Projekt zefektivneni vybraného pracoviste ve
zvolené spolecnosti

Bc. Lukas Krupa

Diplomova préace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2018 Fakulta managementu a ekonomiky




Univerzita Toméase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav prmyslového inZenyrstvi a informaénich systémd
akademicky rok: 2017/2018

ZADANIi DIPLOMOVE PRACE

(PROJEKTU, UMELECKEHO DILA, UMELECKEHO VYKONU)

Jméno a pfijmeni; Lukas Krupa

Osobni &islo: M15355
Studijnf program:  N6209 Systémové inZenyrstvi a informatika
Studijni obor: Primyslové inzenyrstvi
Forma studia: prezenéni
Téma prace: Projekt zefektivnéni vybraného pracovisté ve zvolené
spolecnosti
Zasady pro vypracovani:
Uvod

Definujte cile prace a pouZité metody zpracovani prace.
I. Teoreticka ¢ast

e Zpracujte literarni reSersi k danému tématu a formulujte teoreticka
vychodiska pro zpracovani analytické gasti.

Il. Prakticka cast

¢ Provedte analyzu sougasného stavu ve spoleénosti.

» Zhodnotte vysledky analyzy a navrhnete vychodiska vedouci ke zlepseni
stavu.

o Na zakladé vysledkd analyzy vypracujte vybrane namety do podoby
projektového feseni.

 Zhodnotte pfinos navrhovanych feseni.

Zaveér



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

Seznam odborné literatury:

CHROMJAKOVA, Felicita. Primyslové inZenyrstvi: trendy zvySovani vykonnosti stihlym
Fizenim procesi. Zilina: Georg, 2013, 116 s. ISBN 978-80-8154-058-5.

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

LIKER, Jeffrey K. The Toyota way: 14 management principles from the world's greatest
manufacturer. New York: McGraw-Hill, 2004, 330 s. ISBN 0-07-139231-9.

MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL. Nové cesty k vy3si produktivité: metody primyslového
inzenyrstvi. Liberec: Institut primyslového inZenyrstvi, 2000, 311 s. ISBN
80-902235-6-1.

WILSON, Lonnie. How to implement lean manufacturing. New York: McGraw-Hill, 2010,
316 s. ISBN 978-0-07-162507-4.

Vedouci diplomové prace: Ing. Denisa Hrusecka, Ph.D.
Ustav prtimyslového inZenyrstvi a informaénich systémi

Datum zadéni diplomové préce: 15. prosince 2017
Termin odevzdani diplomové prace:  17. dubna 2018

Ve Zlin& dne 15. prosince 2017

m

doc. Ing. David Tugek, Ph.D.
dékan

prof. Ing. Felicita Chromjgkova, PhD.
Feditel tistavy




PROHLASENI AUTORA
BAKALARSKE/DIPLOMOVE PRACE

Prohladuji, ¥e

beru na védomi, 2e odevzddnim diplomové/bakaldtské prace souhlasim se zvefejnénim
své price podle zdkona & 111/1998 Sb. o vysokych Skoldch a o zméné a doplnénf
daldich zdkond (zdkon o vysokych 3koldch), ve znénf pozd&jsich prévnich predpisd,
bez ohledu na vysledek obhajoby;

beru na védomi, e diplomovi/bakaldskd price bude uloZena v elektronické podobé
v univerzitnim informa¢nim systému dostupnd k prezentnimu nahlédnuti, Ze jeden
vytisk diplomové/bakaldfské price bude uloXen na elektronickém nosiéi v pHru¢nl
knihovnd Fakulty managementu a ekonomiky Univerzity Tomdse Bati ve Zling;

byla jsem sezndmen/a stim, 2¢ na moji diplomovou/bakaldfskou prici se plné
vztahuje zikon &. 121/2000 Sb. o pravu autorském, o privech souvisejicich s pravem
autorskym a o zméné& n&kterych zdkond (autorsky zdkon) ve znénf pozdgjsich prévnich
pedpisi, zejm. § 35 odst. 3;

beru na védomi, 2e podle § 60 odst. | autorského zdkona mé UTB ve Zlin¢ privo na
uzavieni licen¢ni smlouvy o uZiti $kolnfho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského
zikona;

beru na v&domi, Ze podle § 60 odst. 2 a 3 autorského zdkona mohu uZit své dilo -
diplomovou/bakaldiskou prici nebo poskytnout licenci k jejimu vyuZiti jen pfipousti-li
tak licen&ni smlouva uzaviend mezi mnou a Univerzitou Toma3e Bati ve Zlin& s tim,
e vyrovnani pfipadného ptimdfeného prispévku na uhradu ndkladd, které byly
Univerzitou Tomase Bati ve Zlind na vytvofeni dila vynaloZeny (az do jejich skute¢né
vy3e) bude rovnéZ ptedmétem této licendni smlouvy,

beru na védomi, Ze¢ pokud bylo k vypracovini diplomové/bakaldiské price
vyuzito softwaru poskytnutého Univerzitou Tomdde Bati ve Zlind nebo jinymi
subjekty pouze ke studijnim a vyzkumnym ucelim (tedy pouze k nekomerénimu
vyuziti), nelze vysledky diplomové/bakaldiské price vyuZit ke komerinim
ugellim;

beru na védomi, e pokud je vystupem diplomové/bakaldiské price jakykoliv
softwarovy produkt, povaZuji se za souddst price rovnéZ i zdrojové kody, popr.
soubory, ze kterych se projekt sklddd. Neodevzdini této soutdsti mize byt divodem
k neobhdjeni price.

Prohla$uji,

L.

2.

%e jsem na diplomové/bakaldfské préici pracoval samostatné a pouZitou literaturu jsem
citoval. V pFipadé publikace vysledki budu uveden jako spoluautor.

%e odevzdand verze diplomové/bakaldiské price a verze elektronickd nahranda do
IS/STAG jsou totoZné.

Ve Zling

Jméno a pijment: B@— Lu.l(a'_{ . k’“f’“-

podpis diplomanta



ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva zefektivnénim pracovisté ve vybrané spolec¢nosti. Prace je roz-
d€lena na cast teoretickou a praktickou. Naplni teoretické Casti je literarni reSerSe, ktera
obsahuje témata spojena s praktickou casti. V praktické ¢asti je nejprve predstavena spo-
lecnost a nasledné je projekt fizen dle metody DMAIC. Vymezeni projektu probiha ve fazi
definovéni, kde je vypracovéana projektova listina a stanoveny rizika projektu dle metody
RIPRAN. Ve fazi méfeni byla pouzita chronometrdz spolecné se snimky pracovniho dne.
Naslednou analyzou bylo zjisténo, ze klicovym problémem pracovisté je jeho rozlozeni.
Proto byl ve fazi zlepSeni navrzen novy layout pracovisté, ktery napomaha ke kontinual-
nimu toku materidlu pracovistém a umoziuje tak zvySeni produktivity. V posledni fazi
byla provedena kalkulace uspor a ndkladl projektu s jeho névratnosti a celkové zhodnoceni

projektu.

Kli¢ova slova: DMAIC, layout, logistika, KLT pfepravky, Cisténi prepravek, metody meé-

feni prace

ABSTRACT

The master ‘s thesis deals with the streamlining workplace in the selected company. Thesis
is divided into theoretical part and practical part. The content of theoretical part is a literary
research, which contains topics related to the practical part. In the practical part, the com-
pany is introduced and then the whole project is managed by DMAIC method. In the defi-
nition phase, project is strictly defined by project documentation and the risks of the pro-
ject are determined by RIPRAN method. In the next phase, work measurement methods
were used to determine the current state. Following analysis has revealed that the key issue
of the workplace is its layout. Therefore, a new workplace layout has been proposed in the
improvement phase, which assists with the continuous material flow through the workplace
and increasing its productivity. In the last phase, savings and project costs were calculated,

with its return and overall project evaluation.

Keywords: DMAIC, Layout, Logistics, KLT Crates, KLT Cleaning, Work Measurement
Methods
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UvVOD

ZlepSovani vSech procest patii k sou¢asnym trendlim, které se dostavaji do povédomi stale
vétsiho poctu firem. O to vice to plati v automobilovém primyslu, ve kterém jsou na firmy
kladeny ty nejpiisnéjsi naroky. Tyto firmy se snazi zlepSovat vSechny procesy, ve kterych
jsou obsazené Cinnosti, které nepiidavaji hodnotu pro vyrobek a tedy 1 zdkaznika. Tato
situace se tyka i vybrané spolecnosti v této diplomové praci, kterd se snazi zdokonalovat
své vyrobni postupy a procesy tak, aby byla svétovou Spickou v oboru. Snaha zlepSovani i
téch procest, které nejsou vidét naptiklad tak, jako prace na vyrobnich linkach, se stava jiz
dne$nim standardem. To se tykd i1 zvolené spolecnosti v této diplomové praci, kterd je za-
meéfena na zefektivnéni pracovisté myti prepravek. Neplati totiz, Ze procesy, které nejsou
na prvni pohled pfi vstupu do vyrobni haly vidét, jsou druhotadé. Snaha zvysit efektivnost
tohoto pracovisté povede k uspéSnému zakladu pro navySovani kapacity skladii a vyroby,
bez nutnosti piijiméni novych pracovnika ¢i brigadniki, a tak zvySeni efektivity celého
podniku. Takové zlepSovani procest je dennim ukolem pro obor primyslového inzenyr-
stvi, které se snazi efektivné vyuzivat vSechny firemni zdroje a pomoci tak spolecnostem
vytvofit nejen fungujici, efektivni systém, ktery poméaha k vyssi prosperité podniki, ale

také vytvotit dobré podminky pro zaméstnance, kteii se radi do téchto podnik vraceji.

Tato prace je rozd€lena na Cast teoretickou a praktickou. Teoretickd ¢ast obsahuje literarni
reSersi k tématim, které jsou obsazeny v praktické ¢asti. Konkrétné se jedna o témata spo-
jené s metodami méteni prace, projektového fizeni nebo metod priimyslového inzenyrstvi,

které k tomuto projektu bylo nutné vysvétlit.

Praktickd ¢ast tvoti uceleny projekt fizeny pomoci metody DMAIC. Tato metoda napoma-
ha k celkové provazanosti tématu a zajisténi uspésného dokonceni projektu az do jeho ko-
neéné faze. Uvodni &ast definuje projekt a jeho cile, pomoci metody SMART je nasledné
projekt Casové ohranicen. Pro analyzu rizik projektu byla pouzita metoda RIPRAN, ve
které jsou uvedeny pro rizikové scénaie napravna opatieni. Ve fazi méteni jsou pouzity
metody méfeni prace, které jsou nasledné v Casti analyzy zpracovany v uceleny podklad
pro fazi zlepSeni. V této fazi jsou doporuceny zlepSeni, které byly navrhovany s diislednym
zamé&fenim na cil projektu a vychéazely z nasbiranych dat v analytické casti. V kone¢né

fidici fazi jsou u projektu vycisleny naklady a tspory projektu spolecné s jeho navratnosti.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této prace bylo zefektivnit pracovisté myti pfepravek v podobé zvySeni
poc¢tu umytych piepravek za sménu. Byl zjiStén soucasny stav ¢asové ndrocnosti ¢innosti
na umyti piepravek a nasledné¢ vytvoreno rozdéleni Cinnosti do skupin ptidavajicich a ne-
pridavajicich hodnotu. Vysledky analyzy vedly k omezeni plytvani a odstranéni ¢innosti
nepiidavajicich hodnotu. Bylo vytvofeno zcela nové uspotfadani pracovisté¢ s ohledem na

hlavni cil prace.

V ramci zpracovani praktické ¢asti byla pouzita metoda DMAIC, ktera pomoci svych péti
fazi jasn¢ definuje a ftidi cely prubéh projektu. Pii definovéni byla pouzita metoda
RIPRAN, ktera stanovuje rizika projektu a rizikové opatfeni. Ve fazi zjisténi soucasného
stavu byly pouzity vybrané metody méteni prace, konkrétné snimek pracovniho dne spo-
le¢né s chronometrazi. V praci jsou nasledné pouZzity zejména empirické metody, jako je
pozorovani. K tspésnému dokonceni projektu a navrzeni spravnych opatieni byly pouzity
analyzy, techniky a diagramy vedouci ke zjiSténi ¢i znazornéni souc¢asného a budouciho

stavu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 FILOZOFIE LEAN A STIHLY PODNIK

Filozofie Lean se dle Svozilové (2011, s. 33) pouziva tam, kde se sleduje zvySeni procesu a
sniZeni opera¢nich nakladi, které se projevi naptiklad ve sniZzeni zdsob, zmenSeni rozlohy
vyrobnich prostor nebo tsporou prace vynalozené na urcity vykon. Dle Dennise (2016) je
filozofie Lean zaméfena na jednoduchy koncept délat vice za pomoci méné Casu, méné
mista, méné lidského snazeni, za pomoci méné strojii a se spotiecbou méné materialu.
Wilson (2010) dodava, Ze metodologie Stihlosti ve firmach je komplexni soubor technik,
ktery pfi kombinaci umoziuje snizit ¢i Gpln€ odstranit sedm druhii plytvani. Pokud chce
podnik nebo jednotlivec vyuzit metod Lean, pak by pro vlastni analyzy mél vyjit z téchto

predpokladi:

e Plytvani se v procesech vyskytuje v mnoha riznych podobach.

e Rychlost provedeni zmény v bézicim procesu je kriticka.

e Procesy musi byt udrzovany v pohybu.

e Vlastni zmény v procesech musi mit systémovy charakter, musi byt podpofeny a
usnadnény vyvazenym komplexem dil¢ich zmén zasahujicich vSechny souvisejici

oblasti — personal, procesni systémy i technologie.

Kosturiak s Frolikem (2006, s. 15-29) ve své knize uvadi, ze $tihly podnik je filozofii, kte-
ra usiluje o zkraceni ¢asu mezi zakaznikem a dodavatelem eliminaci plytvani v fetézci me-
zi nimi. Tato filozofie znamend délat jen takové Cinnosti, které jsou potiebné. Délat tyto
¢innosti spravné hned napoprvé, délat je rychleji nez ostatni a utracet pfi tom méné penéz.
Stihlost podniku je v tom, Ze firmy délaji piesné to, co chce jejich zdkaznik, s miniméalnim

poctem c¢innosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzbu nezvysuji.
V praxi se Stihlost uplatiiuje zejména tam, kde:

e Pfiznivé trzni podminky zadaji vySsi vykonnost procesli nebo zkraceni objednav-
kovych cykla.

e Konkurencni sily vykazuji vysokou agresivitu zeyména v oblasti ceny a kvality slu-
zeb.

e Zakaznici pozaduji niZsi ceny.

e Organizace usiluje o snizeni skladovych zéasob.

e Vlastnici vyvijeji tlak na vyssi navratnost kapitalu.
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e Organizace vidi cestu ke zvySeni trzniho potencialu prosttednictvim zlepsSeni kvali-

ty produktii. (Svozilova, 2011, s 33-34)

Stihly podnik jako takovy ale neni samouéelné redukovéani nakladi. Jde predeviim o ma-
ximalizaci pfidané hodnoty pro zdkaznika. Zestihlit procesy tak, aby firma vyrdbéla vice,

méla nizs8i rezijni naklady a efektivné vyuzila své plochy a vyrobni zdroje.

V této souvislosti je dle Kosturiaka s Frolikem dtlezité slovo Kaizen, coz je v prekladu
zmeéna k lepSimu. Je to totiz jedno z nejpouzivanéjsich slov v japonském jazyku. Je to neu-

staly proces, ktery je pro Japonce ptirozeny tak, jako pro ¢loveéka dychani.
Podle Tucka s Bobadkem (2006, s. 229) jsou hlavnimi znaky §tihlého podniku:

e Spoluprace se zakazniky — zakaznik se v tomto piipadé stava spolupracovnikem
pfi vyvoji novych vyrobki.

e Spoluprace s dodavateli — tato spoluprace umoznuje zredukovat nadklady na zaso-
by a pozitivné plisobi na zvySovani jakosti vyroby. Dodavatelé jsou zainteresovani
do procesu a dochazi tak k ptebirani zna¢ného podilu kompetenci a tkolt.

e Tymovy, paralelni vyvoj vyrobki — do vyvoje vyrobkll jsou zapojeni nejen vyvo-
jovi pracovnici ale také konstruktéfi, pracovnici prodeje, marketingu, vyroby, mon-
taze projektovani a technologie.

e ZjednoduSovani vyrobni struktury — Prosazuje se maximalni zjednoduSovani
vsech ¢innosti v rdmcei celého podniku s vyuzitim jasnych cilt a jasnych tloh a po-
stupti.

e Organizace sestavajici z autonomnich jednotek

e Vyuzivani pruznych vyrobnich zafizeni

e Pouzivani systému — neustalé zlepSovani a sledovani vyrobnich procesu, jako je
naptiklad Kaizen, sméfujici ke snizovani ndkladi a zvySovani kvality vyroby.

e Usili o vysokou kvalitu

e Piehledny informaéni systém — pro kazdého pracovnika, ktery umoznuje aktivni

spolupraci a pochopeni situace v podniku.

Stihly podnik je sloZen ze &tyf prvki, kterymi jsou §tihla vyroba, §tihla logistika, $tihly
vyvoj a §tihla administrativa. VSechny koncepty Stihlého podniku vychazi ze zakladni filo-
zofie omezeni plytvani. Tato filozofie se vyskytuje u vSech prvku stihlého podniku. Hlav-

nimi druhy plytvani jsou:
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1) Nadvyroba — vyrabi se pfili§ mnoho anebo pfili§ brzo.

2) Zbytecné pohyby — které nepiidavaji hodnotu.

3) Transport a manipulace — kazda nadbyte¢na doprava a manipulace.

4) Cekani — na sou¢astky, material, informace nebo skon&eni vyrobnich tikolg.

5) Chyby a zmetky — odstranovani nekvality.

6) Zasoby — presahujici minimum potifebné na splnéni vyrobnich tkold.

7) Nadbyte¢na prace — ¢innosti nad ramec definované specifikace.

8) Nevyuziti lidského potencialu — jedna se o nejvétsi plytvani firem. (Kosturiak a

Frolik, 2006, s. 237)

1.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba ptedstavuje dle Vebera a Srpové (2008) usili, které je zaméfené na omezova-
ni plytvani zdroji a Casem. Prostfedkem k tomu je zbavovat se vseho, co firmu zatézuje

v jejim rastu, tzn. produkovat jen to, co je potfebné a jen kdyz je tfeba. Dle Chromjakové
(2013) Ize koncept stihlé vyroby charakterizovat jako soubor nastroji a principt, kterymi
podnik optimalizuje vyrobni pracovisté, linky, strojni zatizeni a vyrobni pracovniky. Win-
cel a Kull (2013) ve své knize People, Process and Culture nicméné dodavaji, ze §tihla
vyroba neni jen o nastrojich, ale hlavné také o lidech. Jediné ti jsou kritickym aspektem

k stihlosti jak vyroby, tak celého podniku a jakékoliv néstroje jen napomahaji k tomu, aby

Stihlost byla snadnéji aplikovatelna.

1.1.1 Stihlé pracovi§té

Dle Kosturiaka s Frolikem (2006) je stihlé pracovisté zakladem Stihlé vyroby. Pro takto
navrzené pracovisté je charakteristické, ze pracovnik vykonavd minimum zbyte¢nych po-
hybt a ¢innosti, které snizuji jeho produktivitu, jako je naptiklad chiize, hledani néstrojt ¢i
manipulace. Jde o pracoviste, které je ve smyslu materidlovych tokli, pohybii pracovniki,
plochy, velikosti zasob optimalni a pfimocaré. Zasady takového pracovisté vyjadiuji poza-
davky, jak musi vypadat procesy v tymu, aby bylo mozné vyuzit maximalni produktivity,
kratkych prubéznych dob, vysoké kvality i efektivni komunikace. Mezi zékladni pravidla
patii:
e Vyuziti vizualniho fizeni

e Vyuziti principu tahu

Zajisténi flexibility pro vyrobu novych ptibuznych vyrobku
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e Zajisténi flexibility z pohledu snadného piizptisobovani se zménam taktu
e Snizovani velikosti davky, zménou organizace pracoviste
e Vyuziti jen malych skladovych ploch v nezbytném piipadé

e Opétovné vyuziti sou¢asného vybaveni pracovisté (Tucek, Bobak, 2006, s. 228)

Stihlé pracoviité je spojeni metody 5S s principy ergonomie, aby pracovnik na pracovisti

s co nejmensi ndmahou vykonal co nejvyssi vykon.
Hlavnimi cili Stihlého pracovisté jsou:

e zvySeni vykonnosti,
e snizeni Urazovosti a zatizeni organismu,
e zvySeni autonomnosti a moznosti viceobsluhy,

e zlepSeni kvality a stability procesu.

1.1.2 5SS

5S je dle Wilsona (2010) néstroj, ktery se zaméiuje na pripravenost pracovisté a snizeni
plytvani. Metoda 5S je velmi tizce spojena s navrzenim spravného layoutu pro $tihlé pra-
covisté. ,,Pét S* znamend v ¢eském piekladu Ttidéni, Umisténi, Uklid, Standardizace a
Udrzeni. Ne¢kdy se také dle Svozilové (2011) ptidavaji rovnéz Fyzickd bezpec-

nost/Zabezpeceni a Uspokojeni — z anglickych terminu Safety, Security, Satisfaction.

e Tridéni — (angl. Sort, jap. Seiri) — jedna se o vylou€eni vSech ukont, nastrojii nebo
jinych soucasti, které nejsou v procesu nezbytné.

e Umisténi — (angl. Straighten, Set in Order, jap. Seiton) — po vylou€eni vSech ne-
zbytnych ukonl nasleduje umisténi vSech potifebnych ukont, nastroji nebo jinych
soucasti na své oznacené a urené misto.

e UKlid — (angl.. Sweep, Shine, jap. Seiso) — pracovni prostory musi byt organizova-
ny a udrzovany v potadku a Cistoté tak, aby byly stéle stejné jednoduse a rychle pfi-
stupné a v poradku.

e Standardizace — (angl. Standardize, jap. Seiketsu) — piedpoklada se, ze pracovni
postupy by mély byt sladény a standardizovany. M¢la by byt zajisténa opakovatel-
nost jednotlivych ukont.

e Udrzeni — (angl. Sustain, Self-discipline, jap. Shitsuke) — posledni bod z 5S meto-
dy se zamétuje na dodrzovani pracovnich postupii, navodil a pravidel stanovenych

v ptedchozich bodech.
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Program 5S je dle Tucka s Bobakem (2006, s. 117) dilezity zejména z toho divodu, Ze

existuje (1):

o piilisSny vyskyt znec€isténi v provozech;

e neporadek a prebytecné veci v provozech;
e skryté abnormality na strojich;

e prekazky v toku vyroby ¢i materidlu;

e apatie pracovnikl k nepotradku, unikiim a abnormalitam.

1.1.3 Ergonomie

Ergonomie je dle mezinarodni ergonomické spolecnosti védecka disciplina zaloZzend na
porozumeéni interakcei ¢loveéka a dalSich slozek systému. Aplikaci vhodnych metod, teorie 1
dat zlepSuje lidské zdravi, pohodu i vykonnost. (aee-sedivy.cz ©2010) Dle Gilbertové
s Matouskem (2002) je znama a vystizna také definice ergonomie podle Grandjeana: ,,Er-
gonomie = piizpusobeni prace Clovéku®. Pii navrhovani nového layoutu a pracovisté by
vzdy méla byt brana v potaz ergonomie jako takova, protoze muze zarucit daleko véEtsi
produktivitu zaméstnancti pii praci a tim usetfit nemalé finan¢ni prostfedky firmam. Za-
kladnim pravidlem organizace pracovisté je dle Tucka s Bobadkem (2006, s. 234) to, aby
pracovnici méli vzdy potfebné pomicky po ruce. Obecné plati, Ze pracovni podminky a
pracovni prostiedi se musi ptizptisobovat zaméstnanci. Optimalni uspotadani pracovisté je
nepostradatelny predpoklad k dosazeni trvalé osobni vykonnosti na vysoké urovni a tudiz i
efektivnosti podniku jako celku. Pfi navrhovani zmén spojenych s ergonomii musi firmy

pracovniklim zajistit zejména:

e vhodnou pracovni polohu;

e vhodné zorné podminky pro praci;

e vhodnou vysku pracovni plochy;

e vhodné pohybové prostory;

e Dbezpecny piistup na pracovisté a bezpecnost pii praci.
Pti navrhovani zmén na pracovisti by se nemé¢lo dle McKeowna (2011) zamétovat na pri-
mérné osoby, nebot’ to znevyhodnuje piilis§ mnoho lidi, ktefi do této skupiny nezapadaji.
Tucek a Bobak (2006, s. 234) ve svych skriptech uvadi deset zékladnich pravidel pro ergo-
nomii:

e pracujte v neutralnich polohdch (neohybat, nepietacet, hlava rovne, ramena voln¢),
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e snizujte nadbyte¢nou silu (minimum pfenaSeni na mensi vzdalenosti, Gprava drza-
del),

e m¢éjte vSe snadno na dosah,

e pracujte ve vhodnych vyskach (podlozky pro mensi, ndstavce pro vétsi),

e odstraiite nadbytecné pohyby,

e zmensSujte Unavu a statické zatizeni (stfidani prace, prestavky, stat i sedét),

e odstraiite tlakové body,

e poskytujte volny prostor,

e poskytujte volny prostor pro chlizi a dalsi,

e udrzujte ptijemné prostiedi (hluk, otfesy, horko, zima).

1.2 Stihla logistika

Logistika je dle Tomka s Vavrovou (2007) integrovanym planovanim, formovanim, prova-
dénim a kontrolovanim hmotnych a s nimi spojenych informacnich tokli od dodavatele do
podniku, uvnitt podniku a od podniku k odbérateli. Naopak dle Goldsbyho a Martichenka
(2005) existuje mnoho definici logistiky jako takové a nelze urcit, ktera je spravna. Doda-
vaji, Ze nelze opomenout to, Ze kazda definice logistiky bude zahrnovat fizeni zasob, at’ uz
ve formé zbozi nebo softwaru. Pod pojmem ,,$tihla logistika“ si pak mizeme dle Chromja-
kové (2013, s. 49-50) predstavit synchronizované, dle tahového nebo tlakového schématu
vytaktované logistické procesy vné i mimo vyrobni provoz, které jsou doplnény stabilnimi
logistickymi ¢innostmi. Stejné tak jako ve vyrobé€ se i k logistice vazou urcité druhy plyt-
vani, kterymi jsou:
e Zasoby, nadbyte¢ny material a komponenty — v pfipad¢, Ze se materiadl dodava
ptilis Casto, nebo je ho mnoho.
e Zbyte¢na manipulace — zbytecné presuny materialu, preskladnéni nebo doprava.
e Cekani — na soudastky, material, informace, dopravni prostiedky.
e Opravovani poruch — jedna se o poruchy v logistickém systému, jako je naptiklad
dopravni a manipula¢ni systém, ¢i systém informacni.
e Chyby — nespravna ptiprava komponentli v nespravném case a mnozstvi
e NevyuZité prepravni kapacity

e Nevyuzité schopnosti pracovniki
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Obecné je cilem logistickych procesti dodat spravny material v pozadovaném mnozstvi na
spravné misto a ve spravném cCase za zadkaznikem poZadovanou cenu. Vzhledem
k neustalému vyvoji logistiky musely byt postupem casu standardizovany ¢innosti spojené
se Stihlou logistikou, aby optimalizace a efektivnost logistickych procest byla na nejvyssi
urovni. Jedna se napiiklad o logistické fizeni, manipulaci ¢i samotnou pifepravu v podobé
standardizovanych pfepravek. Tyto normativni pfistupy napomahaji k omezeni plytvani
v celém spektru logistickych procesii. Jak uvadi Kosturiak s Frolikem (2006) ve své knize,
oblast ptepravy, skladovani a manipulace zaméstnava az 25% pracovnikil, zabird 55%
ploch a tvoii az 87% cCasu, ktery stravi material v podniku. Proto je potieba tyto procesy co
nejvice optimalizovat, i kdyz jsou v mnoha firméach zanedbavané. Jednou ze zakladnich
moznosti optimalizace logistického procesu uvnitt firmy je spravné navrzeny layout, ktery

prinese usporu ploch, vzdalenosti a tim 1 naklada.

1.2.1 Stihly layout

Dle Kosturiaka s Frolikem (2006) jsou dodatecné naklady spojené s piepravou, skladova-
nim a manipulaci v podniku &asto diivodem $patné navrzeného layoutu. Stihly layout je
fesenim, které dokaZze spole¢nostem uspofit nemalé finance. Stihly layout pfinasi tsporu
ploch, pfi¢emz na uvolnénych plochach je mozné umistit dalsi vyrobni programy. Stihly

layout ma tyto hlavni parametry:

e Piimy materidlovy tok smérem k montdzni lince, pracovisti, ¢i expedici.

e Minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi operacemi.

e Minimalni plochy na zadsobniky a mezisklady.

e Dodavatelé co nejblize k zakazniktm.

e Piimocaré¢ a kratké trasy.

e Minimalni prubézné Casy.

e Sklady v misté spotfeby, vizualni kontrola poctu dili v piepravce nebo na sklado-
vaci plose.

e (Odstranéni dvojnasobné manipulace.

e FIFO a tahovy systém, Kanban, DBR.

' DBR (Drum, Buffer, Rope) je metoda zaloZena na vstupu vyrobnich tiloh do systému dle priib&hu ¢innosti
na uzkych mistech. Uzké misto udava tempo celého vyrobniho systému. Za pomoci lana (Rope) je uzké
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e Bunkové uspotradani, segmentace a spine layout.
e Flexibilita s ohledem na variabilitu produktii, vyrobni mnozstvi a zmény vyrobniho
layoutu.

e Nizké néklady na instalaci. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)

1.2.2 Normativni pristupy v logistice

K optimalizaci logistickych procesii ve §tihlém podniku napomadhaji normativni pfistupy,
které jsou znamy zejména z automobilového primyslu. Normativni pfistupy jednotlivych
pramyslovych odvétvi jako je naptiklad Verband der Automoblindustrie — VDA nebo
American Productivity and Quality Center — APQC napomahaji podnikiim k optimalizaci
procest spojenych s logistikou. Tyto pfistupy napomahaji omezit zejména plytvani spojené
s nevyuzitim ptepravni kapacity. Systematicky definuji elementdrni vlastnosti kazdého
logistického prvku jako hmotnost, statickd a maximalni stohovaci nosnost, objem a pouZi-

telny objem, vnitini a vnéjsi rozmeéry, ale i dalsi atributy jako je naptiklad:

e material

e odolnost

e specifikace a umisténi prostoru pro identifikaci a oznaceni etiket
e provedeni (dérovang, plné)

e Dboc¢ni stény (rovné, zkosené, sklopné)

e rukojeti a poCet odnosnych otvora

e Dbarevné provedeni

1.2.3 Standardizace priamyslovych piepravek v logistice

Pro ukladani, skladovani a ostatni manipulacni a logistické procesy se dle Jurové (2016, s.
210) v primyslu vyuzivaji nejcastéji takové piepravky, jejichZ kapacita umoziuje efektivni

vyuziti pro logistické procesy.

misto provazano se vstupem materialu do systému. Kritické mista jsou chrdnéné zasobnikem (Bufferem).
(Svetproduktivity ©2012)
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Obrazek 1. KLT piepravka

(interni materialy)

Nejznaméjsimi typy piepravek v elektrotechnickém, strojirenském a automobilovém pri-

myslu jsou takzvané KLT piepravky, z némeckého slova Kleinladungstriger — pielozeno

jako ,,malé nosice*. Nejrozsifen¢jSimi druhy KLT jsou:

Classic Kleinladungstriger (C-KLT) — zesilené provedeni, zvinéna zdkladna;
Redesign Kleinladungstriger (R-KLT) — zesilené kompozitni provedeni, hladké
dno, Zebrovana zakladna, niz§i hmotnost;

Redesign Light — Kleinladungstriger (RL-KLT) — zesilené provedeni, plocha
hladka zakladna, niz§i hmotnost;

Redesign Electro Conductive Kleinladungstriger (R-KLT ESD) — antistatické
provedeni R-KLT;

Redesign Light Conductive Kleinladungstriger (RL-KLT-ESD) — antistatické
provedeni RL-KLT;

Falt Kleinladungstriger (F-KLT) — Zebrovana zakladna, moznost sklopeni a sni-

zeni pozadavku na prostor;

Tyto nosi¢e napomahaji firmdm zefektivnit logistické procesy v riznych primyslovych

odvétvich. Pro svou univerzéalnost jsou vhodné do vyroby, na piepravu 1 skladovani a

umoziuji snizit naklady spojené s manipulaci a transportem az o 20%.

1.3 Stihly vyvoj

Stihly vyvoj neboli Lean design vyrobku znamena dvé véci, a to jak sloveso, tak podstatné

jméno. Jako podstatné jméno se jedna o produkt, ktery byl vytvoren tak, aby poskytoval

vysokou hodnotu s nizkym mnoZzstvim plytvani. Jako sloveso tento termin popisuje proces

navrhu pouzity k vytvoreni takového produktu. V obou ptipadech je klicovou myslenkou

to, Ze proces i vyrobek musi pfinést vétsi hodnotu s mensim mnozstvim odpadu nez kon-

venéni vyrobek konkurence. (Huthwaite, 2004) Stihly vyvoj je tedy filozofii, ktera je za-
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meéfena na eliminaci plytvani jak v procesu vyvoje produktu, tak i v samotném produktu
s ohledem na jeho vyrobu ¢i montdz. Jak uvadi KosSturiak s Frolikem (2006, s 31-33)
v mnoha podnicich, ve kterych chtéji aplikovat koncept stihlého podniku, je do procesu
zeStihlovani procesu nutné zapojit i pracovniky z pedvyrobnich etap. Timto Ize ziskat re-
dukci nakladd na vyrobek az 15%, dodatecnou kapacitu v uzkych mistech zvysit o 20% ¢i

snizit nakup materidlovych polozek a komponenti az o 25%.

1.4 Stihla administrativa

Cilem stihlé administrativy je vytvofeni efektivné a stabiln¢ fungujicich procest, které
umoziuji dosahovat vysoké produktivity, pozadované kvality a maximalniho vykonu ad-
ministrativnich ¢innosti v daném procesnim case. (Businessinfo © 2013) Dle rtiznych pri-
zkumil z podniki se ukazuje, ze vice nez 50% prubézné doby zakazky tvoifi ¢innosti
v oblasti administrativy. Pfi¢iny jsou dle Kosturiaka s Frolikem (2006, s. 34) zejména

v nésledujicich oblastech:

e Interni problémy komunikace mezi oddélenimi, lidmi a riznymi pocitaovymi sys-
témy

e Komunikac¢ni problémy se zdkazniky a dodavateli

e Nerovnomérny chod zakazek, kolisajici zatiZzeni jednotlivych oddéleni

e Softwarové problémy

e Velké zasoby nevytizenych polozek.

e Mnozstvi neproduktivnich porad.

e Nedostupni spolupracovnici.

e Vzdalenosti mezi oddélenimi.

e Poruchy zafizeni — pocitace, tiskarny, kopirky.

e Hledani spravnych podklada.

e Nedostatecna kvalifikace pracovnikill, neznalost poc¢itatovych systému, nizka disci-

plina a produktivita prace.
Vsechny tyto pficiny vedou k nenaplnéni cild stihlé administrativy, kterymi jsou kratké
prabézné Casy zakazek, nizké zasoby a prehledné procesy, bezchybné procesy a vyssi efek-

tivnost administrativnich procest.
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2 TYMOVA PRACE

Tym, jak uvadi ve své knize Masin s Vytlacilem (2000, s. 123), znamené v piivodnim an-
glickém vyznamu ,,spfeZeni nebo potah“ nebo v pfeneseném vyznamu sportovni muzstvo.
V obou téchto ptipadech plisobi jejich slozky — naptiklad koné€ u spiezeni ¢i hraci u spor-
tovniho muZzstva — jako celek a plni spole¢ny cil. Jak dodava Kosturiak a Frolik (2006, s.

149), hlavni pficiny rozsifeni tymové prace v poslednim desetileti jsou:

e Uvédomeéni si, jaky vyznamny podil na japonské vyrobni dokonalosti ma tymova
préace a zapojeni vSech lidi do feSeni problémil pifimo v dilné.

e Snaha zvySit pruznost vyroby, snizit naklady, zkratit pribézné Casy a zvysit kvalitu
decentralizaci a pfenesenim nékterych kompetenci piimo na vyrobni tymy.

e Novy hodnotovy systém lidi, jejich snaha ptebrat vyssi zodpovédnost a vykondvat
kvalifikovanéjsi a pestiejsi praci.

e Potieba aktivné zapojit lidi do rozvoje firmy, zvysit jejich motivaci a zdjem na vy-
sledcich firmy.

e Neustalé zmény, nabéhy novych vyrob, reorganizace, zestihlovani a inovace, které

vyzaduji projektové a inovacni tymy.

Ze soucasného hlediska uplatnéni tymi muzeme dle MasSina s Vytlacilem (2000, s. 131)

definovat nésledujici typy tymu:

e tymy pro zlepSovani procesi;

e tymy simultanniho inZenyrstvi;

e projektové tymy;

e procesni (profesni, multi-profesni, servisni) tymy

e vyrobni (autonomni, poloautonomni) tymy

2.1 Motivace zaméstnancii v tymech

Urban (2017, s. 9) ve své knize piSe, ze motivace zamé&stnanct posiluje jejich pracovni
nasazeni, odpoveédnost 1 iniciativu. Motivace vSak neni automatickd. Spravné pouzivani
motivacnich nastrojl, finan¢nich a nefinan¢nich, pozitivnich i negativnich, je proto jednim
dava, Ze penize za praci a napady maji u€inek jen do jisté miry vydélku. Casem se jejich
vliv na vykonnost pracovnika snizuje. Naopak nejvetsi motivacni faktory, které zenou do-

predu jak manaZzery, tak zaméstnance jsou radost z prace, cile, touha néco dokazat a sebe-
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realizace. Jak uvadi Urban (2017) nalézt cestu k ucinné motivaci zamestnancti neni jedno-
duché, protoze kazdy cloveék je nastaven jinak. Proto je potfeba si odpovédét na dvé za-

kladni otazky:

e Cim zaméstnance motivovat k vy§§im vykonlim, tedy co jim vyménou za jejich
pracovni Usili a nasazeni nabidnout?
e Jak s finan¢nimi i dalSimi motiva¢nimi nastroji zachazet, tj. kdy a jakym zpiisobem

je pouzit?

2.1.1 Systém hodnoceni a odméfovani na zakladé vykonu

Pfi hodnoceni tymii na dobu urcitou je nékdy jiz ve fazi jejich zaloZeni definovan nejen
jejich cil, ale 1 také odména spojena s dosazenim tohoto cile. V ptfipad€ vyrobnich ¢i pro-
cesnich tymu je dle Masina s Vytla¢ilem (2000, s. 142) nutné vytvofit a vyuzivat promys-
leny systém hodnoceni a odménovani, ktery musi obsahovat vedle vykonovych slozek i
celé spektrum sloZzek motivacnich. Cilem téchto hodnoticich systémi je poskytnuti infor-

maci pro:

e mzdu zaloZenou na dosazené kvalifikaci resp. osvojenych dovednostech;
e bonus, respektive tymovou prémii;

e dalsi formy odmény.

Vytvoreni takového systému neni jednoduché a bez problému. Je totiz velmi obtizné sys-
tétm co nejpresn¢ji definovat a nasledné¢ jednoduse piedlozit pracovnikim. Jeden
z pouzivanych systémii odménovani vyrobnich ¢i procesnich tymu je vykonové odméno-

vani. To je rozdé€leno na zakladni ti typy:

¢ Individualni vykonové odménovani — forma individudlni vykonové motivace za
dosazeni ¢i prekroceni ur€itych vykonovych kritérii patii mezi nejcastéjsi. Tato me-
toda je vhodna v podminkach, kdy zaméstnanec pracuje prevazné sam a se znacnou
mirou nezavislosti, jako je naptiklad zvoleni svého pracovniho tempa, uplatnéni
rozhodovani a dalsi. Klicovym prvkem v tomto feseni je spravny podil pevné a va-
riabilni slozky mzdy.

e Vykonové odménovani tymi — vykonové cile jsou u tohoto typu odménovani po-
dobné jako u individudlniho vykonového odménovani. Jedna se pfedevsim o objem
¢1 kvalitu vyrobené produkce, dosazeny obrat ¢i Uroven produktivity. Jednim

z nejrychleji se rozsitujicich systému kolektivniho odménovani je takzvany gain-
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sharing. Tento systém je zaloZzen na moznosti pracovni skupiny podilet se na zvy-
Seni produktivity (sniZeni néakladil). Systém je zaloZen na zlepSeni vykonovych
ukazatelli ve srovnani s vychozi situaci.

e Kolektivni vykonové odménovani vS§ech zaméstnanci — odménovani, které je za-
loZeno na klicovych ukazatelich podnikového vykonu, napt. dosazeni planovaného

nebo vyssiho nez planovaného zisku. (mzdovapraxe ©2018)
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3 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Od dob zacatku civilizace se ¢loveék pokousi zlepSit metody, procesy a postupy tak, aby
zlepsil svou produktivitu a maximalizoval svlij vydélek ¢i Zivotni uroveil. Efektivita se
stala velkym tématem zejména v poloviné minulého stoleti, kdy vzniklo spojeni ,,Primys-
lové inzenyrstvi®. Jak uvadi Popesko a Papadaki (2016) ve své knize, primyslové inzenyr-
stvi je disciplina, kterd se zabyva pravé efektivnosti operaci probihajicich ve vyrobé¢, jez
v baliku svych ndstrojii nabizi celou fadu metod, jak sniZit nebo zcela eliminovat plytvani
s materidlovymi vstupy. Tuto definici primyslového inzenyrstvi rozvadi dale Khan (2007)
ve své knize, kde uvadi, ze primyslové inzenyrstvi vychazi z odbornych znalosti a doved-
nosti v matematickych a fyzikalnich védach, spolecné se zdsadami a metodami analyz a

navrhi, které specifikuji, predpovidaji a vyhodnocuji vysledky, kterych ma byt dosazeno.

3.1 Kanban

Technologie, ktera dle Danka s Plevnym (2009) umoziuje harmonizaci materialovych tokt
ve vyrobe, zjednoduSuje informacni toky a cely systém fizeni, redukuje zdsoby a zlepsuje
plnéni termint. Dle Tucka s Bobakem (2006) je Kanban vhodnym néstrojem pro dilenské
fizeni vyroby se zpétnou vazbou. Princip metody spociva v tom, Ze se vyrabi a dopravuji
vyrobky pouze tehdy, kdyz jsou potfeba. To znamena jen tehdy, jestlize mame od zakazni-
ka objedndvku (Kanban kartu) Z pohledu fizeni tato metoda vyuziva principu tahu, kdy se

vyrabi pouze to, co je potieba.

Kanban je dle Dennise (2016) vizuélni nastroj pro dosazeni konceptu Just in Time. Ob-
vykle je Kanban pouzivan v podobé karetniho systému. Tento karetni systém zpravidla

obsahuje informace:

e Kdo? — Misto vyroby
e Co? — Popis vyrobku, zplisob zpracovani, grafické zobrazeni, identifika¢ni ¢islo
e Pro koho? — Misto spotieby

e Kolik? — Mnozstvi, velikost dodavky, kapacita dopravniho prostfedku

Zakladni pravidla pro uspésné Cinnosti technologie KANBAN jsou dle Daiika s Plevnym
(2005, s. 112):

- Personal nasledujiciho pracovisté musi odebirat z predchazejiciho podle karty.
- Vyrabi nebo dodava se jen to, co pozaduje karta.

- Nejsou-li na pracovisti zadné karty, nesmi byt vyvijena zaddna ¢innost.
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- Karty (fyzické) se pohybuji zpét vzdy s materialem.
- Personal odpovida za 100% kvalitu doddvaného materidlu.
- Pocatec¢ni (inicializacni) pocet karet se zpravidla postupné musi snizovat na opti-

malni pocet.
Naopak dle Tucka s Bobakem (2006, s. 75) jsou podminky pro uspésné vyuziti Kanbanu:

e Kbvalifikovany, vyskoleny ale hlavné motivovany personal

e Opakovana vyroba stejnych nebo ptibuznych soucastek s velkou rovnomeérnosti
odbytu

e Harmonizované kapacity.

e Rychlé sefizeni stroju a zatizeni (SMED).

e Castedna pruznost kapacity.

e Rychlé odstranéni poruch obsluhou zafizeni pfimo na pracovisti.

e Kontrola kvality pfimo na pracovisti.

e Pripravenost delegovat pravomoci na kazdé urovni fizeni).

e Plynulé toky, tzn. Spravné navrZené rozmisténi kapacit na dilné.
Dle Masina s Vytlacilem existuji ale i mnoha nedorozuméni tykajici se pouziti a smyslu
Kanbanu. Mnozi davaji Kanban na trovei s filozofii JIT nebo se systémem skladové kon-

troly. A to neni spravné. Proces Kanbanu mizeme vidét na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 2. Princip Kanbanu (Masin a Vytlacil, 2000, s. 266)

e Zakaznik si z regalu vezme pozadované zbozi.

e U pokladny jsou ze zboZzi sejmuty dopravni karty a polozeny do skiinky.

e Dopravni karty jsou poslany do skladu.

e Poté, co je ze skladu odebrano zbozi potiebné pro naplnéni regald, jsou dopravni
karty vyménény za karty vyrobni, které se nachdzely na zboZi.

e Zbozi je dovezeno do supermarketu a s dopravnimi kartami postaveno do regalt.

e Vyrobni karty jsou dodany zpét do tovarny, kde se nyni vyrobi pfesné mnozstvi
stanovené pomoci vyrobnich karet.

e Kdyz je vyroba ukoncena, jsou na nové vyrobeném zbozi umistény vyrobni karty

e Zbozi je dano do skladu, cyklus se uzavre.

(Masin, Vytlagil, 2000, s. 267-268)

3.2 Analyza a méreni prace

Analyza a méteni prace patii k zdkladnim znalostem priimyslovych inzenyrt a Lean speci-
alistti. Pomoci této metody Ize jednoduchym, rychlym a pomérmé velmi G¢innym zptliso-

bem bojovat proti plytvani a neefektivnosti v procesech.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

Mg¢éteni prace jsou dle Masina s Vytlacilem (2000, s. 92) u¢innym nastrojem pro zvySovani
produktivity a podstatného sniZzeni nakladii. Vystupem ,,méfeni prace™ jsou normy spotie-
by Casu, do kterych se promité Cas, ktery pracovnik s priimérnou urovni dovednosti a usili
vynaloZzi na splnéni pracovniho tikolu na pracovisti. Mezi nejpouzivanéjsi metody méieni
prace patii pfimé méfeni a nepfimé méfeni prace.

3.2.1 Primé méreni

Jedna se o stanoveni spotfeby Casu za pomoci stopek, formulait, ptipadné specializované-
ho softwaru ¢i zatfizeni. V zasad¢ odliSujeme dva zakladni ptistupy v oblasti pfimého mé-

feni. V pfipad¢ sledovani pracovnika mluvime o snimku pracovniho dne, v piipadé Ze je

cilem sledovani a ureni casu operace, mluvime nejcastéji o chronometrazi. (e-api © 2015)
Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je technika nepietrzitého pozorovani spotfeby ¢asu béhem smény.
Lze tak ziskat komplexni ptehled o spotiebé Casu, identifikovat plytvani, urcit pomér €in-
nosti neptidavajicich hodnotu, popfipad¢ navrhnout novou formu organizace prace. Sni-
mek pracovniho dne se muze dle Tomka a Vavrové (2014, s. 143) provadét klasickou
technikou, tj. plynulym pozorovanim a méfenim, nebo technikou momentového pozorova-
ni, kdy jde o generovani ndhodnych ¢asovych intervalii pozorovani i navstév riznych pra-
covist. V dalsi knize pak Tomek s Vavrovou (2007, s. 115) dodavaji, Ze snimek pracovni-
ho dne umoziuje zjistit strukturu jednotlivych ¢asi, které se rozlisuji jak pro planovaci, tak
pro analytickou ¢innost. ZjiSt€né Casy (v patficném mnoZzstvi a po eliminovani extrémnich

hodnot) umoziuji vyuzivat fady ukazatelti charakterizujici vyuziti pracovni doby.
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Chronometraz

Chronometraz slouzi ke stanoveni délky trvani urcitého pracovniho déje (operace). Tato
metoda stale patii mezi nejpouzivanéjsi zplisob stanoveni vykonové normy. Vyhodou této
metody je pfi jejim spravném pouziti predevsim:
e vylouceni extrémnich hodnot jednotlivych ukont a zajisténi pomérné vysoké spo-
lehlivosti méfeni;
e moznost balancovani operaci (piesouvani jednotlivych ukond mezi pracovniky);

e definovani problematickych ukoni. (e-api ©2015)

Chronometraz je pak vhodné pro cyklické prace, které¢ se pravidelné opakuji. Existuji tii

zakladni typy chronometraze, které se vyuZivaji:

e Plynuld chronometraZz — je metoda nepfetrzitého pozorovani spotieby ¢asu pro
vSechny ukony zkoumané operace. Pouziva se zejména v podminkach sériové a
hromadné vyroby, kde vétSinou piedem zname sled a pocet pravidelné se opakuji-
cich ukond zkoumané operace.

e Vybérova chronometraz — je takovy druh chronometraze, u které predmétem
zkoumani neni celd operace, ale nékteré pravidelné nebo nepravidelné se opakujici
pfedem zndmé ukony. Pozorovatel zaznamendava jen Casy zacatku a konce vybra-
nych ukond.

e Obkro¢na chronometraz — znamena pozorovani a méfeni spotieby Casu velmi
kratkych casti operace (ukont). Nékolik kratkych pracovnich prvkia se seskupi do

jednoho méftitelného komplexu. Pouziva se jen vyjime¢né. (IPA Czech ©2007)

3.2.2 Neprimé méreni

Neptimé méfeni je taktéZ nazyvano jako systém predem urcenych Cast a jde o rozbor jed-
notlivych tkonti na zakladni pohyby, kterym se nasledné pfifazuje dle narocnosti index
odpovidajici urcité spotiebé Casu. V praxi se nepiimé méieni dle Masina s Vytlacilem

(2000) pouziva zejména pii ptipadech, kdy firma potiebuje:

e potiebu uskutecnit planovani;
e urcit vykonnost;

e stanovit naklady.

Nepiimé méteni ma oproti pfimému méteni hned nékolik vyhod, mezi které patii:
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e odpadnuti subjektivity pfi stanovovani stupné vykonu;
e moznost pouZiti pro stanoveni budoucich operaci;
e moznost pouziti pro racionalizaci pracovniho postupu, organizaci a uspotradani pra-

COViSte.

Nejpouzivangjsi systém predem urcenych ¢ast je v dnesni dobé MOST, ktery umoznil
zvySeni produktivity vykondvané analyzy pfi zachovani vysoké presnosti. MOST je dle
Zandina (2003) velmi zndma mezi prumyslovymi inzenyry a analytiky, ktefi se shoduji na
tom, Ze je tato metoda tou nejlepsi volbou pii analyzovani prace. Existuji Ctyii zékladni

rodiny:

e Mini MOST - operace na nejnizsi urovni, které se opakuji vice nez 1500x za ty-
den. Operace, které maji takto vysokou Cetnost vyskytu, maji ¢asy cyklt délky mé-
né nez 1,6 minuty. Typicky jsou vSak dlouhé zhruba 10 sekund.

e Basic MOST - operace na stfedni urovni, které budou vykonavany vice nez 150
krat avSak mén¢ nez 1 500 krat za tyden. Operace v této kategorii mizou mit rozsah
od nékolika sekund po 10 minut.

e Maxi MOST - pro ¢innosti, které jsou vykonavany méné nez 150 krat za tyden.
Délka operaci v této kategorii mtize byt od méné¢ nez 2 minut po nékolik hodin.

e Admin MOST - slouzici k normovani administrativnich ¢innosti (Masin a Vytla-

¢il, 2000, s. 117-119)

3.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je dle Jurové (2016) jednou z nejjednodussich metod analyz materidlo-
vého toku, kterd se pouziva pfi mapovani materidlového toku a hledani nejvhodné;jsi pie-
pravni cesty ¢i navrhu layoutu pracovisté. Tato metoda je zalozena na principu piesného

zakresleni kazdého pohybu pracovnika na ur€itém pracovisti v ¢asovém useku.
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4 PROJEKTOVE RiZENI

Projektové fizeni je fizenim procesu zmény, nebo také jak uvadi Posner (2006) v jeho kni-
ze, je to fizeni cesty od jednoho stavu ke druhému. Komplexni definici projektového fizeni
1ze najit naptiklad v PMBOK Guide (2013), ve které se uvadi ze ,,Projektové rizeni je apli-
kact védomosti, zrucnosti, nastrojii a technik na aktivity projektu pro dosazeni jeho poza-
davku. Naopak dle IPMA definice je projektové fizeni ,,aplikace znalosti, dovednosti,
nastroju a technik na cinnosti v projektu tak, aby projekt splnil poZadavky na néj kladené.
Zahrnuje planovani, organizovani, monitorovani a predavani zprav o vSech aspektech pro-
jektu a motivaci vsech zucastnénych dosahnout cilu projektu.* Projektové oddé€leni, ¢i pro-
jektovi manazeti pouzivaji pro feSeni konkrétnich situaci v pribéhu projektu nastroje a
techniky. Patii mezi n¢ zejména stanoveni SMART cilt, metoda logického rdmce, metoda
SWOT, metody vyhodnocovani rizik, metody ¢asového planovani ¢i metoda fizeni projek-
tu dle DMAIC. Jak uvadi Hrazdilova ve své knize Projektové fizeni (2016), nastroje a
techniky projektového managementu jsou kli¢ové pro projektovy management, nebot’ po-

mahaji zefektivnit fizeni projektu k dosazeni planovaného cile.

4.1 Dmaic

Jeden z nejCastéjSich nastrojii Six sigma a také nejcastéji pouzivand metoda pro zavadéni
zmén. Nazev DMAIC je slozen z po€atecnich pismen zkratek Define — Measure — Analyze
— Improve - Control. Zkratka dle Svozilové (2011) doslova napovida, jaké hlavni faze musi
zlepSovatelské iniciativy obsahovat. Tedy Definovat — Mé&Fit — Analyzovat — Zlepsit - Ri-
dit. Dle George (2010) je DMAIC cennym nastrojem, ktery napoméha nalézt trvalé zlepSe-

ni dlouhotrvajicich nebo slozitych podnikatelskych problémi.

4.1.1 Definovani

Krok definovani se zamétuje k nalezeni a pojmenovani cili zlepSovatelského projektu.
V této fazi je nutné:
Vymezit a definovat problém

e stanovit rozsah podnikatelskych potieb,

e Shromdzdit, analyzovat a popsat potfeby zadkaznikii procesu, vymezit zadani,

e Zdokumentovat soucasny proces a vytvofit hrubé procesni mapy k zadani.
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Stanovit rozsah projektu

e pojmenovat problémové oblasti a ocekavané ptinosy projektu,
e popsat vybrany problém a zdméry jeho feSeni,

e odhadnout pfinosy projektu.
Sestavit plan projektu

e navrhnout metody a postupy, které¢ budou v projektu pouzity,
e vyhodnotit rizika projektu,

e sestavit ¢asovy harmonogram projektu. (Svozilova 2011, s. 92)

4.1.2 Méreni

Ukolem kroku méfeni je ziskani udajii o chovani sou¢asného procesu s ohledem na zadani
zlepSovatelského procesu. Dle George (2010) je ve fazi Méteni dilezité dikladné porozu-
mét soucasnému stavu procesu a sesbirat spolehliva data ohledné rychlosti procesu, kvality

a nakladd, které l1ze vyuzit k odhaleni zasadnich pficin problémti.

4.1.3 Analyzovani

Dal§im krokem po Méfeni je Analyza. Ukolem této &asti je vyhodnotit udaje, které byly
nashromézdény v pfedchozim kroku a pomoci grafickych, matematickych a statistickych
nastroju zjistit pficiny, které podle Svozilové (2011) zpiisobuji rozdil mezi souc¢asnou vy-

konnosti procesu a cilovym stavem, ktery byl ustanoven v prvnim kroku Definovani.

Zdrojem udajii k fazi Analyzovani mizou byt konkrétni fyzicka méfeni, skladové zazna-
my, hlaSeni o objemech predavanych mezi jednotlivymi Gseky procesu, tak i tidaje ziskané
pozorovanim, za pomoci snimkl pracovniho dne, shromazdéné ve formé tabulek, formula-

fa a séitacich listkua.

4.1.4 ZlepsSeni

Zakladem faze zlepSeni je odstranéni skute¢né piiCiny, ktera byla nalezena ve fazi Analy-
zovani. Nastavuji se nové parametry procesu a jeho optimalizace. VSe se dé€la pro zvySeni
spokojenosti zdkaznika, at’” externiho nebo interniho. Soucasti zlepSovani by mélo byt i
zlepSeni nakladl ¢i ptinost pro zdkaznika. Jednotliva feSeni je mozné otestovat v pilotnim

testu. Dil¢i kroky ZlepSeni jsou dle Svozilové: (2011, s. 102)
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NavrZeni potencialniho feSeni problému

e navrhnout potiebné zkousky a testy pro vybér feSeni
e navrhnout varianty potencialnich feSeni

e kvalifikovat zavislosti jevil a pfi¢in pro varianty
Vybrat a ovérit FeSeni

e vyhodnotit a vybrat vhodna feseni
e ovefit vybrané feseni pilotnimi zkouskami, studiemi a testy

e provést nezbytné korekce zmén
Navrhnout implementa¢ni plan

e navrhnout implementacni plan, casovy rozvrh a hlavni milniky, ve kterych bude
moci byt zména realizovana

e prezentovat vysledky projektu vlastniklim procesu

4.1.5 Rizeni

Poslednim krokem v DMAIC je fizeni, neboli Control. To je okamzik, kdy dle Svozilové
(2011) musi byt proces stabilizovan definovanymi podnikovymi fady a procedurami, které
se odrazi v novych rozpoctech, motivacnich systémech, opera¢nich nafizeni, tréninkovych
metodach a dalSich manazerskych néstrojich. Dle George (2010) je faze tidit hlavné o do-

konceni prace na projektu a odevzdani zlepSeného procesu vlastnikovi.

4.2 SMART analyza

SMART je analytické technika pro navrhovani cili v fizeni a planovani. SMART je akro-

nym z poc¢ate€nich pismen anglickych nazvl atribut cilt:

e S —Specific — specifické, konkrétni cile — potfebujeme védét CO?;

e M — Measurable — m¢fitelné cile — abychom byli schopni ur¢it, ¢eho jsme doséhli;

e A — Achievable/Acceptable — dosazitelné/ptijatelné/akceptovatelné cile — aby
vSichni relevantni védéli a souhlasili;

o R — Realistic/Relevant — realistické/relevantni cile vzhledem ke zdrojim — aby by-
lo zfejmé, ze stojime nohama na zemi,

e T - Time Specific/Trackable — ¢asove specifické/sledovatelné — protoze bez urce-

ni terminu vyse uvedené postrada jakykoliv smysl. (ManagementMania ©2015)
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Spravna definice projektu je pak dle Dolezala, Machala a Lacka (2012, s. 62) jedna
z kli¢ovych faktori uspéchu projektu. Cim vagnéji je cil definovan, tim nejistéji projekt
ziejme dopadne a je vysoka pravdépodobnost, Ze diive nebo pozd¢ji néktera ze zaintereso-
vanych stran zacne zjist'ovat, Ze to, co je realizovano, je néco Upln¢ jiného, nez bylo defi-

novano.

4.3 SWOT analyza

SWOT analyza je univerzalni technika zaméfend na zhodnoceni vnitinich a vnéjsich fakto-
ri ovliviiyjici uspeésnost organizace. U nas je tato metoda taktéz Casto nazyvana analyza
silnych a slabych stranek, ale 1 analyza hrozeb a pftilezitosti. (ManagementMania ©2015)

Analyza SWOT ziskala oznaceni z prvnich pismen anglickych slov.

e Strenghts — vnitini sily a pfednosti (silné stranky);
e  Weaknesses — vnitini slabosti (slabé stranky);
e Opportunities — externi ptilezitosti;

e Threats — externi hrozby.

Podle Dolezala, Méchala a Lacka (2012) si pfi analyze musime stanovit, co je predmétem
analyzy. Stanovit si predmét SWOT analyzy je pfed jejim provadénim velmi dilezité.
SWOT analyzu miizeme provadét na rizné predmeéty zadjmu jako je naptiklad firma, pro-

jektovy tym, projekt, problém a dalsi.

Pomocné Skodlivé

°

©
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=
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>
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= Prilezitosti Hrozby
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>

Obrazek 3. SWOT analyza (vlastni

zpracovani)
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4.4 1IS/IS NOT analyza

Jednoducha analyza projektu pro uréeni CO je a CO neni pfedmétem projektu, KDO je a
KDO neni ucastnikem projektu a KDE bude ¢i naopak nebude projekt vykondvan. Muze
si klast otazky z oblasti Co? Jak? Kdy? Kde? Kdo? Tato analyza ma za cil imysIné pte-
myslet o problému a nastavit hranice toho, co je a co neni pfedmétem projektu. Poméaha
soustfedit pozornost a pii spravném definovani je daleko pravdépodobnéjsi, ze povede
k vytesSeni a uspésnému dokonceni projektu. Pfi nespravné definici hodnot projektu miize
nastat situace, ze projekt se odkloni od piivodni myslenky a za¢ne fesit nepodstatné pro-

blémy. (CreatingMinds ©2002-2015)

4.5 Logicky ramec

Jednou z metod, jak prehledn¢ zmapovat zameéry, ocekavani a uvést je do souladu
s konkrétnimi vystupy a ¢innostmi pfi realizaci projektu, je dle Hrazdilové (2016) logicky
ramec. Logicky rdmec je vhodny pro identifikaci a analyzu problému na strané jedné a
definovani cili a stanoveni konkrétnich aktivit k feSeni téchto problému na stran¢ druhé.
Komzék (2013) toto tvrzeni déle rozsifuje a dodava, ze logicky ramec slouzi k pfesnému
popsani projektu, jeho cild, vystupt, klicovych aktivit, casového rdmce, zdrojl, rizik a
podminek. Pomoci této metody Ize jednoduse a efektivné prezentovat plan projektu i na-
staveni cili a vystupu projektu. Logicky rdmec je vypliiovan do nasledujici tabulky, ktera

se muze dle riznych vyhotoveni lisit.

Tabulka 1. Logicky ramec (Dolezal, Machal, Lacko, 2012, s. 64)

Zamér Objektivné ovéfitelng Zdroje informaci nevypliuje se
ukazatele k ovéfeni (zplsob
awéfani)
Cil Objektivné ovéfitelng | Zdroje informaci Pfedpoklady a rizika
ukazataele k owvérani (zplsob
avéfeni)
Wistupy (konkrétni Objektivné ovéitelng Zdraje infarmaci Pradpokiady a rizika
vistupy) ukazatele k ovérenl (zphsob
avareni)
Aktivity (kligove Zdraje (penize, lidé, ...) | Casovy ramec aklivit Piedpoklady a rizika
Ginnosti)
nevypliuje se nevypliiuje se nevypliuje se Piedb&iné podminky
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4.6 Analyza rizik projektu

Kompletni analyza rizik by méla byt tvofena vzdy na za¢atku fesSeni projektu, po zpraco-
vani podrobného planu projektu a ukonceni vybérovych fizeni na dodavky pro projekt,

nosti. Pi1 kazdé analyze rizik projektu jsou postupné provadény dva hlavni procesy:

e Identifikace rizik projektu — v této fazi se snazime identifikovat, kterd nebezpeci
mohou ohrozit projekt a tato nebezpeci se pokouSime zaznamenat a co nejpiesnéji
popsat.

e Posouzeni rizik projektu — Pfi posouzeni rizik se snazime odhadnout pravdépo-
dobnost vyskytu ur¢itého nebezpeci a odhadnout vysi predpokladaného nepiiznivé-
ho dopadu na projekt — trpéné financni Skody. (Dolezal, Méchal, Lacko, 2012, s.
75)

4.6.1 RIPRAN

Metoda RIPRAN piedstavuje empirickou metodu pro analyzu rizik projektd, zvlasté je
velmi vhodna pro stfedni a velké projekty. Nazev RIPRAN je tvofen pocateCnimi pismeny

z anglickych slov RIsk, PRoject, ANalysis. (Ripran ©2016)

Dolezal, Machal a Lacko (2012) ve své knize uvadi, ze RIPRAN analyza je jedna z téch,
ke které je potieba jiz zkuSenéjSiho tymu, ktery ma dostatek podkladii o projektu. Tato

metoda se pak sklada ze ¢tyt zdkladnich krokd, které jsou nazyvéany:

1) identifikace nebezpeci projektu,
2) kvantifikace rizik projektu,
3) reakce na rizika projektu,

4) celkové posouzeni rizik projektu.

Metoda RIPRAN miize byt hodnocena ¢iseln€, nebo lze vyuzit verbalni kvantifikaci, kdy
se pouziva slovniho ohodnoceni. Hodnotu pravdépodobnosti nad 66% miizeme verbalné
kvantifikovat jako vysokou hodnotu, naopak hodnotu pod 21% jako nizkou hodnotu.

V rozmezi od 21% az po 66% kvantifikujeme hodnoty jako stfedni pravdépodobnost.
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Tabulka 2. Tabulka verbalnich hodnot pravdépodobnosti

(vlastni zpracovani)

Pravdépodobnost
MP Mala 1%-20%
SP Stredni 21%-66%
VP Vysoka 67%-100%

V druhé fazi jsou ohodnoceny dopady scénaiti na projekt. Opét je vyuzivano verbalniho

ohodnoceni. Kompletni vysvétleni jednotlivych ohodnoceni ukazuje nasledujici tabulka.

Tabulka 3. Tabulka verbalnich hodnot neptiznivych dopadi na projekt (vlastni zpracovani)

Skoda (DOPAD)

™MD Maly dopad Dopady vyzaduji uréité zasady do planu projektu Skoda do 0,5% z celkové hodnoty projektu

OhroZenitymu, nakladd, zdrojd, coZ bude vyzadovat mimoradné akéni zasahy do planu projektu.

sD  |stredni dopad 5
rednidopa Skoda 0,5% a2 20%

Ohrozeni cile. OhroZeni koncového terminu, moznost prekroéeni celkového rozpoctu. Skoda pies 20%

vb Velky dopad z celkové hodnoty

V treti fazi je nutno rozdé¢lit ¢innosti dle vazeb na dopad a pravdépodobnost. Nasledujici

tabulka ukazuje, jaké hodnoty maji byt pfifazeny k jednotlivym scénaitm.

Tabulka 4. Vazebni tabulka pro pfifazeni verbalni hodnoty rizika (vlastni zpracovani)

Velky nepfiznivy dopad na | Stfedni nepfiznivy dopad na | Maly nepftiznivy dopad na

projekt projekt projekt
Vysoka pravdépodobnost Stredni hodnota rizika SHR
Stfedni pravdépodobnost Stfedni hodnota rizika SHR Nizkd hodnota rizika NHR

Nizka pravdépodobnost | Stfedni hodnota rizika SHR Nizka hodnota rizika NHR Nizkd hodnota rizika NHR

V konecné fazi se sestavuji opatieni, které maji snizit hodnotu rizika na akceptovatelnou
uroveil. Z vyse uvedeného je dle Dolezala, Machala a Lacka (2012, s. 82) zfejmé, Ze meto-
da RIPRAN vyzaduje pracovat s podrobnym rozborem hrozeb, scénait, hodnot pravdépo-
dobnosti a hodnot dopadii. Proto je tato metoda slozitéjsi, pracnéjsi a vyzaduje uréité zku-
Senosti a znalosti rizikového inZenyrstvi z minulych projektti. Tato metoda ale nabizi ptes-

néjsi vysledky nez skorovaci metoda.
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4.7 SIPOC

SIPOC diagram je dle Kosturiaka (2010, s. 179) vSeobecna mapa procesu, ve které 1ze vi-

dét chronologické zobrazeni nejvyznamnéjsSich tii az Sesti krokd, udélosti nebo operaci

v procesu. Tato metoda poskytuje zaklad pro definovani procesu ve zjednoduSené vizualni

podobé¢ a slouzi tak jako komunikacni prostfedek, ktery pomaha objasnit proces 1 ostatnim

lidem uvnitf i mimo podnik. Samotn4 mapa zobrazuje vztah mezi dodavatelem-procesem-

zakaznikem s popisem vstupil a vystupll procesu, vymezenim hranic procesu a popisem

pozadavki na proces. Nazev SIPOC je sloZen z prvnich pismen anglickych slov:

Suppliers (dodavatelé) — kazdy, kdo se podili na fungovani samotného procesu.
Inputs (vstupy) — potifebné zdroje k fungovani procesu, jako napiiklad vyrobni
operatoii Ci specificky material.

Process (proces) — proces, kde probiha pfeména ze vstupt na vystupy.

Outputs (vystupy) — produkt, ktery v procesu vzejde z dodanych vstupti.
Customers (zakaznici) — 1idé, ktefi piijdou do styku s vystupy. (Webber, Wallace,
2006)
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Postup pii tvoteni SIPOC diagramu je nasledné€ dle Kosturiaka (2010, s. 179) nésledujici:

1) Identifikace internich a externich zakaznikid a stanoveni priorit mezi vSemi zékaz-
niky.

2) Ptiprava seznamu CTQ pozadavki na kazdého zédkaznika vcetné kvalitativnich po-
zadavki, pozadavkl na dodani a nédkladovych pozadavkii.

3) Urceni krokt, které ovliviiuji proces.

4) Stanoveni zacatku a konce procesu, uvedeni tii az Sesti nejdulezitéjSich kroka pro-

CcEsu.

5) Identifikace vstupti a dodavateld procesu, respektive jednotlivych krokti procesu.

y | Y |

Suppliers Inputs | 1 Process ) ., Dutputs Customer
Dodavatelé Vstupy - Proces ~Nystupy Zakaznici
-~ - b ~
-~ o
-~ Ty
-~ Sy
P \
b
e e e e e e e e - - ——-— -

_

Mapa procesu

Obrazek 4. SIPOC diagram (KoSturiak, 2010, s. 180)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost je po celém svéteé znama hlavné jako dodavatel komponentl pro automobilovy
primysl. V soucasné dobé spole¢nost zaméstnava vice nez 25 000 zaméstnanct ve 24 ze-
mich svéta v 60 pobockach, kde vyrabi a inovuje své vyrobky za ucelem uspokojit narocné

pozadavky zakaznik.

Do zékaznického portfolia se fadi vice nez 90 automobilovych znacek, mezi které patii

zejména Audi, BMW, Jaguar, Land Rover a dalsi. (interni materily)

5.1 Historie spole¢nosti

Historie spole¢nosti sahd az do roku 1908, kdy byla zalozena svym zakladatelem nejprve
jako spole¢nost poskytujici automobilové dopliikky. Vyznamnym historickym milnikem se
stal rok 1926, ve kterém byl patentovan klikovy pohon pro spousténi oken. Timto vynale-
zem odstartovala uspésna budoucnost této firmy, kterd byla bohuzel pierusena druhou své-

tovou valkou.

Béhem této valky musela byt spolecnost prestavéna na vyrobu komponent, které Némecko
potiebovalo ke svym vojenskym uceliim. Vyroba zahrnovala zejména kanystry pro Wer-

macht, kontaktni pojistky ¢i granaty. (interni materialy)

Spolecnost tuto dobu uspésné piekonala a roku 1963 zacala s obnovenim vyroby pohonu

oken, nicméné tentokrat jiz s elektronickym pohonem.

Po smrti zakladatele bylo vedeni spole¢nosti zachovano v ramci rodiny a postupem c¢asu se
z této firmy stala mezinarodni spolecnost znama po celém svété. V roce 2008 firma rozsiti-
la své portfolio o regulatory oken, stfeSni okna a bezpe€nostni pasy diky akvizici spolec-

nosti Continental AG. (interni materialy)

5.2 Pusobeni v Ceské republice

V Ceské republice spoleénost pusobi od roku 2003, kdy byly zprovoznény haly
v Kopfivnici a Roznové pod Radhostém. V soucasné dobé spole¢nost zaméstnava piiblizné
3 500 zaméstnancil ve vyrob&, vyvoji a administrativé a tvoii tak viibec nejvetsi vyrobni

zavod této skupiny.

V Ceské republice spoleénost vyrabi a vyviji komponenty automobilového primyslu pro

nejznamg;jsi svétoveé znacky jako je naptiklad Audi, BMW, Daimler, Fiat a dalsi.
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Obrazek 5 Zéakaznici spolecnosti (interni materialy)

5.3 Vyrobni portfolio v Ceské republice

Mezi hlavni vyrobky zavodi v Ceské republice patii vyroba sedadlovych systémi
s manualnim a elektrickym polohovanim, vyroba uzamykacich systémii bo¢nich a zadnich
posunil dveti a v neposledni fad¢ také vyroba a montaz elektromotortt EBS a ventilatora

topeni a klimatizaci pro osobni automobily. (Interni materialy)

Obrazek 6. Ukazka vyrobkil spolecnosti (interni materialy)
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6 PRACOVISTE MYTI PREPRAVEK

Pracovisté myti pfepravek je koncovym bodem v uzavieném materidlovém toku. Na tomto
pracovisti se odstraiiuji necistoty z vratnych ptepravek a pfipravuji se na vraceni do ko-
lobéhu vyroby nebo na transport zpét k dodavateltim, ktefi je opét naplni svymi vyrobky a

poslou zpét do spolecnosti, kde mlze zac¢it novy materidlovy kolob¢h.

6.1 SWOT analyza pracovisté

Tato analyza hodnoti silné a slabé stranky spole¢né s hrozbami a pfileZitostmi pro praco-
visté myti piepravek. K témto kategoriim jsou pfirazeny procentudlni podily, které pted-

stavuji miru zdvaznosti v ramci celé skupiny.

Silné stranky % |Slabé stranky %
Kladny pFistup vedeni ke zlepSovani procest 25 |Neefektivni usporadani pracovisté 40
Vysoka flexibilita v feseni problém 40 |Nerovnomérny navoz KLT na pracovisté myti 20
Odborné znalosti pracovniki 5 |Nedostatek skladového mista 20
Zavedené metody priimyslového inZzenyrstvi 5 |Motivovanost zaméstnancu na pracovisti myti 5
Snaha uspokojit vsechny pozadavky 20 |Atmosféra mezi zaméstnancemi na pracovisti myti | 10
Zapojeni zaméstnancl do zlepSovani 5 |Fluktuace zaméstnancl 5
Prilezitosti % |Hrozby %
Nové technologie 30 |Zavislost na automobilovém prdmyslu 47
Celosvétovy kazdorocCni narust poptavky automobilt | 15 |Financnikrize 5
Expanze do dalSich zemi 15 |Konkurence vstupujici na trh 5
Nové automobilky vznikajici na vychodé 10 |Nedostatek pracovnikd 10
Vzdélavaci programy pro zaméstnance 10 |Statniregulace 3
Motivace zaméstnancl k lepsim vysledkim 10 |Ztrata vyznamnych zakaznik 15
Teambuilding zaméstnancl 10 |Pracovni Urazy 15

Obrazek 7. SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Neefektivni usporadani pracovisté myti prepravek piedstavuje nejveétsi slabou stranku. To
zapricinuje pfi vétsim navozu KLT zahlceni pracovisté a zastaveni materidlového toku.
Dale nerovnomérny navoz KLT na pracovisté myti a nedostatek skladového mista na pra-
covisti. Pfi nerovhomérném navozu KLT na pracovisté zaméestnancim chybi fad a také
misto, kam by navezené znecisténé KLT mohli skladovat. Nasledkem je omezeni, ¢i Gplné
zastaveni materidlového toku smérem na pracovisté a taktéZ ven z pracovisté. Z tohoto
divodu bylo pracovisté vybrano jako projekt diplomové prace, s cilem pracovisté zefektiv-

nit a eliminovat slabé stranky.
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6.2 Materialovy tok na pracovisté

Materidlovy tok KLT zacina ve skladu vstupniho materidlu, odkud jsou pfepravovany ma-

teridly v poZadovaném mnozZstvi na vyrobni linky. Pro ptepravu KLT se vyuZziva special-

nich vozickd, které jsou ptizplisobeny logistickym vozidlim uréenym k pfepravé KLT.

Obréazek 8. Zatizeni pro piepravu KLT (vlevo) a vozi¢ek pro prepravu KLT (vpravo)
(vlastni zpracovani)

Pti ptijezdu piepravniho zatizeni k vyrobni lince dojde k vyméné plnych KLT za prazdné
(Spinavé). Se Spinavymi KLT zafizeni pfijizdi na pracovisté myti prepravek, kde je vylozi
a nalozi vozicky, které jsou potfeba ve skladu vstupniho materialu. Pracovisté¢ myti ptepra-
vek jako koncovy bod materidlového toku je zodpovédné za v€asné vyprazdnéni vozickl
pro KLT. Pfi zastaveni toku na pracovisti nastava situace, kdy nejsou k dispozici vozicky
na vraceni, které jsou potteba pro rozvoz nového materialu na linky. Pro vizualni nédhled na

tok KLT slouzi néasledujici obrazek.
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Sklad
¢istych KLT
A
N
Ll
Pracovisté
myti
prepravek
¥ >| :
Sklad
Vyrobni linky Vyrobnf linky Vyrobni linky Vyrobni linky vstupniho
materidlu
do vyroby
A |
<

® Zacatek toku KLT box

® Vracejici se vozicky pro prepravu KLT box(

Obrazek 9. Materidlovy rok KLT a vozickti na prepravu KLT (vlastni

zpracovani)

6.3 Soucasna podoba pracovisté

Pracovisté je rozdéleno na dvé ¢asti. V prvni Casti probihd ¢isténi prepravek, ve druhé ¢asti

probiha skladéani a ru¢ni lepeni kartonti. Na pracovni pozici, kterd je oznacena modre, pra-

cuji dva pracovnici, ktefi maji na starosti KLT 6280, 6147 a 6428. Pracovnice oznacena na

obrazku zelenou barvou se stara o €isténi KLT 4147 a 3147, které jsou znec€iStény vazeli-

nou.
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T o e e g e
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@ Pracovni pozice pro KLT 4147 a 3147
® Pracovni pozice pro KLT 6280, 6147 a 6428
e Pracovni pozice pro skladani kartont

Obrazek 10. Soucasna podoba pracovisté (vlastni zpracovani)

6.4 Popis KLT prepravek

Pracovisté z vyrobnich linek piijima rizné druhy ptepravek (KLT), které se liSi nejen svou
velikosti, ale 1 typem znec€isténi, riznym typem rastra, které se bud’ odstraniuji, nebo vraci
dodavatelam. Kazdy typ prepravek ma sviij specificky postup pti myti. Ukol pracovniki je
zbavit KLT vsech etiket, papirGi a neCistot vné i1 uvnitt. Zamasténé KLT ukladat zvlast

k mycimu stolu a KLT s rastry tfidit dle typu.

6.4.1 KLT 6280

Jedna se o nejveétsi piepravku, ktera na pracovisté myti z vyroby putuje. Proces myti spoci-
va v odstranéni kartonové prolozky z KLT a odstranéni starych KANBAN karet. Po vycis-
téni je pfepravka uloZena po 12 kusech na palety. Celéd paleta musi byt oznacena identifi-

kaénim Stitkem.
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Obrazek 11. KLT 6280 (vlastni zpracovani)

6.4.2 KLT 6147

Prepravka, ktera je uz8i nez vySe zmiflovand KLT 6280. Obsahuje taktéZ karton, ktery se
ale vtomto pfipadé nechavad v prepravce. Jedind Cinnost Cisténi KLT je zde odstranéni
KANBAN Kkaret, ptipadné jinych necistost prichycenych na pfepravce. Pokud je rastr po-
Skozen, odstranuje se. Nasledné se uskladiiuje na paletu po 24 kusech. Cel¢é baleni je nutné
podélné prepaskovat, nalepit identifikacni Stitek a pfevést na odbérové misto pro Cisté

KLT.

KLT 6147

vratit dodavateli
MAGNETFABRIK BONN
120984/

an MACNETFAERIK BONN AUSLIEFERN

Obrazek 12. KLT 6147 a identifikac¢ni Stitek k nalepeni (interni materialy)

KLT 6147 s blistry — naspod KLT pracovnici vlozi pénovku, dale 6 blistrti (5 ks ¢erné a 1
ks bilé barvy) a jednu pénovku. Pocet KLT na paleté je 24 kust. Na hotovou paletu je nut-
né nasadit velké viko A1208. Celé baleni prepaskovat a oznacit identifikaénim Stitkem.

Takto hotové baleni pracovnici pfevezou na odbérové misto pro Cisté KLT.
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6.4.3 KLT 4147

Prepravka KLT 4147 je z pohledu myti spole¢n¢ s KLT 3147 nejnaro¢néjsi. Tyto KLT
jsou Casto zneciStény vazelinou, kterou je potfeba odstranit. Proces ¢isténi tohoto typu spo-
¢iva ve vyjmuti kartonové prolozky, odstranéni KANBAN karet a nasledné¢ umyti KLT.

Poté nésleduje uskladnéni na paletu v poc¢tu 48 kusti/paleta.

Obrazek 13. KLT 4147 (interni materialy)

6.4.4 KLT 3147

Tento typ KLT ma stejny proces myti jako KLT 4147. Jednd se o odstranéni KANBAN
karet ¢i dalSich necistot nalepenych na pfepravku a nasledné¢ umyti saponatem v piipade

potieby. Na paletu se sklada 96 kust.

Obrazek 14. Nalevo znecisténa KLT 3147, napravo KLT po

myti (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

6.4.5 KLT 6428

KLT 6428 je ptepravkou, kterd je ve vyrob¢ malo rozsifena a pracuje se s ni zfidka. Na

paletu se sklada o poctu 12 ks.

Obrazek 15. KLT 6428 (interni materialy)

6.4.6 KLT 4321

Tento typ KLT pracovnici vzdy oc€isti od necistot. Nasledné KLT skladaji na dfevéné eu-
ropalety v poc¢tu 16 ks. Na dané¢ mnozstvi KLT je umisténo viko a celou paletu pracovnici

zapaskuji.

Obrazek 16. KLT 4321 (interni materialy)

6.4.7 Poskozené KLT

P1i zjisténi poSkozeného KLT boxu musi pracovnici rozliSovat mezi dodavatelskymi a za-
kaznickymi KLT. Poskozené dodavatelské obaly, (KLT 3147, 4147, 6280 a 6428) se po-
stupné kompletuji na paletu. Pii naplnéni palety je nutné sepsat seznam poskozenych KLT
a ptedat ho zodpovédnému pracovnikovi z obalového odd¢€leni. Tento pracovnik posuzuje,
zda KLT seSrotovat. V piipad¢ poSkozenych zédkaznickych KLT pracovnici kontaktuji rov-

nou pracovnika obalového oddéleni.
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7 DMAIC

Projekt bude zpracovan dle metody DMAIC. Tuto metodu definuje 5 fazi pro uspésné za-
vedeni zmény k lepSimu. Kazdé pismeno této metody predstavuje jednu fazi projektu. D,
neboli definovat, je stadium projektu, pii kterém probéhne definovani cile projektu a popi-
Se se stav, kterého ma byt dosazeno na konci projektu. Ve fazi M (Méfeni) probéhne sbér
dat na pracovisti myti ptepravek za pomoci snimkovani pracovniho dne a dalSich vstupnich
analyz. Faze A (Analyzovani) bude slouZit k podrobné analyze a zpracovani namétenych
dat pro dalsi fazi I (Improve), neboli zlepSeni stavu. Posledni faze projektu je faze fizeni C
(Control), kde dojde k ptedani projektu vlastnikovi a zavedeni standardd na pracovisti.

Cilem této faze je zabezpeceni trvalého udrzeni zlepSeného stavu.

7.1 Definovani

Definovani projektu si klade za cil jasné vymezeni projektu a jeho obsahu. K prvotnimu
stanoveni projektu byla pouzita projektova listina a nasledné metoda SMART k jasné defi-
nici projektu. Pro vymezeni obsahu projektu byla vyuzita metoda IS/IS NOT spolecné
s metodou RIPRAN, kterd je zaméfena na projektova rizika. K upfesnéni projektu a jeho
fazi byl pouzit logicky ramec. V zavéru této casti o definovani projektu je vytvoren Casovy

harmonogram.

7.1.1 Projektova listina

Stanovit zakladni parametry projektu je prvni faze této diplomové prace. V této fazi je nut-
né nastavit ¢asové ohraniCeni projektu, stanovit cile a taktéz presné nastavit, co neni cilem

této diplomové prace, respektive celého projektu a co samotna prace ptinese spolecnosti.
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Tabulka 5. Projektova listina (vlastni zpracovani)

Projektova listina

Nazev projektu
Zefektivnéni pracovisté myti prepravek ve vybrané spolecnosti

Datum zaloZeni 06.10.2017 Start projektu 07.11.2017 | Konec projektu 05.03.2018
Popis projektu Projektovy tym
¥ fektivnéni o o K Zadavatel Petr Svréina
Analyza avztva ektivnéni sltavu n? pracovisti myti pre.prave Externi konzultant Ing. Sylva Lukestikova Ph.D.
spolecné s nastavenim nového layoutu a kapacit na " =
Diplomant Lukas Krupa

pracovisti.

Zaméstnanci pracovisté myti prepravek
Cile projektu

Zvysit kapacity pracovisté o 20-30% diky novému rozloZeni pracovisté

Navyseni osobni produktivity zaméstnance o 20%

Eliminovat zbytec¢nou chlzi na pracovisti

Co neni cilem projektu

Optimalizace ndvozu prepravek na pracovisté. Optimalizace dopravnich tras, optimalizace dalSich pracovist

Predpokladané vysledky

NavrZeninového rozloZeni pracovisté, zvyseni poctu umytych prepravek za stejny ¢as

PFinosy pro podnik

Zmapované pracovisté myti pfepravek, Uspora nakladd, dodéni vratnych prepravek véas zpét zakaznikovi

PFinosy pro zakaznika

Dodani vratnych prepravek vcas zpét k zakaznikovi

Hodnotici kritéria Nizka Stredni Vysoka Projektové metriky
Casovy aspekt zvladnutelnosti Produktivita na
Dostupnost informaci zaméstnance,
Produktivita
Dostupnost projektového tymu pracoviité,
Finanéni dostupnost navratnost investice

7.1.2 Definice projektu pomoci metody SMART

Metoda SMART umoziuje jednoduse vymezit cil projektu a projekt casové ohranicit.

SMART je zkratka anglickych termint pro rlizné oblasti:

S — Specific/Specificky — Zmapovat pracoviSté myti piepravek a zjistit ¢innosti, které 1ze

zefektivnit pomoci novych technologii ¢i nového rozlozeni pracovisté.
M — Measurable/Méritelny — Zvysit produktivitu pracovisté o 20-30%.

A — Accepted/Odsouhlaseny — Vedeni spole¢nosti podporuje cil projektu a je sezndmeno

s jeho riziky.

R — Realistic/Realny — Cil zajistit pii zachovani poc¢tu pracovnikii bez velkych investic do

novych technologii.
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T — Timed/Casové ohrani¢eny — Projekt bude dokonéen a predan vedeni pracovisté do 5.

3.2018
Zkracen¢ Ize metodu SMART popsat vétou, kterou lze interpretovat takto.

Do 5. 3. 2018 predat vedeni ndavrhy, které zvysi produktivitu pracovisté myti prepravek o
20-30 % diky optimalizaci prace a novému layoutu pii zachovani soucasného poctu pra-
covnikit.

7.1.3 IS/IS NOT analyza

Tato analyza pomdha v projektu urcit co je a co neni jeho soucasti, kde tento projekt bude

vykonéavan z pohledu prostorového vymezeni a kdo je ¢i neni soucasti tohoto projektu.

Tabulka 6. IS/IS NOT analyza (vlastni zpracovani)

JE NENI

Zefektivnéni

pracovisté myti
Cco pfepravek a

nastaveni kapacit
pracovisté

Pracovisté myti
prepravek

Zefektivnéni pfidruzenych
procesu a pracovist

KDE

Ostatni pracovisté ve spolecnosti

Zaméstnanci
KDO pracovi$té myti,
vedouci pracovisté

Ostatni vyrobni pracovnici,
pracovnici logistiky

7.1.4 Logicky ramec

Zakladnim nastrojem pro navrh projektu je logicky ramec, ktery je piilozen v této diplo-
mové praci jako PRILOHA P1. Slouzi jako pomiicka pii stanoveni zakladnich parametrii
projektu z pohledu cili, vystupu a potiebnych kroki vedoucich k dosazeni. Obsahem je

taktéz ¢asovy harmonogram spole¢né se stanovenim rizikovych faktori projektu.

7.1.5 RIPRAN

RIPRAN piedstavuje metodu pro analyzu rizik projektu. Jsou zde uvedeny mozné rizika,
které projekt nese a s jakou pravdépodobnosti tyto rizika miizou nastat. Nasledné jsou se-
psany cinnosti vedouci k opatienim. RIPRAN je v této diplomové préaci piiloZzen jako

PRILOHA P2.
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7.1.6 SIPOC

SIPOC je jednoduchou metodou, kterd poskytuje zaklad pro definovani procesu ve zjedno-
dusené vizualni podob¢ a slouzi jako prostiedek pro objasnéni procesu. Zobrazuje vztah

mezi dodavatelem-procesem-zakaznikem s popisem vstupil a vystuptl procesu.

Tabulka 7. SIPOC diagram (vlastni zpracovani)

Suppliers Inputs Process Outputs Customers
Dodavatelé Vstupy Proces Vystupy Zakaznici
Ridi¢i logistickych v e . e ) . .
. . Znecisténé KLT |VycisténiKLT| Cisté, roztfidéné KLT | Vyrobni pracovnici
prostredkl
Dodavatelé disticich Dokumentace pro i
. . Externi dodavatel
prostredk( KLT
Vedouci Useku myti Prazdné vozicky pro
! y Vika pro KLT Y P 1 skiad hotowych dild
prepravek KLT

PIné vozicky pro

Vyrobni pracovnici
yroonip KLT

Saponét
Voda

Palety

7.1.7 Casovy harmonogram projektu vypracovany v MS Project

Casovy harmonogram projektu obsahuje ¢asovou osu projektu a vyznamné body oznaco-
vané jako milniky projektu. Harmonogram byl vypracovan v programu MS Project a je

pfilozen jako PRILOHA P3.
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7.2 Meéreni

Tato ¢ast diplomové prace se zabyva sbérem dat pro analytickou ¢ast. V kapitole bude po-

uzit snimek pracovniho dne ke zjisténi ¢asové narocnosti operaci, roztfidéni do kategorii

pridavajici, neptidavajici hodnotu spolecné s plytvanim a nasledné¢ Spaghetti diagram pro

zjisténi pohybl zaméstnancli po pracovisti

7.2.1

Vysvétleni ¢innosti uvedenych ve snimcich pracovniho dne

Cisténi piepravek (¢innost pridavajici hodnotu) — jedna se o hlavni ¢innost pra-
covnikil. Zahrnuje vSe potfebné k umyti KLT. Jde tedy zejména o odstranéni karto-
nu z KLT, odstranéni starych KANBAN karet ¢i umyti KLT boxu saponatem.
Skladani kartoni (€innost pridavajici hodnotu) — Cinnost, kterd je ve snimku
pracovniho dne u pozice 3. Pracovnik se vénuje skladani a lepeni kartoni riznych
typli pro vyrobu.

Transport hotovych vyrobki + paskovani (€innost nepridavajici hodnotu) —
pokud pracovnik naplni paletu ¢istymi KLT, je nutné ji zapaskovat a prevézt na
misto urcené k transportu pomoci VZV.

Dokumentace (¢innost nepridavajici hodnotu) — popis palet zahrnujici pocet ku-
sti, dokumentace vystupt a rozdéleni na ranni ¢i no¢ni sménu.

Mimo pracovisté (plytvani) — zaméstnanec byl mimo své pracovisté a nevytvarel
pridanou hodnotu. K této kategorii se nevztahuji piestavky na obéd a svacinu.
Priprava k ¢iSténi / priprava ke skladani krabic (¢innost nepridavajici hodno-
tu) — jde o ptipravu pottebnou k dal§imu ¢isténi ¢i skladani krabic. Jedna se zejmé-
na o nachystani palety na své misto, pfiprava vik pro hotové palety ¢i pfiprava ma-
teridlu pro skladani krabic.

Chiize (C¢innost nepridavajici hodnotu) — chlize mimo pracovisté pro potiebné
pomiucky k vykonani prace.

Plytvani (plytvani) — hledani, ¢ekani, necinnost.

Uklid a pomocné &innosti (¢innost nep¥idavajici hodnotu) — uklid pracovisté po
sméng.

Ostatni (¢innost nepridavajici hodnotu) - Cinnosti zahrnujici vyménu vody a sa-

JA)

ponatu ¢i stithani formulait k popisu palet.
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7.2.2 Pracovni pozice 1

Pracovni pozice zaméfena na KLT 4147 a 3147 se vénuje €isténi od maziva pomoci sapo-
natu. Na pracovisti pracuje jedna pracovnice na sménu, norma je nastavena na 800 piepra-

vek.
Snimek pracovniho dne

Snimkovani bylo provadéno po dobu tfi dnd, konkrétn€ pondéli, stfeda a patek kvuli zjis-

téni vykyvil v zasobovani KLT a vytiZzenosti pracoviste.

Tabulka 8. Hodnoty namért jednotlivych dnti Pracovni pozice 1 (vlastni zpracovani)

Cinnost Po St Pa Pramér
Cisténi prepravek 4:59:00 | 4:48:00 | 6:09:00 | 5:18:40
Transport hotowch wrobkl + paskovani 0:51:00 | 0:47:00 | 0:15:00 | 0:37:40
Prfiprava k ¢isténi 0:25:00 | 0:43:00 | 0:11:00 | 0:26:20
Dokumentace 0:11:00 | 0:12:00 | 0:16:00 | 0:13:00
Mimo pracovisté 0:13:00 | 0:02:00 | 0:16:00 | 0:10:20
Ostatni 0:07:00 | 0:02:00 | 0:19:00 | 0:09:20
Chlze 0:04:00 | 0:06:00 | 0:02:00 | 0:04:00
Plytvani 0:00:00 | 0:10:00 | 0:00:00 | 0:03:20

Casove nejnarocngjsi ¢innosti je v tomto piipadé samotné myti KLT. Jako druha casové

v owe

nejnarocnéjsi ¢innost je transport vycisténych KLT na misto odvozu, coz v priméru tvotilo
37 minut a 40 sekund za sménu. Nahled na dalsi ¢innosti a jejich procentualni zastoupeni
ukazuje nasledujici graf. Pro lepsi pfehlednost jsou v grafu uvedeny pouze hodnoty piesa-

hujici 4% z Casu za sménu.

Pracovni pozice 1, Primér vSech dnt

u Cisténi pFepravek

Transport hotovych vyrobku
= Priprava k cisténi
= Dokumentace

mMimo pracovisté

m Ostatni

Obrazek 17. Grafické zndzornéni primérnych hodnot pra-

covni pozice 1 (vlastni zpracovani)
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Cinnosti pridavajici a nepFidavajici hodnotu
Rozdé€leni ¢innosti probéhlo dle kapitoly 5.2.1 na ¢innosti pfidavajici hodnotu, neptidava-

jici hodnotu a plytvani.

Rozdéleni ¢innosti - Pracovni pozice 1
0:13:40; 3%

= Cinnosti pfidavajici hodnotu
1:30:20; 21%

Cinnost nepridavajici hodnotu

m Plytvani

Obrazek 18. Analyza pracovni pozice 1 (vlastni zpra-

covani)

Z vysledkt lze vidét, ze Cinnosti, které neptidavaji hodnotu, tvoii 21% celkového casu
smény, coz tvoii za sménu v priméru hodinu a pil. U téchto Cinnosti je potencial na zlep-
Seni, spolecné s plytvanim, které je nutné eliminovat co nejvice. Jednd se predevSim o
transport hotovych vyrobkill na sbérné misto pro nasledné pfevezeni do skladu. Navrhy na

zlepsSeni tohoto stavu budou popsany v kapitole 7.4.
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Namér Cisténi KLT

Byl proveden namér &isténi KLT 4147 a 3147 pro zjisténi ¢asové naroénosti myti. Casové
narocnost KLT 3147 byla v priméru 19,54 sekundy, respektive 24 sekund u vétsi KLT

4147. Detailné¢jsi nahled na méfeni a jednotlivé casy ukazuji nasledujici grafy.

Casova naroénost myti u KLT 3147

Casové naroénost (s)
- n ~N w w = F=
© o © o L o L
28 8 8 8 8 8 8
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1 3 5 7 9 11 13 15 17 19 21 23 25 27 29 31 33 35 37 39 41 43 45 47 49
n-ty nédmeér

k=]
=]
S

Obrazek 19. Casova naro¢nost myti u KLT 3147 (vlastni zpracovéni)

Jednotlivé propady u namért jsou zpusobeny KLT, které nebyly zneciStény od maziva.
V tomto ptipadé pracovnice pouze ulozi KLT na paletu.
Casova narocnost myti u KLT 4147
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Obrazek 20. Casova naro¢nost myti u KLT 4147 (vlastni zpracovéni)
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PInéni norem pracovni pozice 1

Na konci kazdé smény pracovnik zaznaci pocet Cistych KLT do listu produktivity. V tomto
piipad¢ pracovni pozice 1 splnila za dobu 10 dnli normu pouze ttikrat, konkrétné 3., 4. a 9.
den. V ostatnich ptipadech pracovnice normu nesplnila. V 10. dnu pracovnice odvedla 792

KLT ptepravek.

PInéni normy - pozice 1

g

Stanovena norma 800 ks/sménu

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Den

g

Pocet odvedenych KLT (Ks)
= [ w =3 wu [=)] -~
o 88388888

Obrazek 21. Plnéni normy u pracovni pozice 1 (vlastni zpracovani)
Spaghetti diagram pro pracovni pozici 1

Spaghetti diagram pohybu pracovnika po pracovisti, ktery byl vytvofen soubézné se snim-

ky pracovniho dne. Diagram je vytvofen z jedné smény pracovnika.

T T T T T T T T

Skladani karton( Regal s kartony
Vika pro \l
ko[

Trasa

I T II"'.\ | MMM pro logistické
Tridé tredk

Kontejner I\
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Obrazek 22. Spaghetti diagram pro pracovni pozici 1 (vlastni zpra-

covani)
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Ze Spaghetti diagramu vyplynulo, Ze zaméstnankyné zistava vétSinou na své pracovni
pozici, kde myje KLT od maziva. Pokud pracovnice vykonava chiizi po pracovisti, jedna
se o pottebu piipravy pomucek ke skladani, jako je nachystani palety pro KLT ¢i odbér vik
pro KLT.

Do skladu, ktery je umistén vedle pracovisté myti prepravek, $la zaméstnankyné pouze
jednou z ditvodu pozadavku od vedeni.
7.2.3 Pracovni pozice 2

Pracovni pozice zaméfend na KLT 6280, 6147 a 6428. Na této pozici pracuji dva pracovni-

ci pti norme 800 vycisténych prepravek za sménu na jednoho pracovnika.
Snimek pracovniho dne — pracovnik 1

Snimek pracovniho dne byl zpracovavan tii dny, konkrétné v pond¢li, sttedu a patek. Na-

hled na jednotlivé dny a Casovou naroc¢nost ¢innosti uvadi nasledujici tabulka.

Tabulka 9. Hodnoty naméru jednotlivych dnli pracovni pozice 2 - pracovnik 1 (vlastni

zpracovani)

Cinnost Po St F] Primér
Cisténi prepravek 3:13:00 | 2:14:00 | 4:11:00 | 3:12:40
Transport hotowch wrobku + paskovani 1:16:00 | 2:57:00 | 0:25:00 | 1:32:40
Dokumentace 0:48:00 | 0:48:00 | 0:38:00 | 0:44:40
Mimo pracovisté 0:57:00 | 0:14:00 | 0:44:00 | 0:38:20
Ptiprava k ¢isténi 0:16:00 | 0:39:00 | 0:15:00 | 0:23:20
Ostatni 0:02:00 | 0:04:00 | 0:47:00 | 0:17:40
Chlize 0:08:00 | 0:02:00 | 0:04:00 | 0:04:40
Uklid a pomocné &innosti 0:09:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:03:00
Plytvani 0:00:00 | 0:00:00 | 0:04:00 | 0:01:20

Cinnosti, ktera byla dasové nejnaroéngjii, je &isténi prepravek. Jako druhé &innost v potadi
nasledoval transport hotovych vyrobk a jejich paskovani. Nahled na dalsi ¢innosti a jejich

procentudlni zastoupeni ukazuje nasledujici graf.
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Pracovni pozice 2, Priimér vsech dna

u Cisténi prepravek

Transport hotovych vyrobkua
m Dokumentace
mMimo pracovisté

= Pfiprava k éisténi

u Ostatni

Obrazek 23. Grafické znazornéni priimérnych hodnot pra-

covni pozice 2 - pracovnik 1 (vlastni zpracovani)
Cinnosti pridavajici a nepridavajici hodnotu

Rozdéleni ¢innosti - pracovni pozice 2 -

pracovnik 1
0:39:40; 10%

= Cinnosti pridavajici hodnotu

Cinnost nepfidavajici hodnotu

3:06:00; 44%
u Plytvani

Obrazek 24. Analyza pracovni pozice 2 — pracovnik 1

(vlastni zpracovani)
Z vysledki pracovni pozice 2 u pracovnika 1 vyplynulo, Ze ¢innosti neptidavajici hodnotu
tvoti 44% celkového ¢asu smény. Spolecné s plytvanim, které tvofi 10% smény je celkova

moznost ¢asového zlepseni vice nez 50%.
Namér ¢isténi KLT
Byl proveden namér ¢isténi KLT u pracovni pozice 2 — pracovnika 1. Z vysledkt Ize vidét,

ze ¢isténi KLT 6280, 6147 a 6428 neni tak casové narocné jako u piedchozi pracovni pozi-
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ce 1. Primérny cas straveny na jedné KLT piepravce Cini 10 sekund. I v pfipad¢ siln€ zne-

¢isténé KLT piepravky ¢as nepiekrocil 18 sekund.

20
18
16

14

t(s)
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Casova naroénost myti pracovni pozice 2 - pracovnik 1
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n-ty nameér

Obrazek 25. Casova narocnost myti pifepravek pracovni pozice 2 —

pracovnika 1 (vlastni zpracovani)
PInéni norem pracovni pozice 2 — pracovnika 1
Norma vyc¢iSténych piepravek za sménu je 800 kust stejné jako u pracovni pozice 1. Pra-

covnik 1 splnil normu tfikrat, konkrétné ve 4., 5. a 10. dnu. V ptipadé 10. dne pracovnik

dokazal vy¢istit 960 KLT, coz predstavuje 120% soucasné nastavené normy.

PInéni normy - pracovni pozice 2 - pracovnik 1

1200
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Obrazek 26. Plnéni normy u pracovni pozice 2 — pracovnik 1

(vlastni zpracovani)
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Spaghetti diagram pozice 2 - pracovnika 1

Pracovnik 1 se pohybuje po pracovisti pro nové palety ¢i vika pro KLT. Po naplnéni palety
¢istymi KLT pracovnik pfeveze plnou paletu na misto paskovani, kde paletu zapaskuje a
prevazi na misto ur¢ené k odbéru palet s ¢istymi KLT. Graficky nadhled na pohyb pracov-

nika 1 l1ze vidét na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 27. Spaghetti diagram pro pracovni pozici 2 — pracovnik 1

(vlastni zpracovani)

Snimek pracovniho dne — pracovnik 2

Tabulka 10. Hodnoty naméru jednotlivych dnl pracovni pozice 2 - pracovnik 2 (vlastni

zpracovani)

Cinnost Po St Pa Primér
Cisténi prepravek 2:40:00 | 3:05:00 | 2:45:00 | 2:50:00
Transport hotowch wrobku + paskovani 2:01:00 | 2:20:00 | 2:20:00 | 2:13:40
Mimo pracovisté 0:45:00 1:16:00 | 1:45:00 | 1:15:20
Dokumentace 0:43:00 | 0:08:00 | 0:19:00 | 0:23:20
Pfiprava k Cisténi 0:41:00 0:03:00 | 0:05:00 | 0:16:20
Chaze 0:04:00 | 0:21:00 | 0:12:00 | 0:12:20
Ostatni 0:02:00 0:10:00 | 0:02:00 | 0:04:40
Uklid a pomocné &innosti 0:09:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:03:00

Casové nejnaroénéjsi ¢innosti u pracovnika 2 bylo taktéz &isténi piepravek. Nasledoval
transport hotovych vyrobku, ktery v priméru tvofil ze smény 2 hodiny a 13 minut. Katego-
rie, kdy byl pracovnik mimo své pracovisté, tvofila v priméru vice nez 1 hodinu a 15 mi-

nut z celkového €asu smény, coz piedstavovalo 17%. K vizualizaci procentudlniho zastou-
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peni dalSich Cinnosti slouzi nasledujici graf. Pro lepsi ptehlednost byly v grafu uvedeny

pouze ¢innosti ptesahujici hodnotu 4%.

Pracovni pozice 2, Pracovnik 2, Priamér vSech dnt

u Cisténi prepravek
Transport hotovych vyrobku
® Mimo pracovisté
® Dokumentace
® Pfiprava k ¢isténi

Chiize

m Ostatni

Obrazek 28. Grafické znazornéni primérnych hodnot pra-

covni pozice 2 - pracovnik 2 (vlastni zpracovani)

Cinnosti pridavajici a nepridavajici hodnotu

Rozdéleni cinnosti - pracovni pozice 2 - pracovnik
2

= Cinnosti pfidavajici hodnotu

Cinnost nepfidavajici hodnotu

3:13:20; 44%
m Plytvani

Obrazek 29. Analyza pracovni pozice 2 — pracovnik 2

(vlastni zpracovani)
Z vysledki vyplyva, Ze stejné jako u pracovnika 1 celkové zastoupeni ¢innosti neptidavayji-
cich hodnotu spoleéné s plytvanim tvofi vtomto piipadé vice nez 60%. Zejména
v ¢innostech Transport hotovych vyrobkii a Mimo pracovisté je velky potencial na zlepSe-

ni. Tyto ¢innosti tvoii v souctu takika 3 a ptil hodiny casu za sménu.
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Namér ¢isténi KLT

Zaméstnanec 2 vykonaval praci na stejnych KLT jako zaméstnanec 1. Jednalo se o KLT
6280, 6147 a 6428. Vycisténi jedné prepravky KLT v priméru ¢inilo 9,78 sekund. Pii silné
znecisténé KLT se ¢as na vycisténi nepohybuje nad 18 sekund. Vizuélni nahled na naméry

1ze vidét na nasledujicim obrazku.

Casova naroénost myti pracovni pozice 2 - pracovnik 2
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n-ty namér

Casova naroénost (s)

Obrazek 30. Casova naro¢nost myti piepravek pracovni pozice 2 —

pracovnik 2 (vlastni zpracovani)

PInéni norem pracovni pozice 2

Norma vyc¢isténi KLT je nastavena na 800 kust. Jak lze vidét na nasledujicim obrazku,
pracovnik 2 dokézal splnit normu pfi desetidennim pozorovani pouze dvakrat, konkrétné 4.
a 10. den. Nahled na pocet odvedenych KLT v jednotlivych dnech uvadi nésledujici obra-

zek.
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PInéni normy - pracovni pozice 2 - pracovnik 2
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Obrazek 31. Plnéni normy u pracovni pozice 2 — pracovnik 2

(vlastni zpracovani)

Spaghetti diagram pozice 2 - pracovnika 2

Ze Spaghetti diagramu lze vidét, Zze pohyb zaméstnance 2 po pracovisti je po celém prosto-
ru. Po umyti celé palety KLT zamé&stnanec ptfiveze paletu na misto paskovani, kde se za-
paskuje. Z tohoto mista pracovnik odvazi paletu na misto, které je urceno pro odbér palet
s Cistymi KLT. Ojedinéle pracovnik prechazi ke stolu, kde sepiSe dokumentaci k paleté.

Pro vizuélni nahled na pohyb zaméstnance po pracovisti slouzi nasledujici obrazek.
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Obrazek 32. Spaghetti diagram pro pracovni pozici 2 — pracovnik 2

(vlastni zpracovani)
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7.2.4 Pracovni pozice 3

Pracovni pozice zamétfena na skladani kartoni pouzivanych na linkdch. Na pracovisti je

jeden zaméstnanec, ktery pracuje pouze na ranni smeng.
Snimek pracovniho dne

Snimkovani bylo provedeno tfi dny, konkrétné v pondé¢li, stfedu a patek. Nasledujici tabul-

ka obsahuje nahled na ¢asovou naro¢nost ¢innosti.

Tabulka 11. Hodnoty namért jednotlivych dnl pracovni pozice 3 (vlastni zpracovani)

Cinnost Po St Pa Primér
Skladani kartond 3:45:00 | 2:11:00 | 3:26:00 | 3:07:20
Pfiprava ke skladani 1:01:00 | 0:38:00 | 0:57:00 | 0:52:00
Mimo pracovisté 0:49:00 | 0:58:00 | 0:23:00 | 0:43:20
Transport hotowych krabic 0:26:00 | 0:24:00 | 1:12:00 | 0:40:40
Myti prepravek 0:00:00 | 1:40:00 | 0:00:00 | 0:33:20
Chuze 0:26:00 | 0:31:00 | 0:32:00 | 0:29:40
Rozhovor 0:15:00 | 0:11:00 | 0:31:00 | 0:19:00
Dokumentace 0:10:00 | 0:10:00 | 0:07:00 | 0:09:00
Plytvani 0:05:00 | 0:11:00 | 0:04:00 | 0:06:40

Pro nazornéjsi ukazku jednotlivych €asovych naro€nosti slouzi nésledujici graf, ktery za-
chycuje primér vSech naméienych dna. Pro piehlednost jsou v grafu uvedeny pouze hod-

noty piesahujici primérné 4% z celkové doby za sménu.

Pracovni pozice 3, Primér vSech dni

= Skladani kartonti

u Priprava ke skladani

= Mimo pracovisté

= Transport hotovych krabic
Myti prepravek

Chuize

u Rozhovor

Obrazek 33. Grafické znazornéni primérnych hodnot po-

zice 3 (vlastni zpracovani)
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Z vysledkt vyplynulo, Ze ¢asové nejnaro¢néjsi ¢innosti pracovni pozice 3 je samotné skla-
dani krabic, které v priiméru €inilo ptes tfi hodiny za sménu. Druhou ¢innosti byla ptfiprava
ke skladani krabic, kterd v primeéru cCinila takika hodinu za sménu. V poradi tfeti ¢innost,

ktera v priméru tvorila takika 45 minut za sménu, byl pracovnik mimo své pracoviste.

Yewr oW

Pétou ¢asoveé nejnarocnéjsi Cinnosti bylo u pracovnika myti pfepravek. Tuto ¢innost pra-

covnik vykonaval pouze ve sttedu, kdy byl malo vytiZen.
Cinnosti piidavajici a nepiidavajici hodnotu

Rozdéleni ¢innosti - pracovni pozice 3

= Cinnosti pfidavajici hodnotu

Einnost nepfidavajici hodnotu

3:06:00; 44%

m Plytvani

Obrazek 34. Analyza pracovni pozice 3 (vlastni

zpracovani)
Cinnosti, které neptidavaji hodnotu, tvoii celkové v priméru 3 hodiny a 6 minut, coz tvoii
44% z pracovni smény. Spolecné s plytvanim, které je u této pracovni pozice za sménu 50
minut, tedy 12%, tvofi dohromady vice nez 50% smény cinnosti, které 1ze eliminovat a

zlepsit.
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Namér skladani krabic
Pti pozorovani pracovnika vyplynulo, Ze pracovnik lepi krabice v priméru 21,47 sekund.
Tento proces se sklada ze slozeni krabice, slepeni dna paskou, otoCeni krabice a vlozeni

kartonové mtizky. Pracovnik nasledn¢ odklada hotové vyrobky na paletu v poctu 32 kust.

Casova naroénost na sloZeni celé palety byla 10 minut 43 sekund.

Casova néroénost lepeni krabic - pracovni pozice 3
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Obrazek 35. Namér ¢isténi krabic pracovni pozice 3
Spaghetti diagram pracovni pozice 3

Spaghetti diagram pohybu zaméstnance po pracovisti, ktery byl vytvofen soubézné se

snimky pracovniho dne.
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Obrazek 36. Spaghetti diagram pro pracovni pozici 3 (vlastni zpra-

covani)
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Ze spaghetti diagramu vyplynulo, zZe zaméstnanec piechdzi s hotovymi vyrobky mezi svym
pracoviStém a skladem, ktery je umistén vedle pracovisté myti pfepravek. Tato situace je
potvrzena i ve snimcich pracovniho dne, kdy transport hotovych krabic ¢ini v priméru 40
minut denn¢€. Pfemisténim pracovisté blize k vedlejsimu skladu by odstranilo zbyte¢nou

chiizi, kterou zaméstnanec vykonava.

7.2.5 Navoz KLT na pracovisté

Transport prazdnych KLT zajist'uji specidlni vozidla, které zajiStuji i dodavani materialti
na linku. Navoz prazdnych KLT na pracovist¢ myti by mél probihat pfi kazdém kolecku

s materialem.

Obrazek 37. Zatizeni pro ptepravu KLT (vlastni

zpracovani)

Pozorovanim se ukéazalo, ze primérny interval k navezeni KLT je 14 minut a 36 sekund.
V tomto intervalu pfiveze dopravni prostiedek v priméru 52 KLT a celkové 1520 ks KLT

za sménu. Bliz8i informace o navozu ukazuje nasledujici tabulka.

Tabulka 12. Pocet, €as a interval ndvozu KLT (vlastni zpracovani)

Primérny interval ndvozu |Pramérny pocet navezenych| Celkovy poéet navezenych

KLT KLT (ks) KLT (ks)
Pondéli 0:14:07 51 1437
Utery 0:17:23 58 1391
Stieda 0:12:18 50 1734

Prumér 0:14:36 53 1521
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Pocet a cas navezenych KLT
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Obrazek 38. Pocet a ¢as navezenych KLT — grafické znazornéni (vlastni zpracovani)
Z grafu lze vycist, ze navoz jednotlivych KLT neni rovhomérny. Pohybuje se v rozmezi od
30 KLT az po 90 KLT a vice. V ptipad¢, ze je navezeno vice nez 90 KLT najednou, pra-
covnici myti diky $patnému rozloZeni pracovisté tento napor nestihaji a prazdné KLT se na
pracovisti za¢inaji kumulovat. V tomto ptipad¢ se zastavi pritok materialu. Jak tato situace

vypada, 1ze vidét na nésledujicim obrazku.

Obrazek 39. Kumulace pifepravek na pracovisti pfi ndvozu (vlastni

zpracovani)
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7.3 Analyzovani a popis problému

Dalsi ¢asti diplomové prace je podrobné analyza nestandartnich problémi, které se za dobu
pozorovani na pracovisti vyskytly. Tato ¢ast vychazi z dat, kterd byla ziskdna po dobu mé-

feni, a kterd byla interpretovana v kapitole Méfeni.

7.3.1 Pracovni pozice 1

e Nedostatek prostoru na pracovisti - Pii pozorovani zaméstnankyné vyplynulo, ze
v soucasném usporadani pracovisté ma malo prostoru pro ¢isténi KLT. Pii navezeni
vétstho poctu KLT na pracovi§té vznikne maly prostor jak pro manipulaci
s paletami, tak také pro samotny pohyb a ¢iSténi KLT. Nastava tak nemoZnost pra-
covat u stolu, ktery je k ¢isténi KLT urCen. Pracovnice si tak pomahd umisténim

prepravek rovnou na kos s odpadem, jak ukazuje nasledujici obrazek.

BENTRERY

Obrazek 40. Umisténi KLT na
kosi s odpadem (vlastni zpraco-
vani)
e Nedostatek odkladacich prostoru pro KLT — vzhledem k sou¢asnému usporada-
ni pracovisté je pfi vytizeni pracovisté malo mista pro pfistaveni palety se Spina-
vymi KLT. Pracovnice nasledné musi odkladat Spinavé KLT na pracovni stil, kde

se michaji ¢isté KLT se Spinavymi.
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Obrazek 41. Preplnéné pracoviste pracovni pozice 1

(vlastni zpracovani)

Standart vymény vody se saponatem - Na pracovisti neni stanoven standart vy-

mény vody se saponatem. Pracovnice méni vodu se saponatem dle jejiho uvazeni.

Pocet vymén, které pracovnice provedla za dobu pozorovani, uvadi nasledujici ta-

bulka.

Tabulka 13. Interval vymény vody se saponatem

(vlastni zpracovani)

Den |Vyménavody| Priimérny interval vymény
Pondéli 1x 4:00:00
Stfeda Ox -
Patek 2X 4:09:00

Jak lze vyc¢ist z tabulky, pracovnice vyménila dvakrat vodu pouze v patek, kdy byl

interval vymeény 4 hodiny a 9 minut. To mé za nasledek postupné nartistajici casy u

myti prepravek, které by mohly byt zkrdceny v€asnou vyménou vody po predem

ur¢eném intervalu. Narist primérného ¢asu na vyc€isténi jedné KLT v pribéhu casu

smény lze vidét na nasledujicim obrazku.
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Narast éash u éidténi KLT 4147

6:00 7:00 8:00 9:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00
Cas smény

Obrazek 42. Nartst ¢ast u ¢isténi KLT 4147 (vlastni zpracovani)
Pristroj na ¢iSténi KL'T — na pracovisti se vyskytuje pfistroj na velmi znecisténé
KLT. Pfi ¢isténi je vyuzivano sudu se specidlnim obsahem pro ¢isténi a odmasto-
vani. V dob& pozorovani byl sud jiz tii tydny prazdny a nemohl se tedy k ucelu
odmastovani siln¢ znec¢isténych KLT pouzit. Jak 1ze vidét na nasledujicim obrazku,

doporucend vyména sudu je jednou rocné, ale jiz po tiech mésicich byl sud prazd-

ny. Nemoznost pouziti pfistroje zvySuje asy na myti KLT.
o7/

|

Obrazek 43. Piistroj na ¢isténi KLT (vlastni zpracovani)
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7.3.2 Pracovni pozice 2

e PIné kontejnery na opad — Pii pozorovani bylo zjisténo ¢asté naplnéni kontejneru
na kartonovy odpad. Z toho diivodu nastalo ¢ekani na ¢lovéka, ktery kontejner od-
veze a nebylo mozno pokracovat v praci v obvyklém tempu. Naplnény kontejner

na odpad lze vidét na nasledujicim obrazku.

Obrazek 44. Naplnény kontejner na odpad

(vlastni zpracovani)

e Parkovani logistickych dopravnich prostiedki na pracovisti — Parkovani do-
pravnich prostiedkli na pracovisti myti piepravek znesnadiiuje praci pracovniktim.
Zaméstnanci timto usekem prochazeji pti vyvozu vyc€isténych KLT na misto skla-
dovani ¢istych KLT. V pfipadé, Ze je pracovisté myti pifepravek vytizeno a doprav-
ni prostfedek zaparkuje na tomto misté, je nemozné dale manipulovat s KLT. Na-
sleduje ¢ekani na fidi¢e dopravniho prostfedku, aby odjel. Prace je narusena i pro

pracovni pozici 3, ktera taktéz ¢eka na odjeti dopravniho prostredku.

Obrazek 45. Zaparkované dopravni prostiedky na pracovisti (vlastni zpra-

covani)
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e Zastaveni priitoku materialu pracovistém — Pii vytizeni pracovisté nastava situ-
ace, kdy neni kam odkladat dalsi Spinavé KLT. Na pracovisti neni pfesn¢ stanove-
no, kde ma probihat piijem ptepravek a kde maji fidi¢i dopravnich prosttedkit KL T
zanechat v pripad¢, Ze je pracovisté zahlceno. Na pracovisti v tomto piipadé nasta-
va nesystematickd prace, ktera vede ke snizeni produktivity pracovisté. To se nega-
tivné projevuje 1 na ndladé a chovani pracovnikl, ktefi nejsou spokojeni

s prostorem a rozloZenim pracoviste.

Obrazek 46. Zastaveni prutoku KLT krabic pracovistém (vlastni zpracovani)

e VKkladani KLT do sebe — Pfi vytizeni pracovisté a logistickych prostiedki dochazi
k tomu, Ze jsou rizné typy KLT vkladany do sebe (mensi KLT jsou vlozeny do vét-
Sich). To sice urychli praci fidi¢im logistickych prostiedkil, protoze v jednom ko-
le¢ku mohou odvést vice KLT, ale stézuje to praci pracovnikiim myti, jelikoz musi
nasledné KLT tridit. Ttidéni se tedy provadi zbytecné dvakrat. Na linkéch jsou
KLT sefazeny dle typi, nasledné pii pievozu vlozeny do sebe a poté opét tiidény
na pracovisti myti ptepravek. To zna¢né prodluzuje Cas na cCisténi KLT. Vkladani

ptepravek do sebe I1ze vidét na nasledujicim obrazku.

Obrazek 47. Vlozené KLT do sebe (vlastni zpracovani)
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Zastarala vizualizace pracovi$té — na pracovisti se vyskytuje stard vizualizace,
ktera jiz Casto nejde precist. Novou vizualizaci by pracovisté ziskalo fad. V takto
vizualizovaném pracovisti se budou orientovat 1épe jak souCasni zaméstnanci, tak
také nove ptichozi zaméstnanci, u kterych bude zkracena doba na zauceni na novou

pozici. Jak soucasna vizualizace vypada lze vidét na nasledujicim obrazku.

Obrazek 48. Soucasna vizualizace pracovisté (vlastni zpracovani)

7.3.3 Pracovni pozice 3

Transport pripravenych kartonovych krabic — zaméstnanec pievazel krabice do
vedlejSiho skladu. Pohyb pracovnika v ramci skladl 1ze vidét 1 na Spaghetti dia-
gramu pracovnika. Do skladu chodil i v ptipadé nedostatku materidlu na svém pra-

COVisti.

Tabulka 14. Transport a chlize — pracovni pozice 3 (vlastni zpracovani)

Cinnost Po St Pa Primér
Transport hotowch krabic 0:26:00 | 0:24:00 | 1:12:00 | 0:40:40
Chuze 0:26:00 | 0:31:00 | 0:32:00 | 0:29:40
Celkem 0:52:00 | 0:55:00 | 1:44:00 | 1:10:20

Jak lze vidét z tabulky, transport a chiize do skladu umisténého vedle pracovisté
myti, tvofily v priméru 1 hodinu a 10 minut za sménu. Pfi pozorovani v patek
transport ¢inil dokonce 1 hodinu a 12 minut, coZ tvofilo spolecné s chiizi takika 1
hodinu a 45 minut za sménu.

Neefektivni lepeni krabic — Skladani kartonil tvofilo u pracovnika ¢asové nejna-
ro¢ngjsi Cinnost. V priméru tato ¢innost za vSechny tfi dny Cinila pfes 3 hodiny za
sménu. Cinnosti mimo skladani krabic tvotily 56%. I pies tento fakt pracovnik spl-

nil pozadované normy, které jsou na n¢ho v soucasné dob¢ kladeny. Z této analyzy
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muzeme usoudit, Ze nastaveni norem pro pracovni pozici 3 neni optimalni a pii
zméné layoutu pracovisté a odstranénim ¢innosti nepifidavajici hodnotu mize pra-

covnik slozit za sménu vice krabic, ¢i pomahat pracovnikiim u myti prepravek.

7.3.4 Zhodnoceni analytické ¢asti

Na pracovisti myti prepravek pracuji ¢tyfi zaméstnanci. Tti z nich ¢isti KLT a jeden za-
méstnanec sklada kartonové krabice. Z analyzy vyplynulo, Ze pracovnici pti ndvozu vétsi-
ho poctu KLT nestihaji v odbavovani a ¢iSténi. Tim se zastavi tok materialu jak na praco-
visté, tak také z pracovisté. Soucasné rozlozeni pracovniho prostoru neni na piijem vice
nez 90 KLT pfipraveno. Pii navozu tak velkého poctu KLT pracovnici za¢inaji zbyte¢né
stiidat rizné Cinnosti, které maji za dasledek jesté vétsi snizeni produktivity pracovisté. U
pracovni pozice 1, kterd ma za ukol €isténi KLT od maziva, je nutné zavést v€éasnéjsi vy-
ménu vody se saponatem. Pozdni vyména vody se saponatem zapfiCinuje rast Casti na
umyti jedné KLT. Pfistroj, ktery je na pracovisti ur€en k myti velmi Spinavych KLT, byl
po dobu pozorovani bez naplné. To zvySuje primérny ¢as na umyti KLT, jelikoz pracovni-
ce musela velmi znecisténé KLT myt ruéné. Pracovisté pro pracovni pozici 1 je potfeba

uzpusobit tak, aby nedochézelo ke zbytecné chiizi a manipulaci s paletami.

Z ptimych namérli myti u pracovni pozice 1 vyplynulo, Ze primérny ¢as straveny na KLT
3147 je 19,54 sekund. Pti ¢asovém fondu 450 minut, ktery ma pracovnice k dispozici, je
mozné maximalné vycistit 1381 KLT, respektive 1125 KLT 4147 pii primérné Casové
naroc¢nosti 24 sekund na KLT. Pfi soucasné nastavené norm¢ 800 KLT za sménu byla pra-
covni pozice 1 schopna za desetidenni pozorovani splnit normu pouze tiikrat. Pozorovanim
se ukazalo, ze je pracovnice schopna umyt i vice ptepravek nez uvadi ve vykazech produk-
tivity pracovisté. V ptipad€é umyti vétSiho poctu KLT pracovnice napise do vykazu pouze
pocet blizici se normé, nadbytek poctu KLT nechava do druhého dne, kdy tento nadbytek
pricte. Z tohoto diivodu je zaznamenavani produktivity do produktivnich listi nicnetikajici.

Zkreslenim téchto informaci nelze spravné vyhodnocovat produktivitu pracoviste.

U pracovni pozice 2 se pfimym nadmérem zjistilo, ze primérny Cas straveny na vycisténi
jedné KLT ¢ini v priméru u obou pracovnikli kolem 10 sekund. Pfi spravné optimalizaci
prace by za sménu byl pracovnik schopen odvést maximalné 2700 kustt KLT. Pti zjistova-
ni, zda pracovnici normy plni, se ukazalo, ze zaméstnanec 1 byl schopen splnit normu pou-

ze tiikrat. Zaméstnanec 2 splnil normu dvakrat.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 79

Problémem pracovni pozice 3, kterd je zaméfena na skladani kartonovych krabic, je Casty
transport hotovych krabic do skladu umisténého vedle pracovisté¢ myti piepravek.
V praméru tato ¢innost ¢inila vice nez 1 hodinu za sménu. Primérné straveny ¢as na slepe-

ni jedné kartonové krabice byl 21,47 sekund, na celou paletu pak 10 minut 43 sekund.

Problémem pfi vytizeni pracovisté myti prepravek bylo taktéz parkovani logistickych pro-
sttedkil na pracovisti. Takto zaparkované logistické prostiedky brani pracovniklim myti
pfepravek v kontinudlnosti odvazeni ¢istych KLT na ur€ené misto. Tim je pozastaveny tok

hotovych KLT z pracovisté a nastava ¢ekani na fidi€e, aZ s prostfedkem odjedou.
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7.4 ZlepSeni

Tato faze diplomové prace se zabyva navrhy na zlepSeni pro jednotlivé pracovni pozice.
Navrhy vychazeji z kapitoly Analyzovani, kde byly problémy popsany. U kazdého navrhu
je popsano, jak problém fesit, u nakladovych polozek je vytvotena cenova kalkulace dané-
ho teSeni. V zavéru kapitoly jsou vSechny navrhy zhodnoceny a popsany celkové dopady

zlepSeni na pracovisté myti prepravek.

7.4.1 Navrhy na zlepSeni pracovni pozice 1 a pracovni pozice 2
1) Kontrola produktivity pracovniku a jejich motivace

Pracovnici zaznamenavaji svou produktivitu do denniho vykazu prace, ktery je v papirové
podobé. Tento dokument je piilozen v diplomové praci jako PRILOHA P4. Za dobu pozo-
rovani se stalo, Ze zaméstnankyné na pracovni pozici 3 dokazala vycistit vice piepravek,
neZ udava norma. V tomto piipadé¢ zaméstnankyné i tak zaznamenala do denniho vykazu
prace pocet KLT, ktery se blizil norm¢ a nadbytek vycisténych KLT zaméstnankyné ne-
chava do druhého dne. Proto je zaznamendvani produktivity do denniho vykazu prace

v tomto pfipad¢€ nic netfikajici a je zde potencidl na zlepSeni.

Pfi napojeni systému na integrovany informacni systém by pracovnik po vycisténi celé
palety s KLT nacetl ¢arovy kod pro dany typ KLT. Systém automaticky rozezné po kolika
kusech se tento typ KLT uklada na paletu a odvede pocet umytych piepravek do systému.
Systém pak odesle informaci na informacni tabuli pro pracovniky, ktera slouzi také jako

motivacni faktor pro zaméstnance, zda plni ¢i neplni normy.

Obrazek 49. Informacni tabule

produktivity (vlastni zpracovani)
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Vzhledem k tomu, Ze v tomto feSeni vchazi do systému i atribut ¢asu, vedouci pracovnik
muze mit prehled o kontinudlnosti myti pfepravek a mize praci zaméstnancl na pracovisti

myti pfepravek 1épe vyhodnocovat.

Pfi tomto feseni odpada fyzické zapisovani poctu odvedenych KLT pro zaméstnance, ale
také se timto zpisobem usnadni vyhodnocovani produktivity pro vedouciho pracovnika

useku myti prepravek.
Cenova kalkulace FeSeni

Cenova kalkulace se pohybuje v rozmezi 20 — 40 000 K¢ v zavislosti na typu technického
provedeni a podminek v dané firmg€. Dodaci termin je zpravidla 4 — 7 tydni. Pro detailnéjsi

nahled na cenovou kalkulaci slouzi nasledujici tabulka.

Tabulka 15. Cenova kalkulace feSeni informacni tabule (vlastni zpracovani)

Pocet kusti Predmét Cena bez DPH DPH | CenasDPH

1 Sledovacijednotka s offline prenosem dat 7300K¢| 1533K¢ 8833 K¢

1 Sledovaci jednotka s online pfenosem dat (WiFi) 11600K¢| 2436KE 14 036 K¢

Doplnénisledovaci jednotku o ¢tecku identifikacni . . .

- . . . . 820K¢|  172Ke 992 K¢
karty zaméstnance nebo kldvesnici pro PIN kéd

- LCD displej 3800K¢ 798 K¢ 4598 K¢

- Software a Uprava algoritm0 6000K¢| 1260K¢ 7 260 K¢

Celkem 29520K¢| 6199 K¢ 35719K¢

Zatizeni je ptfedavano s podrobnou dokumentaci, aby je byla schopna nainstalovat IT udrz-

ba v dané spolec¢nosti. Neni tedy nutné, aby instalaci provadéla externi firma.
2) Navazani mzdy na odvedenou praci

Zamgéstnanci pracovisté myti ptepravek nemaji v soucasné dobé navazanou mzdu na odve-
denou praci a jsou odménéni ¢asovou mzdou 100 K¢/hod. Motivace zaméstnancil je odpra-
covat pouze pozadovanou normu, kterd ¢ini 800 pfepravek za smeénu. Neexistuje dostatec-
ny motivator na vycisténi vice KLT za sménu.

Pii pozorovani pracovnika se ukézalo, ze jediny soucasny motivator, ktery zene zamést-
nance k lepSim vykoniim, je pravé mzda. Pfi vyhodnoceni mési¢ni produktivity by proto
mohla byt mzda navazana na procentudlni odmeény, které by se odvijely od mési¢niho po-
¢tu umytych KLT.

3) Parkovaci mista pro logistické dopravni prostredky

Parkovaci mista pro logistické prostfedky na pracovisti je dalsi z dilezitych bodl pro zvy-

Seni produktivity pracovisté. Jak jiz bylo zminéno, tyto dopravni prostiedky v dob¢ pte-
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stavky parkuji na pracovisti a blokuji tak pratok KLT pracovistém. V tomto ptipadé by
bylo vhodné vytvofit parkovaci mista pro logistické prosttedky mimo pracovisté myti pie-

pravek, aby pracovnici nebyli omezeni pfi prestavkach tidict dopravnich prostredkd.
4) Zatizeni pro silné znecisténé KL T

Jak bylo zminéno v analytické ¢asti, zatizeni, které je uréeno na myti siln¢ znecisténych
KLT nebylo mozno pouzit z diivodu chybé&jici napln€. Interval vymény naplné je stanoven
jednou ro¢né, pfi¢emz po tfech mésicich byla napli jiz prazdnéd. Zavedenim jedné naplné
na skladé by se docililo nepietrzit¢é moznosti tento stroj vyuZzivat. Pokud by dosla napli
v jednom sudu, pracovnik by sud jednoduse vymeénil za plny, ktery by byl na sklad¢. Ve-

douci pracovnik myti piepravek by poté objednal sud novy.
5) Ergonomicky Cistici stul

Dalsim z feSeni, které¢ by usnadnilo praci pracovni pozici 1 je ergonomicky Cistici stal. Pii
pouziti tohoto stolu se zamezi pozdni vyméné vody, tak, jako bylo zminéno v kapitole
7.3.1. Cistici systém je optimalizovan na &i§téni bez rozpoustédel a je idealni pro odstrafio-
vani oleje a mastnot z kovovych ¢i plastovych dili. Soucasti tohoto stolu je i specidlni vis-
kozni filtr, ktery filtruje mazivo ve spodni ¢asti stolu. Specialni mikroorganismy biologic-
ky rozkladaji oleje a maziva, coz zarucuje dlouhou Zivotnost Cistici kapaliny a tim snizeni
cast na Cisténi KLT prepravek. Novy stll taktéz zajisti zlepSeni ergonomie na pracovisti
vzhledem k jeho nastavitelné vysce. Cena takto vybaveného stolu je 1100 liber, coz pted-

stavuje zhruba 31 900 K¢&.

Obrazek 50. Ergonomicky
Cistici sttl (Denios, © 2017)
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6) Systém dopravy vozicki pro KLT

Pti dorucovani KLT na pracovisté se pouZivaji specidlni vozicky, na kterych KLT pfije-
dou. Tyto vozi€ky jsou na pracovisti az do doby, nez jsou KLT umyty. Nasledné jsou vo-

zicky dopravovany zpét do skladu, kde zahajuji nové kolecko s materialem.

Pii pouziti specialni podlahy, kterd umoziiuje pohybovat s KLT i bez vozickl 1ze uSetfit
¢as jak zaméstnanclim pracovisté myti pfepravek, tak také 1 fidicim dopravnich prostied-
ka, ktefi pfevazeji Spinavé KLT. V ptipad€ velkého vytiZzeni pracovisté myti piepravek
totiz dochazi k tomu, ze fidi¢i nemaji vozic¢ky k pfepravé materialti na linky. Timto je za-

sobovani linek ztizeno a zaméstnanci pracovisté myti piepravek jsou pod velkym tlakem.

Obrazek 51. KieTek podlaha a jeji aplikace (Kietek, © 2017)

Cenova kalkulace reSeni

Cenova kalkulace KieTek podlahy se po¢ita na miru kazdému zdkaznikovi. Obecné lze dle
dodavatele fici, Ze metr ¢tverecni této podlahy stoji 320 dolart, coz pii sou¢asném kurzu
20,25 Ke&/USD ¢&ini 6480 K¢&. Tato cena se dale odviji od jednotlivych technologickych

fesenti, které firma nabizi. Reseni je pIné modularni.
KLT Roller

Dalsim z feSeni je KLT Roller, ktery také umoziiuje manipulovat s KLT bez pomoci vo-
zickil. Reeni je vyuzivano jako FIFO systém u lokaci, kde jsou KLT skladovany. Vyho-
dou vyuziti tohoto systému v pfipadé pracovisté myti prepravek je opct uSetfeny cas pro
manipulaci s vozicky jak pro zaméstnance pracovisté myti prepravek, tak také pro fidice
logistickych prostiedk, kteii nemuseji ¢ekat na umyti KLT a vraceni vozi¢ki zpst. Reseni
je plné modulérni a 1ze ho uzplsobit pro dané pracovisté. KLT se diky gravitacnimu feSeni
samy posunuji po pracovisti a neni tak potieba, aby zamé&stnanec ru¢né posunoval KLT

k télu na svou pracovni pozici.
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i

Obrazek 52. KLT Roller (Mertayma-
kina.com © 2017)

Cenova kalkulace reSeni

Cenova kalkulace KLT Rolleru se odviji od pozadavkil zdkaznika. Cena se odviji od §itky
drahy ¢i naptiklad délky této drahy. Obecné lze dle vyrobce fici, Ze Sm tohoto dopravniktl
v paletové Sifce 80cm vychazi na 350 dolart, tedy 7 185 K¢&. Pii zméné layoutu, ktery je

popsan v bod¢ sedm, vychazi cenova kalkulace feseni na 68 365 K¢ véetné DPH.
7) Zména layoutu pracovisté a jeho vizualizace

Zmeéna layoutu pracovisté vytesi zdsadni problémy v piipadé pracovisté myti piepravek.
Zménou uspotadani se docili kontinualniho toku materidlu. Pti pfesunu pracovni pozice 3
na jiné stanovisté, které je popsano v kapitole 7.4.2, vznikne novy prostor, ktery je mozné
vyuzit pro pracovniky myti piepravek. Navrh nového layoutu pracovisté lze vidét na na-

sledujicim obrazku, 3D vizualizace nového pracoviité je ptilozena jako PRILOHA P5.
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Obrazek 53. Layout pracovisté po zlepSeni (vlastni zpracovani)
Jak jiz bylo zminéno, pracovisté pii vytizeni nestiha odbavovat KLT a piepravky se hro-
madi na mist¢, které je urCeno pro logistické prostiedky. V tomto ptipad¢ je trasa pro logis-
tické prostiedky zcela ucpana a tok materidlu je zastaven. V novém feSeni rozlozeni praco-
visté doslo k rozdéleni pracovisté na dva samostatné bloky. Kazda tato ¢ast je obsluhovana
jednim pracovnikem, ktery se stard o pritok materidlu. Pro zietelné rozdéleni kapacit mezi
ob¢ poloviny pracovisté slouzi semafor, ktery pfi dosazeni kapacity jedné poloviny praco-
visté zasila svételny signal pro fidice logistickych prostiedkd. Tento signal jasné urcuje, do

které Casti pracovisté maji byt KLT navezeny.

Obrazek 54. Svételny sig-

nal pro nadvoz na pracovisté
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Pti navozu KLT byly pouzity KLT Rollers, které byly popsany v kapitole 7.4.1. To zajiStu-
je uSetfeni Casu fidictm logistickych prostiedki a také pracovnikiim myti pfepravek. Byly
vyuzity tfi drahy pro KLT boxy a jedna draha pro hotové palety. Zaméstnanec na pracovni
pozici 3, ktera byla zaméfena na skladani krabic, byl pfesunut do skladu umisténého vedle

pracovisté myti prepravek.
Priitok materialu pracovistém po zméné layoutu

Diky zméné layoutu byl pritok materidlu uzpiisoben tak, aby se zaméstnanciim pracovisté
myti piepravek eliminovalo co nejvice ¢innosti, které¢ neptidavaji hodnotu. Zejména trans-
port hotovych vyrobkt, ktery ¢inil ve snimcich pracovniho dne v priméru vice nez hodinu
a pul za sménu u kazdého ze zaméstnanci. U nové navrzeného feSeni naveze tidi¢ logistic-
kych prosttedkit KLT do poloviny pracovisté, ktera bude méné vytizena. Ridi¢ tuto situaci
poznéa diky svételnému signdlu na semaforech. Vylozi KLT na rollery (na obrazku 55
oznaceno Cislem 1), které¢ automaticky diky zvySeni rolleru na nakladaci stran¢ dojedou
k pracovnikovi na misto umyti KLT (na obrazku 55 oznaceno ¢islem 2). Pracovnik KLT
umyje, zapaskuje a posila koleckovym dopravnikem uréenym pro palety na misto urené k
odbéru KLT pomoci vysokozdviznych voziki (na obrazku 55 oznaCeno cislem 3).
V ptipadé, Ze se na Rollerech pracovnikovi vyskytnou KLT uréené pro pracovni pozici 1,
pracovnik tyto KLT posune na pracovisté, které je na nésledujicim obrazku nazvano jako
2PP1. Proces odbaveni hotovych KLT je nasledné stejny jako u pracovni pozice 2. Vizua-

lizaci toku materialu lze vidét na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 55. Tok materidlu po zméné layoutu (vlastni zpracovani)
Popis pracovnich pozic po zméné layoutu

Pracovni pozice 1 — zamétena na myti KLT od maziva stejn¢ jako doposud. Jedna se o
KLT 4147 a 3147. Pracovnici byl pfidan ergonomicky pracovni stiil Denios, ktery je uréen

na myti KLT a snizuje tak casy urcené k myti KLT a vymén¢ vody se saponatem.
Pracovni pozice 2, zaméstnanec 1 — zaméciena na KLT 6280, 6147 a 6428.

Pracovni pozice 2, zaméstnanec 2 — zamétena na KLT 6280, 6147, 6428, ptipadné tiizeni

takzvanych Low Run KLT.
Job Rotation zaméstnanci pracovni pozice 2

Z dtivodu, Ze pracovni pozice 2 u zaméstnance 2 ma na starosti i tiidéni Low Run KLT?, je
nutné u pracovnich pozic zavést Job Rotation na pracovisti. Rotace pracovnikli probiha co

dvé hodiny. Celkove tedy Ctyfikrat za sménu.

2 KLT ptepravky, které jsou ve vyrob& mélo rozsifené a na pracovisté myti piepravek se dostanou ziidka.
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7.4.2 Navrhy na zlepSeni pracovni pozice 3
1) Krabice se samosvornym dnem (Krabice s automatickym dnem)

Casové nejnaro¢ndjsi ¢innosti u pracovni pozice 3 bylo samotné skladani a lepeni krabic.
Tato ¢innost zabrala pracovnikovi v praméru 44%, coz tvoftilo vice nez 3 hodiny ¢asu. Pro
urychleni baliciho procesu je dilezity krok slozeni krabice. VSechny krabice jsou dodéava-
ny v rozloZzeném stavu, takze pracovnik musi krabici nejprve slozit a nasledné zalepit pas-

kou, aby se krabice nerozlozila.

Kategorie Cinnost Po St Pa Primér
1 Skladani kartont 3:45:00 | 2:11:00 | 3:26:00 | 3:07:20

Obrazek 56. Casova naro¢nost skladani kartonti v jednotlivych dnech (vlastni zpracovani)

V ptipadé vyuziti krabic s automatickym dnem, ¢i taktéz krabic se samosvornym dnem,
muze pracovnik usetfit vice nez 60% casu. Dno se automaticky slozi po stlaceni bo¢nich

hran a krabice je tak ihned pfipravena k pouziti.

Obrazek 57. Krabice
s automatickym dnem (vlast-
ni zpracovani)

2) Porizeni poloautomatické lepic¢ky krabic

Potizeni poloautomatické lepicky krabic je dal$i z moznych feSeni jak zefektivnit praci
pracovni pozice 3. Zaméstnanec v souc¢asné dob¢ krabice lepi pomoci ruc¢ni lepicky karto-
nu. Primérny ¢as na slepeni jedné krabice je 21,47 sekund. Pofizenim poloautomatické
lepicky kartonti 1ze uSetfit az 50% c¢asu pracovnika. V ptipadé dalSiho feSeni lze tento stroj
umistit pfimo k vyrobnim linkdm. V tomto pfipad¢ by pracovni pozice zanikla a pracovnik
by byl pfesunut na jinou pracovni pozici. Cenova kalkulace tohoto stroje je od 65 000 K¢
v zavislosti na zvoleném typu. Na obrazku lze vidét poloautomatickou lepicku

ROBOTAPE 50M.
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Obrazek 58. Poloau-
tomatickéd lepi¢ka kra-

bic (Unipack, © 2018)

3) Presunuti pracovisté skladani kartonii na jiné stanovisté

Z analyz vyplynulo, Ze pracovnik stravi v priméru vice nez dvé hodiny ze smény transpor-
tem vyrobkil na misto odbéru krabic. NejcastéjsSi pohyb pracovnika byl do vedlejsi mist-
nosti haly, kde krabice slozil a nasledné se vracel zpét na své pracoviste. Z tohoto diavodu
by bylo vhodné pracovnika ptfesunout blize ke sbérnému mistu krabic, abychom zamezili
¢innostem, které nepiridavaji hodnotu, ¢i ¢innostem, které¢ byly ohodnoceny jako plytvani.
V ptipadé pfesunuti pracovnika na jiné stanovisté také vznikne novy prostor pro zménu

layoutu pro pracovisté myti piepravek.

7.4.3 Zhodnoceni navrhii zlepSeni

Pfi navrzich bylo mysleno na vétsi motivaci pracovnikii k vy$§im vykonim. Byl stanoven
navrh na online feSeni produktivity pracovniki, diky kterému Ize vyhodnocovat produkti-
vitu pracoviste efektivnéji neZ doposud. Byla navrhnuta motivace pracovnikli v podobé
navazani mzdy na pocet umytych KLT. Doslo ke zmén¢é layoutu pracovisté a piemisténi
pracovni pozice 3 na jiné stanovist¢ pro zamezeni zbytecné chiize, kterd byla vypozorova-
na ze snimkid pracovniho dne. Diky tomu se pracovisté myti piepravek rozsitilo o dalsi
prostory, které je mozné vyuzit. V navrhu nového rozloZeni se pracovisteé rozdélilo na dva
plnohodnotné bloky, mezi které budou KLT tfizeny. Tento navrh zamezi nepriichodnosti
materidlu pracovistém a umozni i v plné vytizenosti pracovisté prujezd logistickych pro-
sttedkli po své trase. Diky novému feseni manipulace s KLT pomoci specialni kolejové
podlahy je uSetfen Cas jak fidicim logistickych prostfedkd, tak také zaméstnanciim praco-

visté myti pfepravek. U pracovni pozice 1, kterd je zamétena na myti KLT od maziva byl
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navrzen specialni stil s filtraci maziva od vody se saponatem, coz napomaha
k efektivnéjSimu myti piepravek a odpada povinnost vymény vody se saponatem. U pra-
covni pozice 2 je zavedena rotace pracovnich pozic. Pracovni pozici 3 byl navrhnut polo-

automaticky stroj na lepeni krabic, ktery usetii az 50% ¢asu pracovnika.

7.5 Rizeni

ZavéreCnou fazi je fizeni projektu. Jednd se o zavedeni zmén a standardizaci procest,
vstupujicich do navrhli na zmény, které byly popsany v predeslé kapitole. Cilem této faze

je zabezpecit, ze zlepSeny stav bude trvale udrzitelny 1 po zavedeni projektu do praxe.

7.5.1 Casovy plan zavedeni zmén na pracovisti

Navrhy, které byly zpracovany v ptedeslé kapitole, spolecnost schvalila a dala povoleni
pro realizaci. Pfi realizaci je potieba vytvofit Casovy plan zmén a jasné definovat, kdo na-
vrhuje zmény, kdo dohlizi na provedené¢ zmény a také jaka osoba je zodpoveédna za jejich
dokonceni. Zmény jsou provadény po ptfedani projektu. K tomuto tcelu slouzi nasledujici

tabulka.

Zména Navrhl Schvaluje Dohlizi Vykonava Termin plnéni
Lean
Zména layoutu . specialista, | Vedouci useku .
o Diplomant L, L. Junior manager 03.09.2018
pracovisté vedouci Useku [myti pfepravek
myti prepravek
v . Lean
Informacni - . o
. specialista, | Vedouciuseku IT oddéleni,
tabule pro Diplomant L, L. L 10.10.2018
, vedouci Useku | myti pfepravek | externifirma
pracovniky .
myti prepravek
Objednani
,J ) ) Vedouci Useku Vedouci Useku
naplnido Diplomant vt piepravek vt piepravek 21.05.2018
Gistice KLT yHprep yiprep
L Lean
Digitalizace - .
L, . specialista, | Vedouciuseku o,
odvadéni Diplomant L, L. IT oddéleni 10.10.2018
, vedouci Useku | myti prepravek
hotovych KLT .
myti pfepravek
Navazani mzdy
Vedouci Usek Vedouci Usek
na odvedenou Diplomant i uv Husexu i uv Husexu 06.08.2018
praci myti prepravek myti prepravek

Obrazek 59. Casovy plan zavedeni zmén (vlastni zpracovéni)
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7.5.2 Standardizace pracovnich postupi

Vznikne néavrh standardizace postuptl, ktery bude odsouhlasen lean specialistou a vedou-
cim pracovisté¢ myti piepravek. Standardizace pracovnich postupti se bude tykat vSech pra-
covnikll pracovisté myti prepravek. Jedna se o standardizaci pracovnich postupt Cisténi
KLT od maziva pro pracovni pozici 1, standardizaci postupti pro pracovni pozice 2 a stan-
dardizaci postupli pro pracovni pozici 3, kterd lepi kartonové krabice. Vzhledem
k vytvoteni nového mista pro odbér hotovych KLT, je nutné nové standardizovat i pracov-

ni postupy fidich vysokozdviZznych voziki, ktefi maji odbér umytych KLT na starosti.

7.5.3 Standardizace vizualizace pracovisté

Pracovisté myti pfepravek je nutné nove vizualizovat z diivodu zmény layoutu. Vizualizace
pracoviSté napomaha k lepsi orientaci pracovnik a Setii ¢as pro zauceni novych pracovni-
k. Vizualizace se provadi specialnimi podlahovymi paskami, které stoji v priméru 200 K¢

za 30 metrt pasky. Vizualizaci pracovisté 1ze vidét na nasledujicim obrazku.

IEI Trasa
(T (I [T pro logistické

[=e] prostredky

Obrazek 60. Vizualizace pracoviste po zlepSeni (vlastni zpracovani)
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Jak lze vidét na obrazku, vizualizace je navrhnuta zejména u mist, kde jsou skladovany
palety, vika, ¢i KLT. To napomuze na pracovisti zachovavat poradek a snizi se Casy na

pfipravu a ¢isténi KLT.
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7.5.4 Uspory projektu

Uspory projektu byly celkové vy&isleny na 197 838 K& za rok. Uspora na jednu sménu pii
hodinové mzdé¢ pracovnikiit 100 K¢ ¢ini 758 K&, coz piedstavuje celkové 455 minut.
V ptipad¢€ pracovni pozice 2 bylo usetieno celkové 339 minut za sménu na dva pracovniky,
KLT ¢ini v praméru 15 sekund v€etné manipulac¢nich tkoni, miiZze pracovnik na pracovni
pozici 2 v uSetfeném case umyt za idealnich podminek o 676 KLT vice, coz ptedstavuje
zvySeni produktivity pracovnika o 84,5% jen diky odstranéni ¢innosti neptidavajicich hod-
notu. Celkové diky minimalizaci ¢innosti nepfidavajicich hodnotu lze na pracovisti za
sménu umyt v priméru o 1580 KLT vice. To pfedstavuje navySeni produktivity pracoviste
ze soucasnych 2400 KLT na 3980 KLT, coz je zvySeni po¢tu umytych KLT o 65,8%. Vy-

¢isleni jednotlivych tspor projektu Ize vidét v nasledujici tabulce.

Tabulka 16. Uspory projektu (vlastni zpracovéani)

Uspory z odstranéni plytvani Casova tspora | Finanéni Gspora
Zbytecna chlize pracovni pozice 3 40 minut / sména 67 K¢
Odstranéni ¢innosti neptidavajci hodnotu -
pracovni pozice 1 (chtze, dokumentace, 76 minut / sména 127 K¢

manipulace)
Odstranéni ¢innosti neptidavajci hodnotu -

pracovni pozice 2 (chize, dokumentace, 339 minut / sména 565 K¢
manipulace)
Celkové uspory z odstranéni plytvani 455 minut / sména 758 K¢
Rocni Gspory z prescasti 225 hodin / rok 28 125 K¢
Uspora projektu na sménu 758 K¢
Tydenni uspory projektu 3792 K¢
Rocni uspory projektu 197 838 K¢

Pti navySeni kapacity pracovisté myti piepravek o 1580 kustt KLT doslo také ke mzdovym
usporam, které¢ byly vynalozeny pfed zlepSenim na piesCasy pracovnika. Prescasy Cinily
v roce 2017 v praméru 75 hodin na jednoho pracovnika, coz ptredstavuje celkoveé na vSech-
ny pracovniky pfi pfes€asové mzde 125 Kc¢/hod 28 125 K¢ ro¢né. Dalsi uspory vychazeji
z planti spolec¢nosti navySovat v roce 2018 vyrobni kapacity o 20% s budoucim vyhledem
na tiisménny provoz. ZvySeni vyrobni kapacity a sménnosti vyroby by pfi nezménéném
procesu a layoutu znamenalo piijimani novych pracovnikli na pracovisté myti piepravek.
Vzhledem k ¢asové uspoie a zvySeni produktivity pracovisté o 65,8% nebude piijimani

novych pracovniki potfeba.
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7.5.5 Naklady projektu

Naklady projektu byly vyc¢isleny na 153 397 K¢ s DPH. Nejnakladnéjsi poloZzkou byly spe-
cialni kolejové dopravniky pro KLT. Tyto dopravniky vysly v kalkulaci na 68 365 K¢
s DPH. Sledovaci jednotka s online pfenosem dat a s moznosti napojeni ¢tecek carovych
kodd, ¢i karet pracovnikil v cenové kalkulaci tvotila celkem 28 391 K¢ s DPH. Jednotlivé

polozky nékladl Ize vidét v nasledujici tabulce.

Tabulka 17. Néklady projektu (vlastni zpracovani)

Pocet kusti Polozka CenabezDPH| DPH |CenasDPH
1 Sledovaci jednotka s online pfenosem dat 11 600 K¢ 2436 K¢ | 14036 KE
1 LCD displej produktivity 3800 K¢ 798 K& | 4598K¢
- Software a Uprava algoritm{ 6 000 K¢ 1260K¢ | 7260K¢
2 Ctecka ¢arovych kédd Honeywell 2064 K¢ 433Ke¢ | 2497Ke
2 Semafor navozl na pracovisté 4100 K¢ 861 K¢ 4961 K¢
2 Infra senzor zdsoby pracovisté 3500 K¢ 735K¢ 4235K¢
- Napojeni semaforl na senzory 7 500 K¢ 1575KE [ 9075K¢
8 KLT Rollers 56 500 K¢ 11865 K¢ | 68365 K¢
1 Denios stul 25201 K¢ 6699 K¢ | 31900K¢
1 Paletovy kontejner na karton 4897 K¢ 1028K¢ | 5925K¢
2 Paska na vizualizaci pracovisté 450 K¢ 95 K¢ 545 K¢

Celkem 125612 K¢ |27 785 K¢ | 153 397 K¢

7.5.6 Navratnost projektu

Pfi finan¢ni narocnosti projektu 153 397 K¢ a uspote 197 838 K¢ za rok byla finan¢ni na-
vratnost projektu vycislena na 203 dnid. Tato navratnost byla pocitana z ¢asového fondu
261 pracovnich dnt za rok 2018 a byla urCena dle takzvané prosté doby navratnosti dle

VZorce:

Rovnice 1. Prostad doba navratnosti

™, =N sycr
CF

kde:

IN — néklady na investici
e CF — je rocni penézni tok (roc¢ni piijem — uspora naklada v disledku investice)

e VCF —rocni vyuZitelny ¢asovy fond
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V piipad¢ tohoto vypoctu pak dosazenim do vzorce ziskdme:

153397
’ 197838

*261=203dni

7.5.7 Zhodnoceni prinosi projektu

Projekt byl z hlediska pfinost uspésny. Zefektivnéni pracovisté prob&hlo hlavné diky navr-
zeni nového layoutu, ktery umozni kontinudlni pratok materialu pracovistém. To je dob-
rym zékladem pro moznost dal$iho zlepSovani v oblasti navySovani norem pracovisté. Ze-
fektivnéni manipulace s KLT a s vozicky je dalSim bodem, ktery uSetii ¢as jak fidi¢im
logistickych prostfedki, tak také zaméstnanclim pracovisté myti prepravek. To v§e napo-
maha k lepsi atmosféfe na pracovisti a zvyseni pracovni pohody zaméstnancii, kteti byli pii
zatizeni pracovisté pod stresem. Diky odstranéni ¢innosti, které byly ve snimcich pracov-
niho dne ohodnoceny jako ¢innosti neptiddvajici hodnotu, 1ze po navrzeni nového layoutu
denné umyt v priméru o 1580 KLT vice, coz pfedstavuje navyseni produktivity pracovisté

0 65,8%.

7.5.8 Kontrolni list

Kontrolni list byl vytvofen pro dodate¢nou kontrolu projektu a jeho ¢asti, které jsou po-
trebné k Gspésnému piredani projektu. Tento kontrolni list obsahuje seznam fazi, kterymi

projekt prochazel a zda tyto faze byly splnény ¢i nikoliv.

Tabulka 18. Kontrolni list projektu (vlastni zpracovani)

Poradi  |Cinnosti Mezni termin Stav
1 Faze Definovani 30.11.2017 Splnéno
2 Faze Méreni 21.12.2017 Splnéno
3 Faze Analyzovani 22.01.2018 Splnéno
4 Faze Zlepseni 22.02.2018 Splnéno
5 Faze Rizeni 02.03.2018 | Splnéno
6 Predani projektu 05.03.2018 Splnéno

7.5.9 Predani projektu

Navrhy, které byly zpracovany v kapitole ZlepSeni, byly spolecnosti odsouhlaseny pii pre-
zentaci vysledku. Projekt byl pfedan v plném rozsahu dne 5. 3. 2018. Timto datem je navrh

projektu dokoncen.
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7.5.10 MozZnosti dal§iho zlepSovani

Soucasny trend digitalizace a automatizace procest se tyka vSech podnikl pfechazejici na
koncept Priimyslu 4.0. Tento trend by taktéz mohl byt pouzit pfi potencialnim dalSim zlep-
Seni v této spoleCnosti. Zejména automatizace rozvozi KLT na linky, ¢i automatizace od-

vozu ¢istych KLT by usetfila spolecnosti nemalé finan¢ni prostredky.

Obrazek 61. Roboticky feSeni logistickych procesti (VECNA Robotics © 2018)

Rozvoj robotickych paletovych vozika je dnes jiz v dostatecné pokrocilé fazi vyvoje. Fir-
my, které jsou zavislé na logistickych procesech rozvozl po halach ¢i pracovistich takovou
prilezitost vitaji a nebude dlouho trvat, kdy i tak vyspé€lé feSeni bude cenové dostupné ne-
jen pro ty nejveétsi spolecnosti na trhu, ale také pro klasické zivnostniky ¢i malé podniky,

kterym toto feSeni usetii Cas a také finan¢ni prostiedky.
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ZAVER

Tato prace se zabyvala zefektivnénim pracovisté myti prepravek ve vybrané spolecnosti.
Cilem préce bylo zjistit aktudlni stav pracovisté z pohledu ¢asové naro¢nosti jednotlivych
operaci a zajistit tak ndpravna opatteni, které by docilili zvySeni efektivity pracovisté o 20-
30%, tedy vycistit o 20-30% vice KLT piepravek za sménu. Pii analyze bylo zjiSténo, ze u
takika vSech pracovnikil tvoii znacné ¢ast jejich prace ¢innosti, které¢ neptidavaji hodnotu,
jako je naptiklad manipulace, transport, chlize a dal$i. Zejména u pracovni pozice 3, ktera
byla zaméiena na skladani kartonovych krabic, bylo zjisténo velké mnozstvi transportu.
Z pozorovani se taktéz ukazalo, Ze rozlozeni pracovisté neni pfipraveno na navoz vice nez
90 KLT. V tomto ptipadé bylo pracovisté myti piepravek neprijezdné a tok materialu byl
zcela zastaven. Po analyze bylo zfejmé, Ze hlavnim, sté¢Zejnim bodem zlepSeni pracovisté
bude navrh zcela nového rozlozeni pracovisté¢ — layoutu. Vzhledem k ¢asové narocnému
transportu kartonovych krabic u pracovni pozice 3 bylo navrzeno pfesunuti pracovnika do
vedlejsiho skladu. Toto pfesunuti vytvofilo dalsi prostor, s kterym mohlo byt pocitano pfi

navrzeni nového layoutu.

Nové rozlozeni pracovisté bylo navrzeno jako dva samostatné bloky, které umozni konti-
nualni tok materialu a omezi ¢innosti nepiidavajici hodnotu. Kazdy z blokt je obsluhovan
jednim pracovnikem, ktery ma uzpisobené pracovisté tak, aby pfi ¢isténi prepravek vyko-
naval co nejméné pohybii ¢i Cinnosti spojenych s chystdnim materidlu a pracovisté. Pro
pracovni pozici 1 bylo taktéZ zmé&néno uspofadani pracovisté a navrzeno pofizeni ergono-

mického stolu, ktery je uzplisoben pro myti KLT od maziva.

Uspory z tohoto projektu byly stanoveny na 197 838 K¢&, které miize spole¢nosti situovat
na jiné projekty, at’ uz nové, ¢i v podob¢ zdokonalovani pracovisté myti prepravek. Dalsi
uspory vychazeji z plant spolecnosti navySovat v roce 2018 vyrobni kapacity o 20% s bu-
doucim vyhledem na tiisménny provoz. Vzhledem k ¢asovym tsporam, které projekt pfi-
nesl, nebude pii navyseni vyrobnich kapacit potfeba ptijimani novych pracovnika. Néavrhy
na zmény piinesly zvySeni produktivity pracovisté o 65,8%, coz ptredstavuje navySeni ka-
pacity umytych KLT o 1580 kusi za sménu. Pii vycislenych ndkladech projektu na
153 397 K¢ €inila navratnost projektu 203 dn.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

KLT Kleinladungstriger — Némecka zkratka pro standartni box z umélé hmoty urceny

pro logistiku v automobilovém a dodavatelském pramyslu.
FIFO  First in, First Out

DBR  Drum, Buffer, Rope
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PRILOHA P4: VYKAZ PRODUKTIVITY PRACE

Norma na 7,5 hodinovou sménu (450 min) je 800 KLT.

X

Iméno pracovnika: Datum sména Rannilj bdpL l:l
Vykaz &isténi
1 6280 (12) 13 6147 (24) |
2 6280 (12) 14 6147 (24) \
3 6280 (12) 5 4147 (48) |
4 6280 (12) 16 4147 (48)
5 6280 (12) 17 4147 (48)
6 6280 (12) 18 4147 (48) |
7 6280 (12) 19 3147 (96)
8 6280 (12) 20
9 6280 (12) 2
10 6428 (12)
11 6428 (12) 3
12 6428 (12) 24
13 6428 (12) 25
Soucet vycist&nych KLT celkem -
Celkovy &as v minutach straveny na Cisténi
vzorec / vjpoZet : (soudet KLT déleno koeficientem 1,78=poCet spin&nych minut na pfrebalovani) min
Vykaz dopliikové viceprace
&as v min.
1 |Lepeni krabic
2 |Volve KLT- preloiky
3
4
5
6
7
8
Cas vicepraci celkem v minutach —
Soucet viech vykazovanych &innosti za sménu v minutach. Fond pracovni doby musi dat
dohromady 450 minut ( celkovy pocet minut déleno 0,56 = soudet vy&isténych KLT celkem ) KLT]
Celkovy soucet vSech KLT i s vicepracemi -




PRILOHA P5: 3D VIZUALIZACE NOVEHO LAYOUTU




