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ABSTRAKT

Cilem této prace je Vytvofeni pilotniho pracovisté s aplikovanymi metodami primyslového
inzenyrstvi ve spole¢nosti XY, s.r.0. V tomto sméru prace slouzi jako instrukce k intenziv-
n¢jSimu vyuziti potencidlu, kterym spolecnost V soucasnosti bezesporu disponuje. Tato prace
je rozdélena na dvé hlavni ¢asti a to ¢ast teoretickou, kde jsou objasnéna obecné vychodiska,
a ¢ast analytickou, ve které je analyzovan soucasny stav a prezentovany vysledky. Na za-
kladé analyzy jsou pak v ramci projektu vypracovany navrhy feSeni zjisténych problému

a vytvoreno pilotni pracoviste.

Kli¢ova slova: 5S, primyslové inzenyrstvi, standardizace, vizualizace, plytvani, gemba zlep-

Sovani

ABSTRACT

The aim of this thesis is to create a pilot workplace with applicated methods of industrial
engineering in XY, s.r.o. In this way, it serves as an instruction for better use of the potential
that the company undoubtedly has. This thesis is divided into two main parts. In first part
theory is described. In second, analytical part, current situation is analyzed and results of this
analysis are presented. In the end based on established facts, proposals for solving identified

problems are drawn up and pilot workplace is created.

Keywords: 5S, industrial engineering, standardization, visualization, waste, gemba im-

provement
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UvVOoD

Vyroba POP a POS produktt patii k velice rychle rozvijejicim se oborim. Spole¢nost XY,
s.r.0. je jednou z nejvétsich a nejvyznamnéjsich firem v Ceské republice, ktera se v tomto
odvétvi pohybuje. Spole¢nost je vyznamna ve své oblasti podnikani svou jiz jedenactiletou
historii. ZkuSenosti s vyrobnimi postupy i S firemni kulturou jsem ziskala béhem nékolika-
letého plisobeni v této spolecnosti jako pracovnik na dohodu o provedeni prace. V ramci
ptedchoziho studia jsem zde zpracovavala i bakaldfskou praci, ve které jsem spolecnost ana-

lyzovala z finan¢niho hlediska, coz mi nabizi mnohem ucelenéjsi pohled.

Nejvétsi motivaci ke zpracovani diplomové prace praveé zde pro mé byl fakt, ze ma spolec-
nost neuvétitelny potencial, ktery bohuzel v soucasnosti dle mého nézoru neni plné vyuzit.
Prostfednictvim této prace bych pfedevsim chtéla prezentovat vedeni spolec¢nosti dal$i moz-
nosti jak rozvijet a zdokonalovat tuto velice zajimavou a perspektivni spole¢nost. Vzhledem
k velice dynamicky se ménicimu charakteru vyroby a neustalym zménam bude jeji analyza
komplikovana. Celou véc vSak pfijimam jako vyzvu a budu rada, pokud tento projekt bude
pro spole¢nost pfinosem nejen v tom sméru, ze otevie nové obzory, ale také dopomiize ke

sniZeni nakladii na vyrobu a zajisti tak zvySeni konkurenceschopnosti podniku.

Diplomova prace bude roz¢lenéna do dvou hlavnich ¢asti. V prvni ¢asti budou rozebrany
zékladni obecné predpoklady pro zpracovani prace. Protoze spole¢nost vV souc¢asnosti nepo-
uziva zadné prvky primyslového inzenyrstvi, bude nutné tento obor i obecné predstavit.
Nasledovné zde budou popsany zdkladni metody a néstroje, které poslouzi jako podklad pro
druhou, analytickou, ¢ast této prace. Na zacatku této ¢asti pak budou pfedstaveny zakladni
charakteristiky zkoumané spolecnosti, jeji kultura, historie vyrobni sortiment apod. Na-
sledn€ budou shrnuta vychodiska pro naslednou analyzu spolecnosti. Zjistény soucasny stav
bude zhodnocen a na zékladé téchto vysledki budou v projektové €asti vytvoreny navrhy na

napravna opatfeni.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Pramyslové inzenyrstvi je v Ceské republice pomé&mé novym, rychle se rozvijejicim a zaji-
mavym oborem. Priimyslovi inzenyii jsou zadani ve vSech modern¢ se rozvijejicich organi-
zacich, které pochopily, ze pro zachovani konkurenceschopnosti je tieba optimalizovat své
procesy tak, aby bylo mozné transformovat vstupy na vystupy efektivnéji, nez konkurence

(Badiru, 2005, s. 1-2).

1.1 Definice priimyslového inZenyrstvi

Nejprve je nutné si rozebrat vyznam souslovi pramyslové inzenyrstvi. Slovo ,,primyslové™
v mnohych evokuje spise té¢Zké stroje, $pinavé vyrobni haly a ozubena kola. V tomto piipadé
je ale nutné pojem primysl chdpat mnohem SirSim zpiisobem. Priimyslem lze oznacit jaky-
koli obor, ve kterém je vyuzivana libovolna technologie v kombinaci s lidskou praci. Z toho
vyplyva fakt, ze primyslové inZzenyrstvi je vyuzitelné v jakémkoli odvétvi od tézkého pra-
myslu po sluzby. Slovo ,,inZzenyrstvi® je pak v nazvu oboru pouzito proto, Ze i v tomto oboru
jsou vyuzivany metody pro detailni analyzu procest, jejichZz vysledkem je pak rozclenéni
procesu do jednotlivych ¢asti, které jsou pfeuspofadany, optimalizovany a op&tovné spojeny

Vv jednolity proces.

Existuje mnoho riznych definic primyslového inzenyrstvi, dle mého nazoru jej velice dobie
vystihuje nasledujici definice: ,, Je to interdisciplindrni obor, ktery se zabyva projektovanim,
zavadenim a zlepSovanim integrovanych systémii lidi, strojii, materialii a energii s cilem
dosahnout co nejvyssi produktivity. Pro tento ucel vyuziva specialni znalosti z matematiky,
fyziky, socialnich ved i managementu, aby je spolecné s inZenyrskymi metodami dale vyuZilo
pro specifikaci a hodnocent vysledkii dosazenych temito systemy.*“ (Masin, Vytlacil, 2000,
s. 81).

1.2 Primyslovy inZenyr

Primyslovi inZenyti maji v podnicich nezastupitelnou roli, protoZe poméhaji pteklenout ko-
munikaéni mezeru mezi manazery a pracovniky ve vyrobé. Tato role je mnohdy velmi ne-
snadnd, protoze ony informace tekouci ,,shora doli* nebyvaji mnohdy liniovymi pracovniky
dobie pfijimany. Proto musi byt priimyslovy inZenyr 1 psycholog a velice dobry taktik, aby
dokézal svymi komunika¢nimi schopnostmi pfesveédcit vSechny ve spolecnosti o piinosech

navrhovanych feSeni. Pokud dokaze spravné smérovat lidi a podnécovat je k aktivite, stava
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se z n¢j vlastn¢ moderator, ktery rozviji firemni potencial k lepsim vysledkiim (Masin, Vy-

tlacil, 2000, s. 84-85).

Bézné se ve spolecnostech pro primyslové inzenyry pouzivaji rizné nazvy podle toho, ja-
kym smérem je dany pracovnik zaméfen. Zpravidla se jedna o procesni inZenyry, inzenyry
fizeni, lean specialisty nebo technology zlepSovani. Primyslovi inzenyti se zabyvaji zlepSo-
vanim procest, tvorbou norem, zavadénim principi Stihlé vyroby a metod primyslového
inzenyrstvi, zvySovanim kvality a eliminaci plytvani. VSechny problémy fesi s notnou dav-
kou nadhledu komplexn¢ napfi¢ celym podnikem. Jejich primarnim cilem tedy je zvySovani
produktivity, jakosti a nakonec i ziskovosti prostfednictvim odstrafiovani plytvani ve vSech

podnikovych oddélenich (API, © 2006).

1.3 Historie priumyslového inZenyrstvi

Za prvni zminku o primyslovém inZenyrstvi byvaji povazovana néktera z dél Adama
Smitha. Na za¢atku 19. stoleti pak matematik Charles Babbage shrnul problematiku ¢asové
potieby pro zvladnuti pracovniho ukolu a metodiku jeho rozdéleni na mensi ¢asti. Za otce
primyslového inZenyrstvi je pak povazovan F. W. Taylor. Ten se ve svém ,,védeckém fi-
zeni* vénoval zvySovani produktivity pomoci promyslené organizace prace. Tehdejsi plano-

vaci vyroby postupovali podle nasledujicich kroki:

1. Stanoveni si pracovniho tkolu.

2. Stanoveni nejefektivnéjsi pracovni metody pomoci méfeni spotieby ¢asu.

3. Zauceni délnika, ktery ukol bude provadeét.

4. Stanoveni motivaéni odmény za splnéni ukolu.
Jednim z nejvyznamnéjsich japonskych prumyslovych inzenyra byl Shigeo Shingo. Jeho
jméno je spojovano s pojmy jako SMED (rychlé pfetypovani stroje), just-in-time, poka-yoke
(systémy zabrafujici zbyte¢nym chybam zptisobenym lidskym selhanim), nebo programu
nulovych vad. Pro svét primyslového inZenyrstvi byl velice diilezitou osobou. Z jeho Skoly
PI vychézi dodnes cely prumyslovy svét. Do japonské Skoly priimyslového inzenyrstvi fa-
dime ale i dal$i vyrazna jména jako je napiiklad manazer Toyoty Taiichi Ohno, Yoishikazu
Suzuki nebo Kaoru Ishikawa, autor metod fizeni jako je Ishikawa diagram nebo koncept
krouzku kvality (API, © 2006).

V neposledni fad¢ je tfeba zminit i Henryho Gantta, jez se vyvinul Ganttiv diagram, navrhl

vykonovou mzdu a dal$i metody méfeni efektivity a produktivity pracovniki (NNDB,
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© 2014). Frank Gilbreth zase shrnul v§echny mozné pohyby rukou do sedmnacti zakladnich
pohybu — therbligl, k tomu pouzival fotoaparat, ktery byl kalibrovan na zachyceni i téch
nejmensich pohybt pracovnikd (The Gilbreth Network, © 2002; Badiru, 2005, s. 4).

William Edwards Deming pak ptispél mimo jiné metodikou postupného zlepsovani pomoci
neustalého opakovani ¢ty zakladnich ¢innosti Plan-Do-Check-Act nazyvanou Demingtv

cyklus (Management mania, © 2013). Ukazka Demingova kola je na obr. 1.

1. Plan

Institutionalize Identify the
improvement; problem and

continue thecycle | developthe plan
forimprovement

occupancy
evaluation ‘ 2. Do
Implement the plan
Assess the plan; is on a test basis

it working?

Obr. 1. Demingovo kolo (Badiru, 2005, s. 31-20)

1.4 Klasické priimyslové inZenyrstvi

Klasické primyslové inZenyrstvi se zaméfuje hlavné na méteni spotieby prace a na feSeni
problémi ve vyrobé. Hlavnim cilem studia prace je dosahnout, aby lidské i materidlové
zdroje byly vyuzity na maximalni Grovni. Tohoto cile primyslovy inzenyii dosahuji pomoci
dvou technik a to studia pracovnich metod a méteni prace. Ziskavaji tak detailni informace
o firemnich procesech. Tyto informace pak vyuzivaji pro odhalovani plytvani a zvySovani

produktivity. D¢leni studia prace je uvedeno na obr. 2.
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Studium prace
|
v | L
Studium Mé&Feni

wypliva 2 ného efektivnd|si umoFiuje Zapiené planovini
wyuZivani materialu, prostory, a fizenl, nablzi zakiadnu pro
strojl & zaflzeni | pracovniki systamy odménovan!

Vyssi produktivita
Obr. 2. Rozdeéleni studia prace (Masin, Vytlacil, 2000, s. 90)

Studium metod zjistuje informace pomoci nasledujicich prostredki:

e Pohybové studie, které zkoumaji pracovni proces z pohledu prostoru a ¢asu. Nejzna-

mé&j§i je metoda predem uréenych &astl, napt. hojné vyuzivany MOST?! nebo MTM?,

e Analyza procest pomoci diagramu toku, ¢lovék-stroj a diagramu pro analyzu ¢in-
nosti levé a pravé ruky.
e Dotazovani, popisna analyza, videozaznamy, fotografie.
Vybrané metody piimého méieni prace
Aby bylo mozné odhalit plytvani, je tfeba se zaméfit na podrobnou analyzu zkoumanych
procest. Jednim z velmi dalezitych néstroji je i pfimé méfeni prace. Opatieni plynouci
z téchto méfeni pak napomahaji pomoci definice ¢asovych norem zvySovani produktivity

a bezpecnosti na pracovisti. Velikou vyhodou tohoto nastroje je jeho jednoduchost a univer-

zalnost. Pfimé méfeni se da se pouzit v jakémkoli odvétvi (Masin, Vytlacil, 2000, s. 90).

1 MOST = Maynard Operation Sequence Technique popisuje pracovni proces pomoci sekvenénich modelti

2 MTM = Method Time Measurement rozklada praci do deseti zakladnich pohybii



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne se pouziva pro neptetrzité zaznamenani spotfeby pracovniho c¢asu.
Podava tak komplexni pohled na rozdéleni Cinnosti a efektivitu pracovnika béhem celé pra-
covni doby. Z komplexnosti snimku bohuzel vyplyva jeho vysoka ¢asova i psychicka naroc-
nost jak pro pozorovaného, tak pro pozorovatele. Snimkovat je mozné bud’ jednoho, nebo

vice pracovnikli soub&zné.

Pfed samotnym méfenim je tieba vybrat si pracovnika. Tento vybér probiha zpravidla z ini-
ciativy vedeni, vétSinou se ale jedna o analyzu pracovnika z uzkého mista. Nasledné¢ je tfeba
dikladné se seznamit s pracoviStém a s procesy na ném probihajicimi. Pak uZ nic nebrani

samotnému mé&feni a naslednému vyhodnoceni snimku (Pavelka, 2007, s. 6).
Momentové pozorovini

Oproti snimku pracovniho dne je momentové pozorovani mnohem méné narocné na cas
a zpracovani. Tato technika je zalozena na hypotéze, Ze se v reprezentativnim vzorku na-
hodné zjisténych tidaji vyskytuji pozorované jevy stejné €asto jako ve skutecnosti. Na rozdil
od snimku pracovniho dne neni vysledkem momentového pozorovani délka trvani jednotli-
vych pozorovanych jevi, ale jejich procentudlni zastoupeni v celkovém ¢ase smény. Nespor-
nou vyhodou momentového pozorovani je moznost sledovani nékolika pracovnikli najed-
nou. Pro spravnou vypovidaci hodnotu vysledkl pozorovani je nutné zatradit vetsi pocet po-
zorovani. U momentového pozorovani se nepouzivaji asomerné pristroje (Mzdova praxe,

© 2013).
Chronometraz

Jedna se o pfimé méfeni pomoci stopek. Tento nastroj je velice vhodny pro méfeni praci,
které se neustale cyklicky opakuji. Existuje n¢kolik druhti chronomentrazniho métfeni. Nej-
Castéji se pouziva plynula a vybérova chronometraz. V ramci plynulé chronometraze je ne-
pfetrzité¢ métfena spotieba Casu pro vSechny ¢asti zkoumaného ukonu. Tato se nej¢astéji po-
uziva u hromadnych vyrob, kde pozorovatel doptedu zna potadi a Cetnost pracovnich ope-
raci. U vybérové chronometraze pak pozorovana pouze ¢ast z cyklické operace a zapisovany

jsou vyhradn¢ zacatky a konce vybranych ukont (Pavelka, 2007, s. 6).
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1.5 Moderni primyslové inZenyrstvi

Na postupnou dynamizaci konkuren¢niho prostfedi musely v poslednich letech zareagovat
nejen vSechny podniky, ale 1 samotné primyslové inzenyrstvi. Moderni priimyslové inZe-
nyrstvi se vyznacuje mnohem celistvéjSim piistupem nez to klasické. V metodice moderniho
PI je mozné identifikovat i nefyzické investice do lidského faktoru a spravné organizacni
struktury. V praxi se ukazuje, Ze kazdé hmotné investici by mélo ptedchazet pravé zlepSo-
vani metod. Pro porovnani uvadi Masin a Vytlacil (2000, s. 96) ptiklad zvySeni produktivity
0 5 % v americké automobilce pomoci investice v fadu miliard dolard v kontrastu s japon-
skou spolecnosti, ktera dosahla navyseni produktivity o 31 % pouzitim stavajicich vyrobnich

technologii.

Moderni primyslové inzenyrstvi se tedy zamétuje hlavné na zvySovani kvalifikace zamést-
nanctll a zvySovani jejich ucasti pii fizeni spolecnosti, zlepSovani organizacnich struktur, od-
strafiovani plytvani a zlepSovani procesi prostfednictvim zvySovani produktivity. Velky di-

raz je kladen na sledovani nekvality.

Mezi nejcastéji pouzivané metody primyslového inzenyrstvi bezpochyby patii dle obr. ¢. 3
58S, Standardizace, Vizualni management, Kaizen, Tymova prace, Kanban, ZlepSovani pro-
cest, MOST, Predchazeni vadam, Poka-Yoke, TPM, Nulové urazy, SMED, Jidoka, Moti-

vacni systém ve vSech fazich hodnototvorného procesu (Masin, Vytlacil, 2000, s. 97).

PREDCHAZENI
VADAM

RYCHLE
ZMENY

:: : TPM .

TYMOVA ~ MOTIVACNI
ORGANIZACE |  SYSTEM

Obr. 3. Nejcasteji pouzivané metody Pl (Masin, Vytlacil, 2000, s. 99)
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2 PLYTVANI

VSse, co ma negativni vliv na produktivitu, 1ze nazvat plytvanim. Pod pojmem plytvani si
Clovek Casto predstavi hlavné mrhani materidlem pii chybach ve vyrobnich postupech nebo
Spatn¢ navrzenych vyrobcich, na které je pouzito zbyte¢né mnoho materidlu. V tomto pii-
padé je ale nutné se na celou véc podivat i z jinych thli. Do kategorie plytvani je nutné
zaradit i zbyte¢né mrhani lidskym potencialem, protoze praveé lidsky faktor hraje v mnoha

podnicich nezastupitelnou roli (Masin, Vytlacil, 2000, s. 44).

Oblast plytvani v podnicich se zabyva identifikaci mist moZzného vzniku plytvani ve vSech
firemnich procesech. Spravné nastaveny firemni management plytvani se pak snazi maxi-
maln¢ vyuzivat veSkeré vstupy a tim minimalizovat napt. mnozstvi potiebného materiélu,
diky ¢emuz dochézi i ke sniZeni mnozstvi vystupniho odpadu a tedy i nakladd. Jak bylo jiz
zminéno, maximalni vyuZiti se netyka jen hmotnych vstupt, ale i tzv. dusevni roviny véci

(Pomffyova, 2010, s. 287).

Pti identifikaci plytvani ve firemnich procesech je dulezité rozliSovat ukony, které z pohledu
zakaznika ptidavaji a které neptidavaji hodnotu vyrobku. Ptiklady téchto procest jsou uve-

deny v tab. 1.

Tab. 1. Cinnosti pridavajici a nepriddavajicich hodnotu (viastni zpracovani)

Pfidava hodnotu Nepridava hodnotu
Prekonani 25 krok( ke komponentu
Preneseni komponent k vyrobni lince
Odstranéni krabice baleni komponentu

Uchopeni komponentu

Umisténi komponentu na podvozek

Prechod k elektrickému Sroubovaku

Uchopeni elektrického Sroubovaku

Prechod zpét k lince a priblizeni Sroubovaku ke komponentu

Umisténi sroubl do komponentu

Upevnéni Sroubll do podvozku

Prekonani 25 krok pro dalsi komponentu

Je samoziejmosti, Ze vSechny ¢innosti neptfidavajici hodnotu nelze uplné odstranit, protoze
jsou pro vyrobu nezbytné. Velice dilezita je tedy minimalizace ¢asové narocnosti téchto
¢innosti. To zajistime pomoci spravného rozestaveni pracovisté tak, aby pracovnik na vse

pohodIn¢ doséhl, a zkratime vzdalenosti, které je tieba prekonat pro ziskani napt. vstupniho
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materialu apod. (Liker, 2007, s. 55). Pro lep$i nazornost jsou nize na obr. 4. identifikovany

zékladni druhy plytvani, které jsou podrobnéji rozebrany v nasledujicim textu.

!:ﬁ;ﬁ‘ @3
B ") ak >

1. nacwyroba 2. cekani L
manipulacs postup

SRR | o™ -
W
=i NS

5. ZAs0by & 6. rbytedng 7. chyby
rozpracovanast pahyby a vady

8. nevyuZiti lidi
Obr. 4. 8 druhii plytvani (Masin, Vytlacil, 2000, s. 45)

2.1 Nadvyroba

Vyrabéni produktii na sklad zplsobuje plytvani ve formé piezaméstnanosti a tedy a vysSich
nakladii na platy zaméstnanct. Nadprodukce byvéa oznaovana jako nejhorsi zptsob plyt-
vani, protoze zpusobuje i narust skladovacich a logistickych nakladt kvtli zbyte¢né vyso-

kému mnozstvi zasob (Masin, Vytlacil, 2000, s. 46-47 a Liker, 2007, s. 56).

2.2 Cekani

Co se ¢ekani tyce, jedna se o neviditelnéjsi zplisob plytvani. Jedna se jednak o ¢ekani na ma-
teridl, na pokyny od nadfizenych, na opravu stroje, ale i ¢ekani na dokonceni chodu stroje

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 46-47 a Liker, 2007, s. 56).

2.3 Zbytecna manipulace

Tento druh plytvani je typicky mozné identifikovat ve vyrobach, které jsou rozlozeny na vel-
kém prostoru, coz vyvolava nutnost intenzivngj$i prepravy materidlu a hotovych vyrobka
mezi jednotlivymi sklady, mezisklady a pracovisti (Masin, Vytlacil, 2000, s. 46-47 a Liker,
2007, s. 56).
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2.4 Nadmérné ¢i nepresné zpracovani — Spatny postup

Pouzivani chybnych postupt, nastroji nebo materiald pfi zpracovani vyrobkid zpusobuje
nutné viceprace ve formé oprav znehodnocenych vyrobka. Mnohdy se stava, ze tyto zmetky
uz opravit nelze, a vyrobek je pak nevratné poSkozen, ¢imz vznikaji dals$i naklady na opé-
tovny nakup materialu potfebného k vyrob¢ objednaného mnozstvi vyrobkti (Masin, Vytla-

¢il, 2000, s. 46-47 a Liker, 2007, s. 56).

2.5 Nadbyte¢né zasoby a rozpracovanost

Nadbytecné zasoby nezpusobuji jen zbyte¢né skladovaci naklady. Mnohdy signalizuji i jiné
problémy ve vyrobé jako je pfili§ dlouha pribézna doba vyroby, zastardvani a poskozovani
vyrobki vlivem dlouhého skladovani. Po minimalizaci tohoto polStafe zasob mnohdy vy-
pluji na povrch i problémy s plynulosti vyroby, se spolehlivosti dodavatelt, s prostoji a dlou-
hymi sefizovacimi ¢asy (Masin, Vytlacil, 2000, s. 46-47 a Liker, 2007, s. 56).

2.6 Zbytecné pohyby

Pracovnici tyto ztratové pohyby vykonévaji pii praci na chybné uspotfadanych pracovistich.
Typicka je nutnost natahovat se pro nastroje a dily, jakkoli je rovnat nebo pieskladavat ¢i
slozité hledat. Zatadit sem lze 1 chiizi mezi vzdalenymi sklady, stroji nebo pracovisti (Masin,

Vytlacil, 2000, s. 46-47 a Liker, 2007, s. 56).

2.7 Chyby avady

Sem se tadi vyroba vadnych dild, jejich znovuvyroba nebo opravy, vyfazené zmetky. Mezi
ztratové patii také ukony kontroly a dohledu. Pfi kontrole vyrobkl pracovnici musi s vy-
robky zbyteéné znovu manipulovat a vynakladat usili, které by mohli investovat jinam, v pfi-

padé, Ze by byla vyroba bezchybna (Masin, Vytlaéil, 2000, s. 46-47 a Liker, 2007, s. 56).

2.8 Nevyuzity lidsky potencial

Pokud je fizeni pojato pftilis direktivn€ nebo se spole¢nost 0 SVé zaméstnance pfili§ nezajima
a nepodporuje je, dochazi k plytvani tviréimi schopnostmi, znalostmi a talentem podfize-
nych pracovnikd, protoze tyto svéj klady nemaji moznost naplno projevit (Masin, Vytlacil,

2000, s. 46-47 a Liker, 2007, s. 56).
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3 VYBRANE METODY A NASTROJE PRUMYSLOVEHO
INZENYRSTVI

V nésledujicim textu budou shrnuta zékladni fakta tykajici se vizualniho managementu, stan-
dardizace a metodiky 5S. Tato kapitola je zdkladnim stavebnim kamenem potfebnym pro

realizaci projektu v analytické ¢asti.

3.1 Vizuilni management

K metodadm moderniho priimyslového inzenyrstvi bezesporu patii vizualni management a to
hlavné z toho divodu, Ze €lovek vnima az 80 % vjemu zrakem. Cilem vizualniho ma-
nagementu je jednoduse a bez zpozdéni predavat a sdilet informace kazdému pracovnikovi.
Vizualni management také podporuje zlepSovaci schopnosti pracovnikd a tymovou praci.
Rozviji také v lidech pocit hrdosti z dosazenych vysledki zlepsovani (Vytlacil, Masin, 1998,
s. 367).

Mezi prvky vizualniho managementu se fadi jakékoli prostfedky komunikace, které pracov-
nikovi jednoduse objastiuji, co, jakym zptisobem a kdy ma délat a zda se jeho po¢inani né-
jakym zptsobem neodchyluje od standardu. Polozky vizualniho managementu také urcéuji,
co kam patfi a v jakém mnozstvi mize dané véc byt na misté pfitomna. Vizualni management
také usnadiuje podnikovym manazerim lépe rozeznat, ze v podtizenych oddé€lenich je néco
v nepofadku. Mohou pak jednoduse iniciovat proces napravy a zlepSeni situace na pracovisti

(Liker, 2007, s. 195-196; Pomffyova, 2010, s. 26).

Zavadéni vizualniho managementu vychazi z pozadavkil zakaznikl na rychlejsi, kvalitné;si
a levnéjsi dodavky zbozi. Témto vysokym narokiim nelze bez efektivni komunikace mezi

zaméstnanci vyhovét (Vytlacil, Masin, 1998, s. 368).

Na obr. 5. jsou vyobrazeny ukazky prvkd vizualniho managementu na pracovisti. Jedna se
hlavné o rizné informacni tabule, Stitky, pracovni postupy, standardy bezpecnosti a ¢isténi,
vizualizace podlahovych ploch ve formé barevnych péaskl nebo natfenych car. Informaéni
tabule sdéluji informace o stavu vyroby (aktualné vyrobené kusy, dodrzovani planu, statis-
tiky minulych obdobi), o vysledcich auditii apod. Informacni Stitky oznacuji stroje, nastroje
1 materidl a pracovniktim sd€luji tidaje o véci samotné (identifikacni Cislo, pocet kusti na

paleté, udaje o umisténi apod.)
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Oznaceni tymu Standardnl pracovn{

PouZivané
metody

Standard
gidténi a
mazani

Andonova
tabule

Standard
bezped&nosti

Tabule pro
zachyceni stavu

V\ procesu

Zdéna pro Tabul
Tabule pro - abule
prezent;ci pfipravu potadi
zlepSovani nastroju kanbanG

Obr. 5. Ukdzka vizualizace na pracovisti (Vytlacil, Ma-
sin, 1998, s. 368)

3.2 Standardizace

Jak uvadi Kosturiak (2010), kazdé zlepSovani je nutné zakoncit vizualizaci a standardem.
Spravné vytvoreny standard pracovnikovi prezentuje zpisob a pofadi vykonani procesi a je-
jich parametry. Pomoci vizualizace se pak snadnéji odhaluji abnormality procest. Nazornost
vizualizace napomaha tomu, Ze na sebe abnormality samy upozornuji. Dochazi tak k velice
vyraznym Usporam ¢asu jednak diky tomu, Ze pracovnici nemuseji kvtli kazdé nestandardni
situaci za nadiizenym, ale také diky eliminaci vicepraci pfi opravovani nekvalitnich vy-
robki. Z toho vychdzi jasny cil standardizace a vizualizace: je tfeba kazdou praci délat kva-

litng, bez chyb a na prvni pokus.

Standardy bezesporu redukuji odchylky od cilového produktu a tedy 1 nutné opravy. Zvysuji
bezpecnost na pracovisti diky tomu, Ze kazdy pracovnik pfesné vi, co a jak ma d¢lat. Stan-
dardy také vyrazné zjednodusSuji komunikaci a zvySuji pracovni moralku. Pracovnici diky
dostatku informaci citi vys$si sounalezitost s vyrobou, takze i efektivnéji komunikuji s kolegy

(Pomffyova, 2010, s. 89).

3.2.1 Proces tvorby standardu

Vytvoteni standardu procesu piedchézi jeho pfesna definice ve vyrobé. Je nutné rozhodnout,

zda bude standard slouzit pro konkrétni produkt, nebo pro skupinu produktt, pro jedno ¢i
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vice pracovnich mist ¢i pro néjaké zafizeni. Vlastni tvorba standardu pak zahrnuje popis
jednotlivych ¢innosti, identifikaci problémovych ¢asti procesu, na které je nutné si davat
zvlast’ pozor, a také stanoveni jasného postupu v pripadé vzniku abnormality. Vytvoreny
standard je pak nutné provéfit z hlediska faktické spravnosti a srozumitelnosti pro ostatni
pracovniky a az pak jej implementovat. Po kratké dob¢ pouzivani standardu Vv praxi je tieba
piekontrolovat jeho funkcnost a pfipadné opravit chyby ¢i nejasnosti (Kosturiak, 2010,

s. 205).

3.2.2 Typy standardu

Spravné vytvorené standardy se pak na pracovisti zamétuji hlavné na minimalizaci riznoro-
dosti procest a opravu chyb, zvySovani bezpecnosti na pracovisti, usnadnéni komunikace
mezi zaméstnanci, zviditelnéni problému. Standardy také pomahaji $koleni zaméstnanci,
neustalému zlepSovani jejich schopnosti a discipling. Pro v§echny pracovniky je se standardy

snadnéjsi pracovat 1 reagovat na nenadalé situace (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 88).

V této praci jsou vyuzivany hlavné standardy potfadku a tdrzby. Daji se ale vytvofit stan-
dardy prakticky na cokoli, napt. se jedna o standardy kvality, standardy riznych druhti pro-

cest, standardy bezpecnosti apod.

3.3 5S

Metodika 5S dokaze pomoci témét nulovych naklada velice vyznamné zvysit produktivitu
jakékoli spole€nosti pomoci systematického €isténi, udrzovani poradku a efektivniho pra-
covniho prostiedi. Pro spravné pochopeni pfinost této metody je tieba si uvédomit, ze hle-
dani soucéstek, nastrojii nebo cehokoli jiného by nemélo byt béznou soucasti pracovniho
dne zaméstnancl. Pracovni prostiedi plné povalujicich se nastrojti, vadnych kusii a nepo-
ttebnych véci mnohem vice nahrava tvorbé nekvalitnich vyrobki, nizké produktivité a opoz-

dénému dodavani zakazek (Hirano, 1996, s. 11).

Zkratka 5S zachycuje pocatecni pismena péti zékladnich pilift: Seiri (Tfidéni), Seiton (Na-
staveni poradku), Seiso (Usporadej), Seiketsu (Zdokumentuj) a Shitsuke (Dodrzuy).

3.3.1 1. pilif — Tridéni

Ttidéni je prvnim a velmi dilezitym pilifem vizualniho pracovisté. Funguje na principu JIT.
Zjednodusené je tedy tieba docilit toho, aby na pracovisti bylo k dispozici jen to, co je v da-

ném okamziku tfeba. Tedy feceno pomoci definice: ,,77idéni znamena odstranit z pracovisté
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vSechny predméty, které nejsou zapotrebi pro soucasné vyrobni operace. “ Pti tfidéni se na
pracovisti ponechavaji pouze nezbytnosti. Pti jakychkoli pochybach o pouzitelnosti je lepsi
véc vyhodit, nez ji skladovat. Ttidéni je Casto provadéno pomoci tzv. Stitkovani. Jedna se
0 oznacovani predméti v podniku barevnymi visaCkami. U kazdého identifikovaného pred-
métu je tieba rozhodnout, zda je zapotiebi, v jakém mnozstvi je tieba a zda musi byt umistén
praveé na misté, kde se praveé nachazi. V ndvaznosti na to se pak predmét vyhodi, premisti,
zustane na stavajici pozici nebo se ur¢itou dobu ponechd v tzv. ervené zong, aby se zjistilo,

zda je pfedmét potiebny nebo ne (Hirano, 1996, s. 28-29).
Spravné téidéni je nejdalezitéjsi ¢asti vSech péti pilitu (Hirano, 1996, s. 26).
3.3.2 2. pilif — Nastaveni poradku = vizualizace, systematizace

Druhy pilit se zaméfuje hlavné na ulozeni poptfipadé odstranéni vytifidénych predméti
z ptedchoziho kroku. Nové umisténi pfedmétu musi umoznovat jeho snadné nalezeni, pou-
Ziti 1 vraceni na piivodni misto. V tomto piipad¢ je velice dulezité toto misto fadné oznacit

tak, aby bylo hned ziejmé, co za predméty sem patii (Hirano, 1996, s. 40).

Nastaveni potadku je velice dilezité i z hlediska eliminace plytvani. Je dokazano, ze uspo-
fadanim pracovisté se minimalizuje plytvani pohybem, lidskou energii, nadbyte¢nymi za-
sobami, plytvani v podob& nekvalitnich vyrobkii nebo urazi, které z neuspofadané vyroby

mohou plynout (Hirano, 1996, s. 41).

3.3.3 3. pilif — Lesk = pravidelné ¢isténi a kontrola

V tomto kroku je tieba vSe fadné zamést a vycistit. V této fazi se mnohdy najdou i abnorma-
lity na strojich, které byly dosud ukryty pod vrstvami prachu a zbytkového materialu (Kos-
turiak, Gregor, 2001, s. E/11-6). Dulezité je také stav prostor a stroji po ¢isténi udrzovat

pravidelnymi uklidy.

3.3.4 4. pilir — Standardizace = zdokumentovani postupu

V tomto kroku je tfteba dosdhnout toho, aby se tfidéni, nastaveni potadku a lesk staly zvykem
kazdého pracovnika. Protoze se ptedchozimi kroky prostiedi ve spolecnosti od zakladti zme-
nilo, je vhodné vizualizovat stav pfed a po a pravidelné provadét audity 5S. Aby mohlo néco
takového fungovat, musi bezpodmineéné fungovat podpora ze strany managementu. Vy-
sledky auditli se zaznamenavaji a porovnavaji mezi sebou, tak 1ze pozorovat zlepSeni nebo

naopak zhorSeni stavu na pracovisti (Kosturiak, Gregor, 2001, s. E/11-6).
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Pro snazsi zavedeni standardizace a tedy 1 udrzovani Cistého a usporadaného prostiedi, je
nutné kazdému tseku a v ném konkrétni osob¢ piide€lit konkrétni ¢ast z prvnich tii piliti, za
kterou zodpovida. Nutné je také stanovit, kdy a jak casto je nutné ptedepsané ukony provadét

(Hirano, 1996, s. 71).

3.3.5 5. pilif¥ — Zachovani = zlepSovani soucasného stavu a sebedisciplina

Paty pilif spociva ve vytvofeni navyku na dodrzovani techniky 5S a v disciplinovanosti za-
meéstnanct. Nutné jsou také pravidelné kontroly ze strany vedeni. Pro zachovani zavedeného
systému a jeho dalsi zlepSovani je dulezité si detailn€ uvédomit, v ¢em 5S spociva a proc je
pro kazdého pracovnika dulezité. Je tfeba si utfidit vSechny pfinosy, které pro pracovnika
samotného 1 pro spole€nost z 5S vyvstavaji. Dale je nutné vymezit v pracovni dobé cas vy-
hradné pro udrzovani 5S. Nemén¢ dilezita je jiz zminéna podpora managementu ve forme
motivace, vedeni a finan¢ni podpory. Zavadéni a zlepSovani 5S musi pro celou spole¢nost

vyplynout jako zpestieni, ¢i uspokojujici hra (Hirano, 1996, s. 88).
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4 GEMBA MANAGEMENT

Aplikovanim vSech uvedenych metod jesté neni dosazeno zaruc¢eného vysledku. Dulezité je
neustrnout a neustale zlepSovat. ZlepSovani je mozno provadét pomoci drastického reengi-
neeringu, pii kterém se pomoci velkych inovacnich krokt od zakladi méni celé procesy,
nebo pomoci postupného zlepSovani. Jednim z druhti postupného zlepSovani je i gemba zlep-
Sovani neboli gemba kaizen. Pojem gemba kaizen pochazi z japonstiny. Kaizen je slozeninou
dvou slov ,.kai* — zména a ,,zen* — dobry. Gemba pak znamena realné prostiedi, kde ptimo
dochazi k vyrobé vyrobkil nebo poskytovani sluzeb. Pro ndzornost, napt. pii zlepSovani vy-
robnich procest je to dilna. Dulezitym poselstvim tohoto druhu zlepSovani je, ze gemba
v zadném piipadé neni stiil manazera, protoze od stolu se zlepSovat neda! Mnozi z manazera
se do redlné vyroby podivaji jen ziidka, a kdyz uz tak sleduji pouze, zda je vSude uklizeno a
jestli zaméstnanci pracuji, jak maji. Veskeré problémy fesi v kancelafi pomoci slozitych

strategii, graft a tabulek (Masin, Vytlacil, 1999, s. 14).

4.1 Pozadavky na okoli

U gemba managementu je tfeba, aby vSichni zainteresovani pracovnici a manazefi na gemba
orientovali 1 své mySleni. Gemba mysleni pak zahrnuje tfi zdkladni pohledy. Prvni je jiz
zminéna gemba neboli redlné prostiedi, nasleduje gembutsu, coz jsou realné véci (vyrobky,
nastroje apod.) a gemjitsu — redlnd fakta jako jsou vyrobni statistiky a odpovédi na otazky

(Masin, Vytlacil, 1999, s. 14).

4.2 Gemba pravidla
Pti uplatiiovani gemba zlepSovani je také vhodné fidit se péti zlatymi gemba pravidly:

1. Thned po objeveni problému je tieba jit pfimo na misto jeho vzniku — gemba.
2. Nasledné je tfeba ovéfit realna Cisla a fakta — gemjitsu.

3. lhned v misté vzniku provést provizorni opatieni.

4. ldentifikovat pravou pfi¢inu problému.
5

Zpracovat a standardizovat preventivni opatieni (Masin, Vytlacil, 1999, s. 14).
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4.3 Gemba dum

Aby gemba management dobfe fungoval, musi zahrnovat logicky pouzité a spravné apliko-
vané postupy. Toto vSe velice dobie vystihuje tzv. gemba diim na obr. 6. Jedna se o zjedno-
dusené schéma postupu zlepSovani. Cely gemba diim je postaven na stoprocentnim zapojeni
jednotlivych pracovnikii a jejich discipliné a moralce. Nasleduje vytvoteni vizualniho ma-
nagementu, zavedeni principt tymové prace, eliminace plytvani, zavedeni 5S a TPM a na-

konec standardizace. (Masin, Vytlacil, 1999, s. 14).

}

Standardizace

Péce o pracovisté (55 a TPM)
ZlepSovani a eliminace plytvani

Tymova prace

Vizualni management

Disciplina a moralka

Obr. 6 Gemba dum (Masin, Vytalcil,
1999, s. 18)

4.4 Gemba zlepSovani

Budouci cile kazdého podniku smétuji zpravidla na zvySovani trzeb a sniZovani naklada.
Téchto cil je mozné dosdhnout pomoci kontinudlniho zlepSovani nebo pomoci néjaké vy-
raznéj$i inovace. Druhd moznost, tedy vyrazné investice do inovaci, jako jsou nové haly,
rozsifovani zdkaznické zdkladny, vyvoj novych produktl apod., vyzaduji pevné a rozhodné
vedeni spolec¢nosti. Tato agresivni strategie se velice dobfe uplatituje, pokud chce spole¢nost
rychle prorazit a vydobyt si sviij trzni podil. Bez takto dynamického zapojeni do vyvoje
spolecnosti ani neni mozné v dnesni urychlené dobé prezit. Je ale otazkou, jak moc efektivni
Je tato strategie v jiz zavedenych spolecnostech, které si své misto jiz ziskaly a nyni se po-
hybuji na vyspélych a riznorodych trzich. Je velice nepravdépodobné, Ze jednorazové velké
inovace zajisti ziskany trzni prostor navzdy, protoZe potieby trhu se neustale postupné méni.
Dilezité proto je doprovazet tyto skokové inovace i mensimi zlepSovacimi kroky. Naméty

k témto krokiim jsou k dispozici v§ude kolem, jen je tieba je spravné vyuzit. V systémech
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kontinualniho zlepSovani existuji dva hlavni sméry, kterymi se tyto ndmety mohou ubirat.

Jsou to naméty pro zvySeni prodeje a ndméty pro snizeni nakladu.

Néklady snizuje kazdy realizovany navrh, ktery se tyka zefektivnéni prace, odstranéni ne-
kvality a vicepraci a tedy i plytvani obecné. Protoze navrhy od pracovniki pfichazeji rovnou
z realného prostredi, je velice jednoduché si ovéfit jejich piinos. Obtiznéjsi pak je ,,méerit™

zlepsovani moralky na pracovisti. I toto se ale diive nebo pozdé&ji projevi ve snizeni nakladi.

Co se zvySovani prodeji tyce, je nutné je o¢ekavat spise mezi zaméstnanci obchodnich od-
déleni. Bohuzel pfinos téchto naméth 1ze presné kvantifikovat jen s tézi, protoze prodeje jsou
ovliviiovany i mnoha externimi faktory. Zde je na prvni pohled vidét rozdil mezi kontinudl-
nim zlepSovanim ve vyrobé a ve sluzbach. Ve vyrobe¢ je tfeba cilit praveé na odstranéni plyt-
vani, kdezto ve sluzbéch je tfeba se zaméfit na riznorodost, flexibilitu a image nabizenych

sluzeb.

Aby kontinualni (gemba) zlepSovani spravné fungovalo, je bezpodmine¢né nutna spoluprace
vSech pracovnikt v podniku. Dilezité také je, aby bylo zlepSovani skrze management im-
plementovana pfimo do strategie podniku. Mimo procesnich zmén musi podnik dodrzovat
nasledujici pravidla. Na zlepSovani a feSeni problémi ve spolecnostech se museji podilet
vSichni pracovnici aktivné. Je nutno naucit pracovniky myslet globalné s orientaci na zakaz-
nika a to jak externiho, tak interniho. Vnimani SirSich souvislosti napomuiZe i neustalému
zlepsovani kvality vyrobkil. Podstatné je také postupné odbouravani plytvani a chyb v pro-
cesech a zkracovani jejich pribéznych dob trvani. VSichni pracovnici museji byt maximalné
vyuziti, pro tento ucel je tieba prenést na zaméstnance ¢ast zodpovédnosti a vtdhnout je i do
procesu stanovovani cilli a rozhodovani. Spravné nastaveny firemni zlepSovaci systém
mnohdy sam o sobé dokaZe od pracovnikll ziskat velké mnoZstvi uzite¢nych zlepSovacich

naméth, které jsou tak dalezité pro zvySovani konkurenceschopnosti.
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5 ZHODNOCENI TEORETICKE CASTI

V teoretické Casti bylo nutné uvést vSechny potiebné teoretické podklady pro analytickou
¢ast prace. Protoze spole¢nost, pro kterou tuto praci zpracovavam, nema ani zakladni pove-
domi o problematice, ktera je v této praci feSena, bylo nutné uvést teorii v Sir§Sim kontextu

a predstavit obecné i primyslové inzenyrstvi.

V prvni fazi tedy bylo pfedstaveno primyslové inzenyrstvi, jeho historie a ¢lenéni. Nasledné
byly popsany zakladni druhy plytvani a v ndvaznosti na to zdkladni metody a nastroje,
vhodné pro jejich odstranéni. V rdmci zdokonalovani dosazeného stavu bylo nutné uvést

I podklady pro techniku gemba zlepSovani.
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II. ANALYTICKA CAST
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6 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI XY, S.R.O.

V této kapitole budou piedstaveny zékladni charakteristiky spole¢nosti XY, s.r.o. Jedna se
zejména o udaje z obchodniho rejstiiku, strucnou historii spole¢nosti, jeji organizacni struk-
turu a informace tykajici se vyrobniho sortimentu a ziskanych ocenéni. Nakonec je pfidana

1 SWOT analyza spolecnosti vytvofena ve spolupraci se zaméstnanci spolecnosti.

6.1 Profil spole¢nosti

e Nazev: XY, s.r.0.

e Pravni forma: spolecnost s ru¢enim omezenym.
e Sidlo: Brno.

e Datum zdpisu do OR: 26. 2. 2003.

e Zakladni kapital: 200 000 K¢.

e Pocdet zaméstnancu: cca 30.

XY s.r.0. je spolednosti zabyvajici se vice nez deset let vyrobou POP a POS?® materialfl pat-
fici do sdruzeni uzce spolupracujicich firem a’group, které jsou bud’ jen smluvné, nebo i ma-
jetkové propojeny a navenek vystupuji jednotnou obchodni politikou. Svym klientlim, ktefi
jsou rozmisténi po celé Evropé, nabizi produkty z materill jako je kov, dfevo, plast, sklo,

karton a jiné (interni materialy, Justice.cz, ©2012-2014).

6.2 Historie spolecnosti

3 POP = Point of purchase, POS = Point od sale. Jedna se o materialy umisténé v misté&, kde vznika poptavka

nebo tam, kde dochazi k prodeji. Maji za cil zvysit prodej (POS - reklama. (Atlas Advertising Group ©2014).
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6.3 Organizacni struktura

Spole¢nost ma jasnou a pomérné jednoduchou organizaéni strukturu. Ve spole¢nosti funguje
ekonomicko-personalni, obchodni, grafické a produk¢ni oddéleni, pod které spada i vyroba.
Cela spolecnost je pak vedena dvéma jednateli, ktefi se spolecné podili na jejim sméfovani

a strategickém planovani.

6.4 Certifikace a ocenéni

Spolecnost si zaklada na ekologii. Svym chovanim se snazi podporovat obnovu ptirodnich
zdroji prostiednictvim ziskéni certifikatu FSC® a PEFC®, registraci v projektu Zelena firma
a ucasti v systému zpétného odbéru a vyuziti odpadu EKO-KOM viz obr. 7. (interni materi-
aly). Certifikat FSC® zarucuje, Ze koneéné vyrobky spole¢nosti byly vyrobeny ze dieva z Se-
trné obhospodatovanych lest v souladu se standardem FSC® (FSC® Ceska republika,
© 2009). Certifikat PEFC® je ¢eskym ekvivalentem mezinarodni certifikace FSC®. Projekt

Zelena firma je zaméten na zpétny odbér vyslouZilych elektrozatizeni a baterii.

B :

FSC* C108494
Zelena firma E KOOKOM

Znatka
capovianého
Josnictyl

Obr. 7. Ziskané certifikaty spolecnosti (interni materidly)

Spolecnost se také kazdoro¢né umistuje na soutézi o nejlepsi reklamni prosttedky POPAI

CE AWARDS. V minulosti se za¢astnovala i soutéze Duhovy paprsek.

6.5 Vyrobni sortiment

Zakaznikim uvedenym na obr. 8., ale i dalsim menSim spole¢nostem dodava spole¢nost
podlahové a pultové stojany, darkové a prodejni obaly, doplitkky image a aranzma, shop in
shopy, svételné reklamni produkty a promo stolky. Na obr. 9. az 15. jsou uvedeny ukazky
jednotlivych druhii vyrobk, které spolec¢nost produkuje. Mimo vyroby spole¢nost svym z4-
kaznikim poskytuje i prostory pro uskladnéni a zajiStuje instalaci a deinstalaci vyrobku

vV misté prodeje apod. (interni materialy).
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Obr. 8. Nejvetsi zakaznici spolecnosti XY, s.r.o. (interni materialy)

Obr. 9. Podlahové stojany (interni materidly)

Obr. 10. Pultové stojany (interni materidly)
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Obr. 13. Svetelné reklamy (interni materialy)

Obr. 14. Shop in shop (interni materidly)
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Obr. 15. Promo stolky (interni materialy)

6.6 SWOT analyza spole¢nosti

SWOT analyzu jsem provedla ve spolupraci s vedoucim produkéniho oddéleni a vedoucim
vyroby. Vychazela jsem ze svych zkuSenosti nabytych pfi praci v této spole€nosti, z internich
materiald spolecnosti a vV neposledni fad¢€ také z pozorovani, ktera jsem provadéla pro tcely
této diplomové prace. Hodnoceni vedouciho produkce jsem ptifadila véhu 0,5, vedouci vy-
roby ma piifazenu vahu 0,3. Ma hodnoceni jsou pak do kone¢ného hodnoceni jednotlivych
¢asti SWOT analyzy promitnuta pomoci vahy 0,2. Kazdy z vySe uvedenych hodnotil jednot-

livé oblasti pomoci bodové $kaly. Pro nejvyssi dilezitost bylo mozno ptidé€lit az pét bod,

v

V projektové Casti se budu snazit vyuzit silnych stranek spolecnosti pro potlaceni slabych
stranek a odvraceni hrozeb. Po zavedeni zlepSovacich navrhi bude pak snazsi vyuzivat pii-

lezitosti, které externi prostiedi nabizi. SWOT analyza je k dispozici v tab. 2. az 5.
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6.6.1 Silné stranky
Tab. 2. SWOT analyza — silné stranky (viastni zpracovani)
. M Ved i | Ved f Soucet
SILNE STRANKY eqouct | Veaouah | ¢y dgent | 20U Poradi
produkce | vyroby bodl
Vaha 0,5 0,3 0,2
Pozice sidla spole¢nosti v Brné 4 3 3 3,5 1
Mlady kolektiv 3 3 4 3,2 2
Sortiment 3 2 3 2,7 3
IE Nizka fluktuace zaméstnancl 2 3 4 2,7 3
3
= |Koncentrace vyroby a vedeniv jedné budové 2 3 3 2,5 4
<
2
§ Pravidelné skoleni zaméstnanct 2 3 2 2,3 5
=
o |,
E Uspéchy na POPAI awards 3 1 2 2,2 6
®
Ziskané certifikaty 2 2 2 2 7
Flexibilita vyroby 2 1 3 1,9 8
U¢ast na mezinarodnich veletrzich 2 1 2 1,7 9
Firemni kultura 1 2 2 1,5 10
Stabilni zakaznickd zakladna 1 1 2 1,2 11
Dlouhodobé vztahy s dodavateli 1 1 2 1,2 11
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6.6.2 Slabé stranky

Tab. 3. SWOT analyza — slabé stranky (vlastni zpracovani)

SLABE STRANKY vedoudi | Vedoucl | ¢ one | SOUCEt | poragi
produkce | vyroby bodl

Vaha 0,5 0,3 0,2

Vysoky podil oprav na zakazkach 4 3 5 3,9 1
Vsechny formy plytvani 3 3 5 3,4 2
Chybéjici vnitropodnikovy systém 4 1 4 3,1 3
Vyrobni prostory ve starém arealu (bourani) 3 2 4 2,9 4
Pasivita pracovnik( 2 3 4 2,7 5
Spatny motivaéni systém 2 2 3 2,2 6
Nesdilené vize a dlouhodobé cile spole¢nosti 2 2 3 2,2 6
Vysoké nédklady v porovnani s vychodnimi zemémi 2 2 2 2 7
Vyroba zajisténa nezkusenou pracovnisilou 2 1 2 1,7 8
Pfedavaniinformaci mezi zaméstnanci 1 1 4 1,6 9
Firemni komunikace 1 1 3 1,4 10
Nahodilé planovanivyrobnich zakazek 1 1 3 1,4 10
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6.6.3 Prilezitosti

Tab. 4. SWOT analyza — prilezitosti (vilastni zpracovani)

U Vedouci | Vedouci Soucet
PRILEZITOSTI , Student . Poradi
produkce | vyroby bodl
Vaha 0,5 0,3 0,2
Ziskani certifikatd 1ISO nap¥. 9001,14001 4 3 5 3,9 1
=
’§ Propagace pomoci socidlnich siti 4 2 3 3,2 2
>
w M Vo ’ -
é Moznost zestihleni vyroby 3 3 4 3,2 2
2
é Individualni skoleni zaméstnanct 3 2 3 2,7 3
>
;é Nakup novych strojd 2 3 2 2,3 4
©
o}
;2 |Del an{ i do vyrob Inéni pot ial
L e evgovanl p:ravomou o vyroby pro uvolnéni poterncialu ) : 3 22 p
2 |zaméstnancl
Rozsifeni poctu tuzemskych zéakaznikd 2 2 2 2 6
Ziskani novych trha 2 1 3 1,9 7
Spoluprace s novymi dodavateli 2 1 2 1,7 8
6.6.4 Hrozby
Tab. 5. SWOT analyza — hrozby (vlastni zpracovani)
Vedouci | Vedouci Soucet
HROZBY edoudt e’ ouct Student ouc? Poradi
produkce | vyroby bodl
Vaha 0,5 0,3 0,2
Nest i zdkladnich standard Znuje ziskani
! es, anov.enlza a. r.uc ’san ardd znemozniuje ziskani B 3 A 37 "
jakychkoli ISO certifikaci
Nebudou nalezeny vhodné prostory pro vyrobu 2 5 2 2,9 2
Zmény cen vstupnich materidld 3 1 3 2,4 3
Zména legislativy a daniv CR 2 3 2 2,3 4
Zvysovani dostupnosti zbozi z asijskych trh( 2 2 2 2 5
Vstup nové konkurence natrh 2 2 2 2 5
Snizovaniinvestic zakaznik( do POP a POS 1 3 3 2 5
Odchod kli¢ovych zaméstnanct 2 1 3 1,9 6
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7 OBECNA VYCHODISKA

V této ¢asti budou rozebrana zakladni vychodiska potiebna k realizaci projektu. Nasledné
bude ptredstaven i projekt samotny.
7.1 Vychodiska pro analyzu

Pro ucely mé diplomové prace jsem si vybrala pravé proces pruchodu zakéazky spolec¢nosti.
Jedna se o proces, ktery jsem po konzultaci s pracovniky spole¢nosti identifikovala jako
uzké misto. Vzhledem k tomu, Ze se spole¢nost v soucasnosti snazi expandovat na nové trhy,
bude potiebovat zvladat napor vyssiho mnozstvi zakdzek. Kapacita vyrobni haly je dostacu-

jici, avSak nestandardizovany proces pruchodu zakazky spolecnosti miize pusobit potize.
K analyze vyuZiji nasledujici prostredky:

e Pro zaznamenavani soucasného stavu vyrobni haly a procest pted zavedenim metod
prumyslového inZenyrstvi nejlépe poslouzi fotodokumentace a videozaznamy za-

jisténé pomoci fotoaparatu.

e Dilezitym prvkem bude také primé pozorovani, uzitecné pro detailni zjisténi fi-
remni kultury. V rdmci ptimého pozorovani budu ve vyrob¢ provadét ndmeéry jed-

notlivych krokl vyroby a momentova pozorovani za pouziti stopek.

e Pomoci rozhovori budu zjistovat dopliikové informace od zaméstnanci spolec-

nosti.

e Veskeré ziskané informace budu zpracovavat pomoci vypoé¢etni techniky a teore-

tickych poznatku ziskanych z citované literatury v prvni ¢asti diplomové prace.
V analytické ¢asti budou provedeny tyto postupy:
e Vypracovani layoutu pracovisté.
e Analyza pracovniho postupu.
e Analyza vizualizace pracovisté, poradku a Cistoty na pracovisti.

e Analyza ¢innosti pracovniku.
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7.2 Predstaveni projektu

V nasledujicim textu bude vymezen realizovany projekt. Bude definovan jeho pfesny nazev
a cile, dale bude uvedeno, z jakého divodu projekt vznikl. Uvedeny budou i informace o po-
zadavcich spolecnosti na projekt a o projektovém tymu, bude urceno, co je a co neni soucasti

projektu apod.

7.2.1 Vymezeni projektu

Nazev projektu Pilotni projekt zavddéni metod primyslového inZenyrstvi

ve spolecnosti XY, S.r.0.

Historie projektu Ve spole¢nosti XY, s.r.o. se doposud nevyuzivalo metod
prumyslového inzenyrstvi ani ve vyrobé ani pro analyzu
problémovych oblasti, proto jsem se rozhodla realizovat
tento projekt pravé zde, abych na pilotnim pracovisti uka-

zala, Ze existuji 1 dal§i moznosti feSeni nastalych potizi.
Pozadavky spolecnosti Spolecnost v soucasnosti nema zadné konkrétni pozadavky.
Podnik zajimaji pouze vysledky mého Setfeni.
Projektovy tym Vedouci vyroby.
Produk¢ni.
Bc. Lucie Odehnalova — diplomant.

Kritéria Gaspéchu Nutnosti bude ochota ze strany spolecnosti poskytovat ves-
keré potiebné informace pro zjisténi komplexni situace. Pro
uspeésné dokonceni tohoto projektu bude také podminkou

ziskat dostate¢né mnozstvi dat pro analyzu.

Co neni soucasti projektu Cilem projektu neni detailné se zaméfit na vybalancovani
konkrétni vyroby, a to z toho diivodu, Ze v této spolecnosti
je vyroba velice proménliva a opakuje se jen ziidka. Dale
neni cilem zlepSovat podptirné ¢innosti jako je planovani
zakazek, vybér dodavatelli apod. Fakta tykajici se této pro-

blematiky mohou slouZit pouze jako dopliikové informace.
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Omezeni projektu Omezeni mohou nastat v piipadé, ze se vybrana zakazka
opozdi nebo uplné zrusi. Dale se miize stat, Ze pracovnici
spolecnosti odmitnou na projektu spolupracovat, odmitnou
poskytovat jakékoli informace. Toto by pak mélo velky do-
pad na vysledky projektu.

Rozpocet projektu Rozpocet neni stanoven, protoze se jedna pouze o popsani

moznosti zlepSovani pro vybranou spolec¢nost.

Rizika projektu Rizika projektu jsou feSena rizikovou analyzou dostupnou
Vv ptiloze PIV Ripran analyza.

7.2.2 Cil projektu

Hlavnim cilem diplomového projektu je vytvoteni pilotniho pracovisté s aplikaci metod PI,
které bude spolecnosti slouzit jako piedloha pro moznost rozsifeni na dalsi pracovisté. Ve-
dlejsimi cili pak bude standardizovat a zptehlednit dokumentaci k zakazkam, identifikovat
a eliminovat plytvani ve vyrobé€ a celkové zpiijemnit prostiedi, ve kterém v soucasnosti za-

méstnanci a brigaddnici pracuji.
Ke stanoveni cili bude pouzita metoda SPIN.

S — odpovédi na situacni otazky

P — odpovédi na problémové otazky

Co se tyCe vyrobniho zazemi, je zde patrné, ze se tu nepouzivaji zddné metody prumyslového

inzenyrstvi. Nesleduji se zddné ukazatele produktivity, zddné z firemnich procesii ani pri-
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vodnich dokumentti nejsou standardizovany. Problémy s kapacitou haly jsou feSeny navy-
Sovanim poctu zaméstnanci, nikdo se nezabyva tim, zda neni mozné usetiit prostor zefek-

tiviiovanim procesu.
| — odpovédi na implikacni otazky

Pokud dojde k pietiZzeni vyrobni haly, dochazi vlivem neuspofadanosti a ,,nestandardard-
nosti procest k jesté vétsim poklestiim produktivity. V soucasnosti je tento problém feSen
zamé&stnanim dalSich brigadnikti popfipad¢ zaméstnanci ve vSech urovnich. V tomto ale
nelze pokrac¢ovat do nekonecna, proto je nutné zaméfit se na zlepSovani procest a tedy i 0d-

stranéni plytvani.
N — odpovédi na nutné otazky

Odstranénim plytvani ve vyrobé se podniku oteviou nové moznosti ve vyuziti stavajicich
kapacit. Zlepsenim procest ve vyrobé spolec¢nost dokaze produkovat kvalitnéjsi a tedy 1 kon-
kurenceschopnéjsi vyrobky pfi nizsich ndkladech nez doposud. Tyto zmény pak umozni

snadnéji se drZet na prednich pozicich mezi konkurenci nejen u nés, ale 1 ve svéte.

7.2.3 Casovy harmonogram

ProtoZe jsem méla moznost béhem minulych let pracovat v analyzované spole¢nosti ptimo
ve vyrobé, neni nyni nutné se seznamovat se s firemni kulturou apod. Pfed samotnou analy-
zou bude pomoci konzultaci s pracovniky produkce a vyroby vybran reprezentant pro po-
tteby analyzy. Nasledné se pfi montazi prvniho kusu sezndmim s dokumentaci k vybrané
zakazce a s vyrobnimi postupy. Pied analyzou sou¢asného stavu vyroby probéhne nastudo-
vani a zpracovani vhodné literatury pro spravné pochopeni analyzované problematiky. Pak
bude nasledovat podrobna analyza vyrobniho procesu a pracovniho prostfedi. Na ni navaze
zpracovani dat ziskanych analyzou, vyhodnoceni vysledkii a vypracovani névrhii feseni,
které budou piedany spolecnosti. Na zakladé rozhodnuti kompetentnich osob z podniku bude
dale detailné&ji rozpracovano pouze nékolik variant ndvrhi feseni. Po kompletnim dokonc¢eni
vSech ¢asti bude diplomova prace dokoncena, vytisknuta, svdzana a odevzdana. Harmono-

gram je uveden v tab. 6.
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Tab. 6. Harmonogram projektu (viastni zpracovdni)

Masic Rijen |Listopad |Prosinec| Leden | Unor | Biezen | Duben | Kvéten
Tyden 1(2|3]a]1]2[3]4|1]|2]3]a]1]2|2]4|1]2]z]a]1]|2]3]4]1]2]3]4|1]2]2]a
Vybér reprezentanta

Sezndmeni se s vyrobou -

Analyza wyrobniho procesu

Analyza pracovniho prostredi -
Vyhodnoceni ziskanych dat

Wypracovani ndvrhi feseni
Vypracovani feseni

Dokonéeni prace -

7.2.4 RIPRAN analyza

Analyza RIPRAN je u projektu zpracovana pro identifikovani jeho moznych rizik. Analyza
poskytuje 1 navrhy na snizeni rizik projektu. RIPRAN analyza je soucasti ptilohy P III:
RIPRAN analyza.

7.2.5 Logicky ramec

Logicky ramec je nastrojem pro fizeni projektu. Zobrazuje v jedné tabulce cile, vystupy,
aktivity, prosttedky ¢asovy ramec, predpoklady a rizika s pfedb&éznymi podminkami. Lo-

gicky ramec je detailn€ popsan v ptiloze P IV: Logicky rdmec.

7.3 Volba reprezentanta pro analyzu

Jak bylo jiz uvedeno v popisu vyrobniho sortimentu, ve spole¢nosti probiha vyroba spousty
druhti vyrobki. Neni pfili§ ¢astym jevem, Ze by se naprosto stejné vyrobky dostaly do vy-
roby opakovang. Zakazky taky nejsou planovany s nijak vyraznym piedstihem a az do po-
sledni chvile neni jasné, zda se bude dana vyroba opravdu realizovat a v jakém terminu.
Z té€chto divodl byl vybér vhodného reprezentanta pomérné slozity a nakonec probéhl
ve spolupraci s vedoucimi pracovniky. Vzhledem ke zminéné nestélosti a proménlivosti vy-
roby byl pro potieby analyzy vybran podlahovy stojan X uréeny pro vyznamného zahranic-
niho klienta, ktery si velmi potrpi na kvalitu zpracovani. Od tohoto pozadavku se také odviji
pouzité materidly pro konstrukci stojanu a tedy i1 pofizovaci cena. Stojan patii do stiedni

cenové kategorie. V kombinaci s vyrabénym mnozstvim patiila tato zakazka k jedné z téch

vvvvvv
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Stojan X patii do skupiny permanentnich stojant, tzn. stojant s moznosti opétovného pou-

ziti. Je vyroben z lamino dievotiiskovych desek a ohybanych plastovych dili v modrém

dekoru. Pro vyztuhy je pouzit komatex, lehky a jednodusSe opracovatelny materidl. Grafika

stojanu na HPS dilech je vytvofena pomoci ptimého UV tisku, grafika na lamino deskach je

vyfeSena pomoci vinylovych nalepek. Veskeré dily pro tento stojan jsou zajisStovany doda-

vatelsky a ve spolec¢nosti XY, s.r.o. pak pracovnici stojan pouze kompletuji a bali do krabic.

Vizual stojanu je uveden na obr. 16. Stojan je slozen z nasledujicich dila:

Plastova police spodni 1x — material HPS 2 mm.
Plastova police prostfedni 5x — material HPS 2 mm.
Plastova police horni 1x — materidl HPS 2 mm.
Bocnice leva 1x — material HPS 2mm + UV tisk.
Bocnice prava 1x — material HPS 2mm + UV tisk.
Hrabak* spodni 1x — material HPS 2mm + UV tisk.
Hrabdk horni 1x — materidl HPS 2 mm + UV tisk.
Vyztuha hrabdku 1x — materidl komatex 10 mm.

Podstava stojanu 1x — material dfevotiiska s lamino povrchem18 mm s ABS hranou

2 mm.

Télo stojanu 1x — material dievotiiska s lamino povrchem 18mm s ABS hranou 2 mm

+ 2x vinylova nalepka.

Zada stojanu 1x — material lamino 18 mm s ABS hranou 2mm.
Podstava pirata 1x — material lamino 18 mm s ABS hranou 2 mm.
Pirat — vakuovy plastovy vylisek (dodano od zékaznika).

Spojovaci material — vruty, oboustranna lepici paska, dievéné koliky.

4 Jedn4 se o termin pouzivany v ramci analyzované spole¢nosti, proto ho budu déle pouzivat i v této praci.
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Obr. 16. Stojan X (viastni zpracovani)
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Cilem této analyzy bude zjistit soucasny stav prib¢hu zakazky vyrobnim procesem. Je tfeba
identifikovat izka mista, problémové oblasti a nedostatky tykajici se této problematiky. Ana-
lyzovéna bude jedna konkrétni vyrobni zakazka a dale proces pted zadanim zakéazky do vy-
roby. Konkrétn¢ analyzuji organizaci prace, jednotliva pracovisté a jejich pracovniky.
V ramci vyroby stojanu X byla analyzovana pracovisté olepovani polic, polepovani téla sto-

janu nalepkami, montaz stojand, montaz piratil a baleni. Nejdetailnéji jsem se vénovala pra-

24

8.1 Informace o organizaci prace

Ve vyrobé v soucasnosti pracuje na hlavni pracovni pomér sedm zaméstnancti. Mistr, jeho
asistentka, ktera se ale krom¢ agendy stard i o chod nékterych zakdzek, skladnik, pracovnik
montdze a tii pracovnici starajici se o chod vyroby. Krom¢ stalych zaméstnancti na hale
pracuji 1 brigaddnici zaméstnani na dohodu o provedeni prace. V prvni fazi vyroby je vybran
zaméstnanec haly, ktery se o zakazku bude starat. Ten pak komunikuje ve spolupraci s mis-
trem, s produkénim a obchodnim oddé€lenim a stard se o ptidélené brigadniky, kteti na dané
zakazce pracuji. Pfipadné neshody jsou konzultovany v prvni fazi s mistrem vyroby. Ten,
pokud nema dostatecné informace pro rozhodnuti, kontaktuje produkéniho, ktery zakazku
fesi, a nasledné i pfislusného obchodnika, pokud je to nutné. Z pravidla to byva z divodu
neshod ve vzhledu ¢i vlastnostech komponent produktt, naptiklad Spatné vytisknuté grafiky.
Z divodu velké barevné odlisnosti, nebo pokud se material vybrany pro realizaci nechova
dle pfedpokladf, byva nutné kontaktovat 1 pfimo zakaznika, aby o neshod¢ rozhodl. Toto
vSechno samoziejme velice zdrzuje vyrobu, a zptisobuje problémy s dodrzenim stanovenych

termini, které vétSinou nelze ménit.

Vyroba funguje od 7:00 do 16:00, pokud je tieba i déle. Zbytek spole¢nosti pak pracuje od

8:30 do 17:00, oboji na jednu smenu. |

V poslednim roce doslo ve vyrobé k vyraznym personalnim zménam, coz piispélo ke stme-
leni kolektivu a zlepSeni situace v organizaci zakazek. Ve vyrob¢ ted’ vladne velice pfijemna
atmosféra. Panu mistrovi se podafilo zajistit relativné staly a spolehlivy okruh brigadnik,
ktery se nadale snazi ispéSné rozsifovat. Tato situace je velice ptivétiva pro zmeény, které by

mohly pomoci zefektivnit vyrobu a firemni komunikaci.
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8.2 Informacni systémy

Ve spole¢nosti jsou pouzivany tii informaéni systémy. Jeden z nich je online databaze bri-
gadniki a zakazek. Zde jsou evidovani vSichni brigadnici, kteti ve vyrobé kdy pracovali.
Filtrovat se daji podle zakazek, kterych se ucastnili. K dispozici jsou tam i jejich dochazkové
vykazy. Registraci do systému provadéji sami brigadnici prostiednictvim internetu. Maji
vSak omezend prava. Maji pfistup pouze k informacim o své vlastni osobé. Oproti tomu
povéieni zaméstnanci spole¢nosti mohou v systému ménit brigadnické Gty a také zakladat
nové zakazky. Dochazka brigddnikt je evidovana pomoci ctecky ¢arovych kddu. Vse je pro-
pojeno i nakladove, protoze jsou v systému zadany 1 sazby, za které brigadnici pracuji. Na

to je vazan 1 motivacni systém. Brigadnici jsou zafazeni do dvou platovych skupin podle

toho, jak &asto do prace chodi a jak jsou spolehlivi. ||| GG

Jako podnikovy informacni systém pouziva spole¢nost systém ABRA G3. Ten v sob¢ zahr-
nuje moduly pro ucetnictvi a vykazy, banku, pokladnu, evidenci majetku, nakup, prodej,
databazovy server, projektové fizeni a dokumentaci, zpracovani zasilek, mzdy a dalsi. Na-

ptiklad produk¢ni oddé€leni jej vyuZziva pro zaddvani objedndvek materidlu.

Pro planovani zakazek a komunikaci je vyuzivan program Mozilla Thunderbird.

8.3 Priibéh zakazky spole¢nosti

V soucasnosti probihd zadavani vyrobni zakdzky a vyroba nasledujicim zpiisobem. V prvni
fazi je klient osloven obchodnikem s nabidkou na realizaci nebo naopak klient oslovi spo-
le¢nost s poZzadavkem na konkrétni vyrobek. Ten je pak nacenén a vyvzorovan. V této chvili
spolupracuje vyrobni, produkéni a obchodni oddéleni. Pokud klient souhlasi, ptechazi za-

kazka skrz produkéni oddéleni do vyroby. Prib¢h je zndzornén v ptiloze P 1.

8.4 Analyza pracovist’

V pribéhu vyroby fungovalo ve vyrobé 1-5 pracovist. Pracovisté se rizné spojovala dle
potieby, pocet pracovnikli na nich byl také proménlivy. V ramci diplomové prace nebylo
mozné analyzovat vSechny tyto promény, proto jsem pro potieby analyzy vybrala ty nejdi-

vvvvvv

namery. U kazdého pracovisté je také pii zohlednéni nakladii na hodinu prace brigadnikt
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B 3 octcno, jak je opracovani &i smontovani dané &asti vyrobku finanén& na-

ro¢né. Ceny jsou také pfepocteny na jeden stojan.

Veskera vyroba je ve spole¢nosti fizena tahovym systémem. Protoze jsou soucastky pro vy-

robu dodavany postupné, stojany jsou vyrabény davkove.

8.4.1 Operace pred zapocetim sériové vyroby

V prvni fazi je vzdy smontovan vedoucim pracovnikem ve spolupraci s mistrem haly a pro-
dukénim prvni kus. Pfi montazi ¢asto nejsou naskladnény vSechny potiebné soucastky. Kon-
krétné u analyzované vyroby se stalo, Ze nebyly dodany nozky stojanu, proto bylo nutné

nékolik dni nedokoncené stojany skladovat ve vyrobni hale nezabalené a rozpracované.

8.4.2 Analyza pracovniho prostredi

Stav pracovisté nebude v této analyze posuzovan podle rozdé€leni aktualnich pracovist, ale
jako celek, zejména proto, Ze pracovisté analyzovana nize jsou pouze docasna. Na obr. €. 17
je vidét soucasny stav vizualizace a uspotfddani ve skladu ndstroji a drobného materidlu.
Chybi zde jakékoli znaceni. Je zde uloZeno spoustu nepotiebného materidlu a neda se zde

nic najit.

Obr. 17. Stav vizualizace a usporadani skladu (vlastni

zpracovani)
Na obr. 18. je ukazano, jakym zpusobem se ukladaji potencialné neshodné vyrobky, se kte-
rymi si brigadnici nevédi rady. Konkrétné tyto bocnice ¢ekaly na posouzeni, zda je jesté

mozné je pouZit ¢i nikoliv. Jsou poloZeny na jiném materidlu a lezi pfimo na sobé. Redln¢
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hrozi dal$i poSkozeni tiskli, ¢imzZ by se bocnice staly naddle nepouzitelnymi a doslo by ke

zbyte¢nému plytvani materidlem.

Obr. 18. Zpusob ulozeni bocnic S vadnym tiskem

(vlastni zpracovani)

Bocnice v tomto piipadé nebyly jakkoli oznaceny. Nékteré neshody ale znacCeny byvaji.
Napt. po kontrole nadfizenych byvaji olepovany papirky s informacemi o poskozeni. Zna-
¢eni ale vypada napt. jako na obr. 19. Neni vyjimkou, Ze jsou shodné i neshodné vyrobky
skladovéany na jedné paleté a bez znaceni. Pracovnici tak musi neustale dokola kontrolovat,

zda si berou ze spravné hromadky ¢i nikoli.

Obr. 19. Znaceni neshodného vyrobku (vilastni

zpracovani)
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Pro potiebu analyzy potadku na pracovisti, vyuzivani vizualizace a drzby strojii a nastroji
byly provedeny kontroly sou¢asného stavu, viz tab. 7. Dva body byly piifazeny pouze v pii-
padé, Ze popisovana situace zcela odpovida. Jeden bod v ptipade€, ze odpovida pouze ¢és-

te¢n¢. Nula bodt, pokud naprosto neodpovida.

Tab. 7. Kontrola stavu poradku, vizualizace a udrzby (viastni zpra-

covani)

Poradek a Cistota pracovisté

Vyrobni hala pUsobi usporadané a uklizené 0/2
V prostorach vyroby jsou pouze pouzivané véci 0/2
Ke vSem vécem je zajiStén snadny pfistup 1/2
Pracovnici pravidelné uklizeji sva pracovisté 0/2
Jsou zavedeny standardy 5S

Vizualizace pracovisté

Nekvalitni vyrobky jsou fadné oznacovény 0/2
Vsechny stroje a ndstroje jsou oznaceny 0/2
Vsechny potiebné stroje, nastroje a vstupni materialy jsou 1/2
lehce k nalezeni

Na pracovisti jsou vizualizovany vyrobni statistiky 0/2
Vsichni brigadnici maji jednoduchy pfistup k informacim ty- 1/2
kajici se chovani na pracovisti

Vsechny véci maji své definované misto 0/2
Pracovni postupy jsou jasné a ptehledné dany 0/2
Udrzba stroji a nastroji na pracovisti

VsSechny stroje a ndastroje jsou oznaceny 0/2
Je vedena kniha zavad a oprav stroja a nastroju 0/2
Jsou standardizovany procesy pravidelné udrzby strojl a

nastrojl 0/2
Pracovnici umi provadét drobné opravy strojli a nastroju 1/2

Vysledky kontroly nevykazuji vibec pfiznivé hodnoty. Vychazi z nich, ze na pracovisti
vladne nepotadek, nejsou zde zavedeny zZadné standardy, neprobiha zadna pravidelnd udrzba
atd. Tento stav pracovisté zpiisobuje mnohonasobné vyssi naklady na vyrobu, problémy s lo-

gistikou a bezpecnosti prace.
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8.4.3 Pracovisté olepovani polic oboustrannou paskou

Po vyrobeni prvniho kusu a tedy i proskoleni vedouciho pracovnika zacalo n¢kolik pracov-
nic olepovat vSechny druhy HPS polic oboustrannou paskou. Pocet pracovnikil na pracovisti
se vV prubéhu smény ménil dle potteby. Po celou dobu zde pracovalo 5-7 pracovniki. Nové
prichozi brigadniky instruovali jiz zauceni pracovnici olepovani polic. Ukézka pracovisté

je uvedena na obr. 20.
Rozbor operaci pracovisté:
e Pfineseni baliku polic z cca 1,5 m vzdélené palety.
e Rozbaleni polic (zabaleny od dodavatele do strecové folie).

e Na oba boky police nalepit cca 5 cm oboustranné pasky u vrchni police, resp. 20 cm
u ostatnich polic. Paska je doddvana na kotoucich nenaformétovana a musi se u kazdé

police dvakrat ufezat nozem.

e Po dokonceni olepovani balik odnést na vedlejsi pracovni stll, kde jej manipulant

uklada na paletu a strecuje.
e Po zastrecovani palety polic manipulant spocita pocet vyrobenych polic.

ProtoZe na pracovisti vyrabélo hned né€kolik rozdilné€ rychlych brigadnic, pro zjiSténi co nej-
realnéjsi doby trvani operace jsem udé€lala pro kazdou pracovnici né€kolik ndmérti a vysledny
primér od kazdé z nich jsem dale zprimérovala. U malé police ¢as olepeni vysel na 35 s,

u velkych 64 s. Podrobnosti k namérim jsou uvedeny v tab. 8.

Tab. 8. Priumerné hodnoty olepovani policek oboustrannou pdskou a cena prace

(vlastni zpracovani)

Celkowvy pramér pro olepovani velké police /1 ks/ 1minds
Primér pro olepovéni /1 stojan = 7 polic/ 7min28s
Pramér olepovani malé spodni police /30 ks/ 17 min 23 s
Prumér olepeni /1 stojan =1 police/ 355
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Obr. 20. Pracoviste olepovani polic oboustrannou

paskou (vlastni zpracovani)
U stolti nékterych brigadnic chybél odpadkovy kos, proto zbytky oboustranné pasky a zbylé

folie hazely pod sebe na zem. Vstupni a vystupni material byl nevhodné ulozen. Vzdélenost

¢inila sedm krokd.

8.4.4 Pracovisté olepovani téla stojanu vinylovymi nalepkami

Soucasné s olepovanim polic zapocalo olepovani téla stojanu dvéma vinylovymi nalepkami.
Toto méli na starosti dva pracovnici. Thned po nalepeni bylo zjiSténo, ze jsou nalepky for-
matovany dvéma zpiisoby ofezu a proto je nutné nalepky pted nalepenim roztfidit na prvni
a druhy typ a ofezat. Oba pracovnici se tedy piesunuli na ofezavani. Zde probihala spolu-
prace velice neefektivné, protoze jeden z pracovnikili pouze ptidrzoval pravitko. Otfezavani
navic probihalo pomoci tupého bfitu, coZ pracovniky zdrZovalo a negativné ovliviiovalo

kvalitu ofezu. Nové bfity do nozii pry nebyly k dispozici.

Vlastni olepovani pak probihalo u vétsi prfedni nalepky ve spolupraci obou pracovniki, zadni

nalepku lepil kazdy sam.

Rozbor operaci pracovisté:
e Piinést z druhého konce stolu dvé laminatova téla stojanu.
e Oftfit télo stojanu navlh¢enym hadrem.

e Na predni stranu (s vyvrtanymi dirami) nalepit ve dvou velkou nalepku na ob¢ téla

stojanu.

e Nalepku ptesahujici okraje ofezat.
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e Otocit télo stojanu na druhou stranu (bez dér) namétit 88,5 cm od kratsi strany desky
a 3,4 cm od kazdé delsi hrany desky a mezi znacky nalepit mensi nalepku tak, aby

text na nalepce sméioval zleva doprava.

Po tivodnim proskoleni uz neméli pracovnici jinou moznost kontroly spravnosti provedené
prace, nez se ptat nadfizenych. Pracovni instrukce se nepouzivaji a vyrobni protokol neni
pro brigadniky dispozici. I kdyby ale byl, stejné¢ v ném jednotlivé operace vyroby nejsou
popsany. Velice nevhodné byl uloZen 1 vstupni material. Paleta s tély stojanu byla uloZena
Sest az sedm krokii od pracovniho stolu. Vystupni material byl pak hromadén pfimo na pra-
covnim stole, takze pak nebylo mozné jej pohodIng pfesunout ke zpracovani na dalsi operaci.

Na obrazku €. 21. je uvedena ukazka z pracovisté lepeni nalepek.

Obr. 21. Olepovani téla stojanu vinylovymi nalepkami (viastni zpracovani)

Na tomto pracovisti bylo provadéno momentové pozorovani. Z analyzy grafu €. 1. vyplyva,
ze pracovnik nebyl 32 % casu viibec na pracovisti. Do toho ¢asu se promitly hlavné rizné
neplanované prestavky, brzky odchod na obédovou pauzu a néasledné 1 pozdni navrat z ni,
dale rtizné debatovani nad vécmi netykajicimi se lepeni ndlepek. Pfidanou hodnotu pak pra-

covnik tvoftil pouze 41 % casu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Pracovnik lepeni ¢.1,19.11.2013, 7h 30 min

mlepeni

Ofezavani

Kontrola a méfeni
mUKklid, gisténi

mManipulace

mMimo pracovisté

32% 13%

m Cekani (neéinnost)
2% Prestévka pracovnika

2% \_1%

Pracovnik lepeni ¢.1

Cinnosti
pridavajici
hodnotu

= Cinnosti
nephdavajici
hodnotu

mVyména vyrobki, souctéastek

Graf 1. Momentové pozorovani pracovnika lepeni nalepek ¢. 1 a jeho

pridand hodnota (vlastni zpracovani)

Pracovnik €. 2 svymi hodnotami t€sné kopiruje pracovnika ¢. 1. Z grafu €. 2. lze vycist, Ze

jeho ptidana hodnota je jesté nizsi, protoze se vice nez kolega vénoval Cisténi zapraseného

vstupniho materialu.
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Pracovnik lepeni ¢.2,19.11.2013, 7h 30 min

m Lepeni
Oftezavani

mVymeéna vyrobku, soucastek
Kontrola a méfeni

m Uklid, &isténi
Manipulace

m Mimo pracovisté

m Cekani (neéinnost)

Prestavka pracovnika

Pracovnik lepeni ¢.2

Cinnosti
pridavajici
hodnotu

= Cinnosti
nephdavajici
hodnotu

Graf 2. Momentové pozorovani pracovnika lepeni ndlepek ¢. 2 a

jeho pridand hodnota (viastni zpracovani)
Pro zjisténi ¢asové narocnosti byly provedeny piimé naméry. V tabulce ¢. 9. je vypocten

primér z tficeti pozorovani a spoctena cena prace na jeden stojan.

Tab. 9. Primé namery lepeni ndalepek na télo stojanu (vlastni zpracovani)

Lepeni ndlepek na télo stojanu
Celkovy pramér lepeni /2 ks/ 14 min 49 s
Celkovy pramér lepeni na stojan (2 pracovnici) 7min25s

8.4.5 Pracovisté montaZe stojanu

Na stfedovou olepenou desku (télo stojanu) z ptfedchoziho pracovisté pracovnici nasadi po-

moci kolikli spodni obloukovou podstavnou desku a navic pojisti ¢tyfmi vruty. Na spodni
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desku se také mély rovnou montovat plastové nozky, ty ale nebyly k dispozici a proto pro-

bihala montaZz bez nich, stojany se pak hromadily v jedné ¢asti vyrobni haly nedokoncené.

Nasledné byl na télo stojanu pomoci osmi vrutll pfimontovan obdélnikovy plast bez potisku
a do n¢j vlozena bila komatexova vyztuha. Nasledné se do predptipravenych dér nad plast
bez potisku piisroubuje pomoci osmi vrutli obdélnikovy plast s potiskem, viz obr. 22. Do
vzniklého prostoru se pak vlozi obloukova komatexova vyztuha a nad ni dal$i modrd HPS

vyztuha.

Obr. 22. Montaz hrabdku (viastni

zpracovani)
Nasledn¢ je tfeba na zadni stranu stojanu pfimontovat dveé potisknuté HPS boc¢nice, kazdou
Z nich pomoci ¢tyt Sroubl. Mezi boc¢nice na stfed téla stojanu se pomoci kolikli pfipevni
lamino lista, o kterou se pak opfou zada polic, viz obr. 23. Ptipevnéné jsou opét pomoci

drevénych kolikl a zespodu jsou pojistény navic dvéma vruty.
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Obr. 23. Zdda stojanu upevnénd mezi

bocnicemi (vlastni zpracovani)

Do takto pfipraveného stojanu se mohou zacit pfipevitovat HPS police. Kazda police je z pra-
covisté olepovani oboustrannou paskou ptedpiipravena. Prostor pro police se ocisti pouze
vodou navlhéenym hadrem a pomoci dfevéného ptipravku se miiZze nalepit prvni pomocna
vyztuha pod spodni polici. Dfevénd kostka se pfilozi k hrané€ podstavy stojanu na uroven
bocnice stojanu. Tésné ke kostce se pfilepi pomocnéd vyztuha k bocnici stojanu tak, aby
ptesné licovala s bo¢nicemi stojanu. Aby se vyztuha pozdéji neprohybala, pfesné na stied se
opét pomoci dievéného ptipravku ptilepi plastova pojistka (smérem dovnitt stojanu, aby ne-
byla vidét) a pojisti se jednim vrutem.

Nasledné se za¢nou ptipeviiovat police opét pomoci oboustranné pasky, vrutl. Pro odmeéfent
pozice se pouziva dievény piipravek.

Cely tento proces je velmi slozity na vysvétlovani, proto by bylo vhodné pro tento ucel mit

zpracovanu pracovni instrukei.

V realném provozu bylo toto pracovisté rozdéleno na 1-3 pracovisté. Kvili nedostatku ma-
teridlu se stojany montovaly napt. pouze bez bocnic, pak vcetné bocnic ale bez polic a na-

konec kompletné i s policemi. Pro analyzu byla vybrana montaz stojanu bez polic.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

Pracovnik montaze stojant bez polic ¢.1,19.11.2013,4 h

B MontéaZ hrabaku

MontaZ bocnice
m \iyména vyrobkd, soudastek
m Uklid, gigténi
m Manipulace
1%
W Mimo pracovisté

m Rozhovor

m Cekéni (neinnost)

Prestdvka pracovnika

1%

Pracovnik c.1

Cinnosti
pridavajici
49% hodnotu

m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Graf 3. Momentové pozorovani pracovnika montaze stojanu bez polic C.

1 a jeho pridana hodnota (viastni zpracovani)

Dle grafu €. 3. a 4. oba sledovani pracovnici tvofili pfidanou hodnotu pouze cca 50 % sle-
dované doby. Nejvyssi hodnoty z ¢innosti nepfidavajici hodnotu vyrobku dosahuje polozka
manipulace. [ u tohoto pracovisté¢ méli pracovnici naprosto nevhodné¢ ulozen vstupni mate-
rial. Palety s plasty a laminatovymi podstavami byly vzdaleny az osm krokti od pracovniho

stolu. Laminatov4 téla stojanu byla ulozena ve vzdalenosti tfi kroky.

Druhou vyraznou polozkou je ¢ekani u pracovnika €. 1, ktery byl nucen ¢ekat na kolegu pfi
praci s aku vrtackou, rozbalovani jednotlivych dilti a manipulaci. Jejich spoluprace byla

Spatné rozvrzena.

Na tomto pracovisti také pti vyrobé druhé davky vyrobki casto dochazelo k neshodam. Do-
davatel ptivezl Spatné natisknuté boc¢nice k policim, takze bylo nutné u kazdé z nich rozhod-
nout, zda se da pouzit nebo ne. Pro brigadniky byl tento ukol slozity, protoze nemé¢li k dis-

pozici zadny vzor toho, co se miize montovat a co ne.
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Pracovnik montaze stojanu bez polic ¢.2,19.11.2013, 4h

m MontéZ hrabaku
Montaz bocnice

m Vyména vyrobkd, soutédstek
Vyména nastroji, pfipravkd

m Uklid, gigténi

M Manipulace

m Mimo pracovisté

B Rozhovor

m Cekéni (nedinnost)

Pfestavka pracovnika

Pracovnik ¢.2

Cinnosti
pridavajici
49% hodnotu
m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Graf 4. Momentové pozorovani pracovnika montdze stojanit bez polic

¢. 2 a jeho pridand hodnota (vilastni zpracovadni)
Pro zjisténi ¢asové narocnosti bylo u kazdé dvojice provadejici montaz stojant bez polic
provedeno patnact pfimych naméri, které byly nasledné zprimérovany. Casové statistiky
jsou uvedeny v tabulce ¢. 10. Stojan bez polic pracovnici dokazali primérn¢ smontovat za
necelych sedm minut. Police pak brigadnici primérné do stojanu montovali za Sestnact mi-

nut.

Tab. 10. Primeér primych namérit montaze stojanu bez polic a mon-

taze polic (vlastni zpracovani)

Montai stojanu bez polic

MontaZ polic




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57

8.4.6 Pracovisté montaze gumovych noZek stojanu

Na tomto pracovisti pracovaly dvé dvojice. Jejich prace spocivala v pfineseni rozpracova-
ného stojanu z osmi krokid vzdaleného meziskladu, polozeni stojanu na pracovni stll tak,
aby se daly pfimontovat dvé nohy. Dale otoCeni stojanu a pfimontovani zbylych dvou nozek
a odneseni do dalsiho meziskladu. Na grafech ¢. 5. a 6. je vidét, Ze pracovnici tvofili hodnotu
jen zhruba ve dvaceti procentech ¢asu. Na tomto pracovisti byli zcela zbyte¢né vzdy dvojice
pracovnikt. Spoluprace byla nutna jen v dob¢, kdy bylo nutné stojan pienést na stil. Pak
jeden z pracovnikt vzdy stal a ¢ekal. Nozky mély byt navic montovany uz v ramci montaze

,hrabaku®*, nebyly ale k dispozici, proto bylo nutné tyto nozky pf¥imontovat dodate¢ng.
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Pracovnik montaze nozek ¢.1, 22.11.2013,
2h
W MontdaZ nozek
m Cekani na ukonéeni ¢innosti jiného pracovnika
Kontrola a méfeni
m Uklid, ¢isténi
2% ™ Manipulace
M Rozhovor

m Cekéni (necinnost)

Pracovnik ¢.1

Cinnosti
pridavajici
hodnotu

m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Graf 5. Momentové pozorovaini pracovnika montdze nozek stojanu ¢. 1

a jeji pridand hodnota (vlastni zpracovani)
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Pracovnik montaze nozek ¢.2, 22.11.2013,
2h

W MontaZ noZek
m Cekéni na ukongeni ¢innosti jiného pracovnika
Kontrola a méfeni
m Uklid, gigténi
M Manipulace
2%
M Rozhovor

m Cekéni (neinnost)

Pracovnik ¢.2

Cinnosti
pridavajici
hodnotu

m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Graf 6. Momentové pozorovini pracovnika montdze nozek ¢. 2

a jeho pridana hodnota (viastni zpracovani)

8.4.7 Ostatni pracoviSté montize

Pro potieby vyroby bylo zaloZeno jesté ne¢kolik dalSich podruznych pracovist’. V tabulkach

11. az 14. jsou uvedeny ¢asové narocnosti a naklady na praci na jeden stojan.
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Tab. 11. Prumér primych namérit a financni ndarocnost pripravy pirdta pro montdz

(vlastni zpracovani)

Lepeni {epic a demontai podstav pirdta
Cas zpracovani 30 ks /4 brigaddnice/ 51 min
Prumér /1 stojan/ 1mind2s

Tab. 12. Priimér primych nameérii a financni ndrocnost chystani oboustranné pdsky

pro lepeni vsadky hrabdku (viastni zpracovani)

Lepeni oboustranné pdsky na voskovy papir pro lepeni vsadky do hrabdku

Cas na 100 ks /1 brigadnice/ 10 min
Pramér /1 stojan/ 65

|

Tab. 13. Prumeér primych ndaméri a financni ndrocnost lepeni vsadky hrabdku

a uprava ndlepek pred montazi pirdta (viastni zpracovani)

Lepeni pénovky do hrabdku a dérovani nalepky
Cas zpracovani 16 ks /1 brigédnice/ 24min 595
Pramér /1 stojan/ 1min34s

Tab. 14. Prumeér primych naméri a financni ndrocnost montdze podstavy pirdta

a pirata na stojan (vlastni zpracovani)

MontdZ podstavy pirata a pirata na stojan
Cas zpracovani 8 ks /1 brigadnice/ 30 min 225
Pramér /1 stojan/ 3 min 48 s
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9 ZHODNOCENI SOUCASNEHO STAVU

V nasledujicim textu budou identifikovany problémy tykajici se postupné organizace vy-
roby, informac¢niho systému a vyrobniho prostfedi. Budou uvedeny jejich pravdépodobné

priCiny a navrhy na napravu.

9.1 Problémy identifikované na pracovisti

Za posledni roky se pracovni komfort velice zlepsil. Poslednim st¢hovanim bohuzel doslo
K vyraznému zmenseni vytapénych vyrobnich ploch na tkor skladovych prostor. Pii stého-
vani doslo k vyrazné redukci zbytkového materialu a polotovarti z ptedchozich vyrobnich
zakazek, které jsou nyni potieba. Na druhou stanu ale zlstaly véci, které jsou nepotiebné.

Proto se problémy, které v minulé vyrobni hale nebyly pfili§ vidét, dostaly na svétlo.
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9.3 Identifikované problémy v organizaci vyroby

Vyroba celkové pisobi chaotickym dojmem. Nedostatky se objevuji hlavné v planovani, na

cozZ s pak nabaluji dalsi problémy s disciplinou dodavatel apod. Narazovost vyroby odha-

vvvvvv
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9.3.1 Problém: Nestandardizované informacni toky a vyrobni protokoly

e Spolecnost je fizena spise funkénim zpltisobem.
e Od vzniku po realizaci zakazky nejsou procesy jednoznacné definovany.
e Kontrolni mechanismy, které by zabranily chybam, jsou malo u¢inné. Jedna o chyby

v kalkulacich, $patn¢ objednany material nebo pochybeni pti samotné vyrobe¢.

Pted nékolika lety byly pro zjednoduSeni komunikace a jistym zpiisobem i pro standardizo-
vani opakujicich se vyrob zavedeny vyrobni protokoly. BohuZzel tento cel uplné stopro-

centn¢ nespliuji.

e Ti, ktefi maji povinnost tyto protokoly vypliovat, tak ¢asto provadéji na posledni chvili

nebo vibec.

V dokumentu se pak objevuje spousta naptl vyplnénych nebo prazdnych kolonek, nékteré
si zamé&stnanci podle potieby sami umazavaji nebo protokoly viibec nepouzivaji. Neni vy-

jimkou, Ze se do protokolu v prubéhu vyroby ru¢né dopisuji zmény.

e Protokoly nejsou centralné elektronicky evidovany — u vedouciho produkéniho oddéleni

je archivovana pouze finalni papirova verze z vyroby.

Pti zjisStovani informaci od zaméstnanct vyplynulo nékolik zdsadnich poznatkti. Doslovné
uvadéli, Ze jim protokoly slouZi k tomu, aby mohli rozbéhnout zakazku. Nasledné, Ze do néj
doplilyji informace nutné k tomu, ,,aby to tak néjak zviadla hala.* Jeden ze zamé&stnanct
dale uvedl, ze protokoly poskytuji pozdé&ji zpétnou vazbu o tom, kolik na zakazce pracovalo
brigadniki, kolik se spotfebovalo materidlu a ,,pokud ma stésti, tak i informace o problémech
privyrobe .

Z rozhovort jasné vyplyva, ze pokud mély vyrobni protokoly vyfesit vySe uvedené pro-
blémy, nestalo se tak. Nutna bude jejich revize.

Priciny:

e KaZzdé oddéleni si hji pouze své zajmy a znalosti.

e Neni zde nikdo, kdo by firemni procesy vnimal komplexné.

e Spolecnost fesi problémy neefektivng.
Néavrh FeSeni:
e Vnimat celou spolecnost komplexnim procesnim zplsobem.

e Standardizovat procesni toky a ujasnit si zodpovédnosti.
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Vytvoteni nového, funkéniho vyrobniho protokolu.
Vesker¢ znalosti, pfipominky a zmény bez vyjimky zahrnovat do vyrobnich protokolt.

Tyto kroky implementovat pomoci Skoleni zaméstnancti do chodu spolecnosti.

9.3.2 Problém: Pasivita a lhostejnost zaméstnancii a brigadniki

Nékterym pracovnikiim nezalezi na odvedené praci, chybi jim sounaleZitost se spolec-
nosti a jejimi vyrobky.

Chybgjici motivace.

Brigadnici ale v prvé fadé€ 1 zaméstnanci, kteti by jim méli jit ptikladem, sva pracovisté
opoustéji, aniz by je uklidili, k nastrojim a strojim se chovaji jako by byly na jedno

pouziti.

PFitiny:

Fixni mzda, kterou pobiraji pracovnici nezavisle na svych pracovnich vykonech a pravi-
delnosti dochéazky.

Vyssi hodinovou sazbou jsou zvyhodnéni jen néktefi brigadnici. Tuto zvySenou sazbu
ale pobiraji za své historické pracovni vykony, které uZ ale mnohdy nejsou aktudlni.
Pracovnici o moZnostech jak zlepSovat své pracovni prostfedi a tim i zvySovat sviij pfi-

nos podniku nevédi.

Navrh feSeni:

Pomoci nového motiva¢niho systému a informacni kampané pro brigadniky by se dalo
dosahnut jejich vétsiho z4jmu o kvalitné odvedenou praci.
Zavedeni standardi potradku.

Zavedeni systému 5S.

9.3.3 Problém: Rozdilnost pracovni doby vyroby a vedeni

Dochazi k plytvani vyrobnimi kapacitami, protoZe vyroba casto v rannich hodinach
vazne kvuli nedostatku informaci ze strany produk¢niho a obchodniho oddé€leni. Aby se
tomuto zabranilo, chodi pracovnici produkce do prace jiz na sedmou hodinu a naopak
vyroba ziistava pii vysSim vytiZzeni pracovat piescas, coz zvysuje nespokojenost pracov-

niku.
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Priciny:
e Vedeni zac¢ina pracovni doba mezi osmou a pul devatou, kdezto vyrobni zaméstnanci

pracuji od sedmi hodin. Konec pracovni doby u vyroby je ve Ctyfi hodiny a u vedeni

mezi patou a pil Sestou.

Navrh FeSeni:

e Synchronizovani pracovni doby vSech zainteresovanych oddé€leni by zkratilo ndbéhovou
dobu vyroby.

e Standardizace postupt pii piedavani informaci do vyroby ze strany produkéniho a ob-

chodniho odd¢leni. Pokud by se tato ¢ast komunikace zefektivnila, odpadly by zbyte¢né

prostoje, které vznikaji pti ¢ekani na dopliujici pokyny k zakazkam.
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10 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI

Z ptedchozich analyz a pozorovani vyplynulo né€kolik problém, které ted’ budou sefazeny

do ptehledné tabulky i s ndvrhy jejich feseni. V dalSich krocich budou vybrany ve spolupraci

jici ¢asti diplomové prace.

Tab. 15. Identifikované problémy a navrhy reseni (viastni zpracovani)

Identifikovany problém Mavrh Feseni

V dalsi c¢asti se budu dle pozadavki spolecnosti vénovat hlavné vizudlnimu managementu
pro vyrobni halu. Zavedena bude nové podlahova vizualizace, rekonstruovany nasténky,
Vv ramci kterych se zaméfim i na vytvoreni informac¢ni kampané pro nové a stavajici brigad-
niky. Dale se zaméfim na implementaci metody 5S a vytvofeni standardizovaného vyrob-
niho protokolu s jasné definovanou zodpoveédnosti matici. Soucasti projektu bude také vy-
tvofeni pracovni instrukce pro vyrobu stojanu X a standardy k adrzbé vybranych stroji a na-

stroji.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

11 VYPRACOVANI PROJEKTU

V ramci ptedchozi ¢asti diplomové prace bylo identifikovano nékolik problémovych oblasti.
Vzhledem k tomu, Ze v ramci diplomové prace neni mozné vSechny z nich podrobné popsat
a vyfesit, ve spolupraci se zaméstnanci spole¢nosti budou vybrany a feSeny detailnéji jen

nékteré z nich. K ostatnim budou alespon navrhnuta zjednodusena feSeni.

11.1 Zavedeni 5S a standardizace

Vzhledem k tomu, Ze se ve vyrobni hale nenachazeji zadna stala vyrobni pracovisté, aplikuji
navrhy pro zlepSeni globalné na celou vyrobu. Dokumentace k této problematice ale ptesa-
huje kapacitu této prace, proto se pro potieby ukazky zavadéni 5S zaméfim pouze na mist-
nost se stroji. Mens$i ditkladné zpracovand mistnost pro ukazku zavadéni 5S poslouzi mno-
hem 1épe, nez kdybychom se pustili do hromadného oznacovani celé vyrobni haly. Mohl by

vzniknout chaos a nepfesnosti, coz neni zadouci.

11.1.1 1. pili¥ — T¥idéni

V prvni fazi byly vSechny stroje, nastroje a material ulozeny v této mistnosti oznaceny vidi-
telnymi Stitky viz obr. 24. Na kazdém stitku bylo tieba vyznacit, do které kategorie predmét
spada, jeho nazev, mnozstvi a ¢etnost pouziti. Ukazka stitku je k dispozici v tab. 16 nize.

Soupis predmétii v analyzované mistnosti je soucasti ptilohy P VII.

Obr. 24. Stitkovani predmétii ve vyrobé (viastni

zpracovani)
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Tab. 16. Ukdzka stitku 58 (viastni zpracovani)

Wstupni material
Rozpracovana vyroba
Produkty

Stroje a zafizeni
Pripravky

Nastroje

Jiné

Kategorie

e

Nazev predmétu Pakové nlzky

Mnozstvi 1

Denné — NA DOSAH

Tydné& —V DOHLEDU

Mésigné —V MISTNOSTI

Nékolikrat rotné — SKLAD

Méné ne? jednou roéné — ODSTRANIT

Cetnost pousiti

a zplsob uloZeni

FaE o o

11.1.2 2. pilif — Nastaveni poradku

Po identifikaci byly vSechny pfedméty v mistnosti nové ulozeny tak, aby spliovaly kritéria
ze §titku. Nepotiebné nepouzivané predméty byly odstranény, ty s rocni ¢etnosti uziti pte-
mistény do skladu. Pfedméty s mési¢ni, tydenni a denni Cetnosti byly noveé ulozeny v mist-
nosti tak, aby byly snadno k nalezeni a jednoduse pouZitelné. Cim vy3i Eetnost pouziti, tim
budou umistény blize ke vchodu do mistnosti. U jednotlivych pracovist je pak tieba organi-

zovat pfedméty ve sméru vyrobniho toku a to dle obr. 25.

VSTUP — PRACOVISTE — VYSTUP

o EE

Obr. 25. Usporadani pracoviste (vlastni zpracovani)

11.1.3 3. pili¥ — Lesk

Zanedbané prostory byly ve tfetim kroku 5S také dikladné zameteny a vyc¢istény. Na obr. 26
je ukdzka prostor pted a po provedeném ¢isténi. Dllezité je nejen prostory jednordzove ukli-
dit, ale 1 naucit pracovniky tento potadek udrzovat a zakotenit do jejich zvyklosti, Ze uklid
je tfeba provadét neustale, aby nedochazelo k zandSeni vyroby nepotfebnymi vécmi a zbytky

Z vyroby.
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Obr. 26. Stav pred a po provedeném cisténi pracovisté (viastni zpracovani)

11.1.4 4. pilir — Standardizace

Pro ucel udrzeni poradku je nutné v rdmeci ctvrtého pilife zavést standard potadku. Standard
pak bude slouzit brigadnikiim a zaméstnancim jako vzor pro udrzovani poradku. Navrzeny

standard je uveden v tab. 17.
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Tab. 17. Standard uklidu pracovisté (viastni zpracovani)

‘Standard uspofadani a uklidu pracovisté
. Doba
ID Co Jak Kdy SR
trvani |
1 Prazdné palety |Odnéstz pracovisté do skiadu palet. Na konci kaidé smény 8 min
—— Hotove wrobky peclivé usporadavat na A ’
2 | Hotové vyrobky & ¥ o & Po dokonceni davky 3 min
paletu, popripade na dalsi pozici
Smeést zbytky z wroby, predat zbyly Po dokonceni prace nebo na 1 min
3 Stoi material vedoucimu konci kazdé smény
Vyménit papirovy chranic stolu NS R 7 g e 15 min
drive
) Zameést lah t kowy A " :
4 | Pracovni prostor ka, R ROCIANG & weypar odpadkow Na konci kazde smeny 5 min
oS
Vratit vedoucimu :O dt'JI;orjze'm prvace ficoona 1 min
» 3t onci kazdé smény
5 Nastro| T T
) Ocistit hadrem a chemikalii die typu 3
S Jednou za tyden 10
znedisténi
: 23 Po dokonceni prace nebo na
Omest smetackem el Z S
: konci kazde smeny 5 min
6 Stroj Ser i ; 7
Ocistit plochy stroje vihym hadrem se e
i Na konci mésice
saponatem 10 min

Vypracovala: Bc. Lucie Odehnalova | Dne 1442014

11.1.5 5. pili¥ - Zachovani

Aby bylo mozné dodrzovani standardt kontrolovat a vysledky jednotlivych kontrol porov-
navat, je vhodné vytvofit standardizovany formulaf, viz tab. 18. Timto zptisobem je mozné

pozorovat zlepSeni ¢i zhorSeni pii dodrZzovani standardi.

Po kontrole je tfeba formulai vyhodnotit a piipadné zjisténé nedostatky co nejdiive odstranit.
Pro tento Ucel je nutné stanovit osobu odpovédnou za napravu a nejzazsi termin odstranéni

nedostatku.
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Tab. 18. Formular pro hodnoceni dodrzovani standardii 5S (viastni

zpracovani)
Hodnoceni
Kontrola dodriovani 55 na pracovisti » Ano -2
Casteéné-1
Ne-0
Pracovisté jsou Cista a usporadana
COdpad je uloZien vyhradné v odpadkowych kosich
Meshodny material a vyrobky jsou fadné oznacovany.
Meshodny material , odpad, vyrobky apod. se nachazi
pouze na vyhrazenych mistech.
Viechny logistické trasy jsou volné prichozi
Celkem f10

11.2 Nové uspoiadani skladu

Soucasna situace byla vyhodnocena jako dlouhodobé neudrzitelnd. Ve skladu je nutné zavést
vizualizaci a nové ulozit nastroje napf. zpiisobem dle obr. 28. Kazdy néstroj musi mit svoji
jasné danou pozici, kterd také musi byt fddné oznafena, aby bylo moZni nastroj snadno
arychle vratit na misto. Oznacena $titky musi byt také mista pro uloZzeni materialu a samotny
material. Samoziejmosti je 1 propojeni na skladové hospodarstvi v ramcei informacniho sys-
tému. Tato opatfeni maji n€kolik vyhod. Jednak se urychli pribézné ¢asy vyroby, protoze
odpadne plytvani v podobé hledani, spole¢nost také usetii, protoze se budou mnohem snad-
n¢ji identifikovat kradeze nastroju. Pti soucasném ulozeni viz obr. 27. neni prakticky mozné

si vSimnout, zZe se néco ztratilo.

Obr. 27. Soucasné usporadani naradi (viastni zpracovani)
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Obr. 28. Nové usporadani materidalu a naradi (© Sklady Servant, 2014; © Ko-
vos.cz, 2006-2014)

11.3 Vypracovani vizualniho managementu pro vyrobni halu

Po detailnim prozkoumani vyrobni haly nebyly objeveny Zadné dotaZené zpisoby vizuali-
zace. Jak jiz bylo zminéno v pfedchozim kroku, nachazi se zde pouze staré nefunk¢ni zna-
Ceni tras na podlaze a tato nasténka, viz obr. 29. Na nasténce se pracovnici v souc¢asné dob¢
doctou pouze informace o tom, kolik si mohou vydélat a za jakych podminek. Pfilozen je

| formulaf s bezpecnosti prace a telefonni kontakty na mistra a jeho zastupce.

Obr. 29. Pivodni stav vizualizace a usporadani ndsténky a odpadu (viastni zpracovani)

11.3.1 Navrh nové nasténky

Je v celku jednoduché piedvidat, jak se budou v urcitych situacich chovat stroje a zafizeni,
o zameéstnancich toto bohuzel fict nelze. Je tedy nutné zaméfit se na podporu spolehlivosti,
sounalezitosti a vykonnosti zaméstnancu (Badiru, 2005, s. 1-2). Pro tento ucel byly vytvo-

feny barevné tabulky, které jsou soucasti jedné z novych nastének. Cela informac¢ni kampai
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je pojata jako serial, ktery nenasilnou formou nauci nové ale 1 ty stavajici brigadniky zodpo-
védnému chovani ve vyrob¢. Vybér pravidel pro tuto vizualizaci byl proveden ve spolupraci

S mistrem vyrobni haly. VSechny dily seridlu jsou uvedeny v ptiloze P V.

Na nasténce, Vviz obr. 30, se také pracovnici doctou aktualni informace o zménach pracovni
doby, o bezpecnosti prace, internich pfedpisech. Prostor je zde vénovan i planovani tcasti

jednotlivych brigadnik.

Obr. 30. Nové ndsténky S provoznimi informacemi a serialem (viastni zpracovani)

11.3.2 Podlahova vizualizace
Vzhledem k flexibilité feSeni navrhuji pouzit barevné lepici pasky k vyznaceni logistickych
tras, mist pro ukladani odpadu, mist pro hasici pfistroje a uklidové prostiedky.

Pro logistické trasy byla zvolena zluta barva, pro odpad Cervena, pro hasici piistroje zele-

nobila a pro tklidové prostfedky modra. Ukazky znaceni jsou uvedeny na obr. 31 a 32.
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Obr. 31. Znaceni odpadu aplikované ve vyrobé

(vlastni zpracovani)

Samotné zavedeni znaceni ale samo o sob¢ nezabrani situacim jako na obr. 29. nebo situa-
cim, kdy se pracovnici nemohou dostat k tiklidovym prostiedkiim. Nutné je pravidelné sko-
leni zamé&stnancl a nasledné 1 brigadnikl a neustald kontrola dodrzovani zavedenych stan-
darda ze strany vedoucich pracovnikl vyroby, protoze pracovni prostfedi tvofi mimo jiné
hlavné lidé, kteti v ném pracuji. Kazdy z nich rozhoduje o tom, jak bude jeho pracovni misto

a prilehlé okoli vypadat.

Obr. 32. Znaceni hasicich pristrojit a naradi pro uklid apliko-

vané ve vyrobé (vlastni zpracovani)
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11.4 Vytvoreni standardu pro udrzbu nastroju

Pro vytvofeni standardu udrzby jsem zvolila tavné pistole, které se ve spole¢nosti hojné po-
uzivaji a neustale jsou s nimi problémy, protoze je nikdo pravidelné nekontroluje a necisti.
Pravidelnou udrzbou a kontrolou by se zabranilo poskozovani téchto pistoli. Standard pro

udrzbu je uveden v tab. 19.

Tab. 19. Standard udrzby a kontroly tavné pistole (viastni zpracovani)

Standard udrzby a kontroly tavné pistole

Doba
ID Co Jak Kdy e
trvani
Plastovy povrch [Nahfatou pistoli ocistit hadrem
1 vy i . ,p . A Jednou za tyden 10 min
pistole namocenym v primyslovém Ccistici.
Po uplném vychladnuti pistole vySroubovat [Pokud pistole kape nebo je hrot
9, Hrot pistole p_ ¥ : P i W P i P ) 3 min
hrot pistole a nasadit novy zdeformovany.
3 | Spoust pistole |Pokud nejde mackat, je tfeba pockat na Pribéiné 1 min
F i q
0 ™ .

2.

\x
-~

N AQ A )
Vytvorila: Bc. Lucie Odehnalova | Dne 14.4.2014

11.5 Zavedeni modulu skladového hospodarstvi

Metodika 5S pomiZze vytfidit nepotiebné, uspotradat zasoby a také udrZovat je stale v pre-
hledném stavu. K tomuto tcelu bude také nutné propracovani skladového hospodaftstvi. Pro-
toZe v soucasné skladbé zaméstnancii nejsou kapacity na pokryti povinnosti tykajici se skla-
dového hospodarstvi ve vyrobég, bude pro tento ucel tieba piijmout jednoho pracovnika,
ktery se bude vSem skladiim a expedici vénovat. V soucasné dobé ma tuto agendu na starosti
fidi¢ vysokozdvizného voziku. Ten by ale pfi narlstajici intenzité nakladek a vykladek ne-
dokazal tuto agendu pokryt. Naklady byly stanoveny na 18 760 K¢ mési¢né na zaklad¢ pra-

méru jihomoravského kraje pro obdobné pozice.

Do stavajiciho informacniho systému ABRA G3, ktery je pouZzivan v celém podniku krom¢é
vyroby je mozné dokoupit modul skladového hospodarstvi. Potfizovaci cena kompletniho
modulu se pohybuje v cenové relaci do 100 000 K¢ (ERP systémy ABRA, © 2000-2014).
V soucasné dobé¢ ale nejsou prostory pro skladovani pfipraveny na zavedeni podmodulu ,,po-

lohované sklady®, tudiz se investice do skladového hospodafstvi snizi na max. 50 000 K¢
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(ERP syst¢émy ABRA, © 2000-2014). Tento modul umozni sledovani aktudlniho stavu
skladu, poctu objednéavek a rezervaci. Dale je jeho prostfednictvim mozné vystavovat skla-

dové doklady, evidovat material pomoci ¢arovych kodu apod.

11.6 Standardizace vyrobniho protokolu

Pro zefektivnéni komunikace mezi oddélenimi byl vytvoien novy standardizovany vyrobni
protokol. Po pec¢livém prostudovani v§ech druhi stavajicich protokolt byl vytvoten protokol
S podobnou strukturou. To proto, aby bylo pro zaméstnance jeho vypliiovani co nejjedno-
dussi a rychle si na néj zvykli. V hlavicce protokolu byl nové zaveden prostor pro fotku
vyrobku pro lepsi orientaci. Vyrobni protokol musi byt pro vSechny zaméstnance zavazny.
Kvili ptehlednosti neni mozné si nijak dle potieby upravovat jeho strukturu, proto by mél
byt mezi zaméstnanci distribuovan pouze v uzaméené forme. V rdmcei zmén je dilezité také
podchytit pravidla jeho vypliiovani, naptiklad podminit zapoceti vyroby fadnym vyplnénim
protokolu. Tento novy protokol je uveden v ptiloze PVIII.

Nedilnou soucasti je i odpovédnostni matice pro jeho vyplnéni uvedena v tab. 20., ta obsa-

huje ke kazdé ¢asti protokolu urenou osobu, kterd ji mé vypliovat, a také nejzazsi mozny

termin vyplnéni.

Tab. 20. Odpovednostni matice pro vypliovani vyrobnich protokoli

(vlastni zpracovani)

Odpovédnostni matice pro vyplhovani vyrobnich protokeli
Co Kdo Kdy

Po potvrzeni objednavky

od zakaznika

Cast1l  |Obchodnik

Obchodnik nebo produkéni,

Cast2 Pfed odeslanim do vyrob
% podle toho, kdo co zajistuje rec oresianimeo vyroby

Cast3 Produkéni Pied odeslanim do vyroby

Casta Pracovnik vyroby FPo ukongeni vyroby

11.7 Vytvoreni pracovni instrukce pro vyrobu stojanu X

Protoze se vyroba stojani X V nezménéné podobé uz nékolikrat opakovala, vytvotila jsem
pro potieby vyroby pracovni instrukci, které zjednodusi realizace pfisti zakazky tohoto typu.
Pracovni instrukce je soucasti ptilohy PVI. Tento pracovni postup a i vesSkeré dalsi by mély
byt archivovany spolu s vyrobnim protokolem tak, aby bylo mozné je zpétn¢ dohledat

a znovu pouzit.
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11.8 Novy motivacni systém pro brigadniky

Aby byla podpofena motivace brigddnikili, navrhuji zménit dosavadni platovou politiku.

V soucasnosti brigadnici na pocatku dostavaji fixni mzdu 65 K¢/hod. Pokud se osveédci,

mzda je jim navysena na 70 Ke/hod. |
I /0y navrhuji nasledovné:

¢ Fixni mzdu snizit na 60 K¢&/hod.
e Zrozdilu oproti stavajici mzd¢ ptidat pohyblivou slozku 5 — 10 K¢/hod.
e Kazdy mésic provadét hodnoceni brigadnikti na zakladé:

o pravidelnosti dochazky,

o kvality odvedené prace.

Na vyrobni hale v souc¢asné dobé¢ jsou k dispozici volné kapacity, k pokryti agendy tykajici
se zavedeni motiva¢niho systému. Tuto agendu by mohla pokryt zastupkyné vedouciho vy-
robni haly za ptedpokladu, Ze by se piestala fyzicky Gcastnit vyroby a pokryvala by pouze

tyto administrativni zélezitosti.

Nespornou vyhodou je, Ze brigadnicky informacni systém moznost odliSeni platové trovné
pro rizné brigadniky jiz v této chvili nabizi, tato ale neni plné vyuzivana. Néaklady na toto

opatieni jsou proto velice nizké a to pouze ve vysi Casové investice ze strany zaméstnancil.

11.9 VSeobecna doporuceni

Jak jiz bylo zminéno, problémové oblasti ve spole¢nosti je tieba fesit komplexné a s nadhle-
dem. V soucasné dobé¢ ale nelze zajistit propojeni a komplexni zefektivnéni firemnich pro-
cest, protoze neni v silach zamé&stnanct, aby se kromé& svych povinnosti vénovali jesté t€émto
vécem. Element, ktery by propojeni vSech oddé€leni dokazal zajistit, ve spolecnosti uplné
chybi. Proto doporucuji pro tento ucel vytvotit nové pracovni misto. Tento pracovnik by se

zabyval konkrétné témito zalezitostmi:

o Zefektiviiovani vyrobnich procest.

e Zefektiviiovani nevyrobnich procesi.

e Potadani vnitrofiremnich workshopt.

e Potadéani workshopti u dodavatelii pro zlepseni dodavatelsko-odbératelskych vztahti.
e Vyhotovovani a navodi a dokumentace k zakazkam.

e Vzdelavani a rozvoj zaméstnancii v oblasti zlepSovani procesd.
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e Realizace vizualizaci a standardd, apod.

Bez implementace tohoto clanku do firemni struktury ptijde dosédhnout dlouhodobého zlep-
Seni procest jen tézko. Vzhledem k nutné odbornosti byly néklady na tohoto pracovnika
stanoveny na cca 32 161 K¢ mési¢n€. Druhou moznosti je vyuziti externi poradenské spo-
le¢nosti, ktera by se touto problematikou v podniku XY, s.r.o. zabyvala. I tak by ale bylo
nutné pfijmout ¢i vyclenit osobu, ktera by se na zakladé proskoleni externi spolecnosti touto

problematikou déle zabyvala.

Nemén¢ dulezité je zamétit se na cely proces prichodu zakazky spolecnosti. V soucasné
dob¢ vSe probiha tak, ze obchodni oddéleni planuje zakazky nezavisle na vyrobni kapacite.
Vzhledem k nastaveni motiva¢ni mzdové politiky je to i pochopitelné. Pak se Casto stava, ze
vyroba nestihd v rdmci standardni pracovni doby vyhotovovat zakazky dle zadaného planu.
Kapacita vyroby je mimo zjisténého plytvani, které se zde hojn¢ objevuje, omezena i dalSimi
faktory jako je planovani brigadnikd. Pfi ndrazovych zakéazkach je tfeba brigddniky objed-
navat s predstihem. Nutné je tedy zavést systém planovani, ktery by zohlednil vSechny tyto
faktory a zamezil zahlcovani vyroby. Aby bylo mozné dosdhnout co nejvétSiho objemu vy-
roby, je tedy tieba se zaméfit v ramci celého procesu pruchodu zakazky spole¢nosti na jeho

uzka mista a zajistit jejich vySsi prichodnost.

11.10 Finanéni zhodnoceni

Po secteni Cast vSech vyrobnich operaci byla vypocitana ¢ista pribézna doba vyroby jed-
noho stojanu 45 min 38 s. Néklady na praci pfi vyrobé jednoho stojanu ¢inily 105, 54 K¢.
Z analyz vyplynulo, Ze pracovnici pfidavali hodnotu vyrobku primérné pouze ve 44,25 %
gasu®. Za predpokladu, Ze by zavedenim vsech zlepSovacich navrhii doslo ke zlepSeni

0 30 %, snizila by se prubézna doba vyroby na 31 minut a 57 s i naklady na praci, které by

® Do vypoétu priméru nebyla zahrnuta extrémni hodnota procenta pfidané hodnoty z praco-

vis§té montaze nozek.
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byly pouze 73,9 K&. Procento pfidané hodnoty by se tedy zvysilo na 57,53 %. V ramci dis-
ponibilni pracovni doby (8,5 h) a se stavajicim rozlozenim pracovnich sil by bylo oproti

pivodnim 11,2 stojanim mozno vyrobit az 15,9 stojantl.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo vytvofit pilotni pracovisté za pouziti metod prumyslového
inzenyrstvi tak, aby toto pracovisté mohlo slouzit spolecnosti jako inspirace pro dalsi rozvoj
téchto metod ve spolecnosti. Jako vedlejsi cile bylo stanoveno standardizovat a vyjasnit pri-

vodni dokumentaci k zakazkam, identifikovat plytvani a vylepsit pracovni prostredi, ve kte-

rém zaméstnanci a brigadnici pracuji. VSechny stanovené cile se podaftilo splnit.

Vzhledem k tomu, Ze tato diplomova prace slouzila pro piedstaveni novych metodik a moz-
nosti zlepSovani spolec¢nosti XY, s.r.0., bylo nejdiive nutné seznamit spole¢nost vV rdmci te-
oretické Casti S primyslovym inzZenyrstvim jako takovym. Dale bylo ptistoupeno k sezna-
meni se s jednotlivymi druhy plytvani a nastroji prumyslového inzenyrstvi potfebnymi k po-

chopeni této prace. V teoretickém zakladu byly ptestaveny i principy gemba managementu.

Na zakladé¢ teoretické €asti pak byla provedena analyza vyroby jednoho vyrobku. Z aktualné
vyrabénych produktii byl vybran stojan X uréeny pro dilezity zahrani¢ni trh. Analyza pro-
bihala v n€¢kolika krocich. Po sezndmeni se s vyrobou pfimym pozorovanim bylo na jednot-
livych pracovistich provedeno momentové pozorovani a chronometraz. Nasledné vyhodno-
ceni analyzy poukézalo na jednotlivé problémy, ke kterym byly ur€eny pfic¢iny a navrhy na
jejich feseni.

V ramci téchto feSeni bylo na pilotnich pracovistich provedeno Stitkovani, dikladné Cisténi
a vyhotoveni standardu uspotfadani a uklidu pracovisté. Déle byl navrZzen novy systém uspo-
fadani materidlu a nafadi ve skladu. Vystupem prace bylo i zavedeni nového zptisobu vizu-
alizace pomoci znacicich pasek ve vyrobni hale. Pro zlepSeni pracovniho prostfedi byl
vV ramci novych nastének vytvotfen seridl s informacemi pro brigddniky a zaméstnance.
K analyzované vyrobé byla vytvotfena pracovni instrukce, kterd by méla zjednodusit piisti
opakovani vyroby tohoto produktu. Pro usnadnéni komunikace pfi vyhotovovani zakazek
byla navrhnuta nové standardizovand podoba vyrobniho protokolu. Aby byla navrhovana
feSeni co nejkomplexnéjsi, byl navrhnut i novy motivaéni systém pro brigadniky. Ke zlep-
Seni skladové situace bylo doporuceno zavést do vyroby novy systém skladového hospodar-
stvi, ktery je zaclenitelny do soucasného firemniho informaéniho systému. Pro zajisténi
funk¢nosti predchozich opatieni bylo nakonec navrzeno piijmout do podniku primyslového
inzenyra, popiipadé si najmout externi poradenskou spole¢nost k proskoleni vlastniho za-

méstnance, ktery by se pak dale vénoval zlepSovani ve spolecnosti XY, s.r.o.
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MOST Maynard Operation Sequence Technique popisuje pracovni proces pomoci

sekven¢énich modelu.

MTM Method Time Measurement rozklada praci do deseti zdkladnich pohybi.
Pl Primyslové inzenyrstvi.
POP Point of purchase — materialy umisténé v misté vzniku poptavky.

POS Point of sale — materialy umisténé v misté prodeje.
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PRILOHA P VI: PRACOVNI INSTRUKCE K VYROBE STOJANU X

Postupy pred montazi

1. Obé kratsi strany vSech typi polic polepte
oboustrannou paskou.
2. Silou pritlacte, aby dobfe drzela.
Na co si dat pozor:
e Oboustranna paska nesmi presahovat kraje plastové
police.
e Na lepivou stranu pésky sahejte co nejméné.

1. Télo stojanu ocistéte vodou navlh¢enym hadrem.

2. Na strané s dirami dle obrazku (Cervené tecky) odmérte 88,5 cm
od spodni hrany a 3,4 cm od bocnich hran a nalepte malou
nélepku.

Na co si dat pozor:

e Nalepka se snadno poskrabe i znecisténym filcem.

e |epenou plochu udrzujte v absolutni Cistoté.

e Lepte bez bublin.

. Na télo stojanu stranu a stranu s dirami po
bocich (vyznaceno c¢ervenymi teckami) ve

vzdélenosti 62 cm od spodniho okraje nalepte
velkou nalepku dle obrazku vlevo.

2. Okolo vsech hran ostrym nozem nalepku
presahujici okraj orezte.

Na co si dat pozor: Pfi ofezavani neposkodte hranu

desky.




Vlastni montaz stojanu

Pohled na spodni ¢ast podstavné desky a jeji montaz na télo stojanu:

1. Zluté diry jsou uréeny pro montaz gumovych nozek.

2. Cervené diry jsou uréeny pro pripevnéni téla stojanu
k podstave.

3. Cervené diry slouzi k pfipevnéni desky na police.

1. Podstavu stojanu a télo stojanu
spojte pomoci kolikli k sobé.

2. Ze spodni strany podstavné desky

spoj pojistéte tremi vruty.

1.Na spodni stranu zakladni desky pfipevnénte Ctyfi podstavné nohy
pomoci gumové palicky.

1. Z plastovych dild strhnéte falii.

2. Na stranu téla stojanu s dirami po stranach pomoci 4+4
vrutl pripevnéte nepotistény plast dle obrazku.

3. Pro montdz druhé Ctvefice vrutl pouZzijte uhlovy
nadstavec

vlozZte bilou komatexovou vyztuhu

2. Stejnym zplsobem jako nepotistény plast,
pfipevnété do predvrtanych dér na téle
stojanu i potistény plast

3. Doprostied komatexové vyztuhy nalepte asi
5 cm oboustranné pénové pasky




4 4. Do hrabaku vloZte modry kryci plast a pfitlacte.
5. Na druhou stranu stojanu pfipevnéte pomoci kolik{
pricnou listu.

1. Stojan poloZte na bok na pfipravek pro montaz bocnic pro police.

2. Prilozte potiSténou bocnici a pfipevnéte vruty viz tecky na obrazku.

3. Stojan zaklopte kryci deskou, ktera nasledné ponese police. Deska musi
zapadnout na koliky pfFicné listy a do dér na vrchni ¢asti podstavy stojanu. Desku
pojistéte Ctyrmi vruty zespodu podstavy stojanu a dvéma vruty do predvrtanych
dér v kryci desce.

Na co si dat pozor:

e Vsechny tisky nesmi obsahovat

tiskové chyby ani byt poskrabané.




Montaz polic:

viz obrazek.

1. Vycistéte vlhkym hadrem vnitfni prostor mezi bocnicemi stojanu.
2. Zpolic odstrante kryci félie. Jako prvni namontujte uzkou podlozku pod spodni polici

3. Pomoci pripravku nalepte podlozku pod spodni polici k bo¢nicim a fadné pritlacte.
Podlozka nesmi presahovat bocnici.

10.
1L
12,

13.

4. Aby se podloZka neprohybala, pfilozte
na jeji stfed pripravek a z druhé strany
pfisroubujte plastové L.

5. Spodni police je odlisna od ostatnich.
Obé dlouhé hrany ma ohnuté na
stejnou stranu. Do stojanu se lepi
ohnutymi stranami nahoru dle

» obrazku.

Po nalepeni k boc¢nicim stojanu polici

pfisSroubujte pomoci t¥i vrutl i ke kryci desce.

Pro montaz vyssi police polozte na kraje té

stavajici pripravky dle obrazku. VSechny vnitfni

police maji jednu delsi stranu ohnutou dol.

Stejné jako u minulého kroku polici pfilepte

k bo¢nicim a pfemérte vzdalenost od

predchozi police — méla by byt 15 cm.

Pripravky otocte a polici tfemi vruty

pfisroubujte ke kryci desce dle obrazku.

Pro montaz dalsich ¢tyr polic body 7.az9.

opakujte.

Vrchni kryci police je opét odlisSna. Ma

zahnuté pouze kratsi strany.

Nalepte ji tak, aby nebyl vidét konec nalepky

na téle stojanu.

Po nalepeni poloZte na vrchni polici rovnou
desku a pomoci pfisSroubovani plastového L
zajistéte tak, g
aby nebyla
prohnuta.




Pfiprava pirata:

1. Pirata vybalte z obalu.

2. Odsroubujte podstavu (4 vruty).

3. Odsroubujte vruty (1+1) ze spodni Casti bot pirata, ale
nechte je nasazené.

4. Pokud je volnd, prilepte tavnou pistoli Cepici pirata

5. Cepici nasméruijte dle obrazku.

1. V nalepkach na téle stojanu najdéte diry pro
koliky a opatrné je vyrezte nozem.
2. Do dérvlozte trojuhelnikové podpéry nové
podstavy pirata s koliky.
3. Na koliky téla stojanu umistéte podstavu a
z vrchu ji pojistéte dvéma konfirmaty.
Konfirmat musi byt Fadné dotazen! Hlava
konfirmatu musi byt zasroubovand pod uroven
povrchu podstavy.
4. Pirdta postavte na podstavu a pomoci
uhlového nadstavce pojistéte zespodu
podstavy dvéma vruty.

Vybworila: Be, Lucie Odehnabova D 14,4.2014



PRILOHA P VII: TRIDENI PRACOVISTE

- =

Hazev hAnoZstei | Limit
Pakove niizky 1 1
Vertikalni formatowac pila 1 i |
Zkracovac pila 1 1
Sloupova vrtatka 2 2

Hepoijdns koo

Folice staropramen 10 100
Krabice = odpadem 2 4]
Zebiik 1 0
Radio 1 1
1 1

Kotowdowa pila
DrevEns hranohy

Drevéns desky
Zudle
Smetak 2 4
Lopata 1 o
Stis 1 1
Fonk 1 1
Rucni fréza | 1
Ewarky el L]
Eroubovak z 0
Cboustranna lepic pazka 1 o
Hiindkova lat | o
krabice = nezndmym obeahem _
Dorazy k pile d 2
Fripravky 2 2
prodiuzovad Shliry a 1

Wadmy stojan

Movodurova trubka

Stojan pro formatovand pajpin,
bublinkové folie a nalepek

Frekvenoe pou E't'|

i

MBS

lE{

-

ROCnE




PRILOHA P VIII: STANDARDIZOVANY VYROBNI PROTOKOL

Vyrobni protokol

Cast 1. vyplriuje obchodnik

Nazev zakazky Obrazek (graficky navrh, foto...)

Cislo zakazky

Cislo kalkulace
Obchodnik
Produkéni
Mnozstvi (mutace)
Zahajeni vyroby
Termin expedice

Popis zakazky

Cast 2. vyplriuje obchodnik + produkéni
Soupis komponentu a prislusenstvi
komponent zajistuje dodavatel termin dodani

Baleni - krabice, pytel, paleta, strecka, bublinka...
komponent zajidtuje dodavatel termin dodani




Cast 3. vypliiuje produkéni

Montaz

Baleni

Na co dat pfi montazi a baleni pozor

Kalkulace

Prace

[Mmaterial |

Cast 4. vyplriuje pracovnik vyroby

Ukonceni vyroby

Zakazka ukoncena dne

| |Podpis |

Problémy pfi vyrobé + feseni

Naklady vyroby

Prace

Material | Ostatni

Vytvorila: Bc. Lucie Odehnalova

Dne 14.4.2014




