

I

é. Vlozeni do kartonu 20 0,7
SloZeni kartonu 600 0,3

Celkovy cas operace + 3% prirazka 18,3 s/ks

. Pocet kusii -
Cinnosti CasnalKks
(Dzivka)

Cas lisovani 17,7

Celkovy cas stroje 17,7 s/ks

Dosahovany primérny vykon béhem sledovaného obdobi je 590 ks za osmihodinovou

sménu s Casem vyroby 48,8 ks. Dle normy bude dosahovéano vystupu 850 kust s vyrobnim
¢asem 33,9 s/ks. Jedna se tedy o rozdil 14,9 s/ks. Pii forecastu 16 800 ks/mésic jde o tispo-
ru 69,5 hodin, tedy 8,7 osmihodinovych smén za mésic. Od dubna do konce roku by uspo-

ra ¢inila 78,2 osmihodinovych smén.
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Tab. 25 Srovnani dosahovanych hodnot se stanovenou normou pro Halteband F48 (Vlastni

zpracovani)

Dosahovany primér

Stanovena norma
(srpen 2017 — leden 2018)

Cas na 1 Kus [s] 48,8 33,9

Pocet operatori 1 1
Vystup za 8 hodinovou sménu [Kks] 590 850
Potre’:bny pocvet’ 33 lrlodmovych smén 28.5 19.8
na vyrobu mési¢niho forecastu
Parcialni produktivita [ks/h. A-

arcidlni produktivita [ks/h. opera 73,75 106.25

tora]

8.3.4 Halteband X156 Links, Halteband X156 Rechts

Vyrobky Halteband X156 se vyrabi na dvou rtiznych strojich s jinym principem zakladani,

a proto jsou stanoveny dvé rizné normy.

8.3.4.1 Na stroji 15

Pti provadéni chronometraZze byla obsluznost naplanovana na 1,75 operatora. Jednotlivé
Casy Cinnosti a jejich rozdéleni mezi operatory je uvedeno v Tab. 26. Jedna operatorka za-
klada do stroje siirky pro nové vyrobky, vytahuje hotové kusy a odpadni kiize. Tyto ¢in-
nosti probihaly v prekrytém cCase, kdy stroj vstiikoval dily v druhé ¢asti formy. Béhem ota-
¢eni formy tataz operatorka provadéla potiebné sestiihnuti Siiiirek. Druhd operatorka délala

kontrolu kusti v méficim piipravku a k tomu méla na obsluhu jesté jeden stroj.

Pti vyrobé Haltebandi X156 na stroji 15 je uzkym mistem soucet ¢asu operatora, béhem
vstiikovani druhé &asti formy spolu s ¢asem na otoéeni stroje. Uzké misto je tedy 31,8 s.

Nova norma je stanovena po zaokrouhleni na 920 kusti s obsluznosti 1,4 operatora.
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Tab. 26 Chronometraz pro vyrobek Halteband X156 na stroji 15 (Vlastni zpracovani)

Cinnosti Pocet kusu v

Obsluha stroje:

v r

vstrikovani druhé ¢as-

L Vy]mutl k#iza 2 21.6
e Vyjmuti hotovych dilt
e Zalozeni $nurek pro nové dily

Celkovy cas operace + 3% prirazka 22,2 s/ks

Operator, béhem

troje

Cinnosti Pocet kusu .
CasnalKks
(Davka)
4.0

Ostfihnuti SiGrek 2

Celkovy cas operace + 3% prirazka 4,1 s/ks

béhem oto-

v

o
=
~—
‘=
S
D
=
=)

ceni s

Kontrola v méticim piipravku:

E e VloZeni do méficiho pfipravku 5 8.2
; e Vyjmuti z méficiho pfipravku a vizualni

= kontrola

=

- Svazani kusu do sebe 10 1,6
=]

= VloZeni do kartonu 20 0,7
D

= Slozeni kartonu

S

Celkovy cas operace + 3% prirazka 11,1 s/ks

Cinnosti Pocet kusu
(Davka)
Cas lisovani 2 20,0

Casna1ks

Cas otodeni stroje 9,6

Celkovy cas stroje 29,6 s/ks

Z predchozi tabulky je vidét, ze stroj se otaci 9,6 s /ks a prvni operator béhem této cinnosti

pouze sestfihuje Sndrky, coz trva 4,1 s/ks. Z tohoto ditvodu navrhuji lehké preuspotradani
¢innosti. Zména bude v pfesunuti ¢innosti: svazani kust do sebe, vlozeni dili do kartonu
a slozeni kartonu na prvniho operatora. Zména Casl operatoril i s pfepoctem 3% prirazky

bude nasledujici:

e Operator béhem otoceni stroje — 6,8 s/ks.

e Operator, ktery méti — 8,5 s/ks.

Diky tomuto kroku dojde ke sniZzeni obsluznosti na 1,3 operatora.
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V Tab. 27 je vidét dosahovany mésicni primér 632 kusti za sménu s vyrobnim casem
45,6 s/ks. Dle normy je stanoveny objem produkce 920 kusii za sménu s vyrobnim ¢asem
31,3 s/ks. SniZeni obsluZnosti je o 0,576 operatora na sménu a Uspora ¢asu na jeden kus je
14,3 sekund. Celkova Uspora v ramci lidskych zdroji je 18,6 smén za mésic, tedy 223,2
smén za rok. Z pohledu vyuziti stroje pro jinou vyrobu jde o usporu 6 smén za mésic, tedy

72 za rok.

Tab. 27 Srovnéani dosahovanych hodnot se stanovenou normou pro Halteband X156 na

stroji 15 (Vlastni zpracovani)

Dosahovany primér

Stanovena norma
(srpen 2017 — leden 2018)

Cas na 1 Kkus [s] 45,6 31,3
Pocet operatori 1,876 1,3

Vystup za 8 hodinovou sménu [Ks] 632 920
Potiebny pocet 8 hodinovych smén 19 13

na vyrobu mési¢niho forecastu

Parcialni produktivita [ks/h. opera- 0.1 88.5

tora]

8.3.4.2 Na stroji 19

Tab. 28 zobrazuje ¢innosti a k nim pfifazené ¢asy vyroby Haltebandli X156 na stroji 19.
Pivodni norma obsluznosti je stanovena na 2 operatory, nicméné pii provadéni chronome-

traZe byla obsluznost 1,75 operatora.

Prvni operator pouze zakldda Snlrky pro nové vyrobky a poté hotové kusy vytahuje
ze stroje. Druhy operator prechdzi ke stroji 15, kde provadi vizudlni kontrolu, nasledné

u stroje 19 hotové kusy svazuje a vklada do kartonu.

V tomto ptipadé¢ je pii soucasnych podminkdch Gzkym mistem Cas stroje spolu s Casem
potfebnym na zakladani Siirek prvniho operatora. Tento Cas je 35,9 s. Norma je po zao-
krouhleni stanovena na 800 ks za osmihodinovou sménu, dojde také ke snizeni obsluznosti
na 1,4 operatora na sménu. I podle snimku dne operatort je ziejmé, Ze druhy operator neni

plné vytiZzen (Obr. 27).
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Tab. 28 Chronometraz pro vyrobek Halteband X156 na stroji 19 (Vlastni zpracovani)

Cinnosti Pocet kusu v

Zakladani $nurek 2 15,5

Operator,
kdyzZ stroj
stoji

Celkovy cas operace + 3% prirazka 15,9 s/ks

Cinnosti Pocet kusu
Casna1ks
(Davka)

Vyjmuti kusii ze stroje a vizualni kontrola

Operator, za
chodu stroje

Celkovy cas operace + 3% prirazka 8,0 s/ks

Ptechod k méficimu piipravku 18 2,6

N

>

;E Kontrola v méticim piipravku:

;§ e VloZeni do méficiho ptfipravku 18 9,0
5 e Vyjmuti z méticiho ptipravku a vizualni

2 kontrola

D

:{ Svazani kusi do sebe 10 1,3
I

3;2 Vlozeni do kartonu 20 0,5
e

' Slozeni kartonu 600 0,3
N

Celkovy cas operace + 3% prirazka 14, 0 s’/ks

Cinnosti Pocet kusu
Casna 1Kks
o (Davka)
=)
=
»n
Celkovy cas stroje 20,0 s/ks

Cas lisovani 20,0

K lehkému sniZeni obsluznosti dojde také presunutim ¢innosti. Jedna se o tyto Cinnosti:
Svazani kust do sebe, vlozeni do kartonu a slozeni kartonu. Tyto ¢innosti bude dle chro-
nometraze stihat i prvni operator. Zmena celkovych €ast, 1 s prepoctem 3% ptirazky, je na

jeden kus nasledujici:

e Operator, za chodu stoje — 10,2 s/ks
e 2. operator, ktery chodi métit — 12 s/ks.

Nova norma obsluznosti je tedy 1,33 operatora.

Jak zobrazuje Tab. 29 dosahovany primér béhem sledovaného obdobi byl 546 kust za
8 hodinovou sménu, tedy vyrobni ¢as jednoho kusu byl 52,7ks. Dle nové stanovené normy

je vystup za osmihodinovou sménu 800 kusti s 36 s/ks. Jedna se tedy o usporu 16,7 s/ks.
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Dale také dojde ke snizeni obsluznosti z primérné 1,8 operatora na 1,33 operatora na sme-
nu. Celkova uspora (v oblasti lidskych zdrojii) zvySenim vystupu a snizenim obsluznosti
bude 22,3 smény/mésic. Roéni uspora je tedy 267,8 smén. Uspora strojniho asu je 7 smén

mesicné, rocné tedy 84 smén.

Tab. 29 Srovnani dosahovanych hodnot se stanovenou normou pro Halteband X156 na

stroji 19 (Vlastni zpracovani)

Dosahovany primér

Stanovena norma
(srpen 2017 — leden 2018)

Cas na 1 Kkus [s]
Vystup za 8 hodinovou sménu [Kks] 546 800

22 15

Potiebny pocet 8 hodinovych smén
na vyrobu mési¢niho forecastu

Parcialni produktivita [ks/h. opera-

toral 37,92 75,19

8.4 DalSi navrhy na zlepSeni

V dalsi kapitole jsou uvedeny tfi navrhy. Jeden ke zvySeni produktivity, druhy k usnadnéni

prace a tieti pro prehlednost dodrzovani norem.

8.4.1 Navrh na rozdéleni mériciho pripravku

Podle $pagetového diagramu je dal§im potencidlem pro zlepSeni produktivity sniZeni pie-
chodli mezi strojem 19 a méticim piipravkem u stroje 15.
Na zaklad¢ konzultaci s vedenim vyroby a technologem bylo zjisténo, Ze neni potieba na-

kupovat novy méftici piipravek. Dle technickych moznosti 1ze dvojity piipravek u stroje 19

rozdélit, tim by mél kazdy stroj pro vyrobu Haltebandii sviij méfici ptipravek.
Odhad ceny rozd¢leni ptipravku je stanoveny na 22 500 K¢.

Diky rozdéleni pripravku by doslo k dal§imu snizeni obsluznosti pii vyrobé Haltebandii
X156 na stroji 19 pouze na 1 operatora. V Tab. 30 je pfepracovana chronometraz pro jed-

noho operatora, kterd je zndzornéna v Tab. 28. Rozdélenim piipravku dojde ke zruSeni
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¢asu na prechod k ptipravku, a to 2,6 s/ks. Déle také k tomu, Ze operator nebude muset

opoustet stroj a v prostojovém Case bude stihat méfit hotové kusy.

Uzkym mistem ziistava soudet Gasu stroje s ¢asem pro zakladani $itirek, ktery je 35,9 s/ks.
Tim padem zistdva 1 norma vykonu 800 ks/sména, ale dojde ke sniZeni obsluZnosti

na 1 operatora.

Tab. 30 Prepracovani chronometraZe pro vyrobek Halteband X156 na stroji 19 a 1 operato-

ra (Vlastni zpracovani)

Cinnosti Pocet kusti |

Zakladani $nurek 15,5

Celkovy cas operace + 3% prirazka 15,9 s/ks

Cinnosti Pocet kusu
(Davka)

Operator,
kdyzZ stroj
stoji

Casnalks

% Vyjmuti kusii ze stroje a vizualni kontrola 2 7,8

S

E Kontrola v méticim piipravku:

E e VloZeni do méficiho pfipravku 18 9,0

- e Vyjmuti z méficiho pfipravku a vizualni

N kontrola

S

:g Svézani kusii do sebe 10 1,3

e

é. Vlozeni do kartonu 20 0,5
SloZeni kartonu 600 0,3

Celkovy cas operace + 3% prirazka 19,5 s/ks

Cinnosti Pocet kusu

Casna1ks

(Davka)
Cas lisovani 2 20,0

Stroj

Celkovy cas stroje 20,0 s/ks

Tab. 31 srovnava dosahované hodnoty béhem analyzovaného obdobi (srpen 2017 az leden

2018) se stanovenou normou a normou po uprave, ktera je zptisobena rozdélenim méticiho
ptipravku. V tomto pfipad¢ nedojde ke snizeni poctu smén z pohledu stroje, ale Gspora
lidskych zdrojii a jejich odménovani bude v hodnoté 4,95 smény za mésic, tedy 59,4 smén
ro¢n€. Po stanoveni normy a rozdéleni ptipravku se parcialni produktivita zvedne o 62 ku-

st za hodinu operatora oproti parcidlni produktivité¢ dosahovaného priméru.
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Tab. 31 Srovnani dosahovanych hodnot se stanovenou normou a normou po rozdéleni mé-

ficiho ptipravku pro Halteband X156 na stroji 19 (Vlastni zpracovani)

Dosahovany primér Stanovena norma
po rozdéleni pri-

Stanovena
(srpen 2017 — leden
2018) norma pravku

Cas na 1 Kus [s] 52,7 36 36

Vystup za 8 hodinovou smé- 546 800 800
nu [Kks]

Potiebny pocet 8 hodino-
vych smén na vyrobu mésic- 22 15 15
niho forecastu

Parcialni produktivita [ks/h.

’ 37,92 75,19 100
operatora]

8.4.1.1 Navratnost investice

Investice na rozdéleni piipravku je 22 500 K¢. Navratnost investice je pocCitdna z Uspory na
sniZeni obsluZznosti. Hodinové naklady na operatora jsou stanoveny na 175 K¢/h. Snizeni

obsluznosti je o0 0,33 operatora, takze bude pocitano 33 % mzdovych nakladii na operatora.

naklady na investice

Navratnost investice = — 4
mzdové naklady
. . . 22500
Navratnost investice = ——— = 389,6 %)
175%0,33

Investice se pti uspoie 0,33 operatora zaplati za 389,6 hodin operatora, tedy v prepoctu

48,7 smény.

Pro zachovani firemnich 0idaji jsou ¢astky pfepocitany koeficientem.

8.4.2 Pripravek na odkliadani OK kust

Dalsim navrhem pro zlepSeni pracovisté a zjednoduSeni prace je pripravek pro odkladani

OK kusu.
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Pti analyze soucasného stavu bylo zjisténo, ze jsou OK kusy odkladany do plastového bo-
xu a nasledné po 10 kusech svazovany. Stava se, ze operator pocita kusy a jeste jich nema
pozadovany pocet. Aby nemuseli operatofi vicekrat prepocitavat, tak je vytvoren nasledu-

jici ptipravek (Obr. 32).

Obr. 32 Piipravek pro odkladani OK kust (Vlastni zpracovani)

Ptipravek na OK kusy je rozdélen na levé (modrd) a pravé (zelend) kusy a umistény
na méficim pripravku. Modra a zelend barva je zvolena podle barvy stitku. Odkladani spo-
¢iva v zavéSeni 9 klisu a nasledném svazani desatym kusem, tim dochdzi k eliminaci pie-

pocitavani kusi.

8.4.3 Hodinova stabilita

Pro zjisténi, ve které ¢asti smeény byl problém, s nedodrzenim normy, navrhuji zacit vyuzi-
vat formuldf pro hodinovou stabilitu pro vyrobky Halteband. Hodinové stabilita je jiz
ve spolecnosti vyuzivana, ale ne na tomto vyrobnim odd¢leni. Formulaf je upraven pro
zapisovani kazdé dveé hodiny a doplnén o polozku ,,divod®, pro ptipadné nesplnéni normy.

Formulaf je uveden v ptiloze P VI.
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9 SHRNUTI PROJEKTOVE CASTI

Projekt je zaméfen na zlepSeni produktivity vybraného pracovisté. ZvySeni produktivity
bylo dosdhnuto prostfednictvim stanoveni vykonovych norem pro vyrobky Halteband
1 s pomoci podptirného procesu standardizace. Pfehledné zpracovani potencialli pro zlep-

Seni a jejich dopad je uveden v tabulce Tab. 32.

Tab. 32 Shrnuti efektu navrhovanych feSeni (Vlastni zpracovani)

Potencialy pro zlepSeni Navrh reSeni Dopad navrhované- | Pristup k
ho FeSeni navrhu
|vateantaennbiniveive s Tvorba novych stan-  Uspotfddana pracovis-  Zavedeno
dardi té

Program S pro S tvorbu e\ Ryl S yeloiils Rychlejsi a jednodussi Zavedeno
standardizace prace v programu

Podlahové prostory Vyznaceni podlaho- Vétsi piehlednost na Zavedeno
vych  prostori u pracovisti
vSech stroji

Slsditguant Sl Dva ndvrchy  pro  SniZeni Casu pro tvor- Navrhy pre-
ce sjednocenti bu standardizace dany, zatim
nerozhodnuto

ZvySeni s Navrh o vykonovych  Snizeni prostojovych Doporuceno,
vyrobki Halteband norem Castl zatim neroz-
hodnuto

BT aiaeas i Rozdéleni méticiho  Snizeni normy ob-  Doporuceno,
je19 ptipravku u stroje 19  sluznosti zatim neroz-
hodnuto

9.1 Cil procesu standardizace a jejiho sjednoceni

Proces standardizace slouzi jako podplrny proces ke zlepSeni produktivity.

Prvnim krokem bylo vytvotfeni novych Sablon pro tvorbu v jiném programu. Déle probéhlo
vyznaceni podlahovych prostor u vSech stroji. Tyto dva kroky slouzily ke sniZeni potieb-
ného Casu pro vytvareni novych standardd. Pro vétsi piehlednost chybéjicich standardi byl

vytvoren formulaf.
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Béhem procesu standardizace byla vypracovana databaze standardizace, a to diky pribézné
tvorbé novych standardii. Na zdkladé analyzy databaze standardizace byla vytvoiena uni-
verzalni rozmisténi pracovis$t. Z univerzalniho rozmisténi pracovist’ vznikly dva navrhy,
jak mlze byt feSeno sjednoceni standardizace (pfedev§im tvorby zadni strany standardu).
Na zaklad¢ rozhodnuti spole¢nosti bude jeden z navrhii aplikovan a ovéfen piimo operato-
ry a predaky. Podle spokojenosti a ptfipadnych pfipominek bude nasledovat sjednoceni

1 pfedni strany standardizace.

Tvorba zadni strany standardizace v programu Libre Office Draw trvala prib&zné dvé ho-
diny a dvanact minut. V programu MS powerpoint dle pfimych naméri vytvoteni nové
zadni strany standardu trva 48 minut, s pfepracovanim hotového usporadani trva praimérné
osmnact minut a pii zachovani stejného uspotfadani pracovisté tvorba trva primérné minu-

tu a pul.

9.2 Cil zvySeni vykonu vyrobki Halteband o 10%

Druhym dil¢im cilem projektu bylo zvySeni vykonu vyroby pro vyrobky Halteband. Na
zaklad¢ analytické casti prace bylo zjisténo, Ze je mozné dosahovat vétSich vykont. Z to-
hoto divody bylo rozhodnuto o stanoveni vykonovych norem pro tyto vyrobky. Obr. 33
srovnava parcidlni produktivitu, které operatofi dosahovali béhem sledovaného obdobi

(srpen 2017 — leden 2018) a parcialni produktivity po stanoveni vykonovych norem.

120
100
80
60 I Parcidlni produktivita po
stanoveni norem
40 em=wParcidlni produktivita
dosahovaného priiméru
20
O T T T T

Haltreband Halteband Halteband Halteband Halteband
F20 / stroj FA5/stroj 24 F48/stroj 11 X156/stroj X156/stroj
15 15 19

Obr. 33 Srovnani parcialni produktivity (Vlastni zpracovani)
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Pro lepsi predstavu jsou parcidlni produktivity uvedeny v Tab. 33. Jednotkou parcidlni

produktivity jsou kusy na hodinu operatora.

Tab. 33 Shrnuti parcialni produktivity (Vlastni zpracovani)

Parcialni produktivita | Parcialni produktivita | ZvySeni parcial-

Vyrobek/stroj | dosahovaného priiméru | po stanoveni norem ni produktivity
[ks/ h operatora] [ks/h operatora] [%]

Halteband

F20/stroj 15 45,13 108,75 140
E:Sl;:tl:)l;(;4 68 96,25 41
O 7375 10625 u
?i'?é'li‘il‘f.' 15 42,1 88,5 110
Halteband 37.92 . o8

X156/stroj 19

ZvySenim vystupu a snizenim obsluznosti dojde ke snizeni mnozstvi potiebnych smén pro
vyrobu. V Tab. 34 je ptehled mési¢nich uspor z pohledu lidskych zdrojii a hlediska vyuziti
strojniho €asu pro jinou vyrobu. Snizovani obsluZnosti probiha pouze pro vyrobky Halte-
band X156.

Tab. 34 Shrnuti uspor smén po stanoveni norem (Vlastni zpracovani)

Mésicni uspora z pohledu Mési¢ni uspora
Vyrobek/stroj lidskych zdroju z pohledu strojniho ¢asu
[osmihodinové smény] [osmihodinové smény]

L 10
52 52
87 87
186 ;
23 7

Dal8im navrhem je rozdéleni meéficiho ptipravku s investici 22 500 K¢. Diky rozdéleni
ptipravku dojde ke snizeni obsluznosti pii vyrobé Haltebandi X156 na stroji 19
0 0,33 operatora. Navratnost investice je proto pocitani jako 33 % procent z hodinovych

nakladl na operatora. Navratnost investice je 48,7 osmihodinovych smén operatora.
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Po rozdéleni pfipravku a stanoveni normy se parcialni produktivita podle dosahovaného
priméru 37,92 zvedne na 100 kust za hodinu operatora, to znamené nartst o 163 %. M¢-
si¢ni uspora z hlediska lidskych zdroji je 27,25 osmihodinovych smén a 7 osmihodino-

vych smén strojniho Casu.

Pro kontrolu dodrzovéani norem a pfipadné problémy je navrhnut formulat pro hodinovou
stabilitu. Dal§im navrhem je usnadnéni prace, a to eliminaci prepocitavani OK kust pro-

sttednictvim pfipravku pro odkladani OK kusii.

9.3 Naplnéni hlavniho cile

Hlavni cil diplomové prace je zlepsit produktivitu zvoleného pracovisté ve vybrané spo-
le¢nosti. Na zéklad€ splnéni dvou dil¢ich cilii 1ze povaZzovat za splnény 1 hlavni cil projek-

tu. Parcidlni produktivity na zakladé¢ stanoveni vykonovych norem vzrostly.
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ZAVER
Cilem této diplomové prace bylo zlepsit produktivitu zvoleného pracovisté ve vybrané

spolecnosti.

V ramci teoretické casti byla zpracovana literarni reSerSe tykajici se Stihlych principd,
a to predevsim Stihlé vyroby. Dalsi dillezité teoretické poznatky byly z oblasti analyzy
a méfeni prace, které byly nezbytné pro projektovou ¢ast diplomové prace. Posledni, tieti
podkapitola reSerSe se zabyvala dalSimi metodami primyslového inZzenyrstvi, a to standar-
dizaci a vizualizaci, metodou 5S. Poslednim a pro naplnéni cile dulezitym pojmem byla

produktivita.

Uvodem pro praktickou &ast bylo piedstaveni vybrané spole¢nosti, uvedeni jeji vyrobniho
programu, portfolia zakaznikii a ukdzka vyrabénych produkti. Praktické cast se rozdéluje
do dvou smérti. Prvnim je rozsifeni standardizace a navrh jejiho sjednoceni. Druhym smé-
rem je zvySeni produktivity pro vybrané pracovisté — vyrobky Halteband. Po ptfedstaveni
spolecnosti byla provedena analyza soucasného stavu standardizace. Spole¢nost nazyva
standardizaci metodu 5S. Pro zjiSténi souCasn¢ho stavu bylo vyuzito rozhovorl
s pracovniky, pfimého pozorovani a chronometraze tvorby standardizace. Poté nasledovalo
predstaveni vybranych vyrobki a stroju, na kterych se vyrab¢ji a jednoduchy popis vyrob-
niho procesu. Jedna se o vyrobky Halteband F20, F45, F48, X156. Analyza vystupl vyro-
by pro vyrobky Halteband byla vytvofena pro obdobi srpen 2017 aZ leden 2018. Navic
bylo vyuzito snimku dne operatorti pro zjisténi vyuziti pracovni doby a spaghetti diagramu

pro mnoZzstvi presuni.

Na zakladé vysledkl z analytické ¢asti byly vytvofeny navrhy na zlepSeni. Prvni dil¢i cil
byl podplirnym procesem pro zvyseni produktivity. Diky uspotfddani pracovist’ jsou elimi-
novany zbyte¢né pohyby a neproduktivni ¢innosti. Pro naplnéni prvniho cile byly vytvore-
ny nové standardy pracovist, probéhlo vymezeni podlahovych prostor u vSech stroji a byl
zaveden formuldf pro chybé&jici standardy. Na zakladé nové vytvorenych standardll vznikla
databaze standardizace, ktera poslouzila pro stanoveni navrhu univerzalniho uspotadéani
pracovist. Vznikly dva navrhy pro sjednoceni standardizace — tedy sjednoceni zadni strany
standardu, a to Sablony s univerzalnim uspofadanim a univerzalni standardy pfimo na pra-
covisti. V nasledujicich mésicich dojde k vybéru ndvrhu spolecnosti a ndslednému testova-

ni.
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Pro splnéni druhého dil¢iho cile jsou stanoveny normy pro vyrobky Halteband. Z analyzy
vystupl vyslo najevo, ze operatofi nedosahuji svych moznych maximalnich vykoni. Pro
stanoveni norem byla vytvofena chronometraz. Déle také byl navrzen formular pro odhale-
ni problému pfii piipadném nedodrzené normy a piipravek na odkladani OK kust. U vSech
vyrobkl je srovndna parcialni produktivita dosahovaného priméru vyroby a parcialni pro-
duktivita po stanoveni norem. Nejvétsi narust parcidlni produktivity je o 140 % a naopak
nejmensi o 41 %. Je vypocitana Uspora nejen z pohledu lidskych zdrojd, ale i z pohledu
vyuziti strojniho ¢asu. Nejmensi Gspora je 3,2 osmihodinové smény mésicné, naopak nej-
vetsi 22,3 osmihodinovych smén lidskych zdrojt, a to u vyrobku Halteband X156 na stroji
19. Po pftijeti navrhu na rozdé€leni méficiho piipravku tspora bude az 27,25 osmihodino-
vych smén operatora. Vzhledem k navyseni parcialni produktivity byl také druhy cil pro-

jektu splnén.

Pti naplnéni cili dochézi ke zlepsSeni produktivity, snizi se ¢asy vyroby, pracovisté¢ budou

usporddana. Diky tomu snizi podnik vyrobni néklady a stane se ziskovéjSim.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLIOJ A ZKRATEK
H Hodina
KS Kus

NOK Not okay

OK Okay
PDF Portable document format
PI Primyslové inZzenyrstvi

RIPRAN Risk project analysis
S Sekunda

STD Standard
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PRILOHA P I: LOGICKY RAMEC

Hlavni cil

Projektovy cil

Vystupy

Aktivity

Zlepseni
ve vybrané spolecnosti

Strom cila

zvoleného

produktivity

pracovisteé

Objektivné méritelné ukazatele

Zvyseni produktivity o 10 %

Zdroje informaci k ovéreni

EBIT — mési¢ni ukazatele

1. Proces standardizace a jeji sjednoceni

2. Zvyseni vykonu pro vyrobky Halteband

Uspotadani pracovist
Zvyseni efektivnosti vyroby o 10 %

Standardy na pracovisti
Vystupy za sménu ve vyrobnim pro-
tokolu a SFM L.

1.1. Vytvotené standardy pracovist
1.2. Navrh sjednoceni standardizace
1.3. Analyza vystupii vyroby

1.4. Znormovani vyrobkti Halteband
1.5. Odevzdana DP

Vypracované analyzy
Navrzena feSeni

I.1.1.
1.1.2.
1.1.3.
1.1.4.
1.1.5.
1.2.1.
1.2.2.
1.3.1.
1.3.2.
1.4.1.
1.4.2.
1.4.3.
1.4.3.
1.5.1.
1.5.2.

Sbér dat od zaméstnancli pomoci rozhovoru
Analyza pracovisté

Usporadani pracovisté

Tvorba standardd pracovisté

Vyznaceni podlahovych prostor

Analyza vytvorenych standardt

Vytvofeni navrhi pro sjednoceni
Prozkoumani internich material spolec¢nosti
Vyhodnoceni analyzy vystupti vyroby
Meéfeni prace

Analyza namért a pozorovani

Vytvoreni navrhu na normy

Piedani norem

Konzultace s firmou

Konzultace s vedouci DP

Interni dokumenty a data spole¢nosti
Zaméstnanci spolecnosti
Vlastni zadznamy =z
a analyz

Odborna literatura
Pocita¢ + MS office, stopky, fotoapa-
rat, aplikace

pozorovani

Predbézné podminky

Analyticky ¢ast
DP Projektova ¢ast DP

Prostiredky Casovy ramec aktivit

1.1. 10/2017 - 12/2017
1.2.12/2017 - 1/2018
1.3.1/2018 - 2/2018
1.4.2/2018 - 3/2018
1.5. 4/2018

Rizika

Nespoluprace firmy

Nedostate¢na
nych stran

spoluprace zainteresova-

Nedostatecna znalost dané problematiky
Chyby v provedenych analyzach
Nedodrzeni ¢asového harmonogramu

Ztrata dat, technické problémy

Projekt schvalen vedenim spole¢nosti
Podpora ze strany zaméstnancii
Stanoveny piedbézné aktivity




PRILOHA P II: RIPRAN

1.1. | ZdrzZeni projektu 90 % 9% MP SD MHR | Akceptace rizika
Nespoluprace firmy 10 %
1.2. | Nedokonceni projektu 80 % 0,8 % | MP Dokonceni z dostupnych dat
TR , o . Vysvétleni dulezitosti projektu,
Nedostatetna spoluprace zaintere- 40% 2.1. | Neziskani nejlepsich vysledki projektu 75 % 30%| SP Zv§eni motivace zamestnanci
sovanych stran
2.2. | Nedodrzeni ¢asového harmonogramu 50 % 20% | MP Akceptace rizika
. . Studium oblasti, ktera bude
Nedostateénd znalost dané proble- 309% 3.1. | NemoZnost pracovat samostatné 70 % 21%| SP analyzovéna pribézné
matiky
3.2. | Nenaplnéni cile DP 70 % 21%| SP Drzet se zadani DP
4.1. | Prace s chybnymi daty 75 % 18,75 % | SP Opétovné provedeni analyz
Chyby v provedenych analyzach 25 % 4.3. [ Chybné vyhodnoceni analyz 50%| 12,5%( MP Akceptace rizika
4.4. | Chybna feseni projektu 40 % 10% | MP ‘ Akceptace rizika
5.1. | Zdrzeni projektu 80 % 16 % | MP Akceptace rizika
Nedodrzeni c¢asového harmono- 20 %
o “1:o , s L
gramu 5.2. | Neodevzdani DP veas 90%| 18%| MP gpyr | Peclive plinovini jednotlivich
fazi projektu
6.1. | Nutnost novych analyz 70 % 3,5%| MP MD MHR [ Akceptace rizika
Ztrata dat, technické problémy 5%
6.2. | Nedodrzeni ¢asového harmonogramu 80 % 4% MP SD MHR | Akceptace rizika




PRILOHA P III: FORMULAR PRO CHYBEJICI STANDARDY

CHYBEJICI STANDARDY
/O0nal

E13

E19

E21

E26

E27

E28

E29

E30

E31

E32

E33

E37

E43

E44




PRILOHA P1V: UNIVERZALNI SABLONA

STANDARD PRACOVISTE E9

Navrh:

9-A

0
%]

1
1
1

A | Materidl, barva a susitka umistény ve vyznaceném prostoru Dosypavac , fed najeazdimv Vozik
vyroby/pribéiné
B | Uklidové prostiedky umistény dle standardu Operator V pribéhu vyroby ---
. vy Cx . Pfed ndjezdem Pytle na
C |Stojan na zmetky a odpadni kfiZze umistén dle standardu Dosypdvac vyroby/pribéing odpad, etiketa
D |Dopravnikovy pas je Cisty a pfipraven k pouZiti Operator V priibéhu vyrob Hadr, Cistici
p ypas) y a prip p p p yroby prostfedek
Y s .. N Pfed ndjezdem a Hadr, Cistici
D |Dopravnikovy pas je Cisty a umistén dle standardu Sefizovac ukonéenim vyroby prostfedek
E | Pravé plnény karton umistén na vaze Operator V pribéhu vyroby -
oL - ‘ vinr . Y. Pfed ndjezdem
F | Kontrolnivaha pfipravend k pouZziti Mistr/pfedak vyroby/pribéing -
G | Paleta na hotové vyrobky umisténa dle standardu Manipulant I?red naje,Zdimv Vozik
vyroby/pribéiné
Vypracoval: . Schvalil:
Datum: Platnost od: Datum:




PRILOHA P V: UNIVERZALNI STANDARD

STANDARD PRACOVISTE E5

(m)

|

L3R T S

-
=
et
. ==
-
=
%.
=

HEEnEEmY

Pomucky k
uspofadani
L vy e T - Pfed najezdem .
A | Material, barva a susi¢ka umistény ve vyznaceném prostoru Dosypdvac wyroby/prib&iné Vozik
o v virr . o . Hadr, ¢istici
B | Dopravnikovy pas je Cisty a pfipraven k pouZiti Operator V priibéhu vyroby prostiedek
B | Dopravnikovy pas je Cisty a umistén dle standardu Sefizovac PreanaJ’ezdt?m 2 Hadr,vustlu
ukonéenim vyroby prostiedek
C |Stojan na praveé plnény karton Operator V pribéhu vyroby -
. s - ol vy« M . . Pfed najezdem
D |Stojan na kartony, prolozky a sacky pribézné doplriovany Manipulant wroby/priib&#né -
. . o - Pfed najezdem Pytle na
E |Stojan na zmetky a odpadni kfize umistén dle standardu Dosypdvac wroby/pribéiné | odpad, etiketa
F | Paleta na hotové vyrobky umisténa dle standardu Manipulant I,’red naje}dimV Vozik
vyroby/priibézné
G | Uklidové prostfedky umistény dle standardu Operator V pribéhu vyroby -
Vypracoval: . Schvilil:
Datum: Platnost od: Datum:




PRILOHA P VI: HODINOVA STABILITA

S

Skuteénost

g A I I N

Duvod

- ......

= -..-.

Skuteénost

K I A

Duvod

- ......




