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ABSTRAKT

Tato bakalafska prace je zaméfena na analyzu logistické obsluhy zafizeni s ndzvem
Automaticka sestava a testovani elektronické rozbusky E*STAR ve spoleCnosti Austin
Detonator, s. 1. 0. s cilem identifikovat a ¢astecné ¢i Uipln€ eliminovat zjisténé nedostatky.
Prace je rozdélena na 2 ¢asti. Teoretickd ¢ast slouzi jako podklad pro cast praktickou.
Jsou v ni zahrnuty zakladni poznatky o logistice, primyslovém inzenyrstvi, standardizaci
a obsluze zafizeni, vCetn¢ popisu metod pouzitych v praktické ¢asti. V praktické ¢asti je poté
provedena analyza souc¢asného stavu logistické obsluhy zafizeni pomoci metod pozorovani,
snimku pracovniho dne, Ishikawa diagramu a Spagetového diagramu. Nasledné
jsou identifikovany nedostatky a ndvrhy k jejich ¢astecné ¢i Uplné eliminaci. Na zavér

je provedeno zhodnoceni téchto navrha.

Kli¢ova slova: logistika, obsluha zatizeni, plytvani, analyza, Casové studie.

ABSTRACT

This Bachelor thesis deals with an analysis of a logistic operation of a device called
automatic assembly and testing of the electronic detonator E*STAR, in Austin Detonator,
Ltd., to identify and partially or completely eliminate identified deficiencies. Bachelor’s
thesis is divided into 2 parts. The theoretical part serves as the basis for the practical part.
It includes basic knowledge of logistics, industrial engineering, standardization and
equipment operation, including a description of the methods used in the practical part.
In the practical part, an analysis of the current state of the logistics operator of the equipment
is then carried out using observation methods, a snapshot of the working day, an Ishikawa
diagram and a spaghetti diagram. Subsequently, deficiencies and proposals for their partial
or complete elimination are identified. Finally, an evaluation of these proposals is carried

out.

Keywords: Logistics, Equipment operator, Waste, Analysis, Time studies
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UvVOD

V dnes$ni dob¢ automatizace je velmi slozité hledat novy prostor pro zlepSeni stavajicich
procest. Vyrobni procesy jsou propojeny s jinymi procesy, jako jsou napiiklad zasobovaci,
skladovaci nebo také logistické. Priamyslovy inzenyr musi najit takovy konsenzus,
tedy nastavit vSechny tyto procesy a pracovniky v nich tak, aby se vzajemné pozitivné

ovliviiovaly a doplnovaly.

Tato bakalaiska prace je zaméfena na identifikaci moznosti zlepSeni v procesech logistické
obsluhy zafizeni s nazvem Automatickd sestava a testovani elektronické rozbusky E¥*STAR
scilem snizit nebo zcela eliminovat prostoje, chyby a neproduktivitu vyskytujici
se v obsluze aprocesech spojenych stimto zafizenim. Toto zafizeni slouzi k vyrobé
rozbusek ve spolecnosti Austin Detonator, s. r. 0. Tuto spolecnost jsem si vybrala, jelikoz
jsem s ni diky praxim jiz v dlouhodobém kontaktu a myslim si, Ze se zabyvé zajimavym

a v Ceské republice ne tak obvyklym vyrobkem.

Teoreticka ¢ast prace se vénuje logistice, jeji standardizaci a ndvaznosti na ergonomii. Dale
jsou zde probirany prvky vizualizace jakozto prostfedku k udrzovani stability nejenom
vyrobnich procesi. Kapitola o primyslovém inzenyrstvi se vénuje zeStihlovani procest
a taky snizovani plytvani v nich. Je zde popsana metoda Diagramu rybi kosti, ktera je poté
pouzita pro dalsi ucely prace. Posledni kapitola pojednava o obsluze zafizeni, tedy pracovni
sile, kterou je potfeba motivovat a méfit jeji vykonnost, aby bylo mozné dosdhnout zlepSeni.
Obsahem této kapitoly jsou tedy také metody méfeni vykonnosti, které jsou pouzity

T4

v praktické Casti.

Prakticka cast se nejprve zabyva predstavenim spolecnosti, zafizeni, vyrobku a vyrobniho
procesu, ktery je pfedmétem analytické Casti. Nasledné je provedena analyza soucasného
stavu logistické obsluhy a vystupniho péasu ze zatizeni. Pomoci metody pozorovani a snimku
pracovniho dne jsou sesbirdna data o jednotlivych ¢innostech a jejich Casovém trvani
a v navaznosti na to jsou identifikovany prostoje, chyby a nedostatky. Posledni ¢ast praktické
¢asti jsou navrhovana feSeni a jejich kone¢né zhodnoceni po jejich zavedeni do vyrobniho

procesu.

Zéaveérem prace je shrnuti takovych doporuceni, ktera by po zavérecném zhodnoceni prace

méla byt pro spolecnost piinosem.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této bakalarské prace je pomoci vybranych metod identifikovat prostoje a nedostatky
v oblasti logistické obsluhy zatizeni Elektra ve spolecnosti Austin Detonator, s. r. 0.,
konkrétn¢ vystupniho pasu a pracovnic, které jej obsluhuji, a nasledné navrhnout takova
opatieni, aby se tyto prostoje a nedostatky snizily nebo zcela eliminovaly. Hlavnim
a konkrétnim cilem pak je odstranit prostoj cekani vystupniho pasu na obsluhu, az odebere

hotové vyrobky.
Pro analyzu byly pouzity nasledujici metody:

e Analyza firemni dokumentace — tato analyza je zdrojem informaci potiebnych
predevsim pro praktickou ¢ast této prace. Jedna se o studium autora prace pracovnich

postuptl, layoutt, technickych vykrest a jinych potfebnych dokumenti.
e Metoda pozorovani — metoda pozorovani je zékladem pro identifikaci jednotlivych

¢innosti pracovnic a zafizeni v této praci.

e Snimek pracovniho dne obsluhy a zafizeni — snimek pracovniho dne je jednou

vvvvvv

zdroj dat a spole¢né s metodou pozorovani slouZzi jako podklad pro identifikaci
nedostatkl a pro navrhy na jejich odstranéni.

e Spagetovy diagram — diagram pro tgely této prace slouzi jako grafické znazornéni
pohybu pracovnice a pro rozpoznani ptilezitosti pro zlepSeni.

e [shikawa diagram — tato metoda je v praktické ¢asti pouZita pro ucely identifikace

hlavnich pfi¢in prostoje ¢ekani vystupniho pasu na obsluhu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

,Aktudlni pojeti logistiky a dopravy zavisi na predmétu podnikani, velikosti podniku,
lokalizaci podniku, dostupnosti zdroji, kategorizaci podnikovych procesu, ale zejména

i na vztahu k hodnotovému retézci, nejen ke koncovému zakaznikovi. “ (Jurova, 2016, s. 187)

Logistika je jednou z ¢asti fizeni dodavatelského fetézce a plni v ném nékolik funkci. Jednou
z nich je planovani, naptiklad zdroja, dalsi pak je realizace, naptiklad pfeprava materialu,
a dalsi je naptiklad fizeni riznych podnikovych tokd. VSechny tyto ¢innosti pak logistika

smétuje k jednomu cili, a to uspokojeni zdkaznika. (Gros, 2016, s. 25)

Pochopeni logistiky kazdého podniku zavisi na n¢kolika faktorech. Podle Jurové a kolektivu
(2016, s. 188) je to predevsim velikost podniku, obsah a rozsah logistickych ¢innosti.
U malych firem je logistika zaméfena na hlavni procesy a Cinnosti, které tvoii hodnotu
pro zadkaznika. Tyto firmy jsou jednozna¢né velmi limitovany mnozstvim, kvalifikaci
a vékem zaméstnanct a dale také tim, co je jejich pfedmétem podnikani. U velkych firem
je naopak logistika povazovdna za stézejni zalezitost, kterd drzi podnik pii Zivote

a je zakladem pro veskeré procesy ve spolecnosti a také pro tvorbu konkurencni vyhody.

Z vykladového slovniku pana Ivana Masina (2005, s. 45) pak mtizeme logistiku pochopit
jako procesy planovani, organizovani a nasledné fizeni tokl zbozi, pti dodrzeni veskerych

pozadavkd, a to za minimalni vynaloZené naklady.

Supply Chain Management je pojem 20. stoleti. Jedna se o novy pohled na logistiku,
kdy se firmy zacaly orientovat predevSim na fizeni dodavatelskych fetézci. V ramci
dodavatelskych tetézcli dochazi k prohlubovani spoluprace, komunikace, koordinace
a partnerstvi. Se zakazniky se pak jedna o velikosti poptavky, zpisobech podpory prodeje,
feSeni termind a zasob atd. Postupné po zapojovani dalSich osob, korporaci a jinych ¢lankt

do tetézce zacaly vznikat tzv. dodavatelské sité. (Jurova, 2016, s. 194)

., Rizeni dodavatelskych retézcii v sobé zahrnuje planovani a rizeni vSech aktivit, které
vyzaduje vyhledavani zdroju, ndkup, transformaci zdroju a realizaci dalsich logistickych

aktivit. *“ (Gros, 2016, s. 26)
Partnefi v dodavatelském fetézci jsou:
e dodavatelé; e poskytovatelé logistickych sluzeb;

e zprostfedkovatelé; e zakaznici. (Gros, 2016, s. 26)
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Smyslem vytvafeni dodavatelskych fetézcii je dosazeni vhodnych synergickych efektt
uziteCnych pro vSechny zainteresované strany. Soucasné maji spolecny zajem o snizovani

nakladii prave prosttednictvim této spoluprace. (Gros, 2016, s. 417)

Rozdilem mezi logistikou a SCM neboli fizenim dodavatelskych fetézct je predevsim jejich
Casové pisobeni. Zatimco logistika je zaméfend na operativni fizeni a planovani, v ramci
materialového, informac¢niho trhu a fidiciho systému je SCM zaméfen spiSe strategicky.

(Dupal‘, 2018, s. 246)

1.1 Historie logistiky

Logistika vznikla uz v davné minulosti, nicméné termin jako takovy neni zas tak stary.
Pochézi z feckého slova logos nebo logikon, coz si miizeme vylozit jako rozum nebo slovo.
Logistika byla Gplné poprvé aplikovana ve vojenském prostiedi, kdy ji cisaf Leontos VI.
aplikoval na své vojsko. I kdyz bylo jeji vysvétleni tehdy jiné, vyuziti jejich principi
pouzitych ve vojenském svéteé by se dalo 1 tehdy pienést do svéta podnikového. Dalo

by se tedy fict, ze uz tehdy byla logistika soucasti planovani. (Dupal®, 2018, s. 11)
Dupal‘ (2018, s. 15-16) rozdéluje vyvoj logistiky do 5 etap:
1. etapa (do r. 1965) - budovani logistiky, systémovy piistup, bez propojovani prvki
2. etapa(dor. 1970) - ovéfovani a rozsifovani logistiky v podnicich, zapojovani novych
prvkl

3. etapa (do r. 1979) - zména orientace logistiky pouze z distribuce také na vyrobu,

zasobovani, dopravu a skladovani

4. etapa (do r. 1985) - intenzivni rozvoj logistiky podpoteny svétovym hospodarskym

ristem, politickymi zménami a nastupem osobnich pocitact

5. etapa (od r. 1986 po soucasnost) - integrace logistiky do celych systém, orientace
na zdkaznika, Spickové informacni systémy a technologie, jednoduse logistika

v podobé, jakou ji zname dnes.

Logistika jako takova byvala dfive feSena pouze v ramci jednotlivych podniki.
Neptesahovala jejich hranice a neexistovaly koordinacni logistické vztahy mezi vice
partnery a spoleCnostmi. Dnes se vSak logistika stala hlavnim prvkem v fizeni

Mrve

ale také na tom strategickém. (Gros, 2016, s. 21)
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V dnesni dobé nema logistika jasné vymezeni a definici. Jeji funkci je tfeba posuzovat
v zé&vislosti na tom, k ¢emu se vztahuje. (Dupal‘, 2018, s. 12)
1.2 Stihla logistika

Stihla logistika ma za tikol udrzovat plynulé dodavatelské a zakaznické fetézce s ohledem

na plnéni vyrobnich pozadavki a tvorbu konkuren¢ni vyhody. (Chromjakova, 2013, s. 50)

,,Pod pojmem stihla logistika chdapeme synchronizované, dle tahového nebo tlakového
schématu vytaktované logistické procesy vné i mimo vyrobniho provozu, které jsou doplnény

stabilnimi logistickymi ¢innostmi. *“ (Chromjakova, 2013, s. 50)

Stihly vivoj

Stihla viroba

Stihly podnik Stihl4 logistika

Stihla
administrativa

Obrazek 1 Stihla logistika jako sou¢ast §tihlého podniku (vlastni zpracovani dle
Chromjakova, 2013, s. 42)

,,Stihlost podniku znamend délat jen takové cinnosti, které jsou potiebné, délat je spravné,
hned napoprvé, délat je rychleji nez ostatni a utrdcet pritom méné penez.“ (KoSturiak

a Frolik, 2006, s. 13)

Prvni, kdo zacal uvazovat o plytvani v logistice, byl Henry Ford. Ten upozornil na to,
ze pokud podnik zadrzuje ve svych skladech vice zasob, nez je potieba, ma co do ¢inéni
s plytvanim, které ma za nésledky zvySovani ndkladi, a tedy 1 cen a sniZovani mezd.
Od Henryho Forda se inspiroval také Tomas Bata, ktery reorganizoval celou jeho vyrobni

tovarnu, aby eliminoval logistické ¢innosti, a tedy i plytvani. (Simon a Miller, 2014)
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Co se tyka stihlé logistiky, je tak jako vSechno v konceptu lean orientovana na zakaznika.
Musi se tedy dodrzovat pribézné doby vyroby, které stanovi sim zdkaznik. Dle toho je poté

do vyroby dodavan material a jsou odvazeny hotové vyrobky. (Chromjakova, 2013, s. 50)

Ptikladem vlivu Primyslu 4.0 na logistiku jsou autonomni systémy, distribu¢ni centra,
senzory, integrovana dopravni vozidla, bezpilotni drony a letadla apod. (Jurova, 2016,

5. 187)

1.3 Logistika vyrobniho procesu a materialovy tok

Logistika vyrobniho procesu je velmi naro¢na disciplina, kterou je nutno spravné nastavit,
aby byla efektivni a zaroven co nejjednodussi. Jedna se o fizeni materidlovych tokt

ve vyrobé a uvnitt celého podniku. (Jurova, 2016, s. 135)

Vyrobni proces

Vyrobni Vyrobni Vyrobni
Sklac! stupen stupen stupen ,Sklgi o
surovin 1 2 K vyrobku
Doprava

Obrazek 2 Logistika ve vyrobnim procesu (vlastni zpracovani dle Gros, 2016, s. 123)

,» Materidlovy tok je Fizeny pohyb materidlu, surovin, polotovari, ktery umoZiiuje

charakterizovat dynamiku vyroby v prostoru a case. “ (Jurova, 2016, s. 217)

Materialové toky jsou vyjadieny smérem, kam material putuje, intenzitou, tedy jak mohutny
je tok materidlu, a také frekvenci, neboli v jakém taktu material proudi dilnou ¢i celou
firmou. Nejast&ji se pro zobrazeni materialovych tokii pouzivaji tzv. Spagetové diagramy,

o kterych je vice zminéno v kapitole 4.2.3. Tyto toky také musi splilovat urc¢ité pozadavky.

Musi byt:
e piimocaré; e Dbez kiiZeni;
e pichledné; e co nejkratsi atd.

e bez vraceni; (Jurova, 2016, s. 135)
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Cinitelem ovliviiujicim materidlové toky je predevsim uspotfadani jednotlivych pracovist
a zafizeni. Takové usporadani je graficky zndzornéno v tzv. Layoutu, coz dle Masina (2005,
s. 44) muzeme oznacit za prostorové usporadani zafizeni a predmétl v daném prostoru,

tedy na pracovisti ¢i v diln¢, skladu atd.

Samotny pribéh materidlového toku pak ovliviiuje sortiment daného materidlu,
jeho mnozstvi a druh, typ vyrobniho procesu, pocet operaci provadénych na vyrobku,
samotny prostor, ve kterém je vyrobni proces vykonavan, zplisoby pfepravy a manipulace
a rozmisténi podptirnych sluzeb. Vhodné rozmisténi stroju, zatizeni, pracovist, lidi a skladii
muze usetfit nejen spoustu Casu, ale také ndkladi a usili pracovnikd. (Jurova, 2016,

5. 217-218)

Aby byly materidlové toky efektivni, je nutno provadét jejich analyzu a odstranit izka mista.
Uzkym mistem se rozumi takové misto v procesu, které méa negativni Gi¢inky na cely proces,

jeho vykon a celkovy vystup. (Masin, 2005, s. 85)

Musi se zjistit podstatné presuny materialu, vyrobni pozadavky, jednotlivé Casové useky

a trvani operaci, nutné dopravni, vyrobni a skladovaci tikony. (Jurova, 2016, s. 218)

1.4 Skladovani

Aby vyroba probihala plynule a dodavky materialu byly zajistény v potiebném Case, stejné
tak jako expedice hotovych vyrobki z vyroby, je diileZité vytesit otazku skladovani. Je velmi
dilezité¢ vhodné umisténi skladovych prostor, aby byly co nejkratsi cesty materidlovych
tokii. Dale je nutno vyfesit velikost skladi a mnozstvi materidlu, zbozi a vyrobku v nich
obsazené. Stejn¢ tak je potieba zajiSténi bezpecnosti skladl, zatizeni pro pievoz

a manipulaci se zbozim, potieba lidskych zdroji ve skladu atd.

. Za skladovani jako soucast logistického nebo dodavatelského retézce budeme povazovat
soubor cinnosti spojenych s porizovanim, udrzovanim zdsob a zejména doddvkami
skladovanych polozek podle pozadavkii primym zakaznikiim na néjakém misté logistického
nebo dodavatelského systému véetné uskutecneni s tim spojenych nezbytnych rozhodovacich

procesit. “ (Gros, 2016, s. 281)

Vsechny tyto ¢innosti, které Ivan Gros vyjmenoval, jsou pak provadény prostfednictvim
skladli, coz jsou prvky logisticko-dodavatelskych fetézcl. Diive se sklady vyuzivaly
jako zasobniky zbozi, vyrobki, materiali a surovin. Dochazelo tak k vytvareni zasob, které

vznikly z tlakového principu, a sklady byly jejich posledni stanici. Dnes vSak diky lean



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

konceptu i1 ve skladech plati orientace na zédkaznika, a proto vSechny Cinnosti, které jsou
ve skladech provadény, by pro n¢j mély ptidavat hodnotu. Je také vice vyuzivan princip

tahu. (Gros, 2016, s. 281)

Co se tyka samotnych sklad, Jurova (2016, s. 198) ve své publikaci zmifiuje rtizné pohledy
autort knih na ¢innosti provadéné ve skladech. Mezi ty zakladni bych vSak urcité vybrala
pfijem materialu na sklad, jeho umisténi, oznaceni, pfijem objednavek, vychystavani
zafazuje maximalni vyuziti skladovych prostor, pfesné a uplné dodavky a minimalizace

¢asové naroc¢nosti.

1.4.1 Automatizace

Automatizace obecné znamend nahrazovani lidského kapitdlu rtiznymi technologiemi.
Automatizace, at’ uz ve vyrobé¢, tak i v logistice, napoméha ptfedevsim k rozvoji hromadné
vyroby a Setfi lidskou silu. To si mizeme vylozit tak, ze procesy, které firma automatizuje,
jsou vétsinou stereotypni nebo fyzicky naro¢né, a maji tak na pracovniky S$patny vliv.
Pracovnici délaji pofdd ty samé ukony a Cinnosti, a to neni dobré pro jejich fyzické
ani duSevni zdravi. Takovou praci je tedy nejleps$i automatizovat. To se netykd pouze
vyrobnich ¢innosti, ale také skladovani, kdy pomoci automatizace mizeme pracovnikiim
uSettit pracovni zatéz v podobe piepravy a uskladnovani materidlu. (Muzik a Krpalek, 2017,

s. 34)

1.5 Standardizace logistickych procesti

Standardizace jako takova je zdkladnim stavebnim kamenem konceptu lean. S vyuZitim
znalosti o procesu, ¢innostech v ném a rozlozeni pracovisté je mozné nastavit jednotlivé
standardy, aby byla zajiSt€éna opakovatelnost a efektivnost jednotlivych procest.
Bez standardizace nemlZeme optimalizovat logistické a vyrobni procesy v dlouhodobém

¢asovém horizontu. (Chromjakova, 2013, s. 35)

Standardizace je systematicky proces, ktery usiluje o sniZeni variability a jejimz vysledkem

je standard. (Jurova, 2016, s. 173)

Standard je bran jako pravidlo nebo predpis, ktery je staly a vSemi piijaty a je zakladem
pro planovaci Cinnosti. Standardy jsou velmi dilezité, protoze pokud nejsou dodrzeny
nebo nastane problém, ihned je tento problém viditelny. Aby jim vSichni rozuméli, mély

by standardy byt jednoduché, stru¢né a jasné. (Pascal a Shook, 2002, s. 30)
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., Standardizovanou praci mame na mysli, Ze jakykoliv operator, ktery ndsleduje predepsané
metody na urcitém pracovisti a s urcitym naradim, by mél byt schopen provést pozadované
mnozstvi prace v pozadovaném case, v perfektni kvalit¢ a bez ohrozeni na zdravi

nebo bezpecnosti. “ (Duggan, 2013, s. 111)

Standardy mohou mit podobu obrazku, ktery ukazuje, co a jak mé pracovnik délat na daném
pracovisti nebo s ur¢itym zafizenim. Tento standard je u¢inny, jelikoz vizualni projev je 1épe
pochopitelny nez pouze psany. Standardy miizou tedy mit také jednoduse psanou podobu,
napiiklad navod k obsluze. Posledni typ standardu je nejucinngjsi. Jedna se o obrazkovy
standard, ktery ale krom¢ spravné manipulace a ¢innosti zobrazuje také, co se délat nema.

(Pascal a Shook, 2002, s. 31)

,Dobry standard pozname tak, zZe mu rozumime, i kdyz je psany jazykem,

ktery neovladame!“ (Duggan, 2013, s. 115)

Standard umoziiuje opakovatelnost procest, jejich kontrolu, hodnoceni a zlepSovani.

Funkce, které standard plni:
¢ informacni — poskytuje udaje o procesu;
e m¢rici;
e planovaci — vyjadiuje pozadavky;
e operativné fidici;
e kontrolni — hodnoti pritbéh procesu;
e motivacni;

e racionalizatni — zdokonaluje a aktualizuje stdvajici standardy a normy.

(Jurova, 2016, s. 173-174)
Cilem standardizace procest, at’ uz logistickych, vyrobnich, nebo jinych podnikovych
procest, je predevsim jejich optimalni a stabilni prib¢h. Normy a standardy zajist'uji spravné

plnéni pracovnich ukolia a poskytuji o nich informace. (Jurova, 2016, s. 175)

1.6 Ergonomické principy v logistice

Ergonomie jako védni disciplina do logistiky nepochybné patii. V logistickych procesech
se pohybuje spoustu pracovniki, kteti jsou fyzicky i psychicky ovlivnéni jejich pracovni

¢innosti.
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1.6.1 Ergonomie

., Ergonomie je v oblasti logistickych procesii zakladnim nastrojem pro odstranéni plytvani
ve formé zbytecnych pohybii na pracovistich. “ (Simon a Miller, 2014)

Vykladovy slovnik primyslového inzenyrstvi a §tihlé vyroby (Masin, 2005, s. 23) vysvétluje
ergonomii jako védu, kterd zkoumd vztah mezi pracovnikem, pracovnim prostiedim

a pracovnimi prostiedky, které vyuziva. Cilem ergonomie je efektivni nastaveni téchto

vztahll na zaklad¢ riznych analyz a znalosti lidské prace.

., Efektivni Fizeni lidského faktoru a ergonomie je nepostradatelné pro podporu naseho
Zivota a prace v 21. stoleti. Bez toho, aniz bychom tomuto oboru vénovali pozornost,

by systémovy design nepodporoval udrzitelnost prace, organizace a spolecnosti. “ (IEA.CC)

Ergonomie také fesi zdravi ¢loveéka, fyzické 1 psychické. Je zadouci, aby pracovnik provadél
svou praci tak, aby jej zdravotné neindisponovala a zaroven aby pii ni byl v psychické
pohodé. Pouze tak muze byt lidskd prace efektivni. Je tedy dulezité spravné nastavit
pracovisté vzhledem ke konkrétnim pozadavkiim pracovnika a zaroven se snazit odstrafiovat
z pracovnich procest stereotypy.

1.6.2 Zakladni oblasti ergonomie

Jelikoz jsou pracovni systémy tvofeny predevSim lidmi, ndstroji, technologiemi, procesy
a prostfedim, mély by se tyto clanky efektivné propojovat tak, aby byly bezpecné, efektivni
a udrzitelné. Soucasn¢ by tak ergonomie méla napomahat také zvySovani vykonnosti,
at’ uz pracovnikl, nebo zafizeni, snizovat naklady v radmci ztrat a vzniku nekvality,

a zajiSt'ovat tak rist ekonomiky spole¢nosti. (IEA.CC)
Znalci a odbornici z oblasti ergonomie se zabyvaji témito faktory:
o fyzikalnimi,
e kognitivnimi (psychologickymi);
e sociotechnickymi;
e organizacnimi;
e cnvironmentalnimi;

e interakci ¢loveéka. (IEA.CC)
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Pracovni prostfedi je jednim ze zkoumanych prvkii ergonomie, v ramci interakce
pracovnika. Je souhrnem vseho, co pracovnik potiebuje k vykonavani své pracovni ¢innosti.
Jedna se tedy o stroje, zatfizeni, material, ochranné pomucky a stavebni feseni. Toto prostredi
pak spolecné s dalsimi faktory ovlivituje pracovnika ve vykonavani jeho prace, a musi byt

proto z hlediska ergonomie spravné nastaveno. (Masin, 2005, s. 62)

Co se tyka interakce Cloveéka, je posuzovan jeho vztah k ostatnim pracovnikiim, tedy jak
si stoji v rdmci socialni a organizacni kultury spolecnosti. Dale jeho interakce k vyrobkim,
nastrojim, Zivotnimu prostiedi a k riznym technologiim. Zadnou z téchto oblasti nelze

posuzovat izolované. Musi se nad nimi premyslet jako nad celkovym systémem. (IEA.CC)
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2 VIZUALNI MANAGEMENT

Udrzovat stabilitu procesu muzeme néckolika zpisoby. Jednim znich je vizualni

management.

., Vizualizace patri nejen ke Stihlemu pracovisti, ale je dulezitym prvkem vsech Stihlych

podnikovych procesu. “ (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 21)

Podle Garbieho (2016, s. 59) vizudlni management napomaha pracovnikim k rychlému
pochopeni situace, at’ uz co se tyka informaci o provedeni urcité vyrobni operace,

nebo naptiklad zjisténi vyskytu néjaké chyby.

., Cilem je ziskat co moznd nejvice informaci pri co nejmensim pozorovani nebo béhem

co nejkratsiho casového useku. “ (Roser, 2017)

Klicem vizualniho managementu je predevSim pravé vizualni stranka véci. Slovni navod
neni tolik efektivni jako ndzorna ukéazka na obrazku. Pracovnici ji rychleji pochopi a zabere
jim to méné Casu nez Cteni textu, nad kterym musi déle premyslet. Velmi dilezité
je na pracovistich pfedméty vizualizace aktualizovat po zméné procesu, aby bylo
pracovnikiim vzdy jasné, co a jak se na daném pracovisti s vyrobkem provadi. (Duggan,

2013, s. 113)

Vizualizace mohou tedy byt v papirové podobé€. Je vSak také moznost mit je na obrazovce
pocitace nebo jiného zatizeni. Je velmi dilleZité mit tyto vizudlni pomtlicky umisténé v irovni
o¢i pracovnika, aby nedochdzelo k nepfijemnému otaceni a naklanéni pracovnika
do ergonomicky nezaddoucich poloh. Dale by nemély zasahovat do pracovni plochy,
aby nepiekazely pracovnikovi v jeho praci. A nakonec nesmi zasahovat ani do prostoru,

kde se pohybuje vyrobek, a branit mu tak v jeho toku. (Duggan, 2013, s. 114-115)

Nékteré ze zakladnich prvkl vizualizace na pracovisti:

e Kanban; e Andon;

e shop floor; e checklist;

e znaceni podlahovych ploch; e procesni mapy a mapy layoutu
apod.

e vizualni pracovni postup;
(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 73)
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Shop floor je ndzev pro dilenské schiizky, na kterych se schazeji pracovnici z rtiznych
pracovist a firemnich odvétvi a spole¢né konzultuji dosazené vysledky, vyskytlé problémy
a budouci plany. Zékladem shop flooru je pravé vizualni management, ktery napomaha

tomu, aby byly schiizky rychlé, piehledné a efektivni. (Roser, 2017)

Jednim z dalSich nastrojii vizualizace je Andon. Z vykladového slovniku primyslového
inzenyrstvi a §tihlé vyroby (Masin, 2005, s. 9) se jednd o svételné zafizeni, které pomoci
barevnych svétel signalizuje stav vyrobniho zafizeni, upozoriiuje na chyby a defekty

a privolava pracovnika na konkrétni misto vzniku urcitého problému.

Dalsim prostfedkem vizudlniho managementu jsou rtzné Stitky a znacky, které mohou
barevné, Ciselné €i obrazkem odliSit nastroje, material ¢i vyrobky, a to z hlediska jejich
vhodného umisténi, bezpecnosti a nakladani s nimi. Jeden z ptikladii takovychto znacek

je zobrazen na obrazku ¢islo 3. (Roser, 2017)

Obrazek 3 Znacky jako prvky vizualniho managementu (Roser, 2017)
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3 PRINCIPY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Pro obsluhu pracovisté je velmi dilezité spravné nastaveni vsech logistickych procest, které

cvwr

pracovnik tvofil pouze pfidanou hodnotu vyrobku.

3.1 Prumyslové inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi zasahuje do mnoha oblasti a ma mnoho cilti, které pomoci svych
principt a riznych metod napliiuje. Do téchto cilti mizeme zafadit standardizaci, spojeni
virtudlniho a redlné¢ho svéta, vzajemnou spolupraci firem, bezpecnost lidi a IT systémd,
organizaci prace, vzdélavani, jednotné pravni predpisy a efektivni vyuzivani zdrojt. (Jurova,

2016, s. 62)

., Priomyslové inzenyrstvi hleda cesty, jak eliminovat ztraty ve vyrobnich a administrativnich
procesech.“ (Chromjakova, 2013, s. 4) Zatimco autorka Marie Jurova pohlizi na vznik
a podobu primyslového inZenyrstvi z komplexniho hlediska, Felicita Chromjakova
se vramci této problematiky zabyva primyslovym inZenyrstvim pfedevSim
jako poskytovatelem riiznych metod a nastroji ke snizeni plytvani. Podle Chromjakové
(2013, s. 4-5) se na historickém vyvoji primyslového inZenyrstvi podilelo né€kolik hlavnich
predstavitell, z nichz byl velmi dilezity Frederick Winslow Taylor, ktery se zabyval
studiem casové stranky prace, kdy sledoval produktivitu pracovnika, stroje a procesu

jako takového.

Ivan Masin ve svém slovniku (2005, s. 65) potom prumyslové inzenyrstvi jednoduse
vysvétluje jako védni obor, ktery se snazi o odstranéni plytvani, iracionality, nepravidelnosti
a pretiZzeni pracovist’ pomoci diimysIngjsiho provedeni prace. Cilem je pak podle néj tvofit

produkt a poskytovat sluzby kvalitnéji, rychleji a levnéji.

Prvky primyslového inzenyrstvi, tedy Primyslu 4.0, jsou postupné zavadény nejen
do vyroby, ale také do oblasti logistiky a skladovani. Zde se zacinaji vyuzivat rizné
technologie, které napomahaji k efektivnimu fizeni zasob a skladovani. To se mize tykat
napiiklad vyuziti riznych senzorl, mobilnich zafizeni apod. Nové je také vyuziti virtudlni
reality a Siroké prace s daty a cloudy na riznych pocitaCovych zatizenich. (Beale, 2020)

Kdybych tedy méla vlastnimi slovy shrnout pojem primyslové inzenyrstvi, fekla bych,
ze se jedna o obor, ktery zasahuje do vyrobnich procesii ve firme¢ ve snaze zvysit jejich

efektivnost a vykonnost a odstraiiovat plytvani a nekvalitu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

3.2 Stihla vyroba

, Vyroba je wuskuteciiovana v prostredi vyrobmnich procesit tvorenych souborem
technologickych a logistickych operaci, jejichz realizace je nezbytna pro vyrobu vyrobku
v pozadovaném mnozstvi, kvalite, stanoveném terminu a pozadovanych nakladech. ** (Gros,

2016, s. 122)

Pod pojmem S$tihla vyroba si muzeme predstavit takovou vyrobu, ktera je ocisténa
od procest a ¢innosti, které jsou pro zdkaznika nepodstatné a neptidavaji mu hodnotu. Jinak
feceno, jednd se o plytvani, které je v ramci Stihlé vyroby odstranovano. (Chromjakova,
2013, s. 33) Podnik se tedy snazi o snizovani nakladt, které zakaznik nechce platit,
0 snizovani prostojl, a tedy nevyuZity Cas, o snizovani nekvality atd. JednoduSe feceno,

Stihla vyroba d€la jen to, co pozaduje zdkaznik.

L Stihla vyroba je soubor ndstrojit a principii, kterymi podnik optimalizuje vyrobni
pracoviste, linky, strojni zarizeni a vyrobni pracovniky. “ (Chromjakova, 2013, s. 43) Timto

sleduje cil stability, flexibility a standardizace vyroby.

Stihty vivoj

Stihla viroba Stihly podnik

Stihla logistika

Stihla
administrativa

Obréazek 4 Stihla vyroba jako soucast §tihlého podniku (vlastni zpracovani dle
Chromjakova, 2013, s. 42)

Stihla vyroba je soudasti komplexniho lean konceptu v ramci celého podniku. V tomto
pfipad¢ neni Zadna ¢ast vice dillezita nez jind. Abychom dosahli Stihlosti celého podniku,

musime nejprve zestihlit jeho ¢asti. (Chromjakova, 2013, s. 42)
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Obrazek 5 Stihly vyrobni systém (ProLean-Lean vyrobni systém)

Na obrazku ¢islo 5 miizeme vidét vyrobni systém Toyota, jehoz prvky se vzajemné dopliuji

a jsou propojeny napii¢ organizaci. (Kosturiak a Frolik, 20006, s. 34)

Dupal* (2018, s. 84) vysvétluje zptsob Stihlého mysleni jako proces vytvaieni koordina¢nich
vztahti s cilem optimalniho materidlového toku, systematické zkoumani vSech proces,
ve kterych je tvofena hodnota, a jejich optimalizace pomoci aplikovani metod kontinualniho

zlepSovani a feSenim problémi ptimo v misté, kde nastaly, a to s kompetentnimi pracovniky.
K implementaci tohoto konceptu vyuzivame tyto metody a nastroje:

e Justin time (JIT);

e skupinova technologie;

e rovnomérné vybalancovani vyrobnich linek;

e Kanban systém;

e minimalizace ¢asu pietypovani;

e Stihlé mysleni. (Chromjakova, 2013, s. 45-46)

Pro Stihlou vyrobu je dulezité spravné nastaveni operacniho managementu vyroby,

tedy aby bylo jasné urceno, co, kdo, kde a kdy bude vyrabét. Tim se vymezi odpoveédnosti
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a pravomoci, kazdy bude védét, na cem ma pracovat, kde a jak ma pracovat a jak mé nakladat
s vyrobky v ramci podniku. Zamezi se tak vzniku nejasnosti a necekanych prostoji
a plytvani. To zasahuje nejen do vyroby, ale také do vnitropodnikové logistiky. Zajisti
se tedy optimalni pritbéh vyroby, coz napomaha prave logistice k jejimu hladkému prabéhu.

(Dupal®, 2018, s. 71)

K zestihleni vyroby miizou pomoci také informacni technologie. Jejich vyuzivanim mizeme
efektivné planovat zdroje, a tim usSetfit Cas a naklady. Vyroba tak diky tomu mlZe nepietrzité
fungovat. Je ovSem dutlezit¢ nenechat vSechno pouze na IT, ale mit procesy také

pod kontrolou patfi¢énych manazert. (Jurova, 2013, s. 204)

3.2.1 Plytvani ve vyrobé

Masin (2005, s. 60) definuje plytvani jako vSechno, co neptidava hodnotu pro zékaznika

a zaroven zvysuje naklady podniku.
Druhy plytvani jsou zobrazeny na obrazku ¢islo 6, a jsou to:
e nadvyroba;
e zbytecné pohyby;
o (Cekani;
e slozité postupy;
e chyby;
e transport;
e nadbytecné zasoby;

e nevyuzity potencial zaméstnancti (ProLean-plytvani).
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Obrazek 6 Druhy plytvani (ProLean-plytvani)

Co se tyka nadvyroby, podnik by mél vyrabét pouze takové mnozstvi vyrobkd, jaké pozaduje
zakaznik. Na jednu stranu se napliuji vyrobni kapacity a dochazi k vyssi produktivité
a vykonnosti pracovnikll a zafizeni, na druhou vSak roste potieba skladii a s tim i1 naklady.
To souvisi pravé s dalSim druhem plytvani, a to s nadbyte¢nymi zasobami. Pokud podnik
uskladiiuje nadbytecné mnozstvi materidlli, polotovarti, ndhradnich dildi, vyvolava si tim
vznik dal$ich nékladi na zajisténi téchto zdsob. M¢l by proto udrzovat ur¢itou minimalni
zasobu a pomoct miize také metoda JIT. Nadbyte¢né pohyby se mohou zdat jako velmi
obtizn& meftitelny druh plytvani, nicméné pohyby pracovnika neptidavaji produktu hodnotu,
naopak kvuli nim vznikaji prostoje. Primyslovi inZenyii by se tedy v podnicich méli
zamyslet nad tim, ktery pohyb je ke zhotoveni vyrobku opravdu nutny, ktery mohou
odstranit, a tak usnadnit pracovnikovi praci a zaroven tak zefektivnit proces vyroby. DalSim,
velmi zdvaznym plytvanim ve vyrobé jsou prostoje. V momenté, kdy pracovnik nemiize
kvili riznym cCinitelim pokracovat ve vyrobe, tedy kdyZz na néco ¢eka, vznika prostoj,
a tedy plytvani. Tento druh je oproti minulému velmi snadno métitelny, avSak mize nabyvat
vysokych hodnot. Slozité postupy, v jinych publikacich uvadéno jako Spatné zpracovani,
muzeme obvykle eliminovat logickym uvazovanim a snazenim se o zlepSeni. Nejlépe
toto plytvani identifikuje sdm pracovnik, ktery se na daném pracovisti pohybuje nebo
vykonavé onu praci. Zaméstnanec mize sam piijit na zjednoduseni pracovni operace i lepsi

uspotradani pracovniho prostfedi, a usetfit tim Cas ¢i vzniklé neshody. Co se tyka neshod
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na penize a firm¢ vznikaji opravdu vysoké ndklady stim spojené. Muize se jednat
0 nepouzitelné Spatn¢ vyrobené vyrobky ¢i zjisténi nedostatku na stroji, ktery zptisobuje
praveé zmetkovité vyrobky. Je velmi dulezité, aby podnik dokazal tyto neshody odhalit pied
exportem vyrobkl k zdkaznikovi. V pfipad¢€, ze by se nepodafilo je odhalit v¢as, Skoda
by tak mohla nékolikanasobn¢ narGist. Na to navazuje také logisticky druh plytvani,
a to transport neboli doprava. Utvar logistiky musi v tomto piipadé zajistit co nejkratsi
a efektivni manipulacni vzdélenosti s vyrobky a materidly, aby tak uSetiil ndklady spojené
s jejich prepravou. Je vsak dilezité fici, ze v tomto pfipadé ndklady firmé vzdy vznikat
budou, nicméné¢ je dilezité je omezit na minimum. Posledni plytvani je nevyuzity potencial
pracovniki. Tento druh plytvani je velmi obtizné odhalit. Firma by méla davat svym
zaméstnanciim prostor k vyjadieni jejich ndzori a méla by jim poskytovat moznost podavat
navrhy na riznd zlepSeni. Méla by také davat zaméstnancim prostor k uceni
a sebezdokonalovani. Muze tim jako spole¢nost ziskat nové manazery a s nimi i nové

napady, inovace a informace. (Jurova, 2016, s. 88-89)

3.2.2 Ishikawa diagram

K identifikaci plytvani a k urceni kofenovych pfi¢in vyuzivdme nastroj zvany Ishikawa

diagram (také Diagram rybi kosti ¢i Diagram pficin a nasledk).

,, Abychom mohli odstranit plytvani, musime byt nejprve schopni jej vidét. Pokud miizeme
plytvani identifikovat, mizeme jej urcit k odstranéni. Pokud vsak plytvani neni jasne

viditelné, tak ziistava. “ (Duggan, 2013, s. 3)

Stihly a inovativni podnik se snazi zlepSovat viechny své procesy predevsim tak, Ze z nich
odstranuje plytvani. Je ovSem diilezité divat se na tyto ztraty z mnohem obsahlejsiho pohledu
a fesit predevSim, jaké jsou pfiCiny vzniku daného plytvani a co vSechno konkrétné
ovliviiyje. Je tedy nutné nejprve monitorovat soucasny stav, poté provést zlepSeni, a tim dané

plytvani odstranit. (Jurova, 2016, s. 88)

,Ishikawa diagram je podle jeho vzhledu oznacovan také jako Diagram rybi kosti.
Slouzi k analyze pricin a nasledkii formou brainstormingu, béhem kterého se promysli
v§echny mozné priciny problému. “ (Novak, 2017)

Podle Novaka (2017) je tvorba Diagramu rybi kosti efektivni v tymu nékolika odborniki
na rizna odvétvi. Pokud je diagram pouzit zpétné na zjisténi pii¢in urcitého nasledku,

postupuje se v nasledujicich krocich:
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1. Prvnim krokem je vhodné formulace nésledku, ktery reprezentuje hlavu ryby.

2. Poté se zacina tvofit télo ryby pomoci kosti, které¢ predstavuji Sipky sméfujici
praveé k hlavé. Tyto Sipky jsou piiiny vzniklého problému, které jsou zvoleny
pravé tymem lidi. Tito lidé vétSinou pomoci metody zvané brainstorming

vyprodukuji napady, kde mohla nastat pti¢ina daného nasledku.

3. Pomoci otazek, proc tato situace nastala, se pak diagram rozSifuje a pridavanim

dalsich Sipek se zachazi do detailu hlavnich pficin.

4. Nasledné se pomoci metody 5x pro¢ pracovnici dotazuji na to, pro¢ jednotlivé

problémy vznikly, a navrhuji feseni k jejich eliminaci.

Lidé Metoda Stroj Material
{Man power) (Method) (Machine) (Material)
e
== == =
== ==
IZ::'} |:::='
Nasledek
= = m——
= — — =
Udrzba Rizenf Mé&feni Prostieds
(Maintenance) {Management) (Measurement) (Mother nature)

Environment

Obrazek 7 Ishikawa diagram (vlastni zpracovani dle Novak, 2017)

Novak (2017) také hovoii o 8M jakozto o zakladnich dimenzich, ve kterych by se mélo
o pfi¢inach uvazovat. Kazdy problém je vSak ojedinély, a m¢l by se mu tedy Diagram rybi
kosti pfizptsobit. Nicméné téchto 8 univerzalnich pilift je mozné vyuzit do jakéhokoliv

Diagramu rybi kosti.
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4 OBSLUHA ZARIZENI

Nasledujici kapitola se vénuje obsluze zatizeni, ktera je hlavnim pfedmétem zkoumani této

prace.

4.1 Pracovni sila

. Jestlize se podnik ma chovat jako Zivy organismus, musi v centru pozornosti stat clovek.

(Jurova, 2016, s. 93)

Podle Jurové a kolektivu (2016, s. 93) jsou lidské zdroje v podnicich nejvice opomijené.
V dnesni dobé digitalizace a technického pokroku a zéiroven pii vnaSeni metod
primyslového inzenyrstvi do podniki je nezbytné mit kvalifikované pracovniky, kteti budou
rozumét tomu, co po nich vedouci vyroby a také samo zafizeni zada. Takovi lidé maji
potencidl dale vyrobu a sni i podnik rozvijet. Pro pracovniky je velmi dulezité znat,
co je jejich pracovni ukol, jaky je jeho ucel a jaké bude mit souvislosti a dopady na jiné

procesy.

Aby pracovnici d¢€lali to, co se po nich zada, a d¢€lali to predevsim spravng, je velmi dilezité
je spravné vést, delegovat jim pracovni ukoly, motivovat je, udrZovat je v neustalé

informovanosti a komunikovat s nimi. (Jurova, 2016, s. 94)

4.1.1 Produktivita prace

,, Produktivita jakékoliv operace ve vyrobnim systému se rovnad podilu vystupu a prace nutné

k jeho dosazeni. “ (Jurova, 2016, s. 103)

Pracovniky je dulezité motivovat k praci, aby ji provadéli tak, jak je po nich zadéno,
a zarovei aby ze svého vlastniho presvédceni do své prace davali také svou vlastni pfidanou

hodnotu. (Chromjakova, 2013, s. 102)

Aby byl pracovnik produktivni, nesmi byt pifi praci rusen okolnimi vlivy. Tim je mySleno,
ze pracovni prostfedi by mél mit uklizené a vhodné uspotadané a mél by délat svou praci
rychle a automaticky. Je tedy nejlepsi, aby byl pracovni postup standardizovany. Jurova
(2016, s. 103-104) ve své knize taky zminuje heslo, Ze pracovat 1épe, nikoliv vice je spravna
uvaha, jakou by se méli pracovnici fidit, a zvySovat tak svoji produktivitu. Zminuje také
automatizaci, kterd napomaha vyssi uc¢innosti pracovnich operaci. Tyto pracovni operace
a postupy by také mély byt co nejjednodussi, tim muze pracovnik také dosahnout velmi

vysoké produktivity prace. S tim souvisi snizeni mnozstvi pracovnich operaci na nutné



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

minimum, coZz je jednim z principti §tihlé vyroby. Postup metody sniZzeni vyrobnich

mnozstvi vyrobnich operaci:
1. Zmapovani vyrobniho procesu
2. Zjisténi celkového poctu operaci
3. Urceni cile
4. Urceni diivodu jeji aplikace

5. Pokud u nékterych operaci neni diivod nalezen, operaci lze z procesu vyfadit.

(Jurova, 2013, s. 17)

4.2 Metody méreni vykonnosti pouZité v praktické ¢asti

Me¢fteni prace je néstrojem, ktery pfispiva ke zvySovani produktivity pracovniki a celého

procesu a zaroven diky tomu dochazi ke snizovani naklada. (Masin, 2005, s. 47)

., Pod nazvem analyza a méreni prdce si mizeme predstavit aktivity vedouci k definovani
optimalniho pracovniho postupu a urceni spotreby casu pro jednotlivé cinnosti. ““ (Dlabac,

2015)

V ramci metod méfeni a analyzy prace dochazi k identifikaci jednotlivych pracovnich
operaci a ukoni a délky jejich trvani. Dochdzi ke kategorizaci pracovnich ¢innosti
na ¢innosti pfidavajici hodnotu a Cinnosti, které hodnotu neptidavaji. Poté se urcuje jejich

pom¢ér. (Masin, 2003, s. 30)

Vybér metody méfeni prace zavisi na tom, co chceme svym méfenim zjistit a k cemu tyto
vysledky potifebujeme. Dale bychom ji méli volit také na zdklad¢ toho, v jakém pracovnim
prostiedi se pohybujeme a jaky pracovnik se u daného vyrobniho procesu nachazi. (Stisek,

2007, s. 129)

Vykonnost zafizeni totiz zavisi také na pracovnikovi, ktery stroj obsluhuje. Vykonnost
pracovnika se ale béhem pracovni smény méni. Abychom dokézali zajistit efektivni analyzu

prace, je dulezité provadét toto méteni po celou dobu smény.

Cinnosti pracovnika miizeme d¢lit na ¢innosti, které pridavaji hodnotu, tzv. efektivni prace,

a ¢innosti, které hodnotu neptidavaji. (Masin, 2003, s. 30)

Je dulezité pracovnika k dobrému vykonu podnécovat. Jednou z metod, kterd mtze ovlivnit

jeho vykonnost, je napiiklad rotace prace. Rotace miize byt jednordzova ¢i pravidelna.
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Pravidelna se provadi vétSinou na pracovnich linkach. Aby pracovnice ned¢laly celou sménu
jednu rutinni praci, vétsinou dochazi k jejich rotaci v rdmcei dané linky. Tato rotace zajisti
odbourani stereotypni prace a udrzuje soustiedénost pracovnikt. (Muzik a Krpalek, 2017,

5. 55-56)

Vykonnost zaméstnancli miizou také znacné ovlivnit pravidelné prestavky. Pracovnikiim
prestavky pomuzou, jelikoz se ptestanou soustiedit pouze na jednu véc, a jejich mysl si tak
odpocine, zregeneruje se a zaméstnanec ma potom pocit vétsSiho mnozstvi energie. (Bailey,

2020, s. 167)

4.2.1 Pozorovani obsluhy zafizeni
Pozorovani je metoda, ktera je zdkladem vSech ostatnich metod méteni prace.

Pozorovanim se rozumi sledovani procesu a pracovnika, jeho pohybu a elementl neboli
¢innosti, které¢ vykondva, a zaroven zaznamenavani téchto udaji do formulare, véetné jejich

popisu. (Masin, 2005, s. 61)

Pozorovani jako takové miize mit nékolik divodt a cilt, pro¢ je vykondvano. Muze se jednat
o identifikaci ¢innosti, které pozorovany pracovnik v rdmci procesu vykonava. Dale miize
byt diivodem ergonomie prace, a tedy pozorovani pohybu pracovnika a jeho pifipadné
namahédni, aby bylo mozné toto namadhani odstranit. Dal§im divodem pak mize
byt pozorovani za ucelem zlepSovani procesu, a tedy odhaleni nekvality a plytvani.
S informacemi, které jsou =z pozorovani ziskdny, se pak da rizn¢ nakladat

a jsou zpracovavany za riznymi ucely.

Tato metoda je velmi ¢asové ndrocnad, protoze pozorovatel musi pracovnika nebo zatizeni
sledovat néjakou dobu, aby znal vSechny tkony a Cinnosti, které pozorovany déla. Musi
jej také pozorovat z raznych uhld, aby ziskal komplexni pohled na proces. Vhodné je zvolit
vice pozorovatelli, aby byl zaznamenan kompletni pracovni proces, se vSemi operacemi

a jejich ¢asovou naroénosti. (Stiisek, 2007, s. 136)

Pozorovani je metoda, ktera predchazi pravé snimku pracovniho dne. JelikoZ pro snimkovani
je potieba mit jasn¢ identifikované ¢innosti, které se v procesu vyroby nachdzi a které bude
pozorovatel zaznamenavat do casového planu, je vhodné nejprve proces alespoii po dobu
jedné pracovni smény pozorovat a zapisovat si ¢innosti a poznatky, které se jich tykaji.
Diky pfedchozimu pozorovani procesu tak poté l1ze jasné€ a rychle nastavit prvky, které¢ budou

v ramci snimku pracovniho dne zaznamenavany.
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4.2.2 Snimek pracovniho dne logistického procesu

Snimek pracovniho dne je zaméfen konkrétné na Cinnosti pracovnika béhem pracovni

smény. (Dlabac, 2015)

,Snimek pracovniho dne je technika pozorovani veskere spotieby casu béhem smény.

(Dlabac, 2015)

Tato metoda je Ivanem Masinem (2003, s. 30) nazyvana casovou studii. Dochazi
pfi ni kidentifikaci elementarnich c¢innosti pracovnika pifi opracovavani vyrobku

na pracovisti a také k identifikaci plytvani. Vysledkem je tzv. VA-index operace.

., Casova studie usnadnuje identifikaci plytvani v dané operaci, umoznuje radit elementy
v optimalnim sledu a umoziuje popsat nejlepsi zpuisob provadeni dané operace. “ (Masin,

2005, s. 17)

Snimek pracovniho dne je pfimou metodou méteni asu prace, pii které se zjiSt'uje spotieba
¢asu vynalozend pracovnikem na urcitou pracovni ¢innost, diivod vynalozeni tohoto ¢asu
a také identifikuje Casové ztraty. Vysledkem jsou pak standardy spotfeby Casu a pracovni

standardy. (Staisek, 2007, s. 143)

Je velmi dilezité si praci rozdélit na dil¢i ¢innosti neboli elementy z divodu lepSiho
pochopeni procesu, detailniho zpracovani procesu, zajiSténi piesnosti méfeni atd.

(Stisek, 2007, s. 144)

Meéfeni mize byt provadéno pomoci stopek nebo kamer, kdy se zaznamenava cas,
a poznamky si pozorovatel zapisuje na papir. Nicméné vhodné je vyuZit sofistikovangjsi
zafizeni, napiiklad notebook nebo tablet, ktery zvladne né&kolik operaci najednou.
Zaznamenava Cas, mtizeme si do n¢j predpfipravit operace a ¢innosti, které oznacime kody
pro lepsi orientaci a rychlejsi zadavani ¢innosti. Dale sam uklada casy, s€ité je a automaticky
vytvaii riizné grafy. Je pak snadné se v datech orientovat, pfimo v zafizeni data editovat
a tisknout je podle potieby. (Stisek, 2007, s. 145)
Postup provadéni snimkovani pracovnika €1 pracovni operace:

1. Pfiprava protokolu

2. Seznameni s procesem, operaci, pracovistém a pracovnikem

3. Nakresleni layoutu pracovisté

4. Pozorovani procesu
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5. Zaznamenavani a méteni pracovnich elementt
6. Identifikovani elementl pridavajicich a neptidavajicich hodnotu
7. Zpracovani vysledkii méteni

(Masin, 2003, s. 31)

Vysledky ztakového meéfeni pak obvykle byvaji zpracovany v riznych tabulkach,
ve kterych jsou popsany jednotlivé operace. Vétsinou se jedna o souhrnnou tabulku ¢innosti,
ve kterych jsou jednotlivé ¢innosti popsany a odliSeny na ty, které ptidavaji hodnotu, a které
jinaopak nepfidavaji. V tabulce je pak také zaznamenan nejen jednotlivy ¢as téchto ¢innosti,
ale také souhrnny cas celkového pozorovani a podil jednotlivych ¢innosti pravé na tomto
celkovém casu. Tento Cas je pak pfeveden na procenta a zaznamendn do grafu,
kde je vyznacen Cas prace a Cas prostoje. Pravé z tohoto grafu poté obvykle vychazi dalsi

postup pro navrhy ke zlepSovani.

4.2.3 Spagetovy diagram

Velmi casto se k zobrazeni pohybu pracovnika v ramci analyzy a méteni prace pouziva
jednoduchy Spagetovy diagram. V ramci toho se vyobrazuje pohyb pracovnika, ktery
je nejcastéji spojen s manipulaci s vyrobkem, ktery pracovnik naptiklad pfevazi z vyrobni
dilny do skladu hotovych vyrobkil. Vétsinou se Spagetovy diagram zpracovava v ramci
layoutu pracovist¢ a zaznamendva se do né& pomoci Car nebo Sipek veskery pohyb

pracovnika, stejn€ jako je v ukazce na obrazku ¢islo 8. (Pavelka, 2015)

L]

oblas! set-up

|
E oblas! vyroby

Obrazek 8 Ukéazka Spagetového diagramu (Pavelka, 2015)
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Uvod teoretické ¢asti se vénuje pojmu logistika. Je zde vysvétlen jak historicky pohled
na logistiku v ¢asovych etapach, tak i soucasné pojeti v ramci Supply Chain Managementu
a napojeni na zdkaznika. V ramci logistiky se nesmi zapomenout také na pojem S§tihla
logistika, ktera souvisi se spravnym a efektivnim nastavenim vSech procest, co se tyka
vyroby a toku materidlu. V této kapitole se prace vénuje také standardizaci prace,
coz navazuje na dalsi kapitoly v praci pfedevSim v souvislosti se snizovanim plytvani.
Posledni podkapitolou je pak ergonomie, ktera voln¢ navazuje na obsluhu zafizeni jakozto
téma této prace. Ergonomie je velmi dulezitd, jelikoz sprdvnym nastavenim vztahu
pracovnika k pracovnimu prostfedi miizeme dosdhnout nejen ¢asovych, ale také finan¢nich

uspor a predevsim efektivni prace zaméstnancti samotnych.

Druha kapitola této prace okrajové zachazi do vizualniho managementu. V této kapitole
se pojednava predevsim o efektivnim provedeni prace pomoci vizualii. Pracovnici diky nim
rychle pochopi situaci a nedochazi k zbytenym chybdm, naptiklad pii baleni vyrobkd.
Tato kapitola je zde pfedevsim kvili navrhoveé €asti této prace, kterd nastavuje opatieni pro

sniZzovani plytvani. Nejenom prvky vizudlniho managementu jsou pak v ndvrzich obsaZeny.

Tteti kapitola popisuje principy prumyslového inZenyrstvi jakozto poskytovatele metod
k snizovani plytvéani. V této kapitole jsou jednotlivé druhy plytvani blize popsany, a slouzi
tak jako podklad pro praktickou ¢ast, v niz dojde k jejich identifikaci ve sledovaném procesu.
Jednou z metod pro identifikaci pfi¢in plytvani, kterd je v této kapitole popsana a nasledné
aplikovana v praktickeé casti, je Ishikawa diagram. Dal$i podkapitola se vénuje §tihlé vyrobe,
ktera zajiStuje takové nastaveni vSech vyrobnich faktorli, aby byla vyroba bez prostojd,

nekvality, a aby tak nevznikaly dodate¢né naklady.

V posledni kapitole této prace je psano o obsluze zafizeni, tedy o lidském zdroji, ktery je
potifeba motivovat a spravné vést, aby byla jeho prace efektivni a produktivni. K spravnému
nastaveni obsluhy zafizeni je potfeba provést analyzu méfeni prace a pracovni vykonnosti.
Metody této analyzy, které jsou zaroven pouzity v praktické casti, jsou v této kapitole
podrobné popsany. Jsou jimi snimek pracovniho dne pracovnika a zatizeni, pozorovani
obsluhy pro jasnou identifikaci ¢innosti a vSech faktora, které praci obsluhy ovliviiuji, a také

k rozpoznani piileZitosti ke zlep3eni, a Spagetovy diagram k zobrazeni pohybu pracovnika.

Obsah teoretické ¢asti slouZzi jako teoreticky podklad pro praktickou ¢ast této prace a naléza

v ni piimo nebo nepiimo své uplatnéni.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost Austin Detonator je tradi¢nim vyrobcem dilnich rozbusek. Je soucasti korporace
Austin Powder Company se sidlem v Clevelandu, Ohio, USA. Nachazi se na okraji mésta
Vsetin, vudoli Jasenice, v misté byvalé zbrojovky. Svou velikosti a rozlohou Austin
pfipomind malou vesnici v udoli valasskych hor. Austin zaméstnava vice nez 1000

zaméstnancu. (Austin.cz, O Austinu © 2022)

,,Jsme tradicnim vyrobcem iniciacnich systémii pro prumyslové trhaci prace a disponujeme
vyznamnou technologickou a vyzkumné-vyvojovou zakladnou pro jejich vyrobu a dalsi

rozvoj. “ (Austin.cz, O Austinu © 2022)

Spole¢nost nabizi vyrobky pro povrchovou a podzemni tézbu v dolech a lomech,
dale vyrobky pro vyuziti ve stavebnictvi a také pro té€Zbu ropy, plynu a seismicky prazkum.
Zakladni heslo Austinu je bezpefnost na prvnim misté. Jelikoz se firma orientuje
v nebezpecném prumyslu, dba na bezpecnost svych zaméstnancl a prostredi, které je jejim

pusobenim ovlivnéno. (Austin.cz © 2022)

Obrazek 9 Logo spole€nosti (Austin.cz © 2022)

6.1 Zakladni charakteristika firmy

Nazev firmy: Austin Detonator s. r. 0.
Pravni forma podnikani: Spole¢nost s rucenim omezenym

Predmét podnikani: Vyzkum, vyvoj, vyroba, ni¢eni, zneSkodiiovani, zpracovani, nakup
a prodej vybusnin. Déle silni¢ni motorova doprava nékladni i osobni, vyroba nebezpecnych
chemickych latek a chemickych smési klasifikovanych jako vysoce toxické a toxické.
Vyroba, instalace a opravy elektrickych stroju a ptistroja, elektronickych a komunikacénich
zafizeni.

Zakladni kapital: 100 000 000 K¢ (Kurzy.cz, 2022)
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6.2 Historie firmy

Aredl soucasné spolecnosti byl vybudovan roku 1937, jen rok potom, co se se stavbou
zacCalo. Zaroven zde také zapocala vyroba pyrotechniky. Pocatek vyroby je spojovan
s vyrobou viibec prvni rozbusky ve Vseting, kterd byla vyrobena v roce 1953. Jeji vyvoj trval
nékolik let, stejné tak vyvoj ndsledné tady elektrickych rozbusek pro tézbu uhli, které
se zafadily do vyroby. Prvni spoluprace se spolecnosti Austin Powder Company se datuje
k roku 1991, kdy se do USA zacaly dodavat vyrobky pravé ze Zbrojovky Vsetin. Nasledné
spole¢nost odkoupila vyrobu dilnich rozbusek ve Vsetin€, a vroce 1999 tak vznikla
spole¢nost Austin Detonator s. r. 0. Béhem nasledujicich let dochézi k rozsiteni vyrobniho
programu Austinu o vyrobky Oil*Star pro téZbu ropy a zemniho plynu, dale
o specialni elektronické rozbuSky E*STAR a nastup samostatné vyroby komponent
v dcefiné spole¢nosti Austin Detonator Assembly. Od roku 2010 zavadi Austin také vyrobu
neelektrickych rozbusek a zacind se do vyroby postupné prosazovat vice automatizace

v podobé robotickych sestav a jinych robotickych zatizeni. (Austin.cz, O Austinu © 2022)

, AUSTIN je v soucasné dobé nejvétsim producentem diilnich rozbusek v Evropée a radi

se k nejvyznamnéjsim svétovym vyrobcum v oboru. “ (Austin.cz, O Austinu © 2022)

6.3 Organizacni struktura

Organizacni uspofddani spolecnosti, jednotlivych tsekti a utvari a jejich zaclenéni
v organizacnich urovnich uddva vztahy nadtizenosti a podfizenosti ve spolecnosti. Délba

¢innosti ve spolecnosti je vertikalni a je vyobrazena pomoci grafu Cislo 1.

Spolecnost

Usek

Pracovni pozice

Graf 1 Vertikalni délba ¢innosti ve spolecnosti (vlastni zpracovani dle interni

dokumentace)
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V cele spolecnosti stoji jednatel, ktery ma svého odpovédného zastupce a prokuristu. Pfimo
pod nim se také nachéazi Socialni odpovédnost firmy a oddé€leni reklamy a PR. Spole¢nost
pak vede feditel a ma pod sebou jako ptimé podiizené feditele jednotlivych useki, jako
napiiklad useky obchodni, finan¢ni, persondlni, vyrobni atd. Jednotlivé useky jsou

pak dé€leny na utvary, jako naptiklad utvar IT, kvality, bezpe€nosti, prodeje, logistiky atd.

Jednatel

zastupcl
NIVGE
odpovédnost fgalReklama a PR
firm

Reditel

Predstavitel
Sekretariat vedeni pro
systémy IMS

|

v,

Utvar x

Graf 2 Organizacni schéma spole¢nosti (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU LOGISTICKE OBSLUHY
VYBRANEHO ZARIZENI

Pro ucely této bakalafské prace a podrobny popis zatizeni, vyrobku a pracovniho postupu

byla provedena analyza internich dokumentti spolec¢nosti.

7.1 Popis zarizeni

Cely néazev zafizeni je Automaticka sestava a testovani elektronické rozbusky E*STAR.
V interni komunikaci zaméstnanci Austinu je tento nazev nahrazovéan zkracené Elektra
a bude vyuZivén 1 pro ucely této prace. Zatizeni slouzi k sestaveni elektronické rozbusky
zurcenych komponent, k otestovani této rozbusky a k provedeni dalSich kontrolnich
operaci. U zafizeni se nachédzi celkem 5 pracovnikli. Dvé pracovnice jsou u vstupu
do zafizeni, kde maji na starost zakladani rozbusky na paletku, kterd se poté pohybuje
po automatické lince, kde se na vyrobku provedou veskeré vyrobni operace, véetné kontroly.
Dalsi 2 pracovnice jsou pak na vystupu, kde odebiraji z pasu hotové kusy rozbusek, davaji
je do pozadované polohy a bali je do krabic. Jedna z nich poté krabice s hotovymi vyrobky
odvazi do skladu. Posledni pracovnik, ktery se kolem zafizeni pohybuje, je sefizovac.
Ten kontroluje spravny chod celé automatické sestavy, doplituje komponenty na vstupu
a odebird NOK kusy ze zatizeni. Jelikoz je zatizeni zatim v zavadécim rezimu, nevyrabi

na plny vykon, coz se miize projevit v nékterych méfenich v ramci této prace. (Sivek, 2019)
7.1.1 Vyrobek
Vyrobkem je Elektronicka rozbuska E*STAR v n¢kolika provedenich.
Typy provedeni:
e E*STAR civka nebo smycka
e E*STAR SEISMIC civka nebo smycka
e E*STAR TUNNEL (Sivek, 2019, s. 2)

Pro ucely této prace nema typ vyradbéné rozbusky pfilis velky vliv. Nicméné pti provadénych
meéfenich prace byl vyrobni program nastaven na vyrobu E*STAR typu civka. Pracovnice

tedy pracovaly s timto vyrobkem, ktery je vyobrazen na obrazku ¢islo 10.
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Rozbuska se sklada z téchto komponent:
e laborovana rozbuska; e konektor;

e vodi€ s nastfikem tésnéni; e Traceability praporek.

(Sivek, 2019, s. 2-3)

e elektronicky modul;

Obrazek 10 Vyrobek E*STAR civka (interni zdroj)

7.2 Layout pracovisté a popis pracovniho postupu

Na obrazku cislo 11 je zobrazen layout celého pracovisté. VSechny objekty jsou barevné

oznacené a popsané pomoci ¢isel a ta jsou dale vysvétlena pod obrazkem v podobé¢ legendy.

1 I

Sklady hotovych virobkii | =
e Mistnost
= | sefizovadl //
= 2. /
! 8 : |
J : ﬂ =
B Denni 4.
mistnost I

Obrazek 11 Layout pracovisté (vlastni zpracovani na zéklad¢ firemnich podklada)

| — Elektra — Vozik
2 — Zasobniky pro komponenty 6 — Palety s obalovym materidlem
3 — Balici stal 7 — Sklad hotovych vyrobki

4 — Misto pro pfipravu obalového materidlu
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V ramci layoutu celé budovy jsou diilezité mistnosti sefizovaci, jelikoz trva néjakou dobu,
nez sefizovac pfijde k zafizeni, a déle také vzdalenost skladovacich mistnosti, do kterych
pracovnice vozi hotové vyrobky. Vstup do zafizeni je vyobrazen dvéma modrymi Sipkami.
Na tomto mist€ se nachazi pravé 2 pracovnice, které nejsou pfedmétem zkoumani této prace,
ale pro chod zafizeni jsou velmi dilezité, protoze zadavaji vstupy do vyroby. Vystup
ze zafizeni je poté vyobrazen jednou modrou Sipkou na druhém konci Elektry. Na tomto
misté se nachdzi taktéz 2 pracovnice. Tato ¢ast je pro tuto praci stézejni a je vice popsana

v ramci obrazku ¢&islo 12.

Obrazek 12 Layout Elektry zaméteny na vystup ze zatizeni (Poskocil, 2019)

Obrazek cislo 12 se zamétuje na vystupni cast zafizeni Elektra, kde se nachazi pohyblivy
pas, po kterém se vyvazeji hotové kusy ze zafizeni. Pfedtim, nez zafizeni polozi hotovy
vyrobek na pas a posle vyrobek pracovnici, vyhodnoti, zda se jedna o shodny, ¢i neshodny
vyrobek. Pokud se jedn4 o neshodny vyrobek, zatizeni tuto skutecnost signalizuje ¢ervenou
kontrolkou a zastavenim pasu. Obsluha, v tomto ptipad¢ setfizovac, musi vyrobek odebrat,
povolit pokra¢ovani ¢innosti Elektry a zapsat neshodny vyrobek do formuléfe s identifikaci
vady. Z pésu jsou nésledné odebirany tzv. OK kusy. Celkem je na pase mozno mit v jeden
¢as az 5 kusti vyrobkll. Pokud nejsou vyrobky z néjakych divodi z pasu odebirany a naplni
se jejich maximalni pocet na pase, ¢innost je zastavena a automaticky se spusti po odebrani
prvniho kusu v fad€. Pracovnice, ktera se nachdzi na pozici odebirani vyrobki z pasu, vezme
vyrobek, vizudlné jej zkontroluje, nastavi jej do pozadované polohy pro baleni a pteda jej
dalsi pracovnici. Co se tyka této pozadované polohy, v rdmci vyroby rozbusky E*STAR

typu civka, se rozbuska vklada do dutiny civky. Posledni pracovnice, kterd neni na obrazku
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vyobrazena, stoji po boku ptedchozi pracovnice a vklad4d vyrobky do krabice, nasledné
krabici zabali a fadné oznaci a po naplnéni celkem 2 krabic je pomoci voziku odvazi
do skladu hotovych vyrobkii. Pravé ¢innost téchto 2 pracovnic a samotného vystupniho pasu

ze zafizeni je analyzovand v nésledujicich kapitolach praktické casti.

7.3 Snimek pracovniho dne logistické obsluhy vybraného pracovisté

Snimek pracovniho dne je zaméfen na vyse popsanou vystupni ¢ast zatizeni Elektra. V ramci
snimkovani byla sledovéna c¢innost pohyblivého pasu, ktery vyvazi hotové vyrobky

ke konec¢nému baleni, a obou pracovnic, které se na vystupnich pozicich vyskytuji.

Cilem snimkovani bylo zjistit, jak velky prostoj se vyskytuje v ptipad¢ odebirani hotovych
kust z pasu, tedy kolikrat, z jakého dlivodu a na jak dlouho se za jednu sménu zastavi pas
s maximalnim poctem kust, a vznikne tak prostoj ve vyrob¢. Ddle bylo cilem snimkovéni
zjistit, kolikrat pracovnice odveze vozik s vyrobky do skladu. V neposledni fadé bylo cilem

snimkovani identifikovat neproduktivitu v procesu baleni a pomé&r prace a prostoje.

Snimkovani probé&hlo v listopadu roku 2021, v rdmci ranni smény. Celkem snimkovani
trvalo necelych 8 hodin, cca od 6 do 14 hod. K méfeni a zaznamenavani byla pouzita
aplikace PIC — Snimek, kterd byla k dispozici od spoleCnosti a je vyfotografovana
na obrazku ¢islo 13. Jelikoz jde do této aplikace zaznamenavat snimek pouze 1 pracovnika
nebo zafizeni, informace o ostatnich pozorovanych objektech byly zaznamenavany na papir

s pouzitim stopek a pozdé&ji byly tyto zdznamy ruéné zapracovany do aplikace.

Konec: 13:20:28
Od: Do: Cinnost: P P Py

Jede Stop Ceka Servi Pauza
13:04:56 13:20:28 1

11 12 13 14 15

12:54:34 13:04:25 1

16 17 18 19 20
12:54:22 12:54:34 2

13:04:25 13:04:56 2 3
[ ] L L] L J @

Info Vymazat Ulozit Sdilet Naméfend data Graf Menu

Obrazek 13 Snimek aplikace pro zdznam dat ze snimkovani (vlastni snimek)
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7.3.1 Analyza pracovnich ¢innosti zatizeni a obsluhy pozorovanim

Procesu snimkovani pfedchdzelo pozorovani obsluhy a zatizeni a identifikace provadénych

¢innosti. Pozorovani prob¢hlo v ramci cca pul smény v jiny den, nez kdy bylo realizovano

snimkovani, a vystupy z této ¢innosti byly nasledujici:

Tabulka 1 Identifikace pracovnich ¢innosti (vlastni zpracovani)

Pozorovany Cislo | Zkratka Cinnosti Ponis &innosti
objekt ¢innosti | pro snimkovani P
1 Jede Pés je v ¢innosti.
) Sto Pés je v necinnosti (ne z diivodu
p ¢ekani nebo servisu).
V{stupni pés 3 Servis Servisni zasah (pas je v ne€innosti).
4 Gk Pas ¢eka na obsluhu, az odebere
hotové kusy.
5 Pauza Obédova prestavka a ostatni povinné
pauzy.
Pracovnice odebird hotové vyrobky
1 Odbér z pasu, provede vizudlni kontrolu a
uvede je do pozadované polohy pro
baleni.
Pracovnice €. 1 ) Sto Necinnost pracovnice z diivodu
Na pozici p necinnosti zafizeni.
odebirani . Ty - p
3 Sklada Pracovnice sklada krabice pro baleni,
chysta obalovy material.
4 Pauza Obédova prestavka a ostatni povinné
pauzy.
1 Bali Pracovnice ukladé a bali hotové
vyrobky do krabic.
) Sto Necinnost z diivodu necinnosti
p zatizeni.
Pracovnice ¢. 2 3 Vozik Pracovnice odvazi vozik s 2 krabicemi
Na pozici baleni hotovych vyrobkti do skladu.
4 Pauza Obédova prestavka a ostatni povinné
pauzy.
5 Sklada Pracovnice sklada krabice pro baleni,

chysta obalovy material.

Radky, které jsou v tabulce &islo 1 zvyraznény

cervené, byly poté hlavnim predmétem

zkoumani v ramci snimku pracovniho dne na zaddost spolecnosti Austin Detonator, s. 1. 0.
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7.3.2 Snimek vystupniho pasu pfi obsluze 2 pracovnicemi

Nejprve byl snimkovan vystupni pas zafizeni. Popis jednotlivych ¢innosti je podrobnéji

popsan v tabulce ¢islo 1.

Tabulka 2 Snimek vystupniho pasu pii obsluze 2 pracovnicemi (vlastni zpracovani)

Prace/ Barva . elkovy c¢as il| .
prosto] VAINVAENVA | | Cislo | Nizev [fIH:lexya: w5 1};(:]11 Cetnost
1 Jede 04:03:46 56 77
2 Stop 00:51:28 12 49
ENVA 3 Servis 00:47:32 11 22
4 Ceka 00:09:02 2 15
ENVA 5 Pauza 01:20:01 19 4
Celkem 07:11:49 100

Tabulka ¢islo 2 vznikla z namétenych dat pfi snimku pracovni smény, kdy se u vystupniho

pasu nachazely 2 pracovnice, a z této tabulky vyplynuly nasledujici grafy ¢islo 3 a 4.

Procentualni podil ¢innosti na celkovém ¢asu snimku
vystupniho pasu zafizeni Elektra, pti obsluze 2
pracovnicemi

2%

g

mJede mwStop mServis =Cekd = Pauza

Graf 3 Procentualni podil ¢innosti na celkovém ¢asu snimku vystupniho pasu zatfizeni

Elektra, pti obsluze 2 pracovnicemi (vlastni zpracovani)
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Graf ¢islo 3 zobrazuje podil jednotlivych ¢innosti, které zatizeni provadi, na celkovém Case
smény. Jelikoz zafizeni zdivodu rezimu zavadéni stdle nefunguje na plny vykon,
ma vysokou poruchovost, a je tedy nutny zasah sefizovace, a to se podili na celkovém case
11 %. Sledovany parametr byl pfedevs§im €innost ¢islo 4, a tedy ¢ekani zatizeni na obsluhu,
az odebere hotové kusy, a pas tak mlize pokra¢ovat v ¢innosti. Tento prostoj z celkového
¢asu byl necelych 10 minut za sménu, coz vykazuje 2% podil na celkovém c¢ase. Tento
prostoj je zadouci odstranit. Cinnost &islo 2 s ndzvem stop je zastoupena 12 % na celkovém
Case pozorovani. Je definovana jako necinnost, ktera mohla nastat z nékolika divodu.
Jednim z diivodu je napiiklad to, Ze pracovnice na vstupu nezadavaly vstupy do zatizeni
z divodu dopliiovani komponent. Obvykle je tento prostoj zpisoben pravé lidskym
faktorem. JelikoZ se jedna o nebezpe¢nou a stereotypni vyrobu, jsou zde Casté prestavky,
které se podileji na celkovém Case témét 20 %. Celkova pracovni doba je ze stejného diivodu

také o néco kratsi.

Podil ¢innosti ptidavajicich a
neptidévajicich hodnotu
= VA
ENVA
ENVA
56%

14%

Graf 4 Procentualni podil ¢innosti pfidavajicich a neptidavajicich hodnotu, vystupniho

pasu zafizeni Elektra, pfi obsluze 2 pracovnicemi (vlastni zpracovani)

Graf ¢islo 4 pak zobrazuje podil prostojii a prace, kterd pfidava hodnotu. Celkovy prostoj
zatizeni je ponc¢kud vysoky. Na celkovém case se podili az 44 %. Nicméng¢, jak Ize vidét,
az 30 % prostoji jsou Cinnosti, které je nutno provést, at’ uz se jedna o prestavky,
nebo o ¢innosti zajiStujici spravny chod zatizeni. Zbylych 14 % pak zastupuji Cinnosti
zafizeni nazvané STOP a CEKA, kdy je pas v ne¢innosti, a je poticba tento prostoj

eliminovat nebo alesponi snizit.
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7.3.3 Snimek pracovnice na pozici odebirani (pracovnice ¢. 1 z celkovych 2)

Snimek pracovnice na pozici baleni byl provadén soucasné se snimkovanim vystupniho

pasu. Data byla zaznamendana na papir a pozdé¢ji byla pfevedena do vySe zminéné aplikace,

ze které byly ziskany daje, které jsou zobrazeny v tabulce ¢islo 3.

Tabulka 3 Snimek pracovnice na pozici odebirdni, pii obsluze 2 pracovnicemi (vlastni

zpracovani)
Price/ | VA/NVA/ | Barva Cislo Nizev Celkovy ¢as Podil Cetnost
Prostoj ENVA | vgrafu [HH:MM:SS] [%]
1 Odebira 04:10:24 58 33
2 Stop 00:38:23 9 16
3 Sklada 01:03:33 15 19
4 Pauza 01:18:49 18 4
Celkem 07:11:09 100

Z tabulky Ccislo 3 vyplynula data o procentudlnim podilu jednotlivych ¢innosti pracovnice

a tato data byla nasledné zpracovana pro prehlednéjsi zobrazeni do kola¢ovych grafi ¢islo

5 a 6, podobné jako v prvnim ptipadé.

Procentualni podil ¢innosti na celkovém casu
snimku u pracovnice na pozici odebirani, pii

obsluze 2 pracovnicemi

15%

9%

m Odbér = Stop = Sklada = Pauza

Graf 5 Procentudlni podil ¢innosti na celkovém ¢asu snimku pracovnice na pozici

odebirani, pii obsluze 2 pracovnicemi (vlastni zpracovani)
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Z grafu ¢islo 5 lze vycist, Ze pracovnice na pozici odebirani ma kromé své hlavni ¢innosti
odebirani a prestavek také vysoky podil ¢innosti skladani krabic. Tuto ¢innost pracovnice

vykonava, naptiklad kdyz je zafizeni z diivodu servisnich oprav v necinnosti.

Podil ¢innosti pridavajicich a
neptidavajicich hodnotu

9%

VA
ENVA
ENVA

18% \

73%

Graf 6 Procentualni podil ¢innosti ptidavajicich a nepfidavajicich hodnotu, u pracovnice na

pozici odebirani, pii obsluze 2 pracovnicemi (vlastni zpracovani)

Z grafu cislo 6 vyplyva, Ze celkovy podil takové prace pracovnice, ktera pfidava hodnotu,
je 73 % na celkovém case pracovni smény. Pfedev§im praveé diky tomu, Ze pracovnice miize

v necinnosti zatizeni skladat krabice, jak uz bylo zminéno.

Oproti tomu vysoky podil na prostoji pracovnice maji pravé jiz zminéné povinné pracovni
prestavky. Co se tyka nezadoucich prostojl, jsou v grafu ¢islo 6 zobrazeny celkem
9 %, z tabulky c¢islo 3 pak Ize vidét, Ze se jednd o necelych 39 minut. Tento prostoj je opét
zpusoben vétSinou pouze lidskym faktorem, kdy pracovnice v neCinnosti zafizeni nedéla

zadnou praci.
7.3.4 Snimek pracovnice na pozici baleni (pracovnice €. 2 z celkovych 2)

Snimkovani této pracovnice opét probéhlo zaroven se snimkovanim vystupniho pésu,

data zapsana na papir byla pozdé&ji pievedena do aplikace a z ni vyplynula tabulka ¢islo 4.
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Tabulka 4 Snimek pracovnice na pozici baleni, pii obsluze 2 pracovnicemi (vlastni
zpracovani)
Pracef VA/NVA/ENVA Barva Cislo | Nazev Celkovy Eas | Podil Cetnost
Prostoj v grafu [HH:MM:SS] | [%]
1 Bali 03:59:07 56 38
2 Stop 00:57:54 13 13
3 Vozik 00:27:06 6 19
4 Pauza 01:17:25 18 4
5 Sklada 00:29:33 7 11
Celkem 07:11:05 100

Pracovnice na pozici baleni, kterd ptebird hotové kusy od ptedeslé pracovnice, mé jednu

dopliyjici ¢innost, a to odvoz hotovych a zabalenych vyrobkl do skladu. JelikoZ se jedna

o vyrobky, u kterych je nebezpeci vybuchu, je ur¢eno maximalni povolené obloZeni téchto

vyrobkl na pracovisti. Po zabaleni 2 krabic, kdy v jedné je obvykle celkem 20 hotovych

rozbusek (zde zalezi na metraZi detonacni trubicky), musi pracovnice tyto krabice okamzZité

odvézt. Veskera ziskana data, ktera jsou zobrazena v tabulce Cislo 4, jsou lépe vyobrazena

v grafech ¢islo 7 a 8 nize.

Procentudlni podil ¢innosti na celkovém ¢asu snimku u pracovnice

na pozici baleni, pii obsluze 2 pracovnicemi

7%

m Bali = Stop ®Vozik ®Pauza

Sklada

Graf 7 Procentualni podil ¢innosti na celkovém ¢asu snimku pracovnice na pozici baleni,

pfi obsluze 2 pracovnicemi (vlastni zpracovani)
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U této pracovnice je sledovana pfedevsim cinnost vozik. Tedy kolikrat s nim pracovnice
odjede a kolik celkové¢ tato ¢innost zabere Casu. I kdyz se tato ¢innost podili na celkovém
case smény pouze 6 %, 1 tak pracovnice musela cestu do skladu béhem dané smény
absolvovat celkem 19krat a celkové ji to zabralo asi 27 minut, jak jde vidét v tabulce Cislo
4. Bylo by tedy vhodné ji optimalizovat a co nejlépe nastavit tak, aby pro pracovnici nebyla
priliS§ namahava. Pro zobrazeni a podrobnéjs$i rozbor pohybu této pracovnice je pouzit

Spagetovy diagram, ktery se nachazi pod kapitolou 7.3.5.

Podil ¢innosti pfidavajicich a
nepiidavajicich hodnotu

13%

EVA
ENVA

ENVA
69%

Graf 8 Procentualni podil ¢innosti pfidavajicich a neptidavajicich hodnotu u pracovnice na

pozici baleni, pti obsluze 2 pracovnicemi (vlastni zpracovani)

Podil prace a prostoju je u této pracovnice horsi nez u pracovnice prechozi, jak lze vidéet
z porovndni grafl Cislo 6 a 8. Stejné jako predeSld pracovnice na pozici odebirdni
1 tato pracovnice v piipadé ne€innosti zatizeni mize skladat krabice potfebné pro baleni
hotovych vyrobkti. Na praci, kterd pridava hodnotu, se u této pracovnice na pozici baleni
tedy podili Cinnosti baleni, vozik a skladani krabic. Prostoj pracovnice je pak rozdélen
na 18 % nutného prostoje a 13 % nezadouciho prostoje, jak lze vidét v grafu cislo
8. Téchto 18 % prostoje je tak pfisuzovano povinnym pracovnim piestdvkam a zbylych

13 % je pracovnice v necinnosti.
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7.3.5 Spagetovy diagram pohybu pracovnice s vozikem

Pracovnice na pozici baleni ma v seznamu svych ¢innosti také odvoz hotovych vyrobki
pomoci voziku, jak jiz bylo zminéno v piechozi podkapitole Cislo 7.3.4. Tento vozik
je uzpusoben tak, aby se na n¢j vesly pouze 2 krabice, coz je maximalni povolené mnozstvi
pro jeden ptfevoz. Jak lze vycist z tabulky ¢islo 4, za sménu, ve které probéhlo snimkovani,
tato pracovnice absolvovala cestu od pracovisté do skladu hotovych vyrobka celkem
19krat, pfiCemz ji tato aktivita zabrala asi 27 minut a podili se na celkovém case smény
6 %. Celkov¢ tedy pracovnice odvezla 38 krabic a jedna cesta ji primérné trvala 1 minutu
a 40 sekund. Cesta pracovnice je zobrazena v layoutu pomoci Spagetového diagramu

na obrazku ¢islo 14.

Mistnost
sefizovacéi
2.
Cesta s prazdnym
vozikem
mistnost | _’ Cesta s plnym
| | L vozikem

Obréazek 14 Spagetovy diagram pohybu pracovnice na pozici baleni, pti odvozu voziku

(vlastni zpracovani)

| — Elektra — Vozik
2 — Zasobniky pro komponenty 6 — Palety s obalovym materidlem
3 — Balici sttl 7 — Sklad hotovych vyrobkl

4 — Misto pro pfipravu obalového materialu

Obrazek ¢islo 14 ukazuje cestu pracovnice do skladu, ktera je zndzornéna Cervenou linkou,
zdiavodu plného voziku. Cesta zpét k pracovisti je oznaCena zelené a je vedena
po stejné linii jako cesta od pracoviste, ale s tim rozdilem, Ze pracovnice veze prazdny vozik.
Z tohoto grafického znazornéni bylo tedy vypozorovano, Ze pracovnice s prazdnym vozikem
pfi cesté zpét by mohla byt vyuzita k dalSim uzite¢nym ucelim, jelikoz cestou projizdi okolo

palet s obalovym materidlem.
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7.4 Identifikace plytvani a neproduktivity v procesu

Z pozorovani a snimku pracovniho dne vyrobniho procesu na zatizeni Elektra, byly

identifikovany nasledujici druhy plytvani:
e Prostoje e Transport

o Cekani e Chyby

7.4.1 Pracovni pas ¢eka nebo je v necinnosti

Co se tyka prostoju, které je zadouci snizit nebo odstranit, jednd se piedevSim o prostoj
u zafizeni, kdy vystupni pas c¢ekd nebo je v neCinnosti. Hlavni pfi¢iny tohoto prostoje

jsou zobrazeny v nasledujicim Ishikawa diagramu na obréazku ¢islo 15.

| Material I

Nedostatek poskladanych
krabic k baleni

Pracovnici

Pracovnice nestiha balit
Pracovnice odvad vozik do skladu
Ceka se na sefizovade a2 ptijde na opravu
Cek4 se na setizovade a¥ odebere NOK kus

Pias ¢ekd nebo je v

nelinnosti

Rozbéh viroby Nutné servisni zasahy

| Udriba |

Vyrobni proces

Obrazek 15 Ishikawa diagram — identifikace pfi€in zastaveni vyrobniho pasu (vlastni

zpracovani)

Ve vétsing pripadl se jednd o lidsky faktor, kdy pas ¢eké na pracovnici, az odebere hotové
kusy zpasu. Na pase mize byt v jednu chvili maximalné¢ 5 kusl. Pokud pracovnice
z né¢jakého divodu vyrobky neodebird, pas se zastavi a nepfijima nové hotové vyrobky,
tim se zastavi vyroba, a vznikd tak prostoj. Z pozorovani bylo zji§téno, Ze pracovnice

neodebirala kusy z pasu z n€kolika davodi.

e Prvnim z téchto divodu bylo, ze pracovnice nem¢ély na pracovisti dostatek obalového

materidlu, tedy poskladanych krabic, a jedna z nich tedy musela tyto krabice skladat.
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U pasu tedy zistala pracovnice pouze jedna, kterd musela prevzit i ¢innost druhé

pracovnice, a nestihala tak odebirat kusy v pozadovaném taktu zatizeni.

e Dalsim divodem bylo, Ze pracovnice na pozici baleni vyrobkii nestihala vyrobky
do krabice ukladat a zaroven krabice fadné a spravné oznacit a zabalit. Vznikaly tedy
chyby pfi baleni a zarovein pracovnice na pozici odebirani musela se svou Cinnosti
piestat, protoze na pracovisti maji ur¢eno maximalni povolené oblozeni vyrobkii,
jelikoz se jednd o vyrobky s nebezpeéim vybuchu. Aby se pracovnici vyrobky
na pracovisti nehromadily, musela pockat a pas se naplnénim maximalniho poctu

kust zastavil.

e Dalsim z divodi cekdni vystupniho pasu bylo, Ze pracovnice na pozici odebirani
dokoncila baleni druhé krabice, a naplnila tak maximalni povoleny pocet plnych
krabic na pracovisti a musela je odvézt do skladu. V takovém ptipadé opét
pracovnice na pozici odebirani vyrobkll z pasu musela nahradit i Cinnost této
pracovnice a spolecné s odebiranim vyrobku je také ukladat a balit do krabice. Vznikl
tedy stejny problém. V tomto pfipad€ vzniklo také plytvani typu transport. Jelikoz
pracovnice zpét ze skladu odjizdéla s prazdnym vozikem a tento prostor na voziku
by mohl byt efektivné vyuzit. Tuto skute€nost miizeme vidét vyobrazenou pomoci

Spagetového diagramu na obrazku &islo 14.

Dal8im vysokym prostojem u zatizeni je pravé ne€innost vystupniho pasu. Ta je oznafena
jako €innost stop a celkové se na snimku podili 12 %. Tento prostoj vznikal pfedev§im kvili
¢ekani na sefizovace, nez k zatizeni dorazi a zacne feSit problém, ktery nastal. Dale také
kvili NOK kustm, kdy pokazdé, kdyZ se tento kus na pas dostal, zatizeni se zastavilo
a pomoci svétla signalizovalo zmetkovy kus. Poté vznikl prostoj, kdy se cekalo,
nez sefizovac tento Spatny kus odebere a zafizeni se znovu rozjede. Posledni pfi¢inou tohoto
prostoje je ¢ekani na rozbéh vyroby. Jelikoz se vystupni pas nachdzi az na konci,
tak na zacatku pracovni smeény nebo po kazdé povinné prestavce pas ¢eka, az k nému hotové

kusy dorazi. V tu dobu tedy také vznika tento prostoj, protoze je pas v necinnosti.

7.4.2 Nedinnost pracovnic

Co se tykd necinnosti pracovnic, je vétSinou zpusobena pravé poruchovosti zafizeni,
kter¢ je stale v zavadécim modu. Pracovnice tak ¢eka na uvedeni zatizeni zpét do provozu,
aby mohla pokracovat ve své praci. I kdyz tedy zafizeni nejede a dochazi naptiklad

k servisnim opravam, pracovnice by mély najit uplatnéni jinym piinosnym zplsobem,
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jako je naptiklad cinnost sklddani krabic nebo dopliiovani obalového materidlu
na pracovisté. Neproduktivita pracovnice se projevuje také v Case, kdy jede s prazdnym
vozikem zpét ze skladu na pracoviste, jak lze vidét na obrazku ¢islo 14. Jak uz bylo vyse
zminéno, tato prace nepiidava zadnou hodnotu a mélo by pii ni dojit ke zlepsSeni tak,

aby byly vozik i pracovnice v tomto Case vyuZity.

7.4.3 Stereotypni prace a sedava prace

Poslednim analyzovanym aspektem byla ergonomie prace. Z pozorovani bylo zjisténo,
ze pracovisté jako takové je ergonomické. Pracovni stoly jsou ve spravné vysi a layout
je vyhovujici. Byly ovSem identifikovany nékteré faktory ke zlepSeni. Pracovnice na pozici
odebirani provadi stereotypni praci a pracuje po celou dobu vsed¢€. Pouze pokud je nucena
poskladat krabice, vstane od svého pracovniho mista. Druhd pracovnice na pozici baleni
naopak pracuje vestoje a krom¢ namahani nohou jsou v zatézi také jeji ruce, kterymi sklada
a znaci krabice, do nichz bali vyrobky. V neposledni fad¢ také nékolikrat absolvuje trasu
z vyrobniho pracovisté do skladu s vozikem. I kdyz jsou na tomto pracovisti ¢asté prestavky,
bylo by vhodné pracovnicim odbourat stereotypni praci a navrhnout ji tak, aby si kazda

z nich odpocinula vsedé nebo méla moznost projit se s vozikem.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

8 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V uvodu praktické ¢asti byla predstavena spolecnost Austin Detonator, s. 1. 0., ve které byla
tato praktickd c¢ast realizovana. V ramci analyzy soucasného stavu logistické obsluhy

zatizeni Elektra bylo popsano samotné zatizeni, vyrobek, vyrobni proces a layout pracoviste.

Pomoci snimku pracovniho dne logistické obsluhy a samotného zatizeni, pomoci metody
pozorovani, Ishikawa diagramu a Spagetového diagramu byly odhaleny nedostatky, které
maji vliv na hladky a efektivni pribéh vyroby a které je potieba Upln¢ nebo Castecné
eliminovat pomoci navrzenych opatteni. Tyto nedostatky jsou popsany v analytické ¢asti,

konkrétn¢ v kapitole 7.4 a shrnuty do tabulky ¢islo 5, véetn¢ odkazli na navrhy ke zlepSeni.

Tabulka 5 Shrnuti identifikovaného plytvani a neproduktivity v oblasti logistické obsluhy

zafizeni (vlastni zpracovani)

Navrh na
Cislo Problém/poznatek Dopad zlepSeni
(kapitola)
1. Cekani sztu?nlho pastna Prostoj ve vyrobé 9.1
pracovnici, aZ odebere vyrobek
Necinnost vystupniho pasu kvili
¢ekani na odebrani NOK kust, . i
25 rozb&éhu vyroby nebo ¢ekani na Prostoj ve vyrobé 91,9.4
sefizovace
Pracovnice nestih4 balit a zaroven
3. | spravn¢ oznacit krabice s hotovymi Chyby, prostoj ve vyrobé 9.1,9.3
vyrobky
Neptitomnost pracovnice na baleni Pr0§t0J Ve Vyrobe,'p‘r ace
4. o1 , o navic pro pracovnici na 9.1,9.3
kvuli odvozu vyrobki do skladu .. .
pozici odebirani
5. | Stereotypni prace Psychlcka i fyzickd zatéz 9.2,9.3
pracovnic
6. Se,dava prace nebo naopak namahava Fyzickd z4t&% pracovnic 9.2
prace
Nevyuzity vozik a pracovnice pfi Neproduktivni préce,
7. 2 S 9.5
cesté ze skladu plytvani typu transport
8. | Nedostatek obalového materialu Prostoj ve vyrobé 9.1,9.5

Identifikovana plytvani, prostoje a neproduktivita vyplyvajici z analytické Casti jsou

zobrazeny v tabulce Cislo 5 a jsou vychodiskem pro navrhovou ¢ast bakalarské prace.
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9 NAVRHY NA RESENI

Po identifikaci plytvani v oblasti obsluhy vystupniho zafizeni bylo vybrano nékolik navrhi,
které¢ byly konzultovany s manazery ve spolecnosti. VSechny navrhy jsou pfedstaveny

v nasledujicich podkapitolach 9.1 — 9.5.

9.1 Pracovnice navic

Prvnim névrhem je pfidani pracovnice navic, ktera piebere nékteré z ¢innosti 2 pracovnic
na pozici odebirani a baleni, aby stihaly provadét svou hlavni napli prace — tedy odebirat
hotové kusy z pasu, davat je do pozadované polohy pro baleni a nasledné¢ vkladat do krabice.
Timto by se snizilo mnozstvi ¢innosti 2 pracovnic. Tteti pracovnice by méla na starost
konecné baleni a znaceni plnych krabic s hotovymi vyrobky, sklddani krabic pro baleni,
vychystavani obalového materidlu a odvoz hotovych vyrobki do skladu. Tato pracovnice
by také ulehcila praci sefizovacim, jelikoZ by méla na starost odebirani NOK kust z pasu
a naptiklad pfi neCinnosti zatizeni by dopliovala komponenty na vstupu do zasobnikii.
Vyhodou v tomto ptipad¢€ je, Ze se pracovnice po celou dobu pohybuje piimo u zatfizeni
a neni tak dlouha ¢ekaci doba na jeji ptfichod, jako je tomu u setfizovact. Timto by mélo dojit
k eliminaci prostoje ¢ekani vystupniho pasu a také k uvolnéni pracovnic a sefizovacl

pro jinou praci.

9.2 Rotace obsluhy na vybranych pracovnich pozicich

Timto navrhem bychom zlepSili praci pracovnicim z hlediska ergonomie. K rotaci
by dochézelo mezi 3 pracovnicemi na vystupu po kazdé pracovni piestavce. Doslo by tedy
k tomu, Ze by kazda pracovnice béhem smény alespon jednou provadéla praci vsedé — na
pozici odebirani, vestoje — na pozici baleni a v pohybu — pracovnice s vozikem. Diky tomu
bude odbourédna stereotypni prace pracovnic a zlepsi se jejich pracovni podminky. Schéma

rotace pracovnic je zakresleno v layoutu na obrazku ¢islo 16.
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Sklady hotovych vyrobki =
I | s Mistnost

sefizovaéil

‘ ‘ [ [2.

By

Denni ! / —= Smér rotace

mistnost | .
I ! ’ Pracovnice

Obrazek 16 Rotace pracovnic (vlastni zpracovani)

9.3 Vizualni standardy na jednotlivych pracovistich

Jelikoz by podle predchoziho ndvrhu dochazelo k rotaci pracovnic, je zadouci, aby kazda
pfesné védela, co ma na urcitém pracovisti délat. Pomoci obrazki by tak na kazdé pracovni

pozici bylo vyobrazeno, jak spravné provést pozadovanou praci.

e Na pozici odebirani by byla vyobrazena rozbuska a jeji zadouci poloha pro baleni,

do které ji pracovnice musi nastavit.

e Na pozici baleni by pak pracovnice méla obrazkovy navod, jak spravné rozbusku

do krabice umistit.

e Dadle na pozici konecného baleni krabic umistit navod k jejich spradvnému zabaleni
a oznaCeni. Tato pracovni pozice vykazovala z ptedchozi analyzy casté chyby
ve znaceni krabice — v podobé¢ nalepeni $titku na Spatné misto. Provizornim feSenim
by byla fotografie spravné oznacené krabice, ktera by slouzila jako navod a kontrola
pro pracovnice. Pokud by toto feSeni nebylo dostacujici, rozSifenim tohoto ndvrhu
by pak mohlo byt vyznaCeni mista piimo na kartonu, napiiklad cervenym

obdélnikem, kam by se nalepka méla spravné umistit.

e Na pracovisti, kde dochazi ke skladani obalového materidlu, by pak byl umistén opét

vizualni nédvod, jak krabici krok po kroku spravné poskladat.

e Vposlednim pifipadé na voziku ur¢eném pro odvoz hotovych vyrobkl by byly
pomoci barevné pasky oznaCeny obdélniky pro presné umisténi krabic,

a tim 1 zajis$téni jejich spravného poctu.
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9.4 Zvukova signalizace NOK vyrobkii a poruchy zarizeni

Z ptedchoziho pozorovani byl identifikovan prostoj v ¢ekéani na setfizovace, az odebere NOK
kus z vystupniho pasu, jelikoz ten v ptipadé takového vyrobku piestane provadét svou
¢innost, a tim dojde ke vzniku prostoje. Stejné tak ¢ekani na setizovace v ptipadé poruchy
nebo problému v zatfizeni. V soucasné dob¢ je na pracovisti umisténa svételna signalizace
pomoci systému Andon, ktera upozornuje pracovniky ¢ervenym svétlem na vyskyt NOK
kusu. Jelikoz nékdy trva, nez si jej pracovnik vSimne, musi jej na tuto skute¢nost upozornit
sama pracovnice u vystupniho pasu, ktery se ji kvili tomu zastavi, bylo by vhodné tuto
svételnou signalizaci doplnit také zvukovym signalem. Tento zvukovy signal by pak 1épe

upozornoval samotného setfizovace nebo pracovnici na vyskyt problému.

9.5 Doplnéni obalového materialu pracovnici s vozikem

V kapitole 7.3.5 doslo pomoci Spagetového diagramu k zobrazeni pohybu pracovnice
s vozikem. Z pozorovani vyplynulo, ze pracovnice cestou zpét ze skladu jede s prazdnym
vozikem a neprovadi zddnou produktivni ¢innost. Z obrazku cislo 14 pak lze jasné vidét,
ze se pracovnice pohybuje kolem palet a regali s obalovym materidlem. JelikoZz béhem
smény pracovnic n€kolikrat doslo k tomu, ze pracovnice na pracoviSti nemély dostatek
obalového materialu a musely si pro néj jit, bylo by vhodné tuto pracovnici s vozikem vyuZit
tak, Ze pfi cesté zpét, kdy veze prazdny vozik, by nalozila na tento vozik obalovy material,

ktery na pracovisti dochdzi. Tim by se vyuzil vozik, a pracovnice by tak byla produktivni.
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10 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

Po konzultaci byla navrhovana feSeni zavedena na nékolik smén do zkuSebniho provozu.

Nasledn¢ byla jedna tato sména znovu analyzovana pomoci metod pouzitych v analytické

casti.

10.1 Analyza ¢innosti pracovnic a zarizeni po implementaci navrhi

Nejprve byla pomoci pozorovani provedena nova analyza ¢innosti zafizeni a jednotlivych

pracovnic pro rychlejsi orientaci a zaznamenavani dat pti snimku pracovniho dne.

Tabulka 6 Identifikace pracovnich ¢innosti po implementaci navrhti (vlastni zpracovani)

. v, Zkratka
Pozorovany | Cislo | .. , .« xe .
. - . | ¢innosti pro Popis ¢innosti
objekt c¢innosti , - -
snimkovani
1 Jede Pés je v ¢innosti.
2 Stop Pés je v necinnosti.
Vystupni - . - oy .
ypésp 3 Servis Servisni zasah (pas je v necinnosti).
4 Ceka Pés ¢eka na obsluhu, az odebere hotové kusy.
5 Pauza Obédova prestavka a ostatni povinné pauzy.
Pracovnice odebird hotové vyrobky z pasu,
Pracovnice 1 Odbér provede vizualni kontrolu a uvede je do
¢. l,na poZzadované polohy pro baleni.
poziel | 2 Stop Necinnost z davodu necinnosti zafizeni.
odebirani
3 Pauza Obédova prestavka a ostatni povinné pauzy.
Pracovnice 1 Ukladani | Pracovnice uklada hotoveé vyrobky do krabic.
¢ 2,'n'a 2 Stop Necinnost z ditvodu ne¢innosti zatizeni.
pozici
ukladani 3 Pauza Obédova prestavka a ostatni povinné pauzy.
1 Bali Pracovnice bali pIn¢ krabice s vyrobky.
2 Stop Necinnost z davodu necinnosti zafizeni.
Vozik + Pracovnice odvazi vozik s 2 krabicemi
Pracovnice 3 ., hotovych vyrobki do skladu a pfi ceste zpét
y material , 0
¢.3,na vezme obalovy material.
pozici 4 P < dovA piestavk p .
balent s auza Obédova prestavka a ostatni povinné pauzy.
vozikem 5 Sklada Pracovnice sklada krabice pro baleni, chysta
obalovy material.
6 NOK Pracovnice odebird NOK kusy.
7 Komponenty | Pracovnice dopliiuje komponenty.
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10.2 Snimky pracovniho dne logistické obsluhy a zarizeni po

implementaci zlepSovacich navrhi

Cilem snimkovani bylo zjistit, jak zavedeni navrhii ovlivnilo cely vystupni proces ze zatizeni
a praci obsluhy a zda byl splnén cil prace, a to odstranéni ¢i sniZzeni prostoje cekani
vystupniho pasu na pracovnici, az odebere vyrobky, a také prostoje neCinnosti zafizeni.

Snimkovani probehlo opét v listopadu roku 2021, v rdmci ranni smény. Trvalo znovu celou

sménu, tedy necelych 8 hodin, a data byla zaznamenévana stejné jako u piedeslého

pozorovani.

10.2.1 Snimek vystupniho pasu p¥i obsluze 3 pracovnicemi

V tabulce ¢islo 7 lze vidét data ziskana z druhého snimkovani vystupniho pasu zafizeni,

po implementaci navrhti na zlepSeni.

Tabulka 7 Snimek vystupniho pasu pii obsluze 3 pracovnicemi (vlastni zpracovani)

Pracel VA/NVA/ENVA Barva Cislo | Nazev Celkovy Eas | Podil Cetnost

Prostoj v grafu [HH:MM:SS] | [%]

1 Jede 04:20:29 60 42

2 Stop 00:43:01 10 38

ENVA 3 Servis 00:41:04 9 20

4 Ceka 00:00:31 0 1

ENVA 5 Pauza 01:31:26 21 4
Celkem 07:16:31 100

Vsechna data jsou pro ptehlednost zobrazena v grafu ¢. 9. Po porovnani tabulek cislo
2 a 7 a graft ¢islo 3 a 9, tedy kapitol 7.3.2 a 10.2.1, bylo zjisténo, ze diky nastavenym
opatfenim byl zcela eliminovan prostoj ¢ekani vystupniho pasu — tedy Cinnost 4. Zaroven
vzrostla ¢innost vyrobniho pasu o 4 % a doslo ke sniZzeni ne€innosti pasu o 2 %. Tim doslo
ke splnéni hlavniho cile této bakalatské prace. Za tuto sménu se také snizil pocet servisnich
oprav, ale naopak narostl ¢as prestdvek. Dopad nastavenych opatfeni na ¢innost vystupniho

zafizeni lze tedy hodnotit pozitivné.
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Procentudlni podil ¢innosti na celkovém ¢asu snimku
vystupniho pasu zatizeni Elektra, pfi obsluze 3 pracovnicemi

7

0%

m Jede = Stop =Ceka = Servis = Pauza
Graf 9 Procentudlni podil ¢innosti na celkovém ¢asu snimku vystupniho pasu zatizeni

Elektra, pti obsluze 3 pracovnicemi (vlastni zpracovani)

Graf ¢islo 10 potvrzuje tvrzeni pod tabulkou ¢islo 7. Po srovnani grafu ¢islo 4 a 10 lze vidét

jednoznaény narust prace ptidavajici hodnotu o 4 % a naopak sniZeni neZadoucich prostoji

NVA o tu stejnou hodnotu.
Podil ¢innosti ptidavajicich a
nepiidavajicich hodnotu
10%
= VA
0
30% X ENVA
ENVA

60%

Graf 10 Procentualni podil ¢innosti pfidavajicich a neptidavajicich hodnotu vystupniho

pasu zatizeni Elektra, pfi obsluze 3 pracovnicemi (vlastni zpracovani)
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10.2.2 Snimek pracovnice na pozici odebirani (pracovnice €. 1 z celkovych 3)

Po implementaci navrhi do provozu se snizil po€et ¢innosti pracovnici na pozici odebirani.
Tato pracovnice provadéla pouze hlavni ¢innost, odebirani hotovych vyrobki z vystupniho
pasu. Dalsi 2 Cinnosti uz jsou pouze prestavky a necinnost z ditvodu poruchovosti nebo

necinnosti zatizeni. Tyto ¢innosti a jejich Casové trvani jsou zobrazeny v tabulce Cislo 8.

Tabulka 8 Snimek pracovnice na pozici odebirani, pii obsluze 3 pracovnicemi (vlastni

zpracovani)
Price/ | yA/NVA/ | Barva Cislo Nizev Celkovy c¢as Podil Cetnost
Prostoj ENVA | vgrafu [HH:MM:SS] [%]
1 Odebira 04:22:34 60 32
2 Stop 01:14:53 17 28
3 Pauza 01:37:35 23 4
Celkem 07:15:01 100

Po srovnani tabulek cislo 3 a 8 a grafui ¢islo 5 a 11, tedy kapitol 7.3.3 a 10.2.2, lze vidét
nartist ¢innosti odebirani vyrobkl, coz je po zavedeni navrhii Zadouci. Protoze Cinnost
skladani krabic byla pfevedena na jinou pracovnici, tato pracovnice tak nema Zadnou praci
v pfipad€, kdy je zafizeni v neinnosti nebo pod dohledem sefizovacl pii servisnich

opravach. Tuto skute¢nost je potieba zohlednit v zavérecném doporuceni.

Procentudlni podil ¢innosti na celkovém
¢asu simku u pracovnice na pozici
odebirani, pii obsluze 3 pracovnicemi

m Odbér = Stop = Pauza

Graf 11 Procentualni podil ¢innosti na celkovém Casu snimku, pracovnice na pozici

odebirani, pii obsluze 3 pracovnicemi (vlastni zpracovani)
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Jelikoz pracovnici odpadla ¢innost skladani krabic, kterou nyni provadi 3. pracovnice, podil
¢innosti pfidavajicich hodnotu se po srovndni grafii ¢islo 6 a 12 snizil. Tuto skutecnost
je tedy tfeba napravit. Pracovnice by tak mohla v takovém piipadé, kdy je zafizeni
v neCinnosti a ona nemuize vykonavat svou hlavni ¢innost — odebirani, pomoci opét
se skladanim krabic nebo s dopliiovanim obalového materidlu a komponentti na vstupu
do zafizeni.

Podil ¢innosti pfidavajicich a
nepiidavajicich hodnotu

17%
EVA
ENVA
23% —/ ENVA

60%

Graf 12 Procentualni podil ¢innosti ptidavajicich a neptidavajicich hodnotu, u pracovnice

na pozici odebirani, pti obsluze 3 pracovnicemi (vlastni zpracovani)

10.2.3 Snimek pracovnice na pozici ukladani (pracovnice €. 2 z celkovych 3)

Stejné jako u ptredchozi pracovnice se i u pracovnice na pozici uklddani snizil pocet
provadénych ¢innosti v disledku pfidani pracovnice navic. Pracovnici zlstala pouze hlavni

¢innost ukladani vyrobki do krabic. Vysledky snimkovani jsou vyobrazeny v tabulce €. 9.

Tabulka 9 Snimek pracovnice na pozici ukladani, pti obsluze 3 pracovnicemi (vlastni

zpracovani)
Prace/ | vA/NVA/ | Barva Cislo Nizev Celkovy c¢as Podil Cetnost
Prostoj | ENVA | vgrafu [HH:MM:SS] [%]
1 Ukladani 04:30:08 62 32
2 Stop 01:08:23 16 28
3 Pauza 01:38:03 22 4
Celkem 07:16:34 100
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Z porovnani tabulek Cislo 4 a 9 a graft s ¢islem 7 a 13, tedy kapitol 7.3.4 a 10.2.3, 1ze vidét,
ze odstranénim jinych Cinnosti pracovnice se zvysila jeji hlavni ¢innost uklddani vyrobki

do krabice, coz je také pro vysledky této prace zadouci.

Procentualni podil ¢innosti na celkovém
¢asu snimku u pracovnice na pozici
ukladani, pti obsluze 3 pracovnicemi

m Ukladani = Stop = Pauza

Graf 13 Procentudlni podil ¢innosti na celkovém ¢asu snimku u pracovnice na pozici

ukladani, pti obsluze 3 pracovnicemi (vlastni zpracovani)

Naopak ovSem ze stejného diivodu klesl podil prace, ktera pfidava hodnotu ku prostojim,
0 7 %, coz vzeslo z porovnani grafii 8 a 14. Velky podil na prostoji pracovnice maji povinné
prestavky. Po této doplnkové analyze by pro spole¢nost bylo vhodné také snizeni prestavek
z obvyklych 4 pouze na 3. Jedna pted obédovou piestdvkou a jedna po obédové piestavce.
Tim by se také pracovnice prostiidaly kazda na jedné pozici a zaroven by se vyrazné snizily
prostoje nejen u pracovnic, ale také u samotného zatizeni.

Podil ¢innosti ptidavajicich a
nepiidavajicich hodnotu

16%
22% VA
ENVA
ENVA

62%

Graf 14 Procentualni podil ¢innosti pfidavajicich a neptidavajicich hodnotu, u pracovnice

na pozici ukladani, pfi obsluze 3 pracovnicemi (vlastni zpracovani)
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10.2.4 Snimek pracovnice na pozici baleni a voziku (pracovnice ¢. 3 z celkovych 3)

Tato pracovnice na pozici baleni a odvozu voziku byla do procesu doplnéna po implementaci
navrhi. Pracovnice piebrala nékteré ¢innosti pracovnic a sefizovacl, ty je mozno vidét
v tabulce Cislo 10. Jedna se o skladani krabic a odvoz voziku pfedchozim pracovnicim a dale
dostala na starost odebirani NOK kusi ze zafizeni, dopliovani chybéjiciho obalového
materidlu a dopliiovani komponentli na vstupu do zafizeni. Tim ulehcila praci nejen
pracovnicim, ale také sefizovaciim, aby se mohli vénovat praci, ktera je na jejich pracovni
pozici dalezita.
Tabulka 10 Snimek nové pracovnice na pozici baleni a odvoz voziku, pti obsluze 3

pracovnicemi (vlastni zpracovani)

Prace/ | VA/NVA/ Barva Cislo Nézey Celkovy ¢as | Podil Cetnost
Prostoj ENVA v grafu [HH:MM:SS] | [%]
1 Bali 01:29:10 21 47
2 Stop 00:33:41 8 13
3 | Vozik+ 00:5836 | 13 | 13
material
4 Pauza 01:36:12 22 4
5 Sklada 01:20:56 19 35
6 NOK 00:33:25 8 25
7 | Komponenty 00:40:33 9 15
Celkem 07:12:33 100

Veskera ziskana data ze snimkovani byla pro lepsi zobrazeni nasledné pfevedena do grafu
¢islo 15. Pracovnice provadéla hodné ¢innosti, které jsou ¢asové rizné rozlozené do celé
pracovni smény. Tomu pak odpovidaji i procenta, protoze nejvice procentualné zastoupena
¢innost pracovnice je praveé pracovni prestavka. Nicméné Cinnosti, které ma pracovnice
na starost a které ptidadvaji hodnotu, jsou baleni plnych krabic, jejich odvoz do skladu,
po cesté ze skladu nalozeni potfebného materialu na vozik a jeho doplnéni na pracovisté,
dale skladani krabic pro baleni a posledni takovou ¢innosti je pravé dopliiovani komponenta
(konektort apod.) na vstupu do zafizeni. Z divodu toho, Ze je zafizeni v rezimu zavadéni

a stale nefunguje na plny vykon a ma pomérné vysokou poruchovost, je pracovnice také
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v 8 % svého Casu nevyuzita. Pii plném vykonu zatizeni by vSak mély klesnout nezadouci

prostoje u vSech pracovnic.

Procentualni podil ¢innosti na celkovém ¢asu snimku u nové
pracovnice na pozici baleni a odvozu voziku, pii obsluze 3
pracovnicemi

8%

19% 4

m Baleni = Stop ® Vozik = Pauza = Sklada = NOK = Komponenty

Graf 15 Procentudlni podil ¢innosti na celkovém ¢asu snimku u nové pracovnice na pozici

baleni a odvoz voziku, pfi obsluze 3 pracovnicemi (vlastni zpracovani)

Co se tedy tyka poméru takové prace pracovnice, kterd pridava hodnotu ku prostojim,
je tato informace zobrazena v grafu ¢islo 16. Celkem 62 % svého Casu pracovnice pracuje
a pfidava hodnotu do vyrobniho procesu. DalSich 8 % je pracovnice kviili ne€innosti zatizeni
také v necinnosti a zbylych 30 % zahrnuje povinné piestavky a odbér NOK kust, které,

i kdyz se jedna o prostoj, je nutné odebirat.

Procentualni podil ¢innosti
ptidavajicich a neptidavajicich

"y hodnotu
(1]
EVA
ENVA
ENVA
30% /
62%

Graf 16 Procentualni podil ¢innosti ptfidavajicich a neptidavajicich hodnotu u nové
pracovnice na pozici baleni a odvoz voziku, pti obsluze 3 pracovnicemi (vlastni

zpracovani)
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10.3 Ekonomické zhodnoceni navrhu

V tabulce ¢islo 11 jsou zobrazeny néklady na jednotlivé navrhy a zhodnoceni ptinosii, uspor

a bariér kazdého navrhu. Naklady jsou uvedeny bez DPH.

Tabulka 11 Ekonomické zhodnoceni jednotlivych navrh (vlastni zpracovani)

Nakladovost Zhodnoceni

Kapitola Navrh (bez DPH)

e PrFinosy — odstranéni prostoje
¢ekani zafizeni, usetieni prace
pracovnicim a setfizova¢tim

9.1 Pracovnice navic | 540 000 K¢&/rok e Uspory — ¢asové uspory

e Bariéry — pracovnice nebude
délat, co by mela, musi byt
provedeno Skoleni

e Piinosy — odlehceni fyzické a
psychické zatéze pracovnic,

5 snizeni mnoZzstvi prestavek
9.2 Rotace obsluhy 0 K¢
e Bariéry — nedodrzovani rotace

pracovnicemi, neznalost
pracovnich postupti

e Piinosy — snadné a rychlé
pochopeni prace, umozni rotaci
Vizualni ) o Usporyv— snizeni n}noz,stw
9.3 0 K¢ chyb a ¢asu vynalozeného na
standardy N~
jejich opravy

e Bariéry — nedodrzovani
standardil

e Piinosy — rychlejsi reakce na
oznameni problému
Zvukova y e Uspory — zkraceni ¢asu ¢ekani
9.4 . . 3500 K¢ ]
signalizace na pracovnika
e Bariéry — pracovnice ve
skladu nemusi zvuk slySet

e Piinosy — vyuziti pracovnice
pfi cesté ze skladu, nikoliv
béhem jiné prace

Doplnovani

2 materialu

0 K¢ e Uspory — ¢asové Gspory

e Bariéry — pracovnice
zapomene material vzit nebo si
nevs§imne, ze chybi
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Co se tyka nakladl na jednotlivé navrhy, vyplyvajici z tabulky ¢islo 6, jediné naklady, které¢
spole¢nosti vzrostou, budou mzdové néklady na pracovnici navic. Tyto naklady za rok ¢ini
540 000 K¢ bez DPH. Naklady na rotaci obsluhy a dopliiovani materialu pracovnici na pozici
s vozikem nebudou zadné. Dale zajisténi vizualnich standarda je ve spole¢nosti v popisu
prace technologa. Finance navic ani Cas na vyrobu téchto pracovnich navodek tedy
je zvukova signalizace NOK kusti. Toto zlepSeni bylo poptavano u dodavatele zatizeni,
jelikoz se jednd o soucast dopracovani linky po strance technické, technologické
a bezpecnostni tak, aby dodavatel splnil podminky ve smlouvé o dilo. Néklady dle této
smlouvy jdou tedy smérem k vyrobci. Nicméné zakladni odhad technologa spolecnosti

byl naklad 3 000—4 000 K¢ bez DPH.

10.4 Shrnuti zavérecnych doporuceni

Po zavedeni navrhovanych feSeni, analyze nésledného stavu logistické obsluhy a zafizeni

a ekonomickém zhodnoceni jednotlivych nédvrhli byla uc¢inéna nésledujici doporuceni:

1. Pracovnice navic (540 000 K¢/rok bez DPH) — Zaskolit a ptfidat do procesu
pracovnici navic, ktera prevezme nékteré ¢innosti pracovnic a sefizovacu tak, aby se
kazdy z nich mohl naplno vénovat své praci. Zaroven bude pracovnice uZiteCna

v dopliovani obalového materidlu a komponentl na vstupu do zatizeni.

2. Rotace pracovnic, pridani vizualnich standardi a sniZeni poc¢tu prestavek (0 K¢)
— Zavést rotaci mezi 3 pracovnimi pozicemi logistické obsluhy na vystupu
ze zafizeni. S touto rotaci souvisi také snizeni poctu prestavek, kdy misto obvyklych
4 by pracovnice mély pouze 3 prestavky, které budou dostacujici, jelikoZ se snizi
zatéz a stereotypni prace pracovnic diky samotné rotaci. Rotace pracovnic
by probihala po kazdé piestdvce, které by byly v pracovni sméné rozlozeny

nasledujicim zpisobem:

e Prvni pfestavka pted obédem
e Obédova pauza

e Posledni pfestavka po obédé

Po kazdé¢ této piestavce by doslo k rotaci pracovnic, tim se dosahne toho, ze kazda
pracovnice se vystiida na kazdé pracovni pozici béhem jedné smény. Kviili rotaci

je doporuceno piidani vizualnich standard na kazdou pracovni pozici, aby kazda
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pracovnice jasn¢ védéla, co je na daném pracovnim misté jeji naplni prace

a aby nevznikaly nezddouci chyby.

3. Zvukova signalizace (3 500 K¢ bez DPH) — DalSim doporucenim je piidani
zvukového signalu kjiz existujici svételné signalizaci systému Andon, ktera
upozoriuje
na vyskyt zmetkového vyrobku. Toto zvukové zafizeni je velmi ucinné, jelikoz
pracovnik rychleji zaregistruje zvuk nez svétlo, a tim se zkrati doba cekéni
na pracovnika, aZ tento zmetkovy neboli NOK kus z pasu odebere, coz vyplynulo
z kapitoly 10.2.1, kde po srovnani tabulek 2 a 7 byl viditelny rozdil ve zvyseni Casu

provozu zafizeni a snizeni Casu prostoje necinnosti zatizeni.

4. Poslednim doporucenim je ponechat prvni pracovnici na pozici odebirani a druhé
pracovnici na pozici ukladani také ¢innost skladani krabic. Kdyz dojde k necinnosti
zatizeni kvili poruchovosti nebo servisnimu zasahu, pracovnice nemaji co na praci

a tato ¢innost by je udrzovala produktivnimi.
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ZAVER
Bakalatska prace mé obohatila o mnoho uzite¢nych informaci a poznatkl z praxe, ale také
jsem zpracovavanim ziskala vice trpélivosti a schopnosti lepSiho nakladani s vlastnim

Casem. Béhem zpracovavani této prace jsem ziskala nejen spoustu zkuSenosti,

ale také mnoho novych a uzitecnych kontaktii do budouciho pracovniho Zivota.

Teoretickd cast prace se vénovala informacnim poznatkim o logistice, ergonomii,
vizualnimu managementu, prumyslovém inZenyrstvi a obsluze zatfizeni. Kazdy z téchto
okruhti se dotykal tématu této prace a poskytoval teoretické podklady pro aplikaci metod
v praktické ¢asti.

Cilem této bakalaiské prace bylo pomoci metody pozorovani, snimku pracovniho dne,
Ishikawa diagramu a Spagetového diagramu identifikovat a ¢aste¢né& nebo uplné eliminovat
prostoje, nedostatky a chyby v procesech logistické obsluhy vystupniho pasu zafizeni
Elektra ve spolec¢nosti Austin Detonator, s. r. 0. Tento cil byl splnén po analyze souc¢asného
stavu a zavedeni navrZenych opatteni, kdy diky pfidani pracovnice navic, nového zvukového
signaliza¢niho systému, vizualnim pracovnim postupiim na kazdém pracovisti a zavedeni
rotace prace dosSlo k eliminaci prostoje vystupniho péasu v podob¢ ¢ekéani na pracovnici,
az odebere hotové vyrobky. Dale se zvySila hlavni népln prace vystupniho pasu
0 4 % a klesl také prostoj necinnosti pasu diky zkraceni Casu ¢ekani na pracovnika,
at’ uz na odstranéni problému, nebo odebrani NOK kust. Diky vizualnim prvkiim nedoslo

k dal$im chybam pfi baleni hotovych vyrobku do krabic a také v jejich oznacovani.

Mezi dalsi doporuceni pro spolecnost Austin bylo ve sledovaném logistickém procesu
nastaveni rotace pracovnic na vystupu pro snizeni jejich fyzické a psychické zatéze
a odstranéni stereotypni prace. Zaroven také sniZzeni poctu piestavek, které slouzi
k odlehceni naro¢né prace pracovnic. Tuto skute¢nost by nyni zastavala pravé rotace, a jedna

pfestavka by tak mohla byt z pracovni smény eliminovana. Tim se opét zvysi produktivita.

Z ekonomické analyzy navrhovanych opatfeni vyplynulo, Ze jednorazové néklady
na zavedeni zvukové signalizace budou pro spolecnost asi 3 500 K¢ bez DPH a kazdoro¢ni
naklad na mzdu pracovnice pak bude 540 000 K¢ bez DPH. Ostatni navrhy nijak neovlivni

naklady spolecnosti.

Zavérem si jen dovolim fict, ze logistické procesy jsou nekoneCnym zdrojem moznosti

a k jejich zlepSovani n€kdy staci selsky rozum a pohled na véci z jiné perspektivy.
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