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ABSTRAKT

Prace se zabyva procesem finalni montaze Zzidli padesiosti TON, a.s. Prvntast
obsahuje literarni reSerSi zabyvajici se Stihlowbgu, plytvanim, jeho identifikaci a
naslednou eliminaci, ale také historickymi sousia vzniku Pl. Soéasti teoretickéasti

je také popis analytickych metod, naslédryuzitych vc¢asti praktické. Praktick&ast
prace se zabyva identifikaci plytvani na pracovatanalyzou prace pracoviikNa
zaklad téchto analyz pak byly vytieny navrhy napravy a omezeni plytvani a zlepSeni
kvality jak v samotnych pohybech pracouiikak i v manipulaci s materidlem ve smyslu

reorganizace layoutu pracowst

Klicova slova: Stihla vyroba, 5S, eliminace plytvaniganpyslové inzenyrstvi, VSM,

spaghetti diagram

ABSTRACT

Work is focused on chairs final assembly procesEON, a.s. company. The very first part
approximates theoretical basics of lean productigasting identification and elimination,
but also history of industrial engineering. Themadt part also contains description of
analytical methods used in this paper. Practical g@als with wasting identification and
with work analysis. On these analysis were buitipmsals to eliminate wasting in workers

movement and material flow.

Keywords: lean production, 5S, wasting eliminatiandustrial engineering, VSM,

spaghetti diagram
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UvoD

Primyslové inZenyrstvi sef@devSim ve vyrobnich podnicich stava dennim chledem
spole&nosti, které se poradu let zlepSovanim vyroby zabyvaly jen okrajoa
nezamdiovaly se na § se jim z&inaji zabyvat. Ekonomicka recese a s ni i vyznamny
pokles poptavky donutil podniky se j&stice zamyslet nadifginami vzniku naklad a
nad potencialem jejich snizovani scilem neustaléhovySovani  jejich

konkurenceschopnosti.

Nicmére metody pémyslového inZenyrstvi se stédle vice ¢imaji uplatiovat i
v nevyrobnich procesech, ktetésto nejsou tbec zmapovany a dochazi zde k velkému

aniku kapitalu spokénosti.

Boj s plytvanim je samaegjmeé béh na dlouhou tng nicmért i jeho malé snizeni e byt
tim z&kladnim kamenem S&tihlého podniku a prvnimkdémo k vigzstvi v nelitostném

konkurergnim boiji.

Spole&nost TON, a.s. ii@s svou vice nez stoletou tradictaka systematicky upladvat
nastroje pimyslového inZzenyrstvi teprve nedavno, coz stalemema relativa velky
prostor pro eliminaci plytvani a zlepSovani vyrdimprocesu.

> v s

Po konzultaci s vedouci o&léni prtimyslového inZenyrstvi a po blizSim seznadmeni se

s celym vyrobnim procesem, byla pro mou praci avaleblast finalni montaze.

Mym Ukolem bylo zaréit se na proces finalni montaze zidli s cilem &dtmse na
moznosti zkraceni gjbézné doby vyroby a na potencial zvySeni kvality gakého procesu

finalni montaze, tak i samotného produktu.

Pri zpracovani analytické a projektovasti jsem vychazela z teoretickych zakigednak
ziskanych Bhem studia na UniverzitTomase Bati a jednak z poznatkastudovanych a

shrnutych v prvnich kapitolach préace.

7 v Z

V analytické¢asti jsou pouzity zejména nastroje pro analyzu g@enapovani proces
Soutasti projektové&asti pak bylo zji&ni moznych picin vzniku nekvality na pracovisti a

navrzeni moznosti reorganizace pracayvist



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

10

|. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomik 11

1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

1.1 Definice

Primyslové inzZenyrstvi iize byt popsanojako praktickd aplikace kombina
inZenyrskych oblasti spolt principy wdeckéhorizeni. PredevSim se pak jedna o oble
fizeni lidskych zdrdj, vyrobnich systé oper&niho vyzkumu a systému manageme
[5] [26]

DalSi definice pakika, Ze , Prumyslové inZenyrstvi je interdisciplinarni obor, rigtese
zabyva prgektovanim, zavatim a zlepSovanim socig-technickych produkich

systéni s cilem dosahnout co néfsi produktivit.” [3]

Matematika

Vyrobni
systémy

Operacni
vyzkum

Pramyslové
a systémové
inzenyrstvi

Obrazekl Diagram ilustrujici interdisciplinarnost F[26]

Aktivity a techniky pimyslového inZenyrstvi zahrni[5]:
* projektovani prac —navrhovani nejekonoritijSiho zpisobu vykonu prac
» stanovovani vykonovych norerrméiitek kvality, mnoZzstvi a cer
* navrhovani a instalaceizzeni.

Pramyslové inZenyrstvi tedy vychazi ¥ist hlavnimu cili podnikéni, tedy vytvat penize
jak dnes, tak i budoucnosti a to dirazem na zlepSujici se pémmezi vydlanymi a

investovanymperezi. VSe spoéiva v uvaze, Ze pokud budou zdroje vlozené do podni
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vyuzivany stéle &inngji, podpdi se tim vydlavani pegz. Z toho také vyplyva zékladni
Ukol PI, tedy zlepSovani Kibvych firemnich procés predevSim se pak jednd o

odstraiovani plytvani. [23]

1.2 Z historie PI

Patétky pimyslového inZenyrstvi Ize datovat jiz do doby vznikkterych praciAdama
Smithe (1723-1790), Thomase Malthus€1766-1834),Davida Ricarda(1772-1823)¢i
Johna Stuarta Milla(1806-1873). Nicmeéh prakopnikem oboru se stal az v roce 1832
profesor matematikyCharels W. Babbag€1791-1891), kdy uuejnil ve svém dile
Ekonomika strojni vyroby@n the Economy of Machinery and Manufacturgrsjistatu
meéieni spoteby casu na vyrobni operace airaznil efekty rozdleni pracovni operace na
mensicasti. Nasledovniky Ch. Babbage se dtaéderick Winslow Tailo(1856-1915) se
svym technokratickym fiisstupem, manzeld.illian Moller Gillbrethova (1878-1972) a
Frank Bunker Gilbreth, Sr(1868-1924) se svymi pohybovymi studierhienry Ford -
otec modernich montaznich linek (1863-194Rjijliam EdwardsDeming (1900-1993)
stizenim jakostti u nas genialni manazéomas Baa (1876-1932). [3]7] [25] [31]

V roce 1948 vznikd Americky institut fomyslového inZzenyrstvfThe American Institute
for Industrial Engineers — AlIER z&ind tak nova etapa Pl zamna na roz#ovani
klasickych empirickych metod o nové teoretickéisjupy postavené mimo jiné na
matematickych znalostech, op&mém vyzkumu a modelovani. V této dobe do historie
Pl z&inaji také zapisovat JaponciiedevsSim pakShigeo Shingq1909-1990), ktery se
pies 50 let ¥noval této problematice v podnicich po celénitéwa vytvail Skolu Pl, ze
které dodnescerpa cely s#t. Z dalSich japonskych fimyslovych inZzenyk pak lze
jmenovatTaiichi Ohna(1912-1990)¢i Kaoru Ishikaww(1915-1989). [3]7] [25] [31]

S rozvojem vypoetni techniky a systémovych teorii dochazi ke zkéninrozsahlejSich
systénii a oblasti vyuzivani lidského potencidlu a motivgracovnik. Zainaji se
zohledhovat i celopodnikové problémy a logistick&ttzce. Do podé¥domi managementu
se dostavaji pojmy jako JIT, TQM, TQEStihla vyroba. [3] [2b

V dnesdni dob je jiz primyslové inZenyrstvi nedilnou s&asti vyrobnich i nevyrobnich
oblasti, kde poméha zlepSovat fungovani prbeesmezit plytvani.
Casova osa znazagjici vyvoj PI, wetns zazngenych vyznamnych milnikje uvedena

v priloze P I.
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2 PLYTVANI A JEHO IDENTIFIKACE

~Plytvani je vSechno, co zvySuje naklady vyrobkbonsluzby bez toho, aby zvySovalo
jejich hodnotu.“[15]

Plytvani je vSudyfitomnym zdrojem ztrat, které vedou k neefek&iyabdniku a snizovani
jeho zisku. Proto jakakoliv jeho eliminace neznaéngn finani profit, ale také zlepSeni

pracovnich podmines zvySeni bezp@osti prace. [10]
Zakladnimi formami plytvani j8M [10]:
*  MUDA - plytvani
«  MURA- nepravidelnost
*  MURI - pretZzovani
Sedm hlavnich tyfpplytvani ve vyrobnich i nevyrobnich procesech tdikovala Toyota,
ty Ize objevit prakticky v jakémkoliv procesu.[17]

1. Nadprodukce. Vytvéreni vyrobki, které nejsou pokryty objednavkou. Tyto pak
vytvéreji dodaténé naklady na skladovani a manipulaci.

2. Cekéanina chod stroje, dali stastku, vyrobek, nastroj, apod.

3. Zbyteény transport a doprava. Pieprava na dlouhé vzdalenosti, vyiai
neefektivni pepravy, zbyténad manipulace s materidlem a &stkami ze sklada

mezi jednotlivymi operacemi.

4. Neefektivni operace, Spatny pracovni postupNag:. pouziti nevhodného nastroje,

ale také produkce kvaligisiho vyrobku, nez zakaznik ve skiriesti poZzaduje.

5. Piebytené zasoby,od vstupniho materialu,i@s rozpracovanou vyrobu az po
hotové vyrobky, mohou Zgobit zbyténé hledani, pogeni vyrobki, transport,
naklady na skladovani apodieByt&né zasoby také mohou ukryvat problémy jako

nevybalancovanou produkci, opfidvani zasilek, poruchy, prostoje stra@jpod.

6. Zbyteéné pohyby pii vykonu prace, nap hledani, natahovani se pro vzdé|én

né&adi, apod.

7. Chyby. Vyroba vadnych vyrohka jejich nasledna oprava.
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Posledni, osmy, druh plytvani pakdava autor knihylak to @&la Toyota: 14 zasadizeni
nejwtsiho svtového vyrobce(The Toyota way: 14 management principles from the

world's greatest manufactured)K. Liker [17]:

8. Nevyuzity potencial pracovnika Plytvani napady a schopnostmi zstnand,

pokud jejich navrhy nejsou vyslySeny.

Nekteri autdi také gidavaji k #mto drulim plytvani je&t plytvani kapitalem, dle mého

nazoru ovsem jiz plytvani kapitalem vyplyva ze Y 4&kladnich druln plytvani.

Tyto zakladni typy plytvani by se &npramyslovy inZzenyr natit identifikovat, aby ho
bylo moZné nasledrnomezit. Identifikace plytvani spiva predevsim v nasledujicicketh
oblastech [11]:

» Schopnosti nadit se plytvani vnimat Uwvédoneni si plytvani pracovnikem —
odbourani tzv. profesni slepoty. Dobrym Gvodnimklera, jak pracovniky nait
vnimat plytvani je trénink, ten vSak sam o &olest&i. Je pateba na nedostatky

neustale poukazovat a s pracovniky diskutovat onostechreSeni.

» Schopnosti nadit se plytvani identifikovat. Pokud se pracovnik n&uplytvani

vnimat, je pateba aby se ho také r@udentifikovat piimo u sebe na pracovisti.

* Schopnosti nadit se plytvani mé¥it. Pokud pracovnici zvladnou prvni &v
oblasti, je patba plytvani gakym zpisobem kvantifikovat, tzn. ¥asovych,
metrickych¢i pensZznich jednotkach. Tato oblast nabyva vyznanedevsim §
procesu eliminace plytvani, kdy je peiba vyislit piéinosy a ohodnotit vznikajici

ztratu.

Tyto zasady & uvedomovat si plytvani, ztraty a v neposledait také samotnou podstatu

Stihlych proces a zlepSovani. [11]

»Vzlavani v oblasti definovani a eliminovani plytv@kontinualni proces, kterym musi
byt podnikové zemy startovany. Pro zrychleniédhto zmén je nutnd podpora
managementu, ktery musi iniciovat generovani Wremwiho systému s realnymi obrysy a

jasnymi cestami jeji napéni.” [35]
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3 STIiHLA VYROBA

3.1 Z historie Stihlé vyroby

Koncept ,Stihlé vyroby” (lean production, lean méuiuring) vznikl v 50. — 60. letech 20.
stoleti ve spolnosti TOYOTA, jako alternativa k hromadné vyéob prostedi, kde byla

potreba vysoka uroveflexibility a omezené finance na nakladné invest{8]

Podstatou Stihlé vyroby je provedeni komplexni oizgce vyvoje a vyroby produkt
dodavatel a kontakht se zakaznikem tak, abyisouwasném lepSim pémi poZzadavku
zakaznika bylo vynalozeno mehdského Usili, prostoru, kapitaluwcasu, a to vseiplepsi

kvalit¢ nez u hromadné vyroby. [8]
.Dohosiime Ameriku ghem fi let!”
Kiichiro Toyoda [8]

Ke zrodu Stihlé vyroby dal podnKiichiro Toyoda, tehdejSi prezident firmy Toyotdery
prohlasil, Zze je padeba dohnat v produkci Ameriku dii tet. Pokud by Japoncir@vzali
metody hromadné vyroby, nikam by to nevedlo, bylote poteba vytvdit novy vyrobni
systém. Hlavni rozdil mezi americkym a japonskydénikem spdival v produktivit.
Japonsti pracovnici ethli nékteré \ci zbyt&né, oproti svym americkym kolégn.

Z napadu odstranit tyto zbyieosti se pak zrodil zaklad Stihlé vyroby.[8]

Samotny zrod je pakipisovan Taiichi Ohnovi, ktery v roce 1947 na zéklakolu dohnat
Ameriku, implementoval zemy, které vedly k odstra&ni prostofi a zbyténosti a zvySeni
produktivity. Nejprve byla sestrojena vyrobni linkaa které mohl jeden pracovnik

obsluhovat vicetiznych stroji.[8]

K rozSieni metodiky Stihlé spataeosti do séta doSlo v 80. letechipdevsim zasluhou
Jamese P. Womacka, profesora na Massachusettsittsti Technology, ktery se svymi
kolegy vedl| gtilety projekt financovany velkymi automobilkami.rdfekt mgl za cil

prozkoumat japonské techniky a srovnat je se zdpadachnikami. [8]

3.2 Prvky stihlé vyroby

Autori KoSturiak a Frolik (2006) definovali prvky Stihleyroby pomoci diagramu

znazorgného v nasledujicim obrazku. Jednotlivé prvky étiroby vedou k eliminaci
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zakladnich forem plytvani, které s malé mfe vyskytuji prakticky kazdém vyrobnim

systému. [15]

tymova prace

g

stihlé
pracovisté, viz

\Jalizace

management

\toku hodnot

Kanban, pull, s
ynchronizacea
vyvazeny tok

P —

Procesy
kvality a

standardizova
\é prace

g

TPM, rychlé
zmény, redukc
e davek

stihly
layout, vyrobn
i bunky

Obrazek 2 Stihla vyroba [15]

3.3 Nastroje a technikyvyuzivané Stihlou vyrobou

Jednotlivé prvky Stihlé vyroby pak Gzce souvis vyuzivanymi nastroji a technikamifig

snaze o dosazeni Stihlého pracev

Vytvéreni Stihlého procesu vyzadi pouzivani Siroké Skaly technik a nastrokteré

mapuji vSe od kontroly kvality po fyzicky layoiMezi nejpouzivanjsi pak pati zejména

[32]:

tazné systémy,
nepetrzita vyrobe
redukcectasu sé&zeni

predchazeni chybal

totalné produktivni adrzb:
standardizace proog
mapovani hodnotoveého tol
5S.

Nékteré ze zmiénych nastraj jsou blize popsany dalt textu.
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3.4 Stihlé pracovise

Zakladem Sstihlé vyroby je Stihlé pracovjSieho rozvrzeni udava pohyby, které musi
pracovnici den& vykonat. Od jejich pohyib se pak odviji mimo jiné sp@tba casu,
vyrobni kapacita¢i vykonové normy. Ke Stihlému pracovisti bezpodniide pati
respektovani zasad 5S a vizualizace.[15]
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4 PROGRAM 5S AVIZUALIZACE

Program 5S shrnuje zakladni principy ¢@éo pracovi&t spcivajici v odstragni
nepotebnych pedntta z pracovi&t, udrzovani ptadku a standardizace usadani

pracovisé. [36]

4.1 Divody zavedeni a cile programu 5 S

Duvody pro zavedeni programu 5S jsaegevsim zn@sténi a neptddek na pracovisti.
Ty nevytvdi nejlepSi dojem ani na management firmy ani naosaéio pracovnika, ktery
se navic v tomto pragtdi deng pohybuje. Tento nepadek ovliviuje pracovniky jak po

fyzické tak i po psychické strance, oviiye tim i jejich vykon. [36]

DalSim divodem, prd je dobré metodiku 5S aplikovat ve vyeofe, Ze nepiadek na
pracovisti niize ukryvat abnormality ve vyrobnim procesu. Zbgte &ci na pracovisti
pak mohou zfisobovat prostoje zigtodi hledani nejizrejSich gredneti.[36]

s

Jednim z nejilezit¢jSich divodi je pak to, Ze apatie wi nepdadku, plytvani a

abnormalitdm rize odradit potencialniho zédkaznika od kbppoduktu. [36]
Hlavni cile programu jsou nasledujici [36]:

e Zména postoje pracovnikk pracovisti a stragjm,

» vytvoreni disciplinovaného a organizovaného praceyist
e nauwit pracovniky odpogdnosti za stroje a pracowist

e zaujmout a ovlivnit pracovnika,

» vybudovat spolehlivi pracovét celou tovarnu.

4.2 Zasady 5S

Zkratka 5S shrnuje gate:ni pismena japonskych/anglickych slov, které d¢finakladni
principy této metody. [1J527] [36]

e Seiri / Sort - Vymezeni poricek a z&zeni potebnych na pracovisti, Gklid
pracovisé, odstragni nepotebnych ¥ci.

» Seiton / Set- Definovani mista uloZeni jednotlivych poloZekpracovisti, zvysSeni
piehlednosti a funknosti pracovist.

» Seison / Shine UdrZzovankistoty a péadku na pracovisti.
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» Seiketsu / Standardize— Vytvoreni standand a podporovani navyk uklidu,
¢isténi a udrzovani padku.
» Shitsuke / Sustain- Dodrzovani discipliny, gadku a standafig dalSi rozvoj

mysSleni a kultury metody 5S.

Shrnuti metodiky 5S je znaza@mo v mySlenkové mapv piiloze P I, giklad standardu
5S je uveden vifloze P IV.

4.3 Vizualizace a vizualni management

Metoda 5S je Uzce propojena se systém vizualizdeey je nedilnym prvkem Stihlého
pracovisé. Pomaha rozliSovat standardnitlmth vyroby od abnormalit, identifikovat
kvalitu, produktivitu a efektivnost procesu. Cilezwalizace Ize spatvat gedevsim v sile

motivovat, ¥idit, porovnavat, uéit a informovat pracovniky. [4 [15]

Vyhody plynouci ze spravné aplikace vizuélniho ngamaentu uvadi Debnar na portélu
API [4]:

» zZlepSeni a podpora pruznosti servisnich pracovis
0 rozSreni autonomie pracovis
o zlepSeni jejich vztahu k prastkim a k pracovnimu prosdi,
» podpora zavedeni decentralizované organizace
0 rozvinuti jednoduchych vizualnich sysé#&m
0 vizualnirizeni procesu,
o kontrola proces,
» VvetSi procesni efektivnost
0 odstrareni nekterych zprosedkovatelskych funkci dozdro personalu a
jejich preorientovani k funkcim organizace,
o vedeni tyni a technicka asistence,
* rychlejSieSeni problém pracovise
0 VvetSi integrace uvnitorganizace,
0 sowasné posilani vnitni soudrznosti tymu a jeho vztah ke zbytku firmy,
o zlepSeni dialogu mezi opeérdami stedisky,
0 vetSi zainteresovanost v celkové firemni politice,
o budovani firemni kultury,

» zjednodusSeni a zlepSeni komunikace mezi lidmime"fi
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Pomoci vizualizace je vyt¥eno tzv. vizualni pracovi§t které je jasé uspdadanéfizené
a organizované, a kde jsou vSechny procasré popsané. Dikyémto podminkam je pa

snadrjSi eliminace plytvani a postupné zestihleni pragten[4]:

™\
Vizudlni ukazatele

Vizudlni fizeni

Vizualni standardy

Obrazek3 Koncept vizualniho autonomnipoacovise [4]
Samotna metodaS tedy nize byt povazovana za zakladni steni kamen vizualniho
managementu, od kterého se pak odrazeji dalSi— tedy vytvdeni standarii systémt

fizeni a hodnoticichkazatet.
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5 VYBRANE ANALYTICKE NASTROJE

5.1 Paretova analyza

Paretova analyza je jednim z klasickych néstrpjamyslového inZzenyrstvi slouzici
k identifikaci prioritnich problénin. Jejim twircem byl italsky statistik, ekonom, sociolog a
filosof Vilfredo Federico Damaso Pare{@848-1923). [1B[31]

Paretova analyza umidje vyjadit relativni vyznamnost jednotlivych poruct zdroja
nevyhovujici kvality. Je postavena na principu aretova zakona, kterjka, ze 80 %
vyskytu ukitého jevu je spojeno s 20 % souvisejicidiitip. Pokud budeme vychazet
z tohoto principu, tak se jevi jako velmi taktickejprve identifikovat vyznan#si

poloZky, na které nasledrzantiime svou pozornost.[18]

Nastroj je zaloZzen na specidlnim typu sloupcovéigoachu, tzv.histogramu, ktery je
vytvoien na zaklagl datovychei frekventnich tabulek. B konstrukci Paretova diagramu je
vyuzZivanodvou svislych os, ficemz k levé jsou &Sinou vztazeny absolutietnosti a

k pravé relativntetnosti. [18]
Sestaveni Paretova diagramu lze shrnout do nastédtukroki [14]:
* Vymezeni typi neshoda specifikace fi¢iny ¢i neshody, identifikace problému.

» Stanoveni kritéria pro analyzu ficiny, dle kterého bude problém hodnocen,

obvykle se jedna detnost.

» Sestupné sdiizeni jednotlivych neshod, igin ¢i problému dle stanoveného
také uvedenacetnost kumulativni a relativni kumulativndetnost (obvykle

v procentech).

» Sestrojeni grafu,ve kterém vodorovna osa vyjage vSechny druhy neshodifin
ve stejném poradi jako v tabulce sestavenéedghozim kroku. Leva svisla osa
pak znazatuje absolutni¢etnosti a prava kumulativnietnosti. Koncové body
intervali ¢etnosti neshodi pri¢in jsou vyneseny do grafu, jejich spojenim pak
vznikne lomenacara tzv.Lorenzova Kvka vyjadiend v procentech. Zigs¢hu
kiivky je ode&tena hladina vyznamnosti (na@0 %) pro pic¢iny, které je patba

ieSit ihned, tak aby doSlo k napéav
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5.2 Mapa hodnotového toku

Mapa hodnotového tokuVEM — Value Stream Magslouzi k identifikaci a zgteni
procesu. Tuto metodu lze uplatnit nejen ve vyrolale také nap v logistice,
administrati¥, vyvoji. Prednost této metody spiwa predevsSim v jeji jednoduchosti a
rychlosti. [15]

Samotny hodnotovy tok je pak souhrn vSech aktiyatacesech, které ummgji samotnou

transformaci materialu na produkt, ktery ma poZaaow hodnotu pro zakaznika. [1]

VSM zpracovava materiadlové sekvence a toky, krdaoho také informéni toky, které
ovliviiuji materialové toky. Toto podporuje systematickéizpvani dat, které umagji

jiny pohled na proces. [16]

5.2.1 Pouziti VSM

Mapovaci techniky nelze pouZzit pro vSechrgly a situace. VSM se pouzivéepevsim
pro mapovani vyroby vysokych objénprodukce @i nizké variantnosti produkts pouze
nékolika komponenty a sub-montazemi, s vymezenym wgham. V ostatnich fijpadech

je lepe pouzit mapovani proées kombinaci s analyzou skupinové technologie. [16]

Tabulka 1 Aplikace VSM [16]

Pouziva se u:

Nemélo by byt pouzivano:
U nizkych objemd mizZe byt
problematické

Variantnost Nizka variantnost Vysoka variantnost

Objem Vysoké objemy

Vybaveni Vyhrazené zatizeni Vice sdilenych zafizeni

Trasy Jednoduché trasy SloZité trasy

Komponenty Nékolik Mnoho soucasti a sub-montazi
Strategie TPS Variace na TPS

5.2.2 Tvorba VSM

Pri tvorb¢ mapy hodnotového toku se pouZivaji jednotné symbkieré representu;ji
informani a materialové tokyi skladovani, krorm toho jsou stanoveny také kg pro
specifické techniky jako je Lean nebo Kanban. Zsiakschto symbal je nebytna p
tvorbé VSM. Symboly Ize shrnout do¢kolika skupin (kompletni iehled je uveden
v priloze P 11I) [16]:

* symboly pro popsani procesu,
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* symboly pro popsani materialovych tok

* symboly pro popsani informiaich toki,

e ostatni symboly pouzivan&ip/SM (tato skupina neni standardizovana, je tedy
mozné si | praci vytvadit vlastni, nicméa je nutné se ujistit, Ze ostatéienové

tymu symbolm prikladaji stejny vyznam).
Postup pi tvorbé VSM je nésledujici [29]:

1. Zvoleni vyrobkové fady — pro jednodusSi zaznamenani procesu je vhodné
zantiit se pouze na jednu vyrobkovéadu. Z&iname vzdy od zékaznického
konce.

2. Vytvoreni mapy sowdasného stavu- kazdy proces je zaznamenéfsjuSnym
symbolem a fidame informace o procesu (cyklovgs,cas ffetypovani, uzitna
doba z&zeni, pget operatat, pracovnicas). Dale je nutné zaznamenat mista,
na kterych dochazi k hrom&d zasob a zjistit informace o dodavkach a jejich
velikosti apod. Nakonec je ¥islen VAI, ktery udava kolik procent z celkové
priabézné doby vyroby fidava hodnotu a kolik procent je plytvanim.

3. Vytvoreni mapy budouciho stavu- postupnou analyzou stasného stavu je
pak tvdena mapa budouciho stavii¢pmz zohledujeme nasledujici oblasti:

 Takt time (podil disponibilniho pracovnihotasu a pozadavku
zakaznika).

* Expedice hotovych vyrobk

* MozZnosti vyuziti plynulého materialového toku.

* Moznosti vyuziti systému tahu supermarketem.

» Bod planovéani vyroby.

* Rozdleni vyrobkového mixu.

* Mozna zlepSeni vyrobniho procesu.

4. Realizacenavrhi vytvorenych v map budouciho stavu procesu.

5.3 Snimky pracovniho dne

Snimky pracovniho dne zaznamenavaji it pracovniha@asu hem celé pracovni
smeny, nebo jeji¢asti. Jednd se o nigrzité pozorovani. Mezi hlavnifgdnosti této
metody pat ziskani informaci o fibéhu prace pracovnika, skupidystroje. Nevyhodou
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je pak vysokacasova nargnost analyzy a psychicka 2atjak pozorovanych, tak i
pozorovatele. RozliSujeme tyto zakladni typy sninjR2]

* snimek pracovniho dne jednotlivce nelety,
* hromadny snimek pracovniho dne,

» vlastni snimek pracovniho dne.

Snimek pracovniho dne je jedna z nejvice vypowuiddji analyz, jednak pro svou
podrobnost a jednak proto, Ze pracovnik jejgho zaznamenavani ¥imém kontaktu

S pracovistm a miZe tak rozpoznat nedostatky a problémy pracévigirocesu. [22]

5.3.1 Postup @i analyzovani pracovniho dne

Pri analyze snimk pracovniho dne se as\il nasledujici postup: [22]

zvoleni pracovnika,
* seznameni se s pracovist,
» vytyceni sledovanychinnosti,
» stanoveni p&u snimki,
* mefeni,
* vyhodnoceni pBizenych snimk.
Obecré se snimkovani provadi na pracovistich, kde jgepat odhaleni neefektivnosti.

Zaznam se provadi do formila které se vyhodnocuji az po ukemi pozorovani.

Tabulka 2 zobrazuje ukazkovy formiigpikladem vyplini.

Tabulka 2 Vzorovy formuté&nimku pracovniho dne [34]

datum: 3.4.2010 POZOROVACI LIST List ¢.: 1
ﬁ TON smeéna: ranni PRO SNiMEK PRACOVNIHO DNE |Pozoroval:  Novdk
od - do: 6:00- 14:00 A SNIMEK PRUBEHU PRACE Pozorovany: Suk
Pracovisté: montdZ opéradel Nazev stroje (ev. €.): montdZni stolice B

Vyrobek 1 (ndazev, Cislo): opéradlovd sestava T2 |DosaZeny vyr. vykon: 250ks
Vyrobek 2 (nazev, Cislo):  opéradlovd sestava T1 |DosaZeny vyr. vykon: 450ks

/ Vypocet ¢asu
Pos:cupny yP - Symbol | Popis
cas od Do cas
6:00:00 zatatek pozorovani

6:00:00 | 6:10:30 | 0:10:30 ] priprava pracovisté
6:10:30 | 6:15:46 | 0:05:16 » pfivezeni materialu
6:15:46 | 6:17:59 | 0:02:13 @ obroba vyrobku
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5.4 Spaghetti diagram

Sledovani pohylb je nezbytnou saiasti zeStihlovani prockgs pokud spravé
identifikujeme pohyby rizeme |épe organizovat lay-out praco¥ist zvySit efektivitu

celého procesu. [33]

Spaghetti diagramy slouzi k zobrazeni materidlovigiti v procesu a ilustruji plytvani
zpiusobené transportem a pohyby, kter@Zzenbyt eliminovano. Spaghetti diagramy jsou

uzitetnym nastrojem b vizualizaci procesnich tdkpii implementaci 5S. [6]

K vytvoieni spaghetti diagramu neni fadia Zadny specialni software, &t tomu pouze
papir a tuzka. Nejlepsi je diagram zaznamenavéydoutu budovy nebo jefidsti. [33]

Tvorbu spaghetti diagramu Ize shrnout do 6 Kri}:

1. Zvoleni procesu, ktery bude mapovanJe dobré zat pracovnim procesem, ktery
se rychle &asto opakuje.

2. Sledovani pracovnika khem pracovniho procesuJe mozné pracovnikovi dat
krokomér, aby byla pesré zneiena vzdalenost, kterou nachodilii Bledovani
pracovnika zakreslujeme jeho pohyb do obrazku.

3. Analyza stévajiciho stavu.Rozbor uslé vzdalenosti, moznosti zkraceni trasy,
omezeni zbytnych pohyla, piiblizeni potebného materialu apod.

4. Nakresleni mapy budouciho stavu pro implementaci agieni. Zakresleni
navrhi do mapy a vytvieni planu pro implementaci opani.

5. Ovéreni spravnosti navrhu budouciho stavu ostatnimi od@mmi. Owteni, zda
bude navrzeny stav spulvat to, co od & ocekavame. Opraveni nalezenych
nedostati.

6. Komunikace a uvedeni navrhu do praxe Seznameni vSech pracowvini& novym
stavem, pedstaveni spaghetti diagrana seznameni giposy opateni. Znména
prace tak, aby se novy stav stal standardem p#iskavani zptné vazby od

pracovniki.

Spaghetti diagramy mohou byt vyuZzivani i v jinyadZ nvyrobnich oblastech, ukazaly se

byt také velmi uzit&né (¥ analyzovani administrativnich proée$33]
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6 RODINA SYTEM U MERENiIi PRACE MOST

Rodina MOST —-Maynard Operation Sequence Technigaekoncept zfisobu ngieni
prace. Cely koncept vychazi z toho, Z#Sina pracovniclinnosti ma stejny prvek, a to

piemig’ovani objeki. [19]

Systém ndfeni prace MOST vytud Kjell B. Zandin,ktery si ugdomil, Ze gemig’ovani
objekti sleduje wité stale se opakujici vzorce, jako je hiagahnout, uchopit,¥pmistit,
umistit. Tyto vzorce pak Zandin identifikoval a o&pdal do sekvenci (subaktivit)
pohybovych prvii. Zandin pak také zjistil, Ze jednotlivé subakivie n&éni nezavisle
jedna na druhé. [19]

K popisu prace jsou tedy pouZzitiyii zakladni sekvence aktivit MOST [19]:

1. Obecné pgremis€éni ABGABPA— pro prostorové fiemistni objektu volg
vzduchem.

2. Rizené gremis&éni ABGMXIA — pro gemistni objektu, ktery fi akci zistava
v kontaktu s povrchem nebo je spojen s jinym olejekt

3. Pouziti nastroje ABGABP ABPA — pri pouziti Eznych rinich nastraj.

4. Ruéni jerab ATKFVLVPTA — pii piemig’ovani gedneta pomoci réniho
jerabu.

Vyhody systéemu MOST sgovaji v nasledujicich faktorech [24]:

« Jednotlivé pohyby jsou standardizovanyesm zmereny.

e ZjiSténa spateba prace magvohodnost az 97 %.

e SniZzeni norem spiaby prace o 30 — 50 % vlivem odstanhplytvani.

» Jednoduché a rychlé zpracovani vystedk

» ZlepSeni usp@dani pracovista ergonomie prace a omezeni zdravotnich rizik
prace na zakladvysledki analyz.

* Odhaleni dalSiho potencialu pro zlepSeni operace.

Komplexni systém MOST v s¢asnosti pedstavuje soubor nastéojnéieni prace, které
poskytuji optimalni kombinaci rychlosti, podrobriogst presnosti analyzy na vsSech
arovnich aplikace. Existujtitkonstrukce systému MOST proéieni vyrobnichcinnosti,

které se liSi indexovymi hodnotami udavajicimi jetky TMU [19]:

e Mini — MOST. Umoziuje nejpodrob&Si a nejpesrgjSi analyzu pracovnich

metod. Pouziva se u operaci, které se opakujindzel.500 krat za tyden. Obvyklé
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¢asy cykl takovychto operaci jsou mensi nez 1,6 minuty. RéuZe pro analyzu
vysoce opakovanyatinnosti operatora na vzdalenosti kratSi nez 25 cm.

* Basic-MOST. Je uten pro operace vykonavané 150 krat az 1.500 kr&yden.
Typicky ¢as cyklu mteného pomoci Basic MOSTu je 0,5 — 3 minuty. Do této
kategorie spad&tsSina operaci v fimyslovém odtvi.

« Maxi — MOST. SlouZi k analyze operaci vykonavanych mméez 150 krat za
tyden. Obvykla délka operace spadajici do tétogcaie je od métinez 2 hodin i
po rekolik hodin. Pouziva se n#jlad pro analyzu geovacich¢innosti nebo
tézkych montazi.

Pro nmefeni administrativnicliinnosti byl pak vytvéen systénClerical MOST. [19]

Krome¢ jiz zmirgnych systém méteni prace zahrnuje komplexni systém MOST také

aplikaéni systémy MOSTapocita¢ové systemy MOST[19]
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7 SHRNUTI

Literarni reSerSe ve svém uvodiibfizuje podstatu pgmmyslového inZenyrstvi, jsou zde
zmirgny definice toho oboru od autoSalvendihcci Badiru uvedenych vifruckach PI.
Dale jsou piblizeny rekteré vyznamné osobnostgjoh pramyslového inZenyrstvi a je
nastirn postupny vyvoj Pl od jeho patki v 18. stoleti az po séasnost.

Zakladnim kamenem fmyslového inZenyrstvi je eliminace plytvani v ja&ik podole.
Proto je souasti reSerSe také kapitolka o zakladnich druzighvdmhi a moznostech

identifikace tohoto nefznivého jevu.

Na eliminaci plyvani pak bylo postaveno celé hieeih production nebo-li stihla vyroba.
Tato kapitola fiblizuje pricny a prostedi vzniku toho vyrobniho systému, jeho zakladni
prvky dle autoli Ko&'uriaka a Frolika, kroghtoho jsou zde vyjmenovangkteré nastroje

a techniky vyuzivanéipimplementaci tihlé vyroby.

Aby bylo mozné vybudovat Stihly vyrobni systém, getieba zdit u jednotlivych
pracovi§ a ty postupé zesStihlovat a uplabvat zde nastroje a techniky Stihlé vyroby.
Prvnim krokem ke Stihlému pracovisti je, dle méhazaru, pracovist uklizené a
piehledné, proto jsou zde také z#rig zakladni teze metodiky 5S a s tim souvisejiciho

vizualniho managementu.

Souasti praktickésasti této prace jsou také analyzy, proto jsem sawru sve literarni
reSerSe zatfila na vybrané analytické nastroje, zejména palPaetovu analyzu, ktera
umoziuje vyjadit relativni vyznam diich oblasti zvolené problematiky. Dale jsou zde
zmirény zékladni principy mapovani hodnotovych ttpkpouziti a tvorby VSM. R
identifikaci plytvani jsou i fes svoucasovou narénost velmi uziténym a vymluvnym
pomocnikem snimky pracovniho dne a spaghetti diagraPoté co jsou procesy
analyzovany fimim mgtenim je zajimavé srovnat je s vysledky 2Zj§imi objektivni
metodou nifeni prace, v tomtoifpact jsem volila metodiku BasicMost.
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8 VYCHODISKA PRO ZPRACOVANI PRAKTICKE CASTI

Obecré se darici, Zze tSina autoil, jak ¢eskych, tak i zahraémich, zabyvajicich se
pramyslovym inZzenyrstvim, metodami a jejich aplikael wyrobni i nevyrobni sfé, se

shoduje v tom, Ze je p@ba procesy zestihlovat a eliminovat tak plyvani.

Trendem se stava vytkeéni Stihlych pracovi§ a postupné budovani celych Stihlych
proces nejen ve vyrob, ale také v administratiy logistice ¢i vyzkumnych ¢innostech.
Vyrobni davky se snizuji, a je projevovana snalimgazeni tzv.gne-piece-floww DalSim
vyznamnym krokem se stala snaha o sniZzovani dotiyesé fedevSim pak v oblastech,
kde doby s#izeni stroj mohou dosahovat gkolika hodin.

Zachovani a udrzovani zakladnich pridcipraimyslového inZzenyrstvi podniky vede
predevSim k udrzeni konkurenceschopnosti spaisti. Pokud ovSem firmyngusnou na
vavinecH, maze takovéto chovani vést také ke arému naskokuied konkurenci, kdy
Uspora naklai, o kterou tady jde fiedevsim, dava prostor pro uplath marketingovych

nastrofi a strategii fedevsim ve smyslu manipulace s cenovymi podminkaoauktu.

AvSak zakladnim kamenem @Smé aplikace jakékoliv metody Pl je jeji akceptavan
pochopeni ze strany zastnand prislusné spokosti a samadejme snaha o dodrZzovani
nastavenych principa standanil

V sowasnosti, jak vSichni doufame, jiz odeznivajici ekoicka recese nedaltad
podniki na vykEr: Bud zestihleni procésa tim i nizSi naklady a nebo Ziemi ¢i Uplny
koneccinnosti. Doslo tedy k roz&ni pow¥domi o metodach Plipdevsim do menSich a
strednich podnik.

Nicmére pokles produkce dal také podaik prostor pro realizaci &kterych opateni,
které by se za plné vyrobiinnosti zdrahaly uvést v Zivot,igdevsSim kuli obavam
Z pozastaveni vyroby. Samotna snaha o eliminatvdoy je vSak nikdy nekdaici proces,
o ktery by n&l podnik usilovat za kazdych okolnosti.
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9 PROJECT CHARTER

9.1 Nazev projektu

Racionalizace materidlového toku a eliminace plytyaocesu finalni montaze.

9.2 Historie projektu

K zapaeti projektu vedla snaha o zestihleni vyrobniha@gsa finalni montaze, usnagi
prace zarsstnan@m spol€nosti a snaha o snizeni podilu vznikajici nekvafyol€nost i
pies svou dlouhou historii upfatje principy Pl teprve kratce, proto je zde relagivelky

potencial pro zlepSeni.

Konkrétre na pracovisti findlni montdze bylo zlepSovani @dino pouze dle uvézeni
pracovniki, predevSim ve foredrobnych zlepSovak a vychytavek prozatim zde nebylo
vyvijeno systematické Usili o zlepSeni procesu.

9.3 Cile projektu

Hlavnim cilem projektu jekraceni pribézné doby vyroby a zvySeni kvality procesu

finalni montaze a vypracovani ideovéheseni.

Za diki cile pak Ize povazovat identifikaci problérpracovis¢ a nalezeni potenciélu pro

zlepSeni celého procesu, zejména pak:

» komplexni pohled na so¢asny lay-out pracovi§tfinalni montaze a materialové

toky v nem,
» nové rozvrhnuti materialovych tbla s tim souvisejici navrh usdani vyroby,
= zvySeni produktivity pracovnik
» identifikace gi¢in vzniku nekvality.

Prace vznikla pouze jako navrh pro management gadRirojekt proto rfize a nemusi byt

realizovan v plném rozsahu. V préaci také neni zatordasové hlediskoifjpadné realizace.

9.4 Omezeni projektu
Omezeni projektu sgovaji predevsim v:

- neochot pracovniki pristupovat na novééei a tzv. profesni slepét



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 32

- finanéni omezeni v fipad: realizace projektu,

- omezenyasovy fond pro zpracovani diplomové préace.

9.5 Harmonogram

Tabulka 3 Harmonogram projektu

mésic| Unor Biezen | Duben Kvéten
2010 2010 2010 2010
tyden 213141112/ 3/4]11(2,3/4]11|2/3|4

Seznameni se s procesy na pracovi

Vypracovani teoretickéasti prace

Analyza procasna pracovisti

Presentace vysledlanalyzy

Vytvoeni navrhi projektovéhaeSeni

Finalni Upravy diplomové prace

Predstaveni prace managementu

Odevzdani prace 3. 5. 2010

Obhajoba prace

9.6 Projektovy tym

Projektovy tym byl sestaven na dobuitou — 3 nésice.Clenové tymu:

Bc. Vendula Ambrozova

Ing. Veronika So3olikova

Simona Blazkova

Jiti Kolatik

studentka UTB

odborny konzultant a wedo diplomové
prace, vedouci odteni Pl ve spolénosti
TON, a.s.

mistrova

mistr

Nektera opateni pak byla také konzultovana s pracovniky mantaz
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10 O SPOLECNOSTI TON, A. S.

TON, a.s. je soukroméeska firma zabyvajici se vyrobou Zzidli, barovycHlizikiesel,
stoli, veSaki a zahradniho nabytku. Se svou produki@sphujici milion kus rocné je
nej\étsSi v Evrog. Jeji vyrobky smfuji predevSim do zemi Evropské unie, Spojenych
stati, Japonskai Australie.

Zakladatelem spobmosti byl truhld, vynalezce a navrivdabytku Michael Thonet (1796 —
1871), mivodem z Boppardu v Poryni, ktery se usadil na Mdekde v roce 1856 zaloZil
v Kory¢anech a v roce 1861 v Byisi pod Hostynem tovarny na nédbytek z ohybaného
dieva. Tovarna v Bysti pod Hostynem se pak ve své dattala vyvojovym centrem celé

firmy Gebruder Thonet a exportovala do celéhtiav

Na pavodni firmu THONET navéazala po prvni&gevé valce akciova spaleost THONET
— MUNDUS a od roku 1946, sléanim rady vyznamnych nabytkskych tovaren,
THONET. Roku 1953 pak vznikd TON (Tovarna na OhybEiabytek).[30]

10.1P¥iblizeni vyrobni technologie

Jiz téntt 150 let spolénost TON uplatuje princip ohybaniigva v parni 1azni. Jedna se o
technologii vyroby nabytku z bukovéhotreda, ktera spova v nap&eni deweného
hranolku sytou parou, tak aby se dal lépe ohybahefznangjSich zidli¢. 14 a 18 se
provani réni ohyb pomoci tvarnice, jejiz tvar kopiruje spétdigpasnice zabraijici
praskani ohybanéhorela. Parnim zjsobem probiha také ohyb sedadla, které je vSak
vV souwasnosti vice automatizovarjd0]

Obréazek 4 a 5 Zidle. 14 (vlevo) a zidle. 18 (vpravo)30]

10.2Distribu éni sit’

»Zakaznik si vybere zboZzi v podnikoveé pragdfde rovidz zada objednavku. Objednavky

jsou vzdy na konci dne odesilany do planovacihtraerBystici pod Hostynem, kde jsou
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objednavky rozplanovany do vyroby. Molze objednavku zadat takées internet.
V souasné dob je zdkaznikovi Zidle dodana v rozmezi 4 az Gitydn

Poté, co Zidle projdou vyrobnim procesem, jsaichystany k expedici, odkud jsou
rozvezeny zb do podnikovych prodejen. Zdedddekaji na to, az si je zakaznik vyzvedne

nebo jsou k zakaznikovi rozvezéng]

Spol&nost ma vybudovanou tsipodnikovych prodejen jak @eské republice, tak i
v zahranti. Podnikové prodejny @eské republice jsou rozmisy ve méstech

znazorrnich na mapce. [30]

Usti n.L.
L Jablonee n.N.

Pardubice

L] ]
Ost
Plzefi * rav:
e

Jihlava Bysifice p.H.
L L

Zlin @

Ceské Budéjovice
[ ]

[ ]
Uherské Hradisté

Obrazek 6 Sipodnikovych prodejen@R [30]

V zahranéi jsou pak prodejny umigty v nasledujicich gstech:

* Vv Bratisla, * ve Vidni,
« v KoSicich, e v Sofii,
v Berling, e av Blehrac.

10.3 Produkty spole¢nosti

Spole&nost za obdobi leden az listopad 2009 wiakvé vyrobky v mnoha variantach, od
klasickych zidli pes barové az porésilka ¢i stoly. Kazdoréné je nabidka zidli
aktualizovana o nové modelytipadré jsou vyazeny modely, které fpstavaji byt

konkurenceschopné.
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Obrazek 7, 8 a 9 #které z moznych variant vybraného vyrobku [30]

Cely sortiment je rozilen do rkolika vyrobkovychiad a déle pak do jednotlivych
kolekci. Struktura jednotlivyckad dle objeri prodeje za obdobi leden az listopad 2009 je

zobrazena v nasledujicim grafu.

95,75%  98,12% 98,96%  99,69% 100,00%

T 100%
r 90%
r 80%
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r 20%
r 10%
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87,60%
78,95%

58,84%
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Graf 1Paretova analyza objeirprodeje jednotlivych vyrobkovyead' [34]

! 7 davodi zachovani obchodniho tajemnosti, nebyly s@nzvetejneny objemy prodéj v absolutni vysi.
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Ozidle s pfednim lubem
WZidle s KPPN

Bzidle s CPPN

Ozidle - lubovéa

|zidle - ostatni

DOzidle - skofepiny
@stoly

Ovésaky

BZidle - tonster

Graf 2 Struktura vyrobeného sortimentu za obdobi le-listopad 200 [34]

Z grafu je patrné, Ze nejvice se na objemecwdeje podilizidle < prednim lubem, a to
35,51 %. Dale pakidle s KPPI, zniz rekteré modely jsou vyrainy od samého gatku
existence firmy23,33 %. Podobny podil aji také Zidle SCPPN— 20,11%. Tzv. lubova
fada se pak na objemech prodeje podili 8,65 %. Kbgtetimentu, jako jsou stol

zahradni nabyte& vésaky : ohybaného fkva maji spiSe dogovy charakte

NejprodavagjSi model ve vSech svych variantacke na celkové vyrabza zmigné
obdobi podili 10,52 %. Pro zajimavost, druhy nejax@rgjSi model se na prodeji pod
z 3,5 %, teti 3,16 %.
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11 VYROBNI PROCES

V podniku je uplatovano, jak hladinové, tak i adrestigeri, dle poZzadavk zakaznika.

Bodem rozpojeni je zcskladsurovych hlazenych dil(dale SH sklac.

Hranolky pro vyrobu jsou dodavany od externidodavatel. Ty jsou dezavany dc
potrebnych velikosti napripravre”. Dale putuji do ohybarny, kde jsou hranoly a kina
zpracovavany ohybem parni lazni. Odtud putuji do klimatizaiho skladu, kde mu:
n¢kolik tydna setrvat. Poté jsodily vyskladrény pro opracovanna ,strojni* dilng, zde
jsou dily dezavanya opracvavanydo potebnych tval a odtud pak dily jdou do S
skladu, ktery pak dale funguje jako supermg, ktery funguje na zaklg&ddennich pokyi

obdrzenych planovaciho centr

Po vyskladani se dily méi, montuji dohromadylakuji ac¢aloun, dle technologickych
postup a dle toho, co si zakaznik objec. Velky vyznam ma také kontrola kvality, kte
by meéla byt provadna operatorem po kazdé oper

»Jakmile je uko#en vyrobni proces, zboZi je vychystaiexpedici a rozvezeno do Ir

odkud byla zakazka dane, pripadre az k zakaznikovi[2]

TN » \ sad
Fipravna oh\'/bérna imatizacni stroml surovych
P sklad oddéleni wyen
hlazenych dill

Obrazek 1Nastin pribehu vyrobniho proces— hladinovérizeni [34]
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{J
{J

sedadlové sklad surovych

BN

hlazenych dild
podsestavy /--\
7
frézovani* \

montaz sestavy\

moreni, kontrola,
opravy

montaz sestavy
N\

N

finalni montaz

4

kontrola
4

lakovani

Y

kontrola

4

calounéni*
J
kontrola*

J

baleni, expedice
J

expediéni sklad
J

operadlové

podsestavy
brouseni*,
zlabkovani*
mofreni, kontrola
opravy
montaz
4
orez
4
hrankovani
4
opravy

Obrazek 11 Nastin gibéhu vyrobniho procesu — adresna vyrota4]

2 Symbolem * jsou ozri@ny operace, které jsou provag pouze u vybranych model
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12 PRACOVISTE FINALNi MONTAZE

V Useku finalni montaze e @ plném vytizeni vyroby pracovat az 25 monta#nik

Jejich ukolem je sestaveni jednotlivych podsestditiado podoby finalniho produktu.

opéradlova
sestava

loketnik

| o - sedadlo j
| ‘
[ nozni spoj N e |
sedadlova
sestava

Obrazek 12 Podsestavy a dily zZidle [34P]

Montaznici pracuji kazdy den u jiné montazni stlitu si s#izuji idealre dle vzorku
vyrobku (modely jsou od &nych vyrobk odliSeny¢ervenou barvou). Kignastaveni
stolice dochazi vzdy ip zméné varianty vyrobku. Jednotlivé palety 8pravenymi
podsestavami a dilyfipravuje montaznikovi &tSinou manipulant (ktery tak kompletuje

zakazky), to se také tyka odvozu prazdnych papetizovist.

Montaznik ged zahjenim montaze prostudujévmdku, na které jsou mimo jiné uvedeny
informace tykajici se montaze. Po dokemi montaze jednotlivé vyrobky oziatitkem,
ktery obsahuje udaje o varigmiyrobku, bar¢ vyrobku, velikosti vyrobni davky, tydnu

vyroby acisle zdkaznika.
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Obrazek 13 Aklad Stitku ozneujiciho Zidli pi vystupu z finalni montaze [34]
Oznaené vyrobky jsou montadznikemrgsunuty k dalSi operaci fezu a hrankovani/
jehleni nohou Zidle, kde jsou nohy nejprve zkracemypoté jeiez z&iSten tzv.
hrnakovanim/jehlenim (dle toho zda se jedna o hrafiokulatinu). Odtud Zidle dale
postupuji k pracovisti oprav, kde jsou zidlellpes kontrolovany a je provedeno kame

z&isteni fezu nohou a oprava drobnychécek vzniklych manipulaci se zidlemi.

Obréazek 14 Zidle ozd@ana Stitkem [34]

Poté jsou Zidle jeStjednou kontrolovany pracovniky hlidajicimi kvaliayrobki, pokud
Zidle nespiuje standardy, je odeslanaégk oprag, prepracovanigi v pripad vazné
zavady k likvidaci. Zidle, které projdou kontrolggou na¥Sovany na dopravnik, ktery je

transportuje k pracovisti lakovani.
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12.1Lay-out

Nastin umisini stroji a pracovig v ¢asti vyrobni haly zabyvajici se finalni montazi je
uveden v filoze P VIII. Barevi jsou zde nastiémy proudy vyroby, kdy zelenou barvou
(swtlou i tmavou) jsou pracovist na kterych se zpracovavaji zidle s kruhovyriigzem

piednich nohou. Modréa barva znangje toky zidli s pednim lubem a oranzova toky zidli

s ¢tvercovym piirezem pednich nohou.

12.2 Materialové toky

Z obrazku je patrné, Ze materialové toky jsou dbkéta vlivem Spatného usfamani
pracovi§ dochazi ke zbytemé manipulaci s materidlem. Dochazi k&&ni materidlového
toku. Ripadna zmina lay-outu finalni montaze je proto podgria také zrdinami lay-outu

celé vyrobni haly a ufigobeni vyrobniho procesu.
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Obrazek 15 Materialové toky [34]
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12.3Mapa hodnotového toku

Mapa sodasného stavu byla vyhotovenaregdevsim zdvodi blizS§iho seznameni
s pracovi&m, materidlovymi toky a procese#dsti vyroby odehravajici se na pracovisti

findlni mont&ze. Proto se mapa zdinje p‘redevSim na procesy pracovi§ihalni montaze.

Patet pracovnilt na jednotlivych pracovistich je vzdy dan objememptanované vyroby.
V mag je pak uvedeno maximalni mozné mnozstvi pracdynitesi mohou na dané

operaci pracovat.

Casy séizeni a cyklovéasy jsou vypsteny vazenym aritmetickym fomérem z hodnot

uvedenych ve vnitropodnikovych normach.

VAI je v maps vypaiten rozpdétenim zasoby dle odvedenéuprrné denni produkce,
ktera byla odhadnuta dle objérprodeje z pedchazejiciho roku. Hodnota indexiidané
hodnoty je pouze 0,46 %.

Na pracovisti dochazi ipdevSim k hromashi sedadlovych podsestav, k momentu
pozorovani to bylo 866 ks. Tototre byt dano tim, Ze jiz doslo ke zkracenilgZni doby
vyroby sedadlovych sestav, ale prozatim nebyly gdeny zminy v informanim systému

spole&nosti, které by umoznily vyskladvani materialu pozi.

Obrazek 16 Rozpracovana vyroba [34]

Pri vytvareni mapy budouciho stavu by SléegevSim o snizeni zasob rozpracované
vyroby. Dle zdsad pro pouzivani VSM v kapitole 5.8em@ ale pro takovyto typ vyroby
s vysokou variantnosti a malymi vyrobnimi davkamakizkova vyroba) fslusnou

vypovidaci hodnotu.
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Obrazek 17 VSM sdasného stavu k 8.2.2010 9 h 15 min [34]
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13 ANALYZA PRACOVNI CINNOSTI PRACOVNIK U FINALNI
MONTAZE
Na zaklad analyzy objem proceje, byly dalSi analyzy zaffeny gedevSim na pracovis§

zpracovavajici vyrobkys grednim lubem , zejména pak na modeiej\&tSim objemem

prodeje, zde ozian jako T1

13.1Analyza snimki pracovniho dne vybranych montazniki

Snimkovani pracovni prokehlo dne9.2.2010 Bhem sndny od 6:00 do 14:00 hoc (Cista
pracovni doba 7,5 hodiny + 0,5 hodiny poledfggtavka, k pozorovani byli vybraniit
pracovnici findlnimontaz. Prehled ¢asi stravenych jednotlivymginnostmi je uvede

v priloze P V.

Pracovnik 1 béchemsvé prace zawval wné, ktery mu také nékterymi ukony pomahe
(nap. zasazeni vritdo gipravenych dr, odsun vyrobi k dalSimu pracovisti, zrteni

Zidli pravodnim Stitkem

H Znaceni Zidli stitkem

2,1% M Montaz
10% 6%_\ 4,4% 1,8%

i Odchod pro nastroje, material

3,3%

4,0% _\

M Vyména nastroju, pripravkl

M Dokumentace - studium, zapis
i Uklid, ¢isténi

i Manipulace s paletami

i Mimo pracovisté

1,4% k4 Rozhovor

14 Cekani (nedinnost)

M Prestavka pracovnika

Graf 3Pracovnikl, 9.2.2010¢isty ¢cas pozorovanii® 10 mir [34]

Graf 3,Graf4 a 5znazotuji strukturu prace pracovnika 1 grafi je patrné, Ze pracovr

vénuje montazi pouz66 % pracovni doby, po zbytek pracovni doby se pracozabyva
¢innostminegridavajicim vyrobku hodnotu, tzn. nagégizovani pracovi&tz 7,6 %, studiu
a vyhotovovani dokumentace 4 %, pobytu mimo pracovi&i 7,7 %, zn&enim zidli —

1,8 % ¢i uklidu pracovist z 3,3 % pracovni doby. Celkem tecl9 % €chto ¢innosti
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souvisi svykonem prace a : % casu pracovnika twd prostoje . davodia rozhovofi
s kolegyei odchodi z pracovist.

 Cinnosti pfidavajici hodnotu
® Cinnosti nepfidavajici hodnotu

M Prace M Prostoj

Graf 4 a 5Procentudlni vyjateni doby prace a prostbp cinnosti pidavajicich a
nepidavajicich hodnot u pracovnika 1. [34]

Pracovnik 2 po cely den praca@l na jedné velké zakéazce, dobd&izmvani 63 % je
zkreslena faktem, Ze priabéhu celého dne dochazelookakovanym gézenim vrtaky,
v disledku jejiho selhavé. Z grafi je patné, Ze pracovnik s&noval montazi63,8 %,
z ¢innosti  nepidavajicich hodnotu se z 23% pracovni doby &noval ¢innosten
souvisejicim graci, jako je fprava vruti, piineseni modelu pro #eeni ¢i piineseni
pracovniho nastroje #4 %, necelé % pracovni doby pak pracovnik stravil dokument
3 % uklidem pracovigt 13 % celkawéhoc¢asu tvdi prostoje pracovnik A ténmetr 2 % doby
pak pracovnik stravibdsunem zidli k iezu

H Znaceni Zidli stitkem

0,8% 0%\ £0,2%

’ \ 1,3% H Monta?
1,09% 9,6%

0,3%

i Odchod pro nastroje, material
M Vyména nastroju, pFipravkd

H Dokumentace - studium, zapis
E Uklid, ¢isténi

M Manipulace s materialem

k4 Mimo pracovisté

k4 Rozhovor

Lt Cekani (neginnost)

b Pfestavka pracovnika

Graf 6 Pracovnik 2, 9.2.201@jsty ¢as pozorovani 8h 17 m[34]
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H Cinnosti pFiddvajici hodnotu

M Prace M Prostoj

 Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Graf 7 a 8Procentualni vyjateni doby prace a prostbp cinnosti pridavajicich a
nepidavajicich hodnot u pracovnika 2. [34]

Pracovnik 3 se ¥noval montazipouze 58,70 své pracovni dol, celkem 19 % doby
Cinily prostoje a 22% pracovni doby seénoval ¢innostem, které praci souviseji, ale
negidavaji vyrobku hodnotuNecdych 10 % doby pracovnik stravéiekanim, 'tomto

piipact cekal na opravu vrtky, kterou patebuje | montédzi.2,8 % pracovnik stravil
dokumentani ¢innostia 10,6 % zn&nim zidli (tak vysokéislo by nohlo byt zgisobeno

tim, Ze pracovnik pracoval na malokusovych zakdz), 2,9% presdizovanim montazr

stolice, 2 % manipulaci vyrobky k dalSimu pracovisti a 2% doby gipravou material

potrebného pro montaz.

0,4% 1,6% M Znaceni zidli stitkem
1,9% 0.5% M Montaz
/ i Odchod pro nastroje, material
1,9%\ 9,4% i Vyména nastroj, pfipravkl
2,8% M Dokumentace - studium, zapis
2,9% i Uklid, &isténi

i Manipulace s materidlem
2,2%
i Manipulace s paletami
k4 Mimo pracovisté

i Rozhovor

L1 Cekani (nedinnost)

b4 Prestavka pracovnika

Graf 9Pracovnik 1, 9.2.201@jsty ¢as pozorovani 8h 13 m[34]



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomik 48

M Cinnosti pridavajici hodnotu

M Prace M Prostoj

® Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Graf 10 a 11Procentudlni vyjageni doby prace a prostbp cinnosti gidavajicich a

nepidavajicich hodnotu u pracovnika [34]

Pracovnici montaze tedy stréaa svou pracovni dobu (8 hjilplizné:

5 h (300 minuty pracovni doby vykonem montaznich praci,

30 minut sé&zovanim montazni stolice, up@gwanim a hledanim spravny
piipravki,

10 minut studiem pivodnich listi zakazky,

25 minut ozna&ovanim smontovany: zidli privodnim Stitkem a vypbvanim
dennich vykai.

30 minutje urgeno pro poledniiestavku

20 minut stravi mimo pracovi§

20 minut stravi n@nnosti predevSirmepracovnimi rozhovor
15 minut chozenim pro vruty, nastroje (vrtaky, vkig,

15 mirut stravi uklidem pracovi§tna konci pracovni dok kdy je poteba zamést

celé pracovi&t a odklidit piliny do kontejneu, uklidit nastroje aifgpravky

5 minut zpracovni doby odsunem Zidl dalSimu pracoviSt ofezu a hrankovani,
5 minut manipulaci paletami,

5 minut pracovnimi rozhovory mistry,

5 minut se ¥nuji pitnému rezimt
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Pracovnici finalni montaze tedy p3 % pracovni doby iidavaji vyrobku hodnotu,1 %
pracovni doby sice vyrobku nigéavaji hodnotu, ale provozovangnnosti souvisej
s vykonem prace. Zbylyc16 % pracovni doby pakni prostoje.

13.2 Analyza snimkii pracovisté oirez a hrankovan

Snimek pracovistbyl prova@én dne 16.2.2010 na pracovisteau a hrankovani doks od
8:00 do 14:00 (z toho 0,5 hodiny polediégtavka), praci vykowal jeden pracovnik. P
dobu pozorovani pracovnik obsluhujici pracavigtkolikrat odeSel pracovat na jit
pracovisé z divodu nedostatku prace na pracovisti pozorovanénko@gcas pozorovar
byl tedy zkracen naifplizné 3,5 hodiny

M Orez a hrankovani

M Vysypani kose
7,9% 35% 0,4% 4,7%

2.3% |
27\

11,3%

M Dokumentace - studium, zapis

M Prestaveni stroje
i UKklid, ¢igténi
i Manipulace s materialem

0,4%
i Mimo pracovisté

66,7%

i Rozhovor

i Cekani (nedinnost)

Graf 12Pracovnik @#ezu a hrankovani, 16.2.201dsty ¢as pozorovani 3 h 53 n [34]

Pracovnik po dobu sledovani vyrobkiiddval hodnotu zpriblizné 67 %, velkoucast—
11% doby wnoval zapisu do dokumentace. T&n8 % sledované doby pracovr
manipuloval snaterialem, tzn. Ze si hdipcuval kpracovisti, nebo ho odsoval déle od
pracovisé, aby nél kam pokladat dalSi vyrobky. mét 5 % doby stravil pracovni
necinnosti a zejména patekanim na to, az pracovis¢ montaze vypadnou dalSi kus
3,5% doby stravil pracovnik mimo pracovis®,7 % stravil peséizovanim stroje a 2,3 ¢
Uklidem pracovidt na konci sminy. Béhem doby pozrovani pracovnik vynedvakrat kos
sodiezky a pilinami, coz mu zabralo 0,37&su.
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Z doby stravené praci 67 cinnostiptidavalo hodnotu a 28 % hodnotu tigdvalo. 5 %

casu tvdilo prostoje.

5%

. ) M Cinnosti pridavajici hodnotu
M Prace M Prostoj
H Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Graf 13 a 14Procentualni vyjageni doby prace a prostbp ¢innosti pgidavajicich a

nepidavajicich hodnotu u pracovnikaexzu a hrankovai [34]

13.3Analyza snimki pracovisté oprav

Snimkovani pracovi§toprav bylo provedeno dne 16.2.201dok od 8:00 do 14:00. N
pracovisti pracovaly dv pracovnice, které dhem doby pozorovaniiiplizné hodinu

pracovaly na jiném pracovisti (tato doba ne analyze zahrnuta).

Pracovnice 1lvénovala 79,2 % pozorovanékiasu kontrole, opravam a dokavani zidli.
4,5 % doby ji zabrala manipulac Zidlemi, tzn. posun blize fracovisti a po dokameni
prohlidky posun ldopravniku 4,3 % doby stravila pracovnice zapisem odvedenégdo
dokumentace a vyhotenim vykazu na konci siny. 3,7 % doby stravila ganosti nebc
nepracovnimi rozhovory a 3,8 % Uklidemcgténim pracovi&t. V popisu prace maji
pracovnice oprav tak&stou vynénu vody, se kterou jsou vyrobky omyvaéiyodctody
pro mdidla abrusny papir. ¥mito ukony se pracovnice zabyvala ve 3 % pozorova

¢asu. 0,8 % doby pak pracovnice stravitpppavou maidel na pracovisti, napmichaninr

Pracovnice tedy ze 79 %rigavala vyrobku hodnotu, ze 17 % jeji Ukony souyi

s vikonem prace a 4 % dolginily prostoje
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M Kontrola zidli, opravy, hrankovani

0,2%
. 0,5% H Pfiprava barvy
,870
4,5%_| 3,7% M Odchod pro pomucky
3,0% _ 4.3%
|

0,8% M Dokumentace - studium, zapis
H Uklid, ¢isténi
M Manipulace s Zidlemi

i Mimo pracovisté

79,2%

i Rozhovor

14 Cekani (nedinnost)

Graf 15Pracovnice oprav 1, 16.2.2018sty ¢as pozorovani 4 h 16 n [34]

4%

) ) H Cinnosti pridavajici hodnotu
M Prace M Prostoj

® Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Grafy 16 a 1Procentualni vyjateni doby prace a prostbp ¢innosti gidavajicich a
nepidavajicich hodnotu u prvni pracovnice praco#ioprav. [34]

Pracovnice 2se ¥novalacinnostem pidavajicim hodnotu ze 77 % pozorované dc
prostojecinily 3 % a zbylych 20 %innosti souviselo praci. Ztoho 5,8 % doby stravil
pracovnice chozenim pro pracovni paky ¢i vyménou vody, 55 % doby tr&
pracovnice manipulaci Zidlemi & uz k pracovisti nebo #opravniku. Uklid acisténi
pracovist ji zabralo 4,7 % doby pozorovani a dokumentacg 30. Necelé 1 % pe

stravila pracovniceffpravou maidla.
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M Kontrola zidli, opravy, hrankovani

47% 0,4% M Pfiprava barvy

; 5;\5,5%_\2,2%
) (]

M Odchod pro pomcky
5,8%

0,9%

M Dokumentace - studium, zapis
H Uklid, ¢isténi

M Manipulace s zidlemi

i Rozhovor

14 Cekani (nedinnost)

Graf 18Pracovnice oprav 2, 16.2.2018sty ¢as pozorovani 4 h 21 n [34]

3%

H Cinnosti pfidavajici hodnotu
M Prace M Prostoj
H Cinnosti nepfidavajici hodnotu

Graf 19 a 20Procentudlni vyjageni doby prace a prostibp ¢cinnosti pidavajicich a
nepidavajicich hodnotu u druhé pracovnice pracavbgrav. [34]

13.4 Spaghetti diagram vybraného pracovniki

Pro ilustraci pohybu pracovnikpo pracovisti byl vytvien spaghetti diagram. Ni.
uvedeny obrazek zobrazuje pohyb montaznikiav doke od 6:45dc 10:45.

V diagramu je gSézeni vyzn&eno mode, manipulace s paletancerverg, odchod pro

Sroubkyzeleré. Manipulace vyrobkyrazow.

Operace je znazo¢nac , zasoba rozpracované vyrobkeg pracovi®m A . Zasoba z

pracovistm A .
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Obrazek 18 Spaghetti diagram [34]

Z diagramu je patrné, Ze pracovnik musikazdém s#zeni chodit pro modely piktné
pro séizeni az na konec haly. Navic je ce&@to zatarasena rozpracovanou vyrobt

pracovnik musi snodelem podlézat dopravr

13.5Takt pracovisté

Takt pracovidt byl vypaiten nasledujicim Zisobem

Cisty pracovni £as v min
TAKT TIME =

pofadavek zakaznila v ks

Tabulka 4Vypaiet taktupracovise ke dni 9.2.2010 [34]

Pracowvisté jednotky Montaz hrggiﬁén ( Opravy
Cisty pracowni &as min 450 450 450
Vyrobeno celkem ks 812 1006 1582
TAKT TIME min/ks 0,55 0,45 0,28

Tabulkazobrazuje vyp&tené hodnoty taktu pro jednoia subpracovigtfinalni montaze
ke dni 9.2.2010.
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Na pracovisti finalni montédZze pracovalo celkem Idcpvniki, z toho 2 provadi dilci
montaZz a 12 produkovalo hotové kusyechito dvanact pracovniksi na konci dne
vykazalo celko¥ 812 kusi ozna&enych Stitkem (tedyifpravenych k dalSi operaci)jip
piedpokladucistého pracovnih@asu 7,5 h (450 minut) vychazi takt pracavigtiblizné
0,55 minuty na kus, tedy 109 ks za hodinu.

Na pracovistich i®zu a hrankovani dva pracovnici, fktsi vykazali za den celkem 1008
ks. Pokud vezmeme v Uvaldisty pracovnicas 7,5 hodiny, pak takt pracowstini 0,45

minuty na kus, tedy 133 ks za hodinu.

Na pracovistich oprav pracovalo celkem 8 pracovhkieré si celkem vykazali 1582
zpracovanych kusZidli nejiizngjSich typi. F¥i pracovnimc¢ase 7,5 hodiny vychazi takt

pracovisé 0,28 minut na kus, tedy 214 ks za hodinu

13.6 Srovnani jednotlivych ¢asi vyroby vybraného typu zidle jednim

pracovnikem

Pokud rozpéteme objem vykazanych kiusia p@et pracovnik na pracovisti, tak by #h
jeden pracovnik montaze smontovat kostru Zidle ,8& éin. Pimérna hodnota ziskana

piimym meienimgéini 2,56 min na kus. Stejnym &gobem byly ziskany i data pro:

» ofez a hrankovani — teoreticka doba vyroby 53,4 sgkarpfimér nameienych
hodnot 22,7 sekund.
e opravy — vypdtena hodnotagini priblizné 2,28 min na jeden Kkus, gmeér
z nangienych hodotini 1,5 minuty na jeden kus.
Tabulka 5 obsahuje srovnamasi vypoctenych z objemu vykadzané prace, 2ZjStch
pomoci gimého méreni a pomoci metody BasicMOST (vyy jsou uvedeny vifiloze

P IX) a jednotkovych¢adi stanovenych vnitropodnikovou normou prace pro Ty

Z tabulky je patrné, Ze uzkym mistem je zde samotoataz vyrobku.

Tabulka 5 Srovnani jednotlivyelas: pro typ T1 [34]

. Vypocteny Ptimeé . Jednotkovy| Norma

min / ks takt mereni | SASICMOST| s ) | (e+detke)
Montaz 6,65 1,98 1,67 2,918 3,648
Orez a hrankovanj 0,89 0,38 0,36 0,658 0,823
Opravy 2,28 1,61 1,31 1,374 1,718
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14 VZNIKAJICI NEKVALITA

V této kapitole bych se rada pozastavila nad netlostvznikajici @i vyrob¢. Nekteré
Z nich jsou jen nepatrné detaily, nicrdérlyto mnohdy zbyténé prodluzuji dobu vyroby a

davaji vznikat nekvalit

14.1 Stohovani zZidli a manipulace s nimi

Béhem vyrobniho procesu jsou @t$iny ogradlové podsestavy prokladany papirem, aby
nedochézelo k otldkn a odenindm na Zidlich. Po montédzi kostry ovSem doch&zi
stohovani zidli do sebe, a to hned dvakrat, popovéontazi a podruhé pdezu nohou.

Zidle jsou stohovany po 4 — 5 kusech. Vlivem téamipulace, pak dochazi k poskozeni.

Obrazek 19 a 20 Stohovani koster zidli [34]

Neékteré ze vzniklych defekt je pak na pracovisti oprav nutné opravit, jinéyspl
s povrchem Zzidle ip koneiném lakovani a dobrusu. V kazdéitipac tento ,prokieSek”

prodluzujecas kontroly a opravy Zidle.

Dle technologického postupu by Zidleglyn byt skladany do sebe maximélpo dvou

kusech. U skterych typi jsou navic i prokladany filcovou vlozkou.

prolozeni
filcem

Obrazek 21 Nazrani zgisobu spravného stohovani Zidli [34]
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14.2 Zatirani hranek

V souwiasnosti jsou zidle vyrény standardé s bilymi hrankami. Ty jsou doravany
pouze na fani zakaznika a ve vyrétse to projevuje tak, ze je vydan specialni vyrobni

piikaz.

Pokud ovSem opravidy opravuji co na noze Zidle, stdva se jim, Zefa@ati hranku (viz.

obrazek nize) a zidle tak putuje az k zakaznikovi.

Obrazek 22 Zaené hranka [34]

Prestoze je to detail, kterého isida zakaznik ani nevSimne, iize takovyto nedostatek
budit dojem neprofesionality.

14.3 Otlaky vznikajici p¥i montazi kostry

Pfi umig’ovani podsestav do montaznich stolic, jélkgpravnému dosednuti nozniho
spoje k opradlové sestavnutné na tentodkolikrat poklepat kladivem. Vigsledku toho
vSak vznikaji na ofradlovécasti otlaky a otkniny. Velikost poskozeni zavisi na tom, zda

montaznik po kazdém smontovaném kusucstigm vzduchem odfukuje ze spodni

montazni hlavy piliny.

Obrazek 23, 24 a 25 dkteré z nalezenych otlaka odenin [34]
Na obrézcich niZze jsou zachyceny Zidie montdzi. Jak je patrné montazni hlava neni
nicim polstrovana. Nicménv tomto gipadt je nutné pipadné vypodlozeni zvazit. Ne
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kazdy material by byl pro tenta@ vhodny. Optimalni by byl takovy, ktery ztlumiraa

ale zarove se z ®j daji snadno odfouknout piliny.

Obrazek 26, 27 a28 Kontakt s montazni hlavou ¢véenprosted bez ofuku,
vpravo s ofukem)[34]

14.4 Pojistné hireby na oradlech

Oh¢as dochazi ke Spatnému vyfrézovani spojovacépu nebo Zlabku, do kteréliep
prijde. Opéradlové lamelky jsou k zadnim noham Zidle S pripadi lepeny. Bive
bylo v technologickych postupech také urmstpojistnych hehi, které ovSem na épadle
zanechavaly dirky, které pak bylo nutné nasiedtiytovat. Restoze byla tatocést
z technologickych postuipjiz odstragna, olias se stava, Ze pracovnik je nucen tuto

operaci provést.

1

Obrazek 29 Pojistnéaby [34]

v z

Takovato nefesnost ale ajt vede ke zbyiému prodluzovani jbézné doby vyroby.

14.5Obarveni materialu o paletu

PrestoZe jsou afgadlové sestavy prokladany papirem, aby byly aiman pled
poskozenim, stava se, Ze dochazi k poSkoze#iadlp odenim o paletu, které pak
nasledd zanecha na rdw barevnou stopu. Ke vzniku takovychto defeldochazi
piedevSim proto, Ze papir nema dostaber velikost, aby byl schopen zakryt celé

opcradlo.
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Tyto ,odérky" jsou nedostatkemipdevsim u sitlych a nemeéenych Zidli, kde jsou vice
patrné. V kazdém ifpadt, pokud k takovéto udalosti dojde, je nutné&rad zbrousit a

v pripad, Ze je Zidle miena, také donid.

Obrazek 30 Obarveni épobené paletou [34]
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15 REORGANIZACE PRACOVIST E

15.1Pomocné montazni stolky

U nekterych typi Zidli jsou @ montazi poteba gidavné montézni stolky. Stolky nemaji
na pracovisti vymezené fi¥nsvé misto. Pokud nejsou pouzivany, jsou odsuruanau
k policim s gipravky, kde ovSem brani snadnéniisfupu k pipravkim. Navic jsou tyto

stolky relativré t¢Zké a pro manipulaci s nimi je geba dvou pracovnik

stolek branici
piistupu do

umiseni koletek
umozni manipulaci
jednim pracovnikem

Obrazky 31 a 32 Vlevo montazni stolek, vpravo wukazkizeného" stolku [34]
Opatieni, jeho prinosy a naklady

Pro snad§si manipulaci se stolky bylo navrzeno umistit K&k — vzdy d¢ s brzdou a
dv¢ bez brzdy, tak aby byla moZnd manipulace pouzeipedpracovnikem.Takovéto
opateni by umozZnilo Gsporéasu kaZdého pracovnika v rozmezi od 5 do 15 miewitd,

dle typa montovanych Zidli.

Aby stolky nebranily fistupu do polic ani jinak na pracovisti nezavazéllp jim v lay-

outu vymezeno misto, které bude po realizaciiepanalezig oznaeno.

Obrazek 33 a 34 Otoéa kole’kka @ 80 mm, vpravo s brzdou [13]

% Jedna se o hruby odhad autorky préace.
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Pro pracovidt zpracovavajici zidle ssednim lubem & PPN bylo v lay-outu vymezeno 8
univerzalnich pomocnych montaznich stolk tabulce niZze je uveden prad naklad
na pdizeni kol€éek. K €mto nakladm je jeS¢ potreba ipocist mzdu pracovnika, ktery
bude koleka na stolky fipeviiovat. Je pdtba také pétat s tim, Ze po upe¥ni koletek
se stolek zvysi, takZze bude také nutrémprere zkratit nohy, aby stolek vyhovoval

ergonomickym zasadam.

Tabulka 6 Vyisleni naklad na nakup koleek pro 8 stoll [13] [34] *

Cenaza lks | Potebnych ks| Nakladyna 1l cehl<ael:1|1ad¥o 3
bez DPH na 1 stl stolek p
stolka
Otacné koleko 66,-- 2 132,-- 1.056,--
Otaene koleko 114, 2 228 -- 1.824,-
S brzdou
Celkem X X 360,-- 2.880,--

15.2Navrh nového lay-outu

V rdmci reorganizace rozlozeni praco¥idtnalni montaze bylo navrZzeno (jednotlivé

navrhy jsou vice rozebrany v textu nize):
» priblizeni vyroby Zidli s KPPN,
« zmgna organizace pracovitidli s grednim lubem &PPN.

Dale by nglo dojit k posunu pracovidtzabyvajiciho se velkymi opravami. Ailplizeni

pily, kterou pracovnici tohoto pracowsthéas pouzivaji.

4 Ceny jsou uvedeny dle nabidky e-shopu <http://wwhop-rychle.cz k 29.3.2010>.
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nahrazeni fezavaci | -
automatu mensi
frézou at| | ,nadrazi“ vymezené
I q pouzepro
- - podsestavy s KPPN
e N off] - | aﬁ
M2: priblizeni pultu - o
pro montaz a 5 [
~rajboni” seskupeni pracowis

zabyvajicich se montazi

Zidli s KPPN

posun pracovisgt

oprav a piblizeni H_

pily

.nadrazi“ vymezené
pouzepro
podsestavy sipdnim

1

Novy Ulozny systém

L
:. piipravki a systém
prace
_
L
H | Novy tlozny systém
piipravki a systém
IIrr| prace
E =]
CE =3 E E ﬁf% [ .nadrazi“ vymezené
- ! - pouzepro
! podsestavy SEPPN

Obrazek35 Komplexni navrh nového lay-outpapisk: [34]

15.2.1 Vyroba Zidli s kulatym pr airezem grednich nohot

Aby bylo dosazeno &Si pehlednosti materialovychtocich, bylo navrzer priblizeni
vyroby Zidli s KPPN Nazn&eni toku vyrobkovychiad je znazorno v nasledujicim

obréazku.
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VYROBA ZIDLI S CTVERCOVYM
PRUREZEMIPREDNICH NOHOU

- ol ¥ 1 ¥ RS )
N

i
Obrazek36 Naznaeni proud: vyroby po pestaver [34]

Bylo navrzeno vytviit dalSi ,nadrazi“, na kterém by se potkévaly sdéo\a& ogiradlové

podsestavy pouze pro Zidl kruhovym pfifezem PN.

Dale u pracovig& montaze (v obrazl oznaeno jako M2) priblizeni pultu pro montaz tz:
.fajponi”, aby pracovnik nemusel Zidleggvazet pes logistickou cestu a zamezilo se

zbyte&éné manipulaci.

S reorganizaci laputu vyroby Zidli kruhovym pfifezem PN také souv vyrazeni
nékterych malo vyuZivanyc montaznich stolic do depozitu, dale ods&r@nponerné
velkého dezavaciho automa ktery Ize nahradit menSi piloltera se sowasnosti také

pouziva &terou Ize také snadji preséidit na jiny model vyrobku.
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Umisgni palet s hotovymi vyrobky i s pebnymi dily pro montaz bude prozatim

zachovano ve stavajicim stavu.

nepouzivané montazni
stolice zaskladané
materidlem

Obrazek 38 a 39 V scasnosti pouzivané stroje préez nohou — vlevo automat,
vpravo pila [34]
Prinosy a néklady opakeni
Hlavni grinos tohoto navrhu plyneigdevSim z omezeni manipulace s materialem mezi

jednotlivymi pracovisti a z toho vyplyvajici Uspo¥asu manipulanta ale takékterych

montaznik, ktefi tak mohou ¥novat vicezasu montazi zidli.

Naklady vystavajici z tohoto opahi spdivaji pouze asu, ktery pracovnici stravi
prestavenim pracovi§t v pozastaveni vyroby po dobiegtaveni pracovist
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15.2.2 Vyroba Zidli s prednim lubem a s&tvercovym prifezem gednich nohot

Na pracovistich montujicich kostry Zid prednim lubem a Zidli &vercovym ptifezem
PN, byl navrzen novy systém obsluhy montaznichcstBticemz za pedpokladu, Ze by ¢

tento systém osdcil byla by analogicky k tomutdeSenitaké reorganizovanana roba

Jeden pracovnik obsluhuj
dvé montazni stolice

Zidli s kruhovym PN.

z
g

5)

Prostor vymezeny pro
umisgni pomocnych
montaznich stolk

Paletova stani

operace A  rozpracovand vyroba

Obrazek 4Navrh uspsadani pracovidt montaze zidli prednim lubemdetre

materialového tokucervery) [34]
Je poteba zvazit d¥ moznareSeni
Varianta 1: Se‘izovag/vychystava

Montaznik by m8l obsluhovat d¥ montazni stolice,ifxemz zatimco by pracoval na jed
druhou by mu mezitim seovai/vychystavé prichystal montazni stolici pro dal
zakazku. Kromi toho by tento pracovnik také montaznikovicpysial veSkery pdtebny

material pro montéz, tak aby se jiZ montazni netnusgc starat. Montaznik by tak pou
pieSel rkkolik kroka k dalSi montazni stolic

Pro usnadéni manipulace pripravky pii sefizovani a omezeni zbyteého chozeni, byl
navrzeno, ap sdizova/vychystavé dostal servisni vozik, na kteréemube potebné

piipravky gepravovat.
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Pokud by bylo zachovano stavajici tempo vyroby, #ebhy, dle pozorovani, jeden
sdizova® mit problém obslouZzit 8 montéznich stolic, 2adpokladu uplaini nového lay-

outu.

Obrazek 41 Servisni vozik [9]

Pfinos opateni spdiva ve zvySeni podil&innosti gidavajicich hodnotu montéznika
z pavodnich pémérnych 63 % na @meérné 82 %. Pracovnikovi by #&h tedy o celych
19 % vicec¢asu na montovani vyrobk v absolutnimcase to znamena 91,2 minutyti P
minimalni hodinové maz#l dané zakonem, tedy pro rok 2010 48 Kini tato Uspora
17 546,-- K ro¢né na jednoho montaznika. Pokud bychontifai s 8 pracovniky, dle
nového layoutu, umoznilo by toteSeni vyrobit fiblizné o 240 ks za den vice.

Zbylych 18 % doby astava pracovnikovi na studium dokumentace — 8 %d (& %,

pracovni rozhovory 1 % a@stavku 6 %.

® Spol&nost si neféla zvéejiovat pimérnou hodinovou mzdovou sazbu. Proto je aléspm ilustraci

uvedena minimalni hodinovad mzda dana zakonem.
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Graf 21Srovnanicinnosti peimerne vykonavanycipracovniken— varianta 1 [34]
Naklady vyvstavajici zealizace op@éni jsou nasledujic
- ¢as atedy i mzda pracoviiikotebny pro pestaveni pracovig

- mzda pracovnika seovate/pripravkde, ta by se vSak &a zaplatit ze zvySer

produktivity pracovnil montaze
- porizovaci naklady r servisni vozik ve vy3i 3665bez DPH na ki°,

- néklady na ptizeni az 7 montaznich sto

Varianta 2: Vychystava¢

Druh& mozZnost sgiva vtom, Ze montaznik by si montazni stolictizgeval sam, nil by
ovSem kruce vychstauge, ktery by mu byl ruce gichystal mu veskery ptgbny materié

a pripravky, jak pro montaz, tak i pro samotnézeni.

V tomto p@ipac by opioti predchozi variadt nebylo poteba dokupovat dodateé

montézni stolice a fungovani modelu by nebylo padnd zrmeénou dispozic pracovisi

® Cena dle e-shopuhitp://www.b2bpartner.c k 29.3.2010.
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Pri stavajicim tempu vioby a dispozicich pracovigby, dl mého nazorwdva vychystavé
pro pracovidt montaze idli s prednim lubem a s€PPN n#li material a pipravky stiha

vychystavat.

100% i Pfestavka pracovnika

90% M Cekani (nedinnost)

80% i Rozhovor

70% i Mimo pracovisté

0,
60% i Manipulace s paletami

50% . -
M Manipulace s materialem

40% ) o
M Uklid, cisténi
30%
M Dokumentace - studium, zapis
20%
i Vyména nastroj, pripravkl
10%
H Odchod - vyzvednuti

nastroje, materialu, modelu
Plvodni stav Novy stav H Montaz

0%

Graf 22Srovnanicinnosti peimerne vykonavanycipracovniken— varianta 2 [34]

Prinos opateni spdiva ve zvySeni podil&innosti gidavajicich hodnotu montazni
z pavodnich pémérnych 63 % na gmerné 76 %, coz znamena o 13 &asu, tj. 0 58,¢
min, vice na montédz vybka. Pri stavajicich 12 pracovnicich by bylo mozné vyrofiite o
priblizn¢ 230 vyrobkK.

Vyuziti zbytku pracovni doby by bylo nasledu;j

6 % vymena obrobk,

* 8 % studium dokumentar

* 3 % uklid acisténi pracovist,
* 1 % pracovni rozhovor

* 6 % prestavka racovnika.

Naklady na opdaéni jsou obdobné, jako urgalchozi varianty- mzda vychystave a

poiizovaci cena voziku, ktery byatrk ruce.
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15.3 Vytvoreni systému ulozeni fpravki a vzorka

15.3.1 Premisténi ¢ervenycl vzorki blize k montaznim stolicim

Pri analyze pracovich ¢innosti montaznik, bylo zjiS&no, Ze velkowast doby sézovani
stravi pracovnici zbytmym hledanim paéebnych pipravki a manipulaci nimi. Navic by
montéznici pi kazdém s#zeni ngli pouzivat cerveny vzorek Zidle. Tyto etalo jsou

v sowasnostumisgny porérné daleko od pracoviSmontaz, az za dopravnikel

i1

| if 0| i Rl
l | il

' | L] |

, B [ Hiadina,
| umisenii
e £ montaznich
W ElE #2530l
L;g, ] L}J 3StQ|;IC.

| ii [

°3 Bl

Obrazek43 a 44Fotografie ilustrujici umighi moded [34]

Po konzultaci se zafstnanci spolénosti byo navrzeno vytviit systém uchyceni mode

u stropuna principu slozeného kladkového syst. Fi sowasmém sniZzeni ogtleni primo
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nad montazni stolice, coz by znamenalo lep8iedvé podminky B praci a zarovie by
nedochézel& odkloréni swtla zawSenymi pgipravky

ZlepSeni sstelnych
podminek n:

pracovisti

Obrazek 45 Ogdleni pracovist [34]
Pro giblizeni kpracovisti budou vybrany nigjsgji vyrabéné typy jak :fady zidli sSCPPN
a zidli sptednim lubem. Modelykteré se vyrabi pouze objemu rkolika malo kug
roéné a modely, které nejsou aktudlmarazeny ve vyrobnim programu, by pakstali na

mis€ sowasného ulozZer
Prinosy a naklady opakeni

Prinosem je tomto @ipadt zkracenicasu s&éizeni montaznstolice, @i kterém by ndl
pracovni vzdycerveny model pouZzit. Montdznik se ted§f kaZzdém sdzeni propléte
obrovskym mnoZzstvim rozpracované vyroby, podléz@ramik, ktery je obvykle chodu,

hleda model a poté se stejnou cestou (cca 8Gkesk i z@Et bez hledani) vraci Zp

Néaklady na toto op&tni jsou dany pizovaci cenou systému pro 2deni kol (242 K bez
DPH)’, mzdou pracovnik, kteff budou pislugnézarizeni upravovat a instalovat a cer

materialu patbného pro Uprav

" Cena uvedena dle shopu Ses$ni nosie. <http://www.stresninosice.cz/zave-drzak-kola-s-kladkou-
1864/>
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prostor pro umigni
zawsného systému
pro @ipravky

Obrazek 47 Slozeny kladkovy systém [21] Obrazékéd8h zavsného systému [34] [28]

15.3.2 UloZeni a zn&eni pFipravka

Pro rychlejSi orientaci geovate (& uz montaznikai navrhovaného pracovnika) bylo

navrzeno:

o Vyt#idit ptipravky na pracovisti affpravky k nevyrabnym modelm ulozit v
depozitu.

+ Radré oznait pripravky ¢islem modelu, ktery snim lze vyrib nazvem a
invetarnimeislem.

» Ukladat gipravky do regalu ne dle druhdipravku, jako dosud, ale dle modelu,
pro ktery ho Ize pouzit.

* Misto pro ulozeni fipravka budetadreé ozargeno a kazdy ippravek bude mit své

uréené misto.
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Obrazek 52 a 53 Vhodmzna'ené gipravky [34]

15.4Vytvoieni standardi prace

Vyrobni postup jednotlivych dil Zidle je vzdy uveden na {jprodce vyrobniho fikazu
spolu s typem vyraimé Zzidle, barvou, vyrobni davkou a dalSimi nezbytnydaji. Oléas
se tedy stane, Zeimodka svym rozsahem pokryje ¢kolik papiiti formati A4. Privodky
by mely byt po konéné montézi likvidovany, nicméndochazi k jejich hromadi na
pracovisti.

Obrazek 54, 55 a 56 Bvodky nahroma¢hé za @kolik nesiai [34]

V prvnim gipac bude nutné vyt standardy pracovnich postuypnejen na pracovisti
findlni montaze, ale optimain na pracovistich zabyvajicich se montazéraglovych a
sedadlovych podsestav. Ukazkovy standard je uveqe#itozeRiloha P X. Pokud budou
standardy vytvieny a pouzivany, u§étse tim prostor na fivodkach. Pokud ibude na

pracovisti novy montaznik, bude pr& jednodussi zorientovat se v pracovnich postupech.
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Stavajicim pracovnikm to pak usnadni snagai orientaci ve variantach vyrobla budot
schopni se také se rychleji r#upostup montaze dalSiho vyrobk Umiseni souboru

standard prace niZe byt provedeno 2 #poby

« zawsSenim desek na montazni sto

* umistnim na montazni stoli, pfipadré zed’, pomoci systéemu ,tarifold

=

systém
Jarifold”

Obrazek57 llustrace umighi standard prace [34]
Paizovaci naklady;

- pultovy stojan tarifold kapacitou 30 kapes 1lks 1 387,50 K bez DPH

- zawsny stojan tarifold na 10 kay 1ks 348,33 K bez DPH
- zawsné kapsy baleni po 5 1 baleni 572,50 K bez DPH
- kartonovy poada 1 ks 32,01 K& bez DPH

- obal sEURO drovanim baleni po 100 1 baleni 45,59 K bez DPH

15.50fez a hrankovan

Pri ofezu nohou Zidli jsou ddzky strojem odvéghy bokem do pipravené nadoby

Souwasre snimi, ale také velkmnoZzstvi pilin, které Wi vSude kolen

8 Ceny dle e-shopshttp://www.kastro.cz> k 11.4.20:
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prodlouzenim odvadti
trubice dojde k omezeni
nepdadku na pracovisti

Obrazek 58 Odvathi odpadu pi orezu [34]

Prodlouzenim odvadi trubice pimo do odpadové nadoby by umoznilo:

o zkrétit dobu uklidu pracovi§tna konci snany,

* snizit praSnost na pracovisti a zlepsit tak pracpadminky.
Naklady tohoto opa&tni spaivaji v:

* nékladech na gzeni materialu pro vyrobu prodlouzeni,

* mzd pracovnika, ktery by prodlouzeni vyrobil &gevnil.
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SHRNUTI

Prace se za#iuje na procesy montaze koster zidli ve sfmbsti TON, a.s., ktera ma
v oblasti vyroby #eweného nabytku vice nez stoletou tradici. Spotest a jeji produkty
jsou v praci kratceipdstaveny.

V Gvodu praktickécasti je vypracovanproject chartef, ve kterém jsou mj. vymezeny
hlavni a vedlejsi cile projektu, harmonogram agkimjvy tym. Pehled citi prace a jejich

pInéni je uveden v nasledujici tabulce. Hlavni cileylddsazeny s pomaoci idilcich.

Tabulka 7 Pehled cif: a jejich plreni [34]

Res3eni - kapitola

Zkraceni piibézné doby vyroby hlavn 15 \/
Zvyseni kvality procesu hlavni 14, 15 V
Komplexni pohled na lay-out dil 12.1,12.2,13.4 v
Nové rozvrhnuti materialovych tak dilei 15.2 v
ZvySeni produktivity pracovnik dilei 15.1, 15.3,15.4 v
Identifikace picin vzniku nekvality diti 14 \/

Analyticka ¢ast prace se zabyva seznamenim s celkovym vyrolpngresem, déale se
podrobrji zangiuje na pracovigtkongné montaze, a to v poddbikladného studia lay-
outu pracovigt a materiadlovych tak v ném. Pro dikladné poznani procesu pak byla
vytvoiena mapa hodnotového toku a provedeny analyzy ymédo vybranyché¢innosti
pracovniki montaze, tezu a hrankovani a oprav. Na zakladkto ziskanych udajpak
byl vytvoren ukazkovy spaghetti diagram a vyfam takt pracovigtf ktery byl nasled®

pro vybrany model srovhnantasem vypoétenym pomoci metody BasicMost.

Samotnd projektovéast se pak za#uje na vznikajici nekvalitu vigledku nejizrgjSich
faktori vyskytujicich se na pracovisti, komplexnim navrheowych dispozic pracovista
v souvislosti s tim i drobnymi zlepSenimi, kter@govniki uSeti praci, nap. piipevréni

kole¢ek na montazni stolky nebo prodlouzeni odvodu pilirke sbrné nadob.
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ZAVER

Metody p&imyslového inZenyrstvi se &aaji uplatiovat i v menSich aigdnich podnicich.
Takovémuto vazistu popularity dala za vznik nejen ekonomicka recede také stale
rostouci nutnost udrzeni konkurenceschopnosti \Woeého portfolia. Zakaznickeé
potreba brat ohled na to, Ze zakaznik bude vyrobekdovzd v dobk, kdy pociti patebu
ho mit. Spolénosti tedy hledaji cestu jakmto pozadavkm dostat a vyhrat tak boj o

zékaznika.

Pokud chce podnik udrzet stavajici kvalitu vyrolk neustale ji zlepSovat, neni mozné

cenu sniZzovat na ukor mé&hvalitniho vstupniho materialu.

Obraci svou pozornost nejprve na vyrobni procesyosléze také na logisticke,
administrativni i vyvojov&innosti. Velmi zahy spotamost dojde k z&ru, Ze tato cesta je
ta spravna a zae se procesy blize zabyvat. Pozornost jeérama gedevsSim na vysSi
zasob a kapital vazany v nich, na plytvani vzndéajgchem vyrobniho procesu a

v dasledku i na vznikajici nekvalitu, ktera vzniklawdm €chto proltesk.

Uspdnym aplikovanim zékladnich metodapryslového inzenyrstvi podniky nachéazeji
velmi snadno Uspory, tam kde se jevily jako pratioemozné. Dochazi ke zkracovani

priabéznych dob vyroby, zkracuji se dobyigeni, zvySuje se kvalita i efektivita prace.

Na kvalitnim zakladu, se pak da dale stado hry se dostavaji komplexni nastriipeni,
které umo#uji globalni pohled na cely podnik a pomoci ktergehdale rozviji hledani
plytvdni a tim i moZnosti dalSiho zlepSovani vyrabysniZzovani podil&innosti, které

vyrobku nepidavaji hodnotu a za které zakaznik safepa nechce platit.

Zanxteni se na procesy uvhpodniku je jen jednaast mince. To vSe by bylo prakticky
nemozné a dost mozna i zbyté, pokud by podnik zanedbaval komunikaci se
zékaznikem, proto, liyto zni ofepar, je poteba také #novat pozornost marketingové

stimulaci zakaznika.

To vSe pak sktuje k jedinému a kyzenému cili — ziskat zakaznikogiovéru a Zistat mu
v powdomi jako podnik, ktery prodava kvalitni vyrobky paméienou cenu a ktery si
spole&nost zapiSe do podgdomi jako dobrého obchodniho partnera, se kteryde twalmi

rad spolupracovat i v budoucnu. Aneb fakl Tomas Béa:,Nas zakaznik, nas pan.”
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Cestou zlepSovani vyrobnich progese dala i spolmost TON, a.s. Kterd se postupnymi
kroky snazi docilit Stihlé vyroby a dalSiho zvySov&vality svych vyrobk. Jednim
Z &chto dikich kroki by nela byt tato projektovaast této prace, ve které se autorka
pokusila navrhnout moznosti zkraceniimzné doby vyroby, 8imz souvisi nafdklad
dispozEni feSeni pracovi8ta materidlovych tak v ném. Dale se autorka zaiuje na

identifikaci mist vzniku nekvality v procesu, abyldo mozZné jejimu vzniku zabranit.
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PRILOHA P Il: METODA 5S V KOSTCE (P REVZATO Z [27])
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PRILOHAP Il : PREHLED SYMBOL U POUZIVANYCH P Rl VSM
(PREVZATO Z [ 16))

Tabulka: Ikony pro popis proce

This icon reprezent=s the Supplier when in the upper left, the usual starting point for material

&I Customer 1’5upp|ier flowe. The customer iz represented when placed inthe upper right, the usual end point for
material flowe.

Thiz icon is & process, aperation, machine or department, through which material flows.
Typically, to avoid unwieldy mapping of every single processing step, it represents one
departinent with & continuous, internal fixed flow path,

Froces s

I T WA G T | the case of assembly with several connected workstations, even it some WP inventory
gocumulates between machines (or stations), the entire line would shovy s a single box, If
there are separate operations, where one is disconnected from the next, inventary between
and batch transfers, then use multiple boxes.

Thiz iz & process operation, department or workcerter that other walue stream families share.
Shared Process Estimate the number of operstors required for the Value Stream being mapped, not the
// numker of operators required for processing all products.

This icon goes under process boxes that have significant informationidata required for
analyzing the system. Typical information in & Data Box undernesth MANUF ACTURIMG

PROCESS icons: CIT (Cycle Time) - time (in seconds) that elapses between one part coming
E {_7‘_:' off the process to the next part coming off, S0 (Changeover Time) - time to switch from
Bateh= producing one product on the process to ancther - Uptitne- percentage time that the machine
[dvai= iz available for processing EPE (a measure of production ratess) - Acronym stands for "Every

Part Every__ ", Numker of operators - use OPERATOR icon inside process boxes - NMumber

of product variations Awvailsble Capacity Scrap rate Transfer batch size (hased on process
batch zize and material transfer rate)

Thiz symbol indicstes that mutiple processes are integrated in & manufacturing sworkcell,

ﬁ Warkcell Such cellz usually process a single product or limited family of similar products. Product
moves from process step to process step in small batches or single pieces.

Tabulka: Ostatni symboly pouzivané YSM

Theze icons are used to highlight improvement needs and plan kaizen workshops st specific

Kaizen Burst processes that are critical to achieving the Future State Map of the value stream.

Thiz icon represents an operatar. |t shows the number of operatars reguired to process the WsEM
Uperalur family at a particular workstation. & nearky number shoves the number of operators required for
the value stream being mapped.

Other Cther uzeful or potentially useful information.

Thee timeline shows value added times (Cycle Times) and non-value added (wait) times, Use this
to calculate Lead Time and Total Cycle Time.

Time Line




Tabulka: Ikony pro popis materidlovych f

Imventory

Shipments

Push Arrow

Supermarket

Material Pull

FIFD Lane

Safety Stock

External
Shipment

These icons showy invertory between two processes, While mapping the currert state, the
amournt of inventory can he approximated by & quick count, and that smount is noted henesth the
triangle. If there is mare than one invertory accumulation, wse an icon far each. This icon alzo
represents storage for raw materials and finished goods.

Thiz icon represents movement of raww materials from suppliers to the Receiving dockss of the
factary. Cr, the movement of finished goods from the Shipping dockss of the factory to the
customers

This icon represents the "pushing” of material from one process to the next process. Push means
that & process produces something regardiess of the immediste needs of the downstream
process, This generally results from the use of & centrally produced schedule and work order
system.

Thiz iz an inventory "supermarket” (kanban stockpoint). Like a supermarket, 2 small inventory is
available and one or more dovwnstream customers come to the supermarket to pick out what they
need. The upstream workcenter then replenizhes stocks as reqguired. When continuous flow is
impractical, and the upstream process must operate in batch mode, a supermarket reduces
overproduction and limits total inverdory, & supermarket decouples processes that have differing
procuction rates or batch sizes.

Supermarkets connect to dovwnstreatn processes with this "Pull” icon that indicates physical
remaval.

First-In-First-Out inventory. Use this icon when processes are connected with a FIFC system that
limits input. A0 sccumulsting roller conveyor is an example. Record the maximum possible
invertory. & paint booth vwith an overhead conveyor is another example as in figure 24,

Thiz icon represerts an invertory "hedge" (or safety stock) against problems such as dovertime,
to protect the system against sudden fluctustions in customer orders or svstem failures, Motice
that the icon is closed on all sides. t is intended as a temporary, not & permanent starage of stock;
thus; there should be a clearly stated management policy on when such inventary should be used.

Shipments from suppliers or to custamers using external transpott.

Tabulka: Ikony pro popis inforndaich tol

et i
ot rof

Production
Control

Manual Info

Electronic
Info

Production
Kanban

Withdrawal
Kanban

Signal
Kanban

Kanban Post

Sequenced
Pull

Load
Leveling

MRP/ERP

Go See

Verbal
Information

Thiz box represents a central production scheduling or contral department, person or operation.

A straight, thin arrow showes general flovy of information from memos, reports, of conversation.
Frequency and ather notes may be relevant.

Thiz wiggle arrow represents electronic flowy such as electronic data interchange (DN, the
Irternet, E-mail, Intranets, LANS (local ares netwwork) or VeANS (wide area netwwork). Indicate the
freguency of interchange, the type of media uzed ex. Fax, phone, etc. and the type of data.

Thiz icon triggers production of a pre-defined number of parts. | signals a supplying process to
provide parts to & dovwnstream process.

Thiz icon represerts & card or device that instructs a material handler to transfer parts from a
supermarket to the receiving process. The material handler (or operator) goes to the supermarket
and withdraws the necessary items.

This icon iz used whenever the on-hand inventory levels in the supermarket betvween twa
processes drops to a trigger or minimum point. WYWhen a Triangle Kankan arrives at a supplying
process, it signals & changeover and production of a predetermined batch size of the part noted
onthe Kankan. | iz also referred as "one-per-batch” kankban. This signal is not necessarily & card.,
It may be & simple visual observation of stock level.

A location where kanban signals reside for pickup. Often used with tvwo-card systems to
exchange withdravwal and production kanban.

This icon represent=s a pull ystem that gives instruction to subasszembly proceszes to produce a
predetermined type and quantity of product, typically one unit, without using & supermarket.

This icon is a tool to batch kankan signals in order to level the production volume and mix aver &
period of time

Scheduling using MRPJERP or ather certralized systems.

Gathering of information through visual means.

Thiz icon represerts verbal or personal information flow,




PRILOHA P IV: UKAZKA STANDARDU 5S (P REVZATO Z [4])
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PRILOHA P V: SHRNUTI SNIMK ¥ PRACOVNIHO DNE
PRACOVNIK U FINALNi MONTAZE

Tabulka: Zakladni informace o pozorovani

Pracovist & Finalni montaz
Datum 9.2.2010
Sména ranni
Cas pozorovani cca 8 h v¢etné 0,5 h prestavky
Pracovnik 1 6:00 — 14:10
Pracovnik 2 6:00 — 14:17
Pracovnik 3 6:00 — 14:13
Zacéatek pozorovani - realny €as 6:00:00
Zacatek pozorovani - ¢as dle stopek 0:00:00
Tabulka: Fehledcinnosti a jejich doba trvani — pracovnik 1
Cinnost Délka trvani % Prace/ |\, A/INvA
Prostoj
Znaceni Zidli Stitkem 0:08:53 1,8% Prace NVA
Mont4z 5:23:48 66,1% Prace VA
Odchod pro nastroje, material 0:06:47 1,4% Prace NVA
Vymeéna nastrojl, pfipravkd 0:37:02 7,6% Prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:19:34 4,0% Prace NVA
Uklid, gisténi 0:16:16 3,3% Préace NVA
Manipulace s paletami 0:04:58 1,0% Prace NVA
Mimo pracovisté 0:37:30 7,7% Prostoj NVA
Rozhovor 0:02:59 0,6% Prostoj NVA
Cekani (neginnost) 0:10:26 2,1% Prostoj NVA
Prestavka pracovnika 0:21:37 4,4% Prostoj NVA
8:09:50 100,0%

Tabulka: RFehledc¢innosti a jejich doba trvani — pracovnik 2

Cinnost Délka trvani % Prace/ |, Ainva
Prostoj
Znaceni Zidli Stitkem 0:19:09 3,9% Prace NVA
Montaz 5:16:42 63,8% Prace VA
Odchod pro nastroje, material 0:36:44 7,4% Prace NVA
Vyména nastroju, pripravku 0:31:04 6,3% Prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:03:38 0,7% Prace NVA
Uklid, gisténi 0:15:00 3,0% Préace NVA
Manipulace s materialem 0:09:08 1,8% Prace NVA
Mimo pracovisté 0:11:47 2,4% Prostoj NVA
Rozhovor 0:09:08 1,8% Prostoj NVA
Cekani (neginnost) 0:03:15 0,7% Prostoj NVA
Prestavka pracovnika 0:40:30 8,2% Prostoj NVA
8:16:05 100,0%




Tabulka: RFehledc¢innosti a jejich doba trvani — pracovnik 3

Délka

Prace/

Cinnost e % | VAINVA
trvani Prostoj
Znaceni zidli Stitkem 0:52:00 10,6% Prace NVA
Mont4z 4:49:02 58,7% Prace VA
Odchod pro nastroje, material 0:10:40 2,2% Prace NVA
Vyména nastroju, pripravku 0:14:29 2,9% Prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:13:39 2,8% Prace NVA
Uklid, gisténi 0:09:18 1,9% Prace NVA
Manipulace s materialem 0:09:08 1,9% Prace NVA
Manipulace s paletami 0:01:44 0,4% Prace NVA
Mimo pracovisté 0:07:55 1,6% Prostoj NVA
Rozhovor 0:02:25 0,5% Prostoj NVA
Cekani (neginnost) 0:46:17 9,4% Prostoj NVA
Prestavka pracovnika 0:35:45 7,3% Prostoj NVA
8:12:22 | 100,0%




PRILOHA P VI: SHRNUTI SNIMEKU PRACOVIST E OREZA

HRANKOVANI

Tabulka: Zakladni informace o pozorovani

Pracovist & ofez a hrankovani
Datum 16.2.2010
Sména ranni

Cas pozorovani ccadh
Zacéatek pozorovani - realny €as 8:12:00
Konec pozorovani — realny €as 13:54:08
Zacatek pozorovani - €as dle stopek 0:00:00

Tabulka: Rozdeni jednotlivychinnosti do kategorii a jejich celkova doba trvani

& Délka % Prace /1y onvA
innost trvani prostoj

Ofez a hrankovani 2:12:53 57,24% prace VA
Vysypani koSe 0:00:44 0,32% prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:22:33 9,71% prace NVA
Prestaveni stroje 0:05:27 2,35% prace NVA
Uklid, gisténi 0:04:39 2,00% prace NVA
Manipulace s materialem 0:15:44 6,78% prace NVA
Mimo pracovisté 0:07:04 3,04% prostoj NVA
Rozhovor 0:00:46 0,33% prostoj NVA
Cekani (neginnost) 0:09:27 4,07% prostoj NVA
Prestavka pracovnika 0:32:51 14,15% prostoj NVA

3:52:08 100%




PRILOHA P VII: SHRNUTI SNIMK U PRACOVNIC OPRAV

Tabulka: Zakladni informace o pozorovani

Pracovist é opravy
Datum 16.2.2010
Sména ranni
Cas pozorovani cca4,5h
Zacatek pozorovani - realny €as 8:12:00
Konec pozorovani — realny €as
Pracovnice 1 13:59:00
Pracovnice 2 14:02:52
Zacéatek pozorovani - €as dle stopek 0:00:00
Tabulka: Fehledc¢innosti a jejich doba trvani — pracovnice 1
Ginnost Délka % Prace /1y a/nvA
trvani prostoj
Kontrola zidli, opravy, hrankovani 3:22:41 79,21% prace VA
PFiprava barvy 0:01:58 0,77% prace NVA
Odchod pro pomucky 0:07:41 3,00% prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:11:00 4,30% prace NVA
Uklid, gisténi 0:09:37 3,76% prace NVA
Manipulace s Zidlemi 0:11:35 4,53% prace NVA
Mimo pracovisté 0:01:20 0,52% prostoj NVA
Rozhovor 0:00:26 0,17% prostoj NVA
Cekani (neginnost) 0:09:34 3,74% prostoj NVA
4:15:52 100%
Tabulka: Fehledc¢innosti a jejich doba trvani — pracovnice 2
Cinnost Délka % Prace / VA/NVA
trvani prostoj
Kontrola zidli, opravy, hrankovani 3:20:43 77,11% prace VA
Priprava barvy 0:02:15 0,86% prace NVA
Odchod pro pomucky 0:15:10 5,83% prace NVA
Dokumentace - studium, zapis 0:09:03 3,48% prace NVA
Uklid, &isténi 0:12:10 4,67% prace NVA
Manipulace s Zidlemi 0:14:15 5,47% prace NVA
Rozhovor 0:00:55 0,35% prostoj NVA
Cekani (neginnost) 0:05:47 2,22% prostoj NVA
4:20:18 100%




PRILOHA P VIII:

LAY -OUT PRACOVISTE
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Obrazek: Lay-out pracovi&t



PRILOHA P IX: VYPO CTY POMOCI BASICMOST

Tabulka: Montaz zidle T1

P.€. |Popis Se Sekvence Fr T™MU
L L e . . A B3G3|A3B1PG6JIO 0 0 0 0
1 |Vezmiopéradlo, umisti ho do montéazni stolice. | V 1 190
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 Vezmi sedadlovou podsestavu (2 kroky) v A B3 G3|A3B1PG6JAO 0 0 0 0 1 100
umisti na stolici s pfesnosti a upevni pedalem. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
. A BOGOIAOBOPOIT 3WOBOPORMDO
3 |Zkontroluj NT 1 30
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Vezmi kladivo a na kazdou nohu (4) 2x A B1G1A1BOPI1|F3AOBOP3RAO
4 poklepej, poté 2x poklej na sed. posestavu NF 1 1 1 1 1 9 1 1 1 1 ! 350
5 Levou rukou vezmi hadici, pravou nastavec NF|A BOG1AOBOPI1|F3A0BOPORADO 1 60
vrta¢ky, upevni nastavec 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
S e R |A B1GOM3X11 1|AO0 0 0 0 o1 110
6 |Vyvrtej 2 diry
1 1 1 2 2 2 1 1 1 1 1
dei né dios h NF[A BOG3A0OBOPI1F3IMA1BOPORAMADO 1 80
7 |Sundej nastavec a odloz ho. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
8 Vezmi druhy nastavec a upevni. NF|A BOG1AO0OBOPI1|F3AOBOPORADO 1 60
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
9 Vyvrtej 4 diry. R |A B1GOM3X11 1|AO0 0 0 0 o1 210
1 1 1 4 4 4 1 1 1 1 1
10 Sundej nastavec a odloz ho. NF|A BOG3AOBOPI1|F3A1BOPORADO 1 80
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 Vezmi ndstavec a upevni. NF|A BOG1AO0OBOPI1|F3AOBOPORADO 1 60
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
12 Levou rukou si podej vruty, umisti do diry. V [A BOG3A0OBOPG6IAI1 0 0 0l 2 220
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
13 Uchop hadici a vruty zaSroubu;. R|A BOG1M3 X111 1|AO0 0 0 o1 120
1 1 1 2 2 2 1 1 1 1 1
14 Sundej nastavec a odloz ho. NF|A BOG3AO0OBOPI1|F3KA1B ORADO 1 80
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
15 Vezmi do ruky Sroubky a 4 z nich umisti VvV [A BOG3A0OBOPG6IAI1 0 0 01 290
1 1 1 1 1 4 1 1 1 1 1
Vezmi hadici a upevni nastavec. NF|A BOG1A0OBOPI1|F1AO0B ORADO 1 40
16 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
17 ZaSroubuj Sroubek (4x). R|A B1GOM3X111|AO0 0 0 o1 210
1 1 1 4 4 4 1 1 1 1 1
18 Sundej nastavec a odloz ho. NF|A BOG3A0OBOPI1|F3KA1B PORAO 1 80
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
19 Uvolni pfipevnéni a uvolni pedalem zidli. NL|A BOG1A0OBOPO|IL 3KAORB >0AO0 1 50
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
20 Zidli vytahni, zkontroluj a odloZ (4-5 krokd). NT|A B1G3|Al0BOP 1T 3/A10B O P O A O 1 280
Vrat se zpét. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Celkovéa spot feba €asu: 1,67 100,36 0,00 0,00 2790
minut sekund minut sekund TMU
Tabulka: Grez a hrankovani zidle T1
P.¢. [Popis Se Sekvence Fr T™MU
1 [Vezmizidli a poloz na pripravek. \Y A BIO|G|3A[6 B0 P|3 A]O 0 0 0 1 180
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 Posunem dopfedu a dozadu ofez nohu a R A BOGOM3XO0 1 1|AO0 0 0 0 1 170
pooto¢ pripravkem. (4X) 1 1 4 1 4 1 1 1 1 1
Vezmi zidli a poloZ na hrankovac¢ku, ohrankuj A BOGOM3XO0 1 1|AO0 0 0 0
3 |nohu a otot zidii R 1 1|4 1 a1 o1 o1|a]|t]
- . A BOGOAOBOPTI1IAGSG 0 0 0
4 | Zidli odloz. \% 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 80
Celkova spot feba €éasu: 0,36 21,58 0,00 0,00 600
minut sekund minut sekund T™MU




Tabulka: Oprava zidle T1

P.¢. [Popis Se Sekvence Fr T™MU

1 Vezmi Zidﬂapoloi sedem doll na pracovni R B 3 3 X011 0JA3 0 0 0 0 1 130
plochu. 1 1 1 1 1 1 1 1 1

2 Vezmi pilnik a ohrankuj zadni nohy zidle (6-7 NG B 1 0BOP3|C24A1BO 0ORhO 1 550
tahu), pilnik odloz. 1 1 1 1 2 1 1 1 1
Vezmi voskovku a zidli ozna¢, voskovku B 1 OBOPOR1IK1IBO 0ORAO

3 . NR 1 50
odloz. 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Y e B 1 3 X011 0JA1 0 0 0 0

4 |Oto¢ zidli. R 1 70
1 1 1 1 1 1 1 1 1

5 Vezmi nozik a snim naber tmel, proved tmelenti| NE B 1 1 BOPI1|F1A1B1 6 A1 1 210
na dvou mistech. Nozik odloz. 1 1 1 1 1 1 1 2 1
Vezmi houbu a otfi tmelenéd mista. Houbu vrat B 1 0O0BOP3[S1I0A1 BO ORADO

6 N NS 1 300
zpét. 1 1 1 2 2 1 1 1 1
Vezmi houbu a namo¢ do moridla, proved B 1 0OBOPGIS32A1 BO 0ORAnO

7 " . NS 1 420
opravy a zatfi houbou - dle potfeby 1 1 1 1 1 1 1 1 1
o . B 1 0OBOP3[S32 A3 BO 1 A3

8 |Zidli otfi a odloz NS 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 450

Celkovéa spot feba €asu: 1,31 78,42 0,00 0,00 2180
minut sekund minut sekund TMU




PRILOHA P X: STANDARD PRACOVNIHO POSTUPU MONTAZE

STANDARD POSTUPU TYP Listc. 121
T‘ON P ~ b - findIni
racovisté L.
MONTAZE KOSTRY ZIDLE [ g0 montd3
spravce dokumentu Jan Novdk revize C. 1 ze dne |[12.4.2010
¢. |Operace PomdUcky &as
Vlozit opéradlovou
e montazni stolice, horni hlava
1. [sestavu do montazni . ol v 2 pex 6,84 s
kovova 917, pritlacna lista
stolice.
Vlozit sedadlovou
v montazni stolice, horni hlava
2. |sestavu do montazni . ol v 4 pex 6,84 s
i kovova 917, pritlacna lista
stolice.
Pfesné usadit a ) 5
3. 3 vymezovaci podlozka 13,68 s
zkotrolovat uzazeni.
Predvrtat diry pro 3 )
4. Lo, . vrtacka, nastavce 21,6s
umisteni vrutu.
vrtacka, nastavce,
$roub zidlovy M 6/70 27,
5. |Smontovani Zidle podlozka M 6,4/12 021702 ZB,| 41,4 s
matice pojistna M6 D985 ZB,
vruty ZAP HL 5/45
Kontrola jakosti (1. a 2.
6. |kus, nasledné kazdy ocelovy metr 8,64 s
100. ks)
Vizualni kontrola
kazdého kusu - otrepy,
7. o i Py 10,08 s
dotazeni vrutq,
praskliny, apod.
Oznaceni vyrobku
8. |stitkem na vnitfnim $titek, etiketovaci kledté 5,04 s
obvodu sedadla.
vypracoval/a Bc. Vendula AmbroZovd schvalil/a Ing. Veronika Sosolikovd
dne 12.4.2010 dne 15.4.2010
podpis AmbroZovia podpis SoSolikova




PRILOHA P XI: STANDARD UKLIDU PRACOVIST E

Listé. 1 z1
ﬁ TON STAN DARD SS pracovisté
findIni montdZz
spravce dokumentu Jan Novdk revize €. 1 ze dne 12.4.2010
uklidit pripravky | uklidit ndstavce uklidit vruty zamést pracovisté | vyneseni odpadu
" S 3 e e,

/

V4

; .l"} 1
| 2 7
v . o v frekvence
¢. |misto pomucky cas
S T M

1. |montéainistolice koté, lopata |10 min | ¢/

2.

3.

4,

5.

6.

7.

8.

9.
10.
11.
12.
13.

e

Vysvétlivky

S |1 za sménu | na konci smény

T |1zatyden | na koncitydne

M |1 za mésic | na konci mésice

vypracoval/a Bc. Vendula AmbroZovd schvilil/a Ing. Veronika Sosolikovd
dne 12.4.2010 dne 15.4.2010

podpis AnmbroZovia podpis Sadikova




