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ABSTRAKT

Tato prace je zaméfena na optimalizaci layoutu vybraného produktu ve firmé Lapp Kabel s.
r. 0. Prace je rozdélena na dv¢ casti - teoretickou a praktickou. Teoreticka ¢ast slouzi jako

podklad pro zpracovani praktické casti.

Praktickd cast obsahuje predstaveni spolecnosti, vyrobni ¢innosti a analyzu soucasného

stavu na pracovisti.

Projektova cast popisuje navrhy na zlepSeni souc¢asného stavu na pracovisti a implementaci

vybranych metod primyslového inzenyrstvi. Zavér prace je vénovan zhodnoceni projektu.

Kli¢ova slova: layout, metoda 5S, vizualizace, standardizace, plytvani

ABSTRACT

This project is focused on the layout optimization of selected product in company Lapp Ka-
bel s. r. 0. The thesis is divided into two parts — theoretical and practical. The theoretical part

is used as a basis for a pratical part.

The practical part contains introducing of the company, production and analysis of the

current state at the workplace.

The project part describes proposals that should lead to the improvement of the current situ-
ation at the workplace and it also describes the implementation of selected industrial engi-

neering methods. The final part of the thesis concerns the evalution of the project.

Keywords: layout, 5S method, visualization, standartization, waste
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UvVOD

Tato diplomova prace se zabyva ndvrhem nového layoutu vybraného pracovisté ve vyrobni

firm¢ a implementaci dalSich metod primyslového inzenyrstvi.

Spolecnost, ve které je diplomova prace zpracovavana, je na trhu jiz né¢kolik desitek let
a patii ve svém oboru ke §pi¢ce. Své zastoupeni v Ceské republice ma jiz od roku 1993, kdy

se stala uspéSnou a uznavanou soucasti nadnarodniho holdingu.

Diplomova prace je rozdélena do dvou ¢asti — Teoretické a praktické. Teoreticka ¢ast zpra-
covava literarni reSersi v oblasti metod primyslového inzenyrstvi. Tento podklad pak dale
slouzi pro feseni praktické ¢asti. Prakticka ¢ast je dale rozd€lena na analytickou a projekto-

vou cast.

Teoreticka ¢ast obsahuje kapitoly, které jsou vénovany primyslovému inZenyrstvi. Tyto ka-
pitoly popisuji problematiku v oblasti §tihlého podniku a pracovisté, plytvani, layoutu a dal-

Sich vybranych metod primyslového inzenyrstvi.

Prakticka cast zaCiné ptedstavenim spolecnosti. Dalsi ¢ast je pak vénovana analyze soucas-
ného stavu pracovisté. Zde je pfedstaveno pracovisté, vyrobek a jeho vyrobni proces. Vyu-
zity jsou zde tak hodnotici metody primyslového inzenyrstvi a zaroven jsou zde provedeny
jednotlivé analyzy, ke kterym jsou vyuzity podklady od spolecnosti, jednotliva méteni a fo-
tografie. Mnoho informaci a dat bylo pofizeno autorem ptimo ve firmé, v prib&hu pracov-
niho procesu, a to jak pfi zapojeni do pracovniho procesu a vyzkumu piimo na pracovisti,
tak pfi opakovanych diskuzich se samotnymi zaméstnanci firmy a zodpovédnymi pracov-

niky za oblast vyrobniho procesu a samotnym vy$$im managementem firmy.

Piedchozi vysledky slouZi jako vychodisko pro projektovou ¢ast. Tato posledni ¢ast diplo-
mové prace je zameéfena na jednotlivé zjiSténé nedostatky, a vénuje se tak jejich moznému

odstranéni navrhovanymi zlepSenimi.

Pevné doufam, Ze tato diplomova prace bude piinosem pro spole¢nost, a prispéje tak k lep-
$im pracovnim podminkdm na pracovisti, které povedou k optimalnimu vyuziti pracoviste,
pracovnikd, k vysoké kvalité vyrobkd, které pomohou firmé& se udrZet ve vysoce konkurenc-

nim prostiedi mezi svétovou $pickou v tomto oboru.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Tématem této diplomové prace je navrh projektu optimalizace layoutu vybrané¢ho produktu.
Mezi hlavni cile patfi navrh nového layoutu a zavedeni dalSich metod primyslového inze-

nyrstvi, bez kterych se v dnesni dob& neobejde zadny prumyslovy vyrobni podnik.

Metody priimyslového inzenyrstvi se vénuji nejenom vyrobnim procesiim, ale zaméiuji se
predevSim na uzka a slaba mista. Pravé vyuzitim metod pramyslové inZzenyrstvi dochézi
k eliminaci plytvani, at’ uz ¢asového nebo nakladového. Tyto metody se zamé&fuji na zlepSo-

vani procest.

Diplomova prace se zaméfuje na layout, metodu 5S a vizualizaci. Layout pracovisté se za-
meéfuje na efektivni usporddani pracovisté, a to z hlediska mista nebo z logického postupu
u vyrobniho procesu. U¢innym uspotfadanim pracovisté dochazi k eliminaci zbyte¢nych po-

hybii a Casovych ztrat.

Metoda 5S je metoda o péti krocich. Mezi jednotlivé kroky patii tfidéni, Spravné ukladani,
¢isténi, standardizace a disciplina. Pomoci téchto krokt se da pracovisté jednoduSe vylepsit
a dostat do pozadovaného stavu. Tato metoda slouzi k vytvoreni a udrZeni organizovaného,

¢istého a vysoce vykonného pracovisté.

Zavedeni vizualizace pomuZe ihned identifikovat urcité ¢innosti pouze okem. Vzhledem
K tomu, ze ¢lovek vnima zrakem az 80% veskeré ¢innosti, je vizualizace idealni zptisob. Jako
ptiklad miZe poslouzit ukladani pracovniho nafadi a pomicek na pfedem stanovené misto,

doplnéni popisu pracovnich postupt o fotografie.
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. TEORETICKA CAST
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PI V OBLASTI TVORBY
LAYOUTU

1.1 Stihly podnik

Stihlost podniku znamena délat jen takové ¢innosti, které jsou potiebné, délat je spravné
hned napoprvé, délat je rychleji neZ ostatni a utracet pfitom méné penéz. Setfenim viak jests
nikdo nezbohatl, Stihlost je o zvySovéani vykonnosti firmy tim, Ze na dané ploSe dokaZzeme
hodnotu nez druzi, ze v daném ¢ase vyiidime vic objednavek, Ze na jednotlivé podnikové
procesy a &innosti spotiebujeme méné asu. Stihlost podniku je v tom, Ze délame piesné to,
co chce nas zékaznik, a to s minimalnim poctem cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo
sluzby nezvysuji. Byt stihly tedy znamena vyd¢lat vic penéz, vydélat je rychleji a s vynalo-

zenim mensiho Gsili. (Kosturiak, 2006, str. 17)

Jan Kosturiak a Zbynék Frolik (2006, str. 23) ve své literatufe uvadi, stihla vyroba je cha-

rakterizovéna nasledujicimi prvky

Kanban, pull,
synchronizace,
¥yxedenyioe procesy kvality a
tymova prace standardizovana

prace :
TPM, rychle

stihla vyroba zmény, redukce
davek

stihlé pracoviste,
vizualizace

stihly layout,
toku hodnot vyrobni buriky

management

Obrdazek 1 Stihld vyroba (Kosturiak a Frolik, 2006, str. 23)

1.1.1 Zasady S$tihlé vyroby

Aby mohla byt §tihla vyroba co nejefektivnéjsi, podniky by mély dodrzovat nasledujici za-
sady:
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Zasada 1. — Zakladejte své manazerské rozhodnuti na dlouhodobé filosofii, a to i na ukor

kratkodobych finan¢nich cila.

Zasada 2. — Vytvorite nepretrzity procesni tok, ktery vam umozni odkryt problémy.

Zasada 3. — Vyuzivejte systému ,,tahu, abyste se vyhnuli nadvyrobg¢.

Zasada 4. — Vyrovnavejte pracovni zatizeni (heijunka). (Pracujte jako zelva, nikoli jako za-
jic).

Zasada 5. — Vytvarejte kulturu, kterd dovoluje zastavit proces, aby se vyfeSily problémy

a aby se spravné jakosti dosahlo hned napoprvé.

Zasada 6. — Standardizované ukoly jsou zakladem neustalého zlepSovani a posilovani pra-

vomoci zaméstnancu.
Zasada 7. — UZivejte vizualni kontroly, aby vam nezlstaly skryty Zadné problémy.

Zasada 8. — Uzivejte pouze dikladné provéfenych technologii, které prospivaji lidem i pro-

cestim.

Zasada 9. — Vychovavejte viid¢i osobnosti, které stoprocentné rozuméji praci, ziji filosofii
firmy a u¢i ji druhé.

Zasada 10. — Rozvijejte vyjimecné lidi a tymy fidici se filosofii vasi firmy.

Zasada 11. — Projevujte ohled viaci Sirsi siti svych partnert a dodavatell tim, Zze je budete

podnécovat a pomahat jim zlepSovat se.
Zasada 12. — Jdéte a presveédCte se na vlastni o€, abyste ditkladné poznali situaci.

Zasada 13. — Rozhodnuti pfijimejte pomalu na zakladé Siroké shody, po zvéazeni v§ech moz-

nosti, implementujte je rychle.

Zasada 14. — Stante se ufici organizaci prostfednictvim netinavného promysleni (hansei)

a neustalého zlepSovani (kaizen). (Liker, 2008, str. 66 — 70)

1.2 Kaizen

Kaizen znamena zlepSovani. Ale nejen to. Kaizen znamena neustalé zlepSovani, do kterého
je zapojen kazdy: od manazért az po délniky. Slovo kaizen (zména k lepSimu) je v této sou-

vislosti dilezité. Je to jedno z nejfrekventovanéjSich slov pouzivanych v japonském jazyce.
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Neni to zlepSovatelské hnuti ani byrokraticky systém, ktery usiluje o to, aby kazdy pracovnik
podal do roka tfi zlepSovaci navrhy. Je to zpisob mysleni, filozofie zivota, ktera tika, ze zitra

musi byt Iépe nez dnes. V naSem Zivot¢€ i v nasi praci.

Kaizen se tyka predevsim nas — musime zdokonalovat sebe, nasledné¢ mizeme zkvalitiiovat
vztahy a spolupraci se spolupracovniky a nakonec zlepSujeme véci a procesy kolem. Je to
neustaly proces, pro Japonce tak pfirozeny, jako pro ¢lovéka dychani. (Kosturiak, 2010, str.

3)

Kaizen je neustal¢ zlepSovani procest, ¢innosti, lidi a jejich spoluprace v podniku. Zakladem
tohoto systému je kultura zlepSovani, nespokojenost se soucasnym stavem, neustalé hledani

a odstranovani plytvani. Pohled na problémy jako na pfilezitosti. (Kosturiak, 2010, str. 7)

1.3 Jednokusovy tok

Tok jednoho kusu patii do oblasti synchronizace tokt. Zakladnim prvkem pfi vzniku meto-
diky ,,toku jednoho kusu* byla myslenka Henryho Forda, ktery hledal moznosti eliminace
nasledujiciho plytvani:

- Plytvani v samostatnych ¢innostech pracovnikii

- Plytvani v hledani a porovnavani objektl

- Plytvani v ptemistovani objektt
Aby mohl produkt vyrabény systémem ,,toku jednoho kusu* je nutné splnit nasledujici pra-
vidla:

1. Cyklovy €as je zaloZeny na pozadavku zékaznika

2. Kapacitni vyuziti zafizeni je zalozené na cyklovém cCase

3. Koncentrace vyroby je pfedev§im na montaZni procesy

4. Layout podniku musi byt vhodny pro one — piece vyrobu

5. Produkt musi byt vhodny pro one — piece vyrobu

(One Piece Flow - IPA Slovnik - IPA Czech, 2016)

Tok jednoho kusu vede k Gplnému odhaleni skrytého plytvani. Néktefi doporucuji piejit na
tok jednoho kusu jeste pfed sdruzenim vyrobniho zafizeni a uspofadanim do bunék a do-
konce jesté pied zavedenim rychlého pienastaveni. Je to ur€ité dobry zptisob, jak odhalit

plytvani v procesu. AvSak v zavislosti na typu vyrobku a poc¢tu vyrobnich linek budete mit
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pravdépodobné také kvili mnozstvi plytvani, na které ve vasich procesech narazite, potize

uspokojovat objednavky. (Systém tahu ve vyrobnim prostiedi, 2008, str. 74)

Sedm podminek pro jednokusovy tok:

1.

Usporadat vyrobni procesy a stroje v posloupnosti procesu — linka nebo buiiky ve

tvaru pismene U.

Nainstalovat mensi, pomalejsi a specializovangjsi zafizeni, mnohoucelova zatizeni

ponechat pro nezbytné piipady reorganizace.
Zavést tok jednoho kusu.
Synchronizovat procesy s cilem uspokojit potieby klientd a dalSiho procesu.

Vyuzit soubéznou obsluhu vice procest. Pracovnik se tak mize pohybovat od jed-
noho procesniho kroku na lince k druhému a né¢kdy muize obsluhovat sam i celou

buriku ve tvaru U.

Skolit pracovniky v riiznych dovednostech, které vyuZiji pro soub&znou obsluhu vice

procesnich kroki.

Misto sezeni stat, aby méli pracovnici potfebnou mobilitu k pfesunu mezi n¢kolika
operacemi, kdyby to bylo zapotiebi. (Systém tahu ve vyrobnim prostredi, 2008, str.
75)

Pro lepsi charakteristiku toku jednoho kusu, je uveden obrazek tohoto systému. (Obrazek 2)
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Obrazek 2 Vzajemny vztah podminek pro tok jednoho kusu (Systém tahu ve

vyrobnim prostiedi, 2008, str. 76)

1.4 Stihlé pracovi§té

Budovani stihlého pracovisté v konceptu §tihlé vyroby souvisi se zvySovanim jeho produk-

tivity. Na zacatku ptfestavby pracovisté na pracovisté stihlé vyroby déldme potadek (odstra-

flujeme nepotiebné piedméty, pro ty, které na pracovisti zlistanou, vytvaifime standardy).

V této fazi vyuzivame nastroj 5S. V dal$im kroku délame pracovisté vizualnim. Tzn. Tako-

vym pracovistém, kde jsou vSechny procesy jasné uspotadany, fizeny a organizovany — Vy-

uzitim principti vizualniho pracovisté. (Stihlé pracovisté - IPA Slovnik - IPA Czech, 2016)

V dalsi fazi prestavby identifikujeme ¢innosti, které hodnotu neptidavaji, a snazime se, aby

jejich podil na celkovém ¢asu byl co nejmensi — vyuzitim principll analyzy a méteni prace.

S touto fazi je spojend také ergonomicka analyza prace tak, aby prace byla nejen ekono-

micka. (Stihlé pracoviité - IPA Slovnik - IPA Czech, 2016)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

Modernim trendem je také zabudovani kvality do procesu vyroby. Tzn. Konkrétni ¢lovek je
na konci procesu vyroby zodpovédny za kvalitu produktu. Takto je mozné vysledovat vznik
nekvality az na konkrétni proces a ke konkrétnimu &lovéku. (Stihlé pracoviits - IPA Slovnik

- IPA Czech, 2016)

1.5 Organizace a méfeni prace

Podle Tucka a Bobaka (2006, str. 111) méfeni prace patii mezi racionaliza¢ni metody, kde
rozhodujicim ¢initelem ve vyrob¢ je pracovni sila. Organizaci prace Ize ve stru¢nosti chapat
jako racionaliza¢ni spotieby Casu a optimalizaci podminek vykonnosti. Organizace prace
hleda optimalni sladéni lidi, techniky, vyrobniho zatizeni za co nejlepsi vyuziti materialnich

1 pracovnich zdrojl, vysoké efektivnosti vyroby a zabezpeceni ochrany zdravi ¢lovéka.

Zakladni pfedpokladem organizace prace je znalost spotieby Casu (respektive potieby pra-
covniktll) potiebného ke splnéni pracovniho tkolu. Tyto ¢asové tidaje ndm poskytuje méteni
prace, jehoz vysledkem jsou normy spotieby casu, které jsou zakladnim vychodiskem pro
planovani, projektovani pracovnich systémd, kalkulace, fizeni prace a v neposledni fad¢ takeé
meéfeni vykonu pracovnika. Méfeni prace je mozné definovat jako aplikaci technik vytvote-

nych pro uréeni ¢asu pracovnikem na definované urovni vykonu.

1.5.1 MéFeni prace

Masin (2005, str. 47) ve své knize uvadi, Ze méteni prace je aplikace technik vytvotfenych
pro uceni Casu potfebného na vykonani specifikované prace. Vystupem této ¢innosti jsou
normy spotieby ¢asu, do kterych se promita ¢as, ktery pracovnik s primérnou tirovni doved-
nosti a Usili vynalozi na splnéni pracovniho ukolu na raciondlné uspotfadanych pracovistich,
z kterych byly vylouceny veskeré zbyte¢né ukony. Méfeni prace je proto i€innym nastrojem
primyslového inZenyrstvi pro zvySovani produktivity a podstatného sniZeni nakladu.

Tucek a Bobak (2006, str. 111 — 112) ve své knize popisuje vycet postupti, které smétuji ke

zdokonalovani organizace prace takto:
- Hrubé odhady
- Kvalifikované odhady
- Vyuziti historickych udajt

- Casové studie pomoci pfimého méteni
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- Pohybové studie

- Prostorové studie

- Metody vicestranného pozorovani

- Humanitni studie

- Systémy pfedem urcenych cast

- Pocitatem méfené a vyhodnocované metody

Casové a pohybové studie se vyuzivaji jako podklady pro tvorbu norem spotieby prace

a patii mezi n¢ zejména:

Snimek pracovniho dne

- Snimek operace

- Momentové pozorovani

- Dvoustranné pozorovani

- Pohybové studie (Tucek a Bobak, 2006, str. 112)

1.5.1.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne zaznamenava veskeré spotfeby pracovniho ¢asu béhem smény for-
mou neptetrzitého pozorovani. Vyhodou je ziskani podrobnych informaci o pribéhu prace.
Nevyhodou naopak ¢asova naroCnost analyzy, stejné tak jako jisté psychické zatizeni pozo-

rovatele i pozorovanych. Pro tento typ zaznamenavani mizeme pouzit rizné druhy snimki:

Snimek pracovniho dne jednotlivce

Snimek pracovniho dne cety

Hromadny snimek pracovniho dne

Vlastni snimek pracovniho dne

(Casové studie - nastroj primyslového inZenyrstvi, 2016)

1.5.1.2 Momentové pozorovdani

Momentové pozorovani je metoda, ktera poskytuje obdobné udaje jako snimek pracovniho
dne. Touto metodou se zjisStuje podil vybranych ¢innosti a ztrat na celkovém Casu smeny.

Metoda je zaloZena na teorii pravdépodobnosti a vychazi ze zasady, ze reprezentativni pocCet
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nahodné vybranych udaji zpravidla vykazuje shodné rozdé€leni jednotlivych druhti udajd,
jako ve skutecnosti a jaké by se s dostate¢nou piesnosti ziskalo, kdyby byly zjistény vSechny
udaje, které se vyskytnou. Vysledky momentové pozorovani se vyrazné neodlisuji od vy-

sledk ziskanych plynulym pozorovanim. (Lhotsky, 2005, str. 68)

Lhotsky (2005, str. 69) ve své knize uvadi, ze vyhodou momentové pozorovani je vyrazné
mensi ¢asova naro¢nost, tj. nizké naklady, jednoduchost metody i to, ze pozorovatel neni
trvale na pracovisti, coz je vyhodné psychicky. Nevyhodou je, Ze pti vétSich narocich na

podrobnost a pfesnost rychle roste pocet pozorovani.
Postup pii momentovém pozorovanim:
1. Stanovi se pocet a druh pozorovanych ¢innosti
2. Ur¢i se pozorovaci stanovisté
3. Vypocte se pocet potiebnych ndhodnych pozorovani
4. Vypocita se presnost vysledkil pozorovani ostatnich sledovanych jevi
5. Vypocet poctil pozorovani a rozmezi presnosti
6. Stanovi se doba, v niZ je tfeba pozorovani
7. Pozorovani se uskutecni v ndhodné volenych okamzZicich
8. Pozorovani — druhy spotteby casu
9. Vyhodnoceni vysledki

Vysledkem momentové pozorovani nejsou piimo udaje o velikosti spotfeby Casu, ale z Cet-
nosti vyskytu jednotlivych ¢innosti odvozené jejich podily na celkovém case smény. Metodu
je vhodné pouzivat v piipadech, kdy jeden pozorovatel mé sledovat soubéZné vice pracov-
niki nebo pracovist’, zafizeni a také pfi pracovnich ¢innostech vykonavanych ve skupinach

a vétsim prostoru. (Lhotsky, 2005, str. 69)
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2 KLICOVE METODY PI PRO OBLAST OPTIMALIZACE
TVORBY LAYOUTU

Chceme-li eliminovat plytvani z podnikovych procesti, musime je umét piedevsim identifi-
kovat a méfit. Zakladni metodou pfti zeStihlovani podniku je management toku hodnot. Mike
Rother svoji knihu o managementu toku hodnot nazval Learning to See. Tato metoda je
vybornym pomocnikem pro analyzu, vizualizaci a méfeni plytvani v celém hodnotovém
toku v podniku. Jeji vyuziti neni jen ve vyrobg, ale taky v ostatnich oblastech, jako je napfi-
klad logistika, administrativa nebo vyvoj. Sila této metody je v jeji jednoduchosti a rychlosti
— za n¢kolik hodin je mozné s pomoci listu papiru, tuzky a gumy ziskat velmi cenny pohled
na plytvani v podniku. (Kosturiak, 2006, str. 24) Jak mtze mapa toku hodnot vypadat, zob-

razuje nize prilozeny obrazek.

Obrdzek 3 Mapa toku hodnot (Ekonomika podnikovych procesov —mantra
tvorby pridanej hodnoty - IPA Slovakia, 2016)

2.1 8 druhu plytvani

V Knize od Pascala (2007, str. 20) se uvadi slovo MUDA, které¢ kazdy musi znat. MUDA
znamena plytvani nebo jakoukoliv ¢innost, za kterou neni zakaznik ochoten zaplatit a nas to

stoji penize.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

Na nésledujicim obrazku je zobrazeno 8 druhtl plytvani, které se miizou objevit v kazdém
podniku. Mezi plytvani mizeme zafadit — nadvyroba, ¢ekani, zbyte¢na manipulace, Spatny
postup, zasoby a rozpracovanost, zbyte¢né pohyby, chyby a vady nevyuziti lidi. Jednotlivym

druhim plytvani je podrobné vénovana nasledujici kapitola.

CONES
=

3. zbyteCna 4. Spatny
manipulace postup

—

%

8. nevyuZitf lidi

1. nadvyroba 2. Cekani

NN

XIXIX]
XX

ol
5. zasoby a 6. zbyteCné 7. chyby
rozpracovanost pohyby a vady

Obrazek 4 8 druhii plytvani (Masin a Vytlacil, 2000a, str. 45)

2.1.1 Nadvyroba

Nadvyroba znamena provadéni aktivit, které se trzné nezhodnoti. Tento druh plytvani ozna-
¢il T. Ohno za ,,kofen vSeho zla®, protoZe nadvyroba jesté¢ umociiuje jiz uvedené druhy plyt-
vani (napf. pracovnici délaji zbyte¢né pohyby pii vyrobé vyrobku, ktery si nikdo neobjed-
nal). Nadvyroba je spojena s celou fadou nakladovych polozek, které¢ znehodnocuji diive

definovanou hodnotu ve formé uzitku k vloZzenym nékladim. (Masin, 2003, str. 19)

2.1.2 Cekani

Tento druh plytvani nastava tehdy, kdy napft. pracovnik stoji a pouze pozoruje chod stroje
pii opracovani vyrobku. Cekani prodluzuje priib&Znou pracovni dobu, ktera je kritickym pa-
rametrem §tihlé vyroby. Cekani prodluzuje ¢as zdrZeni, ktery vysoce prevysuje vlastni ¢as

transformace, ve kterém se pfidava pridana hodnota. (Masin, 2003, str. 18)
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2.1.3 Nadbyte¢na manipulace

Nadbyte¢na manipulace a transport (zejména vicendsobny) jsou nejcastéjSim druhem plyt-
vani. Cesta materidlu tak vede ze skladu do meziskladu, odtud na pracovisté, ve formé po-
lotovaru zpét do meziskladu, aby tam potom vedla na jiné pracovisté a odtud zpét do mezi-

skladu atd. (Masin a Vytlacil, 2000a, str. 46)

2.1.4 Spatny pracovni postup

Spatny pracovni postup miiZe vyvolat potiebu dodateéné prace (a spotieby zdroji). Jedna se
napiiklad o dlouhé drahy nastrojii pfed zapocetim vlastni operace, navrzeni Spatného mate-
ridlu ¢i nevhodnou konstrukci vyrobku, nastroje ¢i pripravku (Masin a Vytlacil, 2000a, str.

47)

2.1.5 Vysoké zasoby

Zasoby a jejich udrzovani je pomérné Casto diskutovanym problémem. Vedle dodatecnych
nakladl na jejich udrZzovani maji i tu ,,negativni vlastnost, ze zakryvaji velkou ¢ast pro-
blémi, které se Casto fesi praveé pomoci polstafe zasob, misto toho, aby byly jednou pro vzdy
odstranény. Mezi problémy vyvolavajici zvySené zasahy patii dlouhé ¢asy vymeén nastroji,
vadné vyrobky, poruchy strojii, pohodlnost pfi pldnovani a podobné. (Masin a Vytlacil,
20004, str. 47)

2.1.6 Zbytetné pohyby

Plytvani zbyte¢nymi pohyby vyplyva z nepotiebnych pohybi, které nelze oznadit za ,,praci
zvySujici hodnotu vyrobku®. Naptiklad zbytecné chlize pro polotovar na Spatné uspotada-
ném pracovisti za ni byt pokladana urcité¢ nemize. Rovnéz chiize mezi vzdalenymi stroji pfi

vice strojové obsluze patii do této kategorie plytvani. (Masin a Vytlacil, 2000a, str. 47)

2.1.7 Chyby a vady

V knize od Baudina a Zandina (2002, s. 11-12) se uvadi, Ze transformaci vstupti na vystupy
neprojde vyrobek vzdy na poprvé. Nasledujici kroky pro dosaZeni kvalitniho vyrobku nesou
velké mnoZstvi zbytecnych néklad. Mezi typické Cinnosti pii vzniku chyb patii predevsim

dodatecné opravy.
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2.1.8 Nevyuziti lidi

Tento druh plytvani existuje tam, kde neni zajisténo dostate¢né vyuziti schopnosti pracov-
nikll zamé&stnavatelem, kde je rozpojen ,,fetézec mezi podnikem a zdkaznikem, kde neexis-
tuji ,,toky znalosti a know-how ,, mezi jednotlivymi tseky podniku apod. Toto nevyuzivani
znalosti a know-how mtize mit horizontalni i vertikalni smér, miize byt trvalym nebo docas-
nym jevem. Vzdy ale brzdi tok mysSlenek, zpomaluje tvorbu ndmét na zlepSeni, vytvari
frustraci i demotivaci a dava tak pfilezitost k promarnéni Sance zlepsit hodnotové toky nejen
na pracovisti ¢i v lokalni arovni jednoho podniku, ale i v ramci globalniho hodnotového toku

mezi podniky. (Masin, 2003, str. 20)

" Nevyuziti 'Zhﬂeg‘;&ﬁé Pridavani|
\ zmatost hodnoty
T\ Zoyteéna manipulace
...... Plywéni

Obrazek 5 Plytvani vs. pridavani hodnoty (Masin, 2003, str. 20)

2.2 Layout

Metoda layout spociva ve zhotoveni pudorysového nacrtu daného pracovisté se vsemi vy-
robnimi prostiedky, skladovacimi prostory, dopravnimi a obsluznymi cestami. Nacrt musi

byt hotoven ve vhodné zvoleném méfitku.

Do takto zhotoveného nacrtu se nasledné zakresli tok materialu véetné moZznych variant
v souvislosti s moznostmi rizného uspotadani nekterych strojui. Pii hledani optimalniho fe-
Seni prostorového usporadani 1ze s vyhodou vyuzit Sankeyova diagramu, ve kterém je zna-

zornéna hustota materidlového toku. (Cujan a Malek, 2008, str. 86)
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V knize od Kosturiaka (2006, str. 135) je uvedeno, Ze oblast ptepravy, skladovani a mani-
pulace zaméstnava az 25% pracovniki, zabird 55% ploch a tvoii az 87% casu, ktery stravi

materidl v podniku. Tyto ndklady souviseji s nespravné navrzenym layoutem, ktery je

wrwe

zmeén, které souvisely s rozSifovanim nebo zménou vyrobniho sortimentu — a vysledkem
jsou dnes layouty, které zpisobuji nejen zbytecné dlouhé materidlové toky, ale i mnozstvi
manipulacnich, skladovacich a kontrolnich ¢innosti, neptehledné procesy a slozité fizeni lo-
gistiky a vyroby.

2.2.1 Stihly layout

Stihly layout a vyrobni buiiky jsou fe§enim uvedenych problému. Stihly layout zarovef pii-
nasi usporu ploch, pficemz na uvolnénych plochach je mozné umistit dalsi vyrobni pro-
gramy. Eliminace skladovacich ploch znamend nejen snizeni zasob, ale i lepsi piehled

o pohybu materialu a zjednoduseni fizeni. (Kosturiak, 2006, str. 135)

Stihly layout by podle Kosturiaka a Frolika (2006, str. 135) mél byt sestaven podle nasledu-

jicich parametri:
- Pfimy materialovy tok
- Minimalizace pfepravnich vzdalenosti
- Minimalni plochy na zasobniky a mezisklady
- Dodavatel co nejblize zakaznikovi
- Minimalni pribézné asy
- Sklady v misté spotieby
- Odstranéni nadmérné manipulace
- Principy FIFO, tahovy systém, kanban a DBR
- Produktivni uspofadani layoutu
- Flexibilita s ohledem na variabilitu produkti, vyrobni mnozstvi
- Nizké néklady na instalaci

Zpusob vyobrazeni Layoutu vyrobni haly zobrazuje nasledujici obrazek.
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Obrazek 6 Layout vyrobni haly (interni zdroj)

2.2.2 Postup pri sestavovani navrhii layouti

V knize od Hlavenky (2005, str. 20) se uvadi jako hlavni ptedpoklad, spravny metodicky

postup. Piiprava prace navrhu je prace cyklickd, probihajici v nasledujicich pracovnich eta-

péch:
- Diagnostikace
- Sbér informaci
- Rozbor stavajiciho stavu
- Navrh
Diagnostika

V této etapé€ jde o prvotni, rychlé seznameni s objektem feSeni. Je nezbytna k usmérnovani
pozornosti na hlavni ¢lanky problematiky a zaroven ptedstavuje etapu, ktera zabezpecuje
racionalni pfistup k feSeni problému. Diagnostiku provadéji obvykle nejzkuseng;si pracov-

nici, ktefi znaji vzajemné zavislosti jevi a jejich pficin. (Hlavenka, 2005, str. 20)
Sbér informaci

Prace souvisejici se shromazd’ovanim informaci jsou nékdy opomijeny a charakterizovany
jako pomocné. At je vSak nazyvame jakkoliv, je to prace, ktera nemuze byt vynechana, ne-
bot’ bez ni neni mozno provadéet dalsi praci. V zdjmu zkraceni prabézné doby je nutno sbér
informaci organizovat. Samovolny pribéh ma za nasledek znaéné nevyuzivani tvurcich pra-

covnikd, ktefi ztrati mnoho hodin neplodnym shanénim potiebnych podkladi. V zasadé
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existuji dvé skupiny informaci. Informace z evidence a informace z pozorovani. Informace
Z pozorovani se mnohdy obtizné¢ ziskavaji. Za to vSak jsou Cerstvé, konkrétné zaméefené na
dany objekt feSeni a objektivné zobrazuji realitu. Ziskané informace je pak diilezité jesté

pred rozborem zpracovat — odstranit chyby, zapracovat do grafii (Hlavenka, 2005, str. 20)
Rozbor

Hlavenka (2005, str. 21) dale pak ve své knize uvadi, ze rozbor by méli zpracovavat vysoce
kvalifikovani pracovnici, ktefi miizou posuzovat dany rozbor z n¢kolika hledisek, napt. eko-

nomického, psychologického, ergonomického atd.).
Zakladni rozbory pted sestavovanim navrht jsou:

- Rozbor standardizace

- Rozbor technického stavu zakladnich prostiedkt

- Rozbor vybavenosti vyroby specidlnim naradim

- Rozbor toku materidlu a manipulacnich prostiedkti
- Casové rozbory vyroby a manipulace

- Rozbor stavajiciho dispozi¢niho fesSeni
Navrh

Hlavenka (2005, str. 21) poukazuje ve své knize na tuto etapu jako zdsadni. V této Casti se
musi uplatnit pfedevsim talent a ziskané zkuSenosti projektantli. Ke své praci by méli vyu-
zivat veskeré mozné informace, ptfedevsim odbornou literaturu. Dulezitou soucasti kazdého
projektu je ekonomické zhodnoceni navrhii, v némz porovnavame naklady a pfinosy. DalSim
nedilnou ¢asti optimalizace je stanoveni vlastnich cilli, aby bylo naptiklad dosaZeno zkraceni

materidlovych tras a podobné.
Realizace

Realizace akce je dovrSenim celého piipravného procesu a zarovein zkuSebnim kamenem
projektové prace. Nedostatky projektové piipravy se projevi v pribéhu realizace a vady
v koncepci a ekonomické hodnoceni se neuprosné ozvou jiz v poc¢ate¢nim obdobi provozu.

(Hlavenka, 2005, str. 21.)
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2.2.3 Usporadani pracovisté

Uspotadani pracovisté mé pro vyrobni logistiku zasadni vyznam. Rozmisténi vyrobnich pro-
stiedkt ovliviiuje tok materialu. Cujan a Malek (2008, str. 74) ve své knize tvrdi, Ze vyrobni

prostiedky mohou byt uspotadany do vyrobniho systému podle:

- Technologické usporadani

- Pfedmétné uspotadani

- Kombinované uspotadani (Cujan a Malek, 2008, str. 74)
Ketkovsky a Valsa (2012, str. 19) naopak uvadéji toto uspotadani:

- S pevnou pozici vyrobku

- Technologické usporadani pracovisté

- Bunkové uspotradani pracovisté

- Predmétné uspotadani pracovisté

Usporadani pracovist

~.

Individualni Skupinove

~

Technologicke Predmetné

Obrazek T Usporadani pracovist' (viastni zpracovani)

Technologické usporadani

Technologické usporadani se vyznacuje stejnou nebo blizkou technologickou charakteristi-
kou. Technologické uspotadani obvykle pfedurcuje ndzev vyrobniho useku, ktery je zpravi-
dla odvozen od charakteru technologie, ktera v daném tseku pievazuje. Vysledkem pak jsou
vyrobni Gseky, které jiz svym ndzvem charakterizuji druh technologie, ktera je v nich reali-

zovana.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

Uplatnéni technologického usporadani pracovisté se s vyhodou pouziva u kusové a malosé-

riové vyroby.
Mezi vyhody technologického uspotadani pracovisté patii:

- Mala citlivost na zmény souvisejici se zménou vyrobniho programu. Zména vyrob-
niho programu, kterd zpisobi zmény v postupu vyrobkd, nema v technologicky
uspofadaném systému zasadni vliv na vlastni vyrobni proces. Zména vyrobniho pro-

gramu bud mit pfedevs§im vliv na mezioperacni dopravu a manipulaci s materidlem.

- Snadnd moznost vyuziti piipadné volné kapacity pracovist piijetim dalSich kooperu-

jicich zakazek.

- Mala citlivost na pfipadné poruchy vyrobnich zatizeni. Vyrobni operace lze v pfi-
padé potieby pievést na vyrobni zatizeni s obdobnou technologickou charakteristi-

kou.

- ZvySovani kvalifikace operatorti, coz souvisi se soustfedénim vice operatort stejné
profese na jednom pracovisti, ¢imz se podporuje proces vzajemného uceni a zdoko-

nalovani

- Technologické uspofadani pracovist’ vytvaii piiznivé podminky pro zajisténi Gdrzby

a ptipadnych oprav vyrobniho zatizeni (Cujan a Malek, 2008, str. 74 — 75)

Piedmétné uspoiadani

Piedmétné uspotfadani pracovisté se vyznacuje riznorodosti vyrobniho zatfizeni, ktera jsou
nutna pro vyrobu urcité konkrétni ¢asti vyrobku nebo skupiny vyrobki, montdZniho celku
apod. Vysledkem piredmétného uspotradani pak jsou vyrobni useky (provozy), které jsou po-
jmenovany podle pfedmétu své innosti. Pro pfedmétné uspotadani pracovist je typické po-
uziti vyrobnich linek, které predstavuji prostorové koncentrované uspoiadani pracovist.
Soucasti kazdé linky je dopravni systém, ktery vyznamnym zpiisobem ovliviiuje meziope-
racni dopravu mezi pracovisti linky a navic tvoti velmi vyznamnou vazbu mezi jednotlivymi

pracovisti linky.
Mezi vyhody predmétného uspofadani pracoviste fadime:
- Kratké a prehledné cesty mezi pracovisti

- Kratké prabézné doby vyroby
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A4

Relativné€ nizsi objem rozpracované vyroby a tim také mensi objem vazanych financ-

nich prostredkt

- Relativné malé naroky na vyrobni plochy a z toho vyplyvajici niz8i naroky na pfi-

padné investi¢ni naroky
- Relativné nizsi potieba mezisklada
- Relativné mén¢ ndro¢na priprava vyroby a méné naroc¢né fizeni vyroby

- Pfedmétné uspofadani pracovist’ se s vyhodou uplatiiuje v hromadné a velkosériové

vyrobé. (Cujan a Malek, 2008, str. 75 — 76)
Buiikové usporadani

V knize od Ketkovského a Valsy (2012, str. 19) autofi uvadi, ze bunikové usporadani je kom-
binaci pfedmétného a technologického uspofadani. Je to chapano tak, Ze kazda vyrobni
buiiku pfedstavuje pracoviste, kde se vyrabi technologicky podobné vyrobky. Kazda buiika
ma ve své vybave Sirokou Skalu zafizeni, které¢ je nutné pro vyrobu vyrobki, zaroven je tato
buiika optimalizovana pro vyrobu. V tomto sméru je to podobné jako u predmétného uspo-
fadani. Rozdil je pfedev§im v tom, Ze buitka ndm umoziiuje upravovat provadéné operace
a tok materialu. Pracovnici v buiice maji takové zkuSenosti a znalosti, ze vyuzivaji bunku
V plném rozsahu. Co se ty¢e zmén vyrobni naplné bunky, je v tomto velmi pruzna. Mezi
vyhody miizeme zatadit lepsi podminky pro persondl, protoze prace zde je pestiejsi a pra-
covnici odpovidaji za ucelenou ¢ast vyrobniho procesu, proto vice vnimaji zodpovédnost za

kvalitu vysledného produktu.

2.3 Spaghetti diagram

Jedna se o ¢ast Casovée studie spadajici pod néstroje primyslového inZzenyrstvi. Svym zamé-
fenim spada do oblasti normovani prace. Timto diagramem muzeme také sledovat pohyb
pracovnika, pohyb pracovnika neni jedinou véci, kterou miZeme sledovat. Je mozné také
sledovat tok materialu v procesu vyroby nebo logistickym fetézcem. Dale je mozné sledovat
tok energii a v neposledni fad¢ také tok informaci napti¢ danym procesem ¢i oddélenim nebo
celou firemni strukturou. Toto méfeni zachycuje dané toky samoziejmé v jistém Casovém
obdobi. Pti sledovani pohybu pracovnika se do layoutu pracovisté zachycuji jeho veskeré
pohyby. Tato technika ma byt podkladem pro zlepSovani pracovnich procesi, respektive

vystupy z té€chto analyz pomohou odhalit ¢innosti nepfidavajici hodnotu i podstatu jejich
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vzniku. Divod pro pouziti této metody je vice od zvySovani produktivity pies definovani

normo-c¢asi az po podklady k vyjadieni neefektivnosti. (Spaghetti diagram, 2016)

Obrdazek 8 Spaghetti diagram (Spaghetti diagram, 2016)

Princip metody je nasledujici. Je nacrtnut nakres daného pracovisté nebo je vyuzit pracovni
layout, ktery by mél byt vzdy soucasti dan¢ho pracovisté pro usnadnéni orientace pracov-
nika. Poté je mozné k tvorbé spaghetti diagramu pfizvat operatora ¢i Cloveka, ktery se ti€astni
daného zkoumaného procesu ¢i ¢innosti. Nasledné€ jsou zaznamenany vSechny jeho pohyby
pii praci do daného nacrtku. Jsou zméteny vzdalenosti, které dané kiivky na papite skutecné
méti. Zde musi byt kladeny velky diraz na zméfeni a zakresleni skute¢ného pohybu pracov-
nika. To znamen4, Ze nejsou pouzita pravitka ¢i jiné pomucky, jelikoz jsou hledany ,,vafené
Spagety* nejde o ,,Spagety piimo z krabice®. Pfi tvorbé Spaghetti diagramu je mozné také
vyuzit stopky, které jsou vyuzity pro zméteni délky trvani jednotlivych dil¢ich pohybd, aby
bylo moZné jesté 1épe zjistit potencidlni slaba mista, kterd zhorSuji efektivnost dané ¢innost.

(Spaghetti diagram, 2016)

Uplatnéni Spaghetti diagramu je velice Siroké. JelikozZ je to velice jednouchd metoda, ke
které neni potfebny témet zadny kapital, jak lidsky tak penéZzni, je moZzné metodu uplatnit
v jakémkoliv druhu vyroby. Samoziejmé je na zvazeni daného managementu nebo vedeni
na jaké operace je Spaghetti diagram vhodné vyuzit. Obecné ovSem je mozné fici, Ze na

vSechny procesy v prumyslovém podniku, kde dochazi k pohybu pracovnika, materialu,
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energie nebo informaci. K vyraznym usporam po zavedeni této metody je dospéno piede-
v§im u procesi ¢i vyroby, kterd ma opakujici se charakter. To znamen4, o vyrobu od sériové
pies velkosériovou az po hromadnou vyrobu. Neni mozné si ovSem myslet, ze v kusové
vyrobé by tato metoda neméla své misto. Vzhledem k tomu, Ze se jedna o jednoduchou
a levnou metodu, je mozné ji pouzit i pro malosériovou ¢i kusovou vyrobu. V téchto pod-
minkach ovSem neni ekonomicky ani ¢asovy ptinos tak patrny, jak je tomu napft. u velkosé-

riové vyroby. (Spaghetti diagram 2016)

2.4 Metoda 5S

Program 58 je uceleny systém ureny pro zavadéni a udrzovani potfadku ve vyrobnich pro-
storach, skladech, na venkovnich plochach a v kancelatich. Soucasti systému jsou pravidelné
kontroly potadku provadéné vedoucimi vSech urovni a vyhodnocovani trendii s diirazem na

neustalé zlepsovani procesu. (Cujan, 2008, str. 127)

Nazev této metody je vytvoren z pocatecnich pismen japonskych slov jednotlivych krokd.

V anglickém jazyce je to stejné, ovSem pieklad do ¢eského jazyka uz se lisi.

5S oznacuje v knize od Masina a Vytlacila (2000a, s. 114) pét zakladnich principt pro do-
sazeni trvale Cistého, prehledného, organizovaného a disciplinovaného pracovisté a kompe-
tentnich pracovnikd. Tato metoda je pojmenovana podle péti japonskych slov zacinajicich
na pismeno S (Obrazek 9), které oznacuji téchto pét zékladnich principti pro udrzovani pra-

coviste:
2.4.1 Seiri = klid, odstranéni nepoti‘ebnych predméti

Ttidéni znamend, Ze z pracovisté odstranite vSechny predméty, které nejsou v souCasnych
vyrobnich operaci zapotfebi. Dochazi ptekvapivé snadno k nepochopeni tohoto jednoduché

principu. MiiZe byt totiz obtizné rozlisit, co je zapotiebi a co ne. (Hirano, 2009, str. 13)

2.4.2 Seiton = spravné ukladani a eliminace hledani

Véci museji byt v poradku, aby bylo mozné je v ptipad¢ potieby pouzit. Jeden americky
strojni inZenyr vzpomind, zZe kdyZ pracoval v Cincinnati, travival hodiny hledanim naradi
a soucastek. Jakmile ptesel k japonské spolecnosti a zjistil vyhody rychlého nalezeni

nafadi, uvédomil si vyznam seiton. (Imai, 2005, str 243.)
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2.4.3 Seiso = ¢isténi, zvyraznéni abnormalit
V knize od Hirana (2009, str. 15) se uvadi, ze tteti krok se nazyva lesk. Lesk znamena za-
metani podlahy, vy¢isténi stroji a obecné zajisténi toho, aby vse ziistalo Cisté. Kviili propo-

jeni tklidu s udrzbou by mél byt tento lesk zac¢lenén do kazdodennich tkolt.

2.4.4 Seiketsu = udrZovani ¢istoty, standardizace a kontrola

Standardizace je metoda, ktera se pouziva pro zachovani prvnich tfi piliii a vztahuje se ke
kazdému z nich. Ptinasi vysledky, pokud udrzujeme stroje a jejich okoli bez odpadu, oleje

a $piny. (Hirano, 2009, str. 16)

2.4.5 Shitsuke = vycvik a disciplina, dodrZovani standardi

Hirano (2009, str. 16) popisuje tento krok ve své knize jako zachovani neboli zautomatizo-
vani fadného udrzovani spravnych procedur. Ve spousté podnicich se pfili§ zabyvaji zby-
te¢né uklidem a tfidénim, pfitom by bylo jednodusi, kdyby se ucili disciplin€ a zachovali

vSechny podminky 58S.

Shitsuku

3 Seiri
(stéle eiri
vylepovat) (utfidit)
Seiketsu Seiton
(standardizovat) (uspofadat)

Seiso
(udrZovat
pofadek)

Obrazek 9 Metoda 5S (vlastni zpracovani)

2.5 Standardizace
Podle Chromjakové (2011, str. 65) standardizace patii mezi zékladni metody pro popis kon-
krétnich jevi a procest v primyslové vyrob¢ a s ni spojené vyrobni a administrativni pro-

cesy. Metoda popisuje, jak standardné vykonavat pfesné definované podnikové procesy sej-
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nym zpisobe a se stejnym pozadovanym vystupem. Jejim zakladem je vyrobni proces, Cle-
nény na jednotlivé pracovni operace, které jsou propojené technologickym postupem, dopl-
nény pracovnimi normami, popisem pracovnich pozic, organizaci pracovist’ a jejich ade-
kvatnim ergonomickym uspotradanim, které nabizi pracovni komfort na stran¢ pracovnika
s efektem zvySeni jeho vykonnosti a produktivity.

Standardizace se uskutecnuje s ohledem na:

- Bezpecnost

Kvalitu

Efektivni vyuziti pracovnikll, zafizeni a materialu

Spokojenost pracovnika i zékaznika

Zakladem standardizace je pojem ,,standardizovana prace®. Jeji reprezentantem je vizudlni
standard ve formé¢ stabilizovaného a praxi ovéfen¢ho zaznamu optimalniho zptsobu vyko-
navani dané operace s ohledem na bezpecnost, kvalitu, optimalni sled realizace postupovych
krokt a efektivni vyuzivani potencidlu pracovnikl ve vazbé na jejich ¢asovy fond, uzivany
materidl, stroje nafadi, ¢im vytvari zakladni podminky pro stabilni a opakované vykonavani

pracovni operace.

Standardizace se vyuziva pii feSeni problémt redukce variability pracovnich operaci ¢i na-
pravy chyb v oblasti sledu a realizace pracovnich ukond, zvySovani bezpec¢nosti realizova-
nych pracovnich operaci, je nastrojem uleh¢eni komunikace mezi pracovniky, vizualizaci
problému. Skyta prostor pro navrhovani lepsich a efektivnéjSich zplisobl realizace prace
a usporadani pracovisté, zlepSeni pracovni kazné ¢i zastupitelnosti pracovniki, ulehceni re-
akce na vyskytujici se problémy, detailni propis pracovnich operaci ¢i definovani pravomoci,
zodpovédnosti a kompetenci pracovnikli. Cely proces standardizace je tvoren nékolika

kroky:
1. Definovani vybranych procest, které budou obsahem standardizace

2. Definovani pocate¢niho a koncového bodu procesu, bodu rozpojeni a propojeni jed-

notlivych aktivit v ramci komplexniho procesu i jednotlivych procesti navzajem

3. Alokace pracovni pozice, pracovnich prosttedkil, zafizeni k vytypovanym procesim

pro standardizaci, pfipadné jejich propojeni na realizovanou produkci

4. Rozhodnuti o zpisobu tvorby standardu
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a. Pro produkt anebo skupinu produktti
b. Pro jedno pracovni misto anebo vic pracovnich mist
C. Pro jednotlivé typy zatizeni

5. Definovani podprocesti hlavniho procesu

6. Vytvoreni operacéniho standardu (SOP) — popsani vykonavanych ¢innosti pracovnika
resp. operatora, parametru a kritickych bod. Podprocesu, ndvrh postupu odstranovani

abnormalit

7. Ovéfeni spravnosti operacniho standardu v praxi, ptipadné korekce a odsouhlaseni

spravnosti navrzeného standardu praxi.

2.6 Vizualizace

Vyuzivé oko jako pfirozeného, nenahraditelného a mohutného informacniho kanalu a vy-

chazi z prostého predpokladu — lepsi je ,,jedenkrat vidét, nezli stokrat slyset*
Zakladni principy a pfinosy
- SniZeni operativnich zdsahii managementu, protoZe co je znamé a dillezité, miize byt
1 viditelné
- Masivni stimulace na vnimani podstaty feSeni a cili uzivatelskym tymem — snadné
sdileni informaci a Iépe bude pfijata
- I osoba neznala se stane znalou, je-li takto seznamovana se stavem Zadoucim
- Pfirozené, nendkladné a nenapadné rozvijeni standardd chovani, pfistupu, feseni
- Rozvoj pocitu Gspéchu a hrdosti
- Vliv na motivaci jednotlivcii
- Protymovy charakter

(Vizualni fizeni - Primyslové inzenyrstvi - Conversio, 2016)
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1. PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

3.1 Zakladni udaje

Nazev spolecnosti: LAPP KABEL s. 1. 0.

Soud: Krajsky soud v Brné

IC: 25519506

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Sidlo: BartoSova 315, Kvitkovice, 765 02 Otrokovice

Stav subjektu: aktivni subjekt

Datum zapisu: 26. inora 1998

Predmét podnikani:
- péce o dit¢ do tii let véku v dennim rezimu
- vyroba a obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 a 3 Zivnostenského zdkona
- koupé zbozi za Gi¢elem jeho dal§iho prodeje a prodej (v rozsahu volné Zivnosti)

- vyroba, montaz a komplementace elektrodild /s vyjimkou vazanych zivnosti/

3.2 Charakteristika spolecnosti

Firma LAPP KABEL s. r. 0., patfi do skupiny LAPP GROUP, ktera je jednou z nejvétsich
vyrobct kabelil na svét€. Dnes se vyroba kabeld a vodi¢ti LAPP zaméfuje na fadu obort
a trhli, mezi které patii vyroba strojii a zafizeni, automobilovy pramysl, elektrické a insta-
la¢ni zafizeni a elektronické zatizeni. Produkty této firmy jsou vyrabé&ny ve vlastnich vyrob-

nich zdvodech Lapp.

Skupina Lapp ma ve svété 18 vyrobnich zavodi, 100 obchodnich zastoupeni a 40 distribuc-
nich spolecnosti a celkem 3200 zaméstnanct. V nabidce se nachézi vice jak 40 000 stan-

dardnich polozek, firma vSak vyrabi kabely pfesné dle specifikaci zdkaznika.

Spole¢nost LAPP KABEL s. 1. o. klade diiraz na hodnoty, jako jsou orientace na zékaznika,

orientace na uspéch, na rodinné hodnoty a v neposledni fad¢ pfedevsim na inovaci.
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Obrdazek 10 Sidlo firmy Lapp Otrokovice (interni zdroj)

3.3 Historie spolecnosti

V roce 1957 Oskar Lapp uvedl prvni primyslové vyrabény ovladaci kabel na svété -
OLFLEX®. Jiz o dva roky pozdéji zaklad4 dnesni U. I. LAPP GmBH, kmenovy podnik
skupiny LAPP v Némecku. (interni dokumenty)

Pocatkem roku 1963 zaklada Oskar Lapp dalsi firmu, ktera se specializuje na vyrobu kabeli

presné podle zakaznika. Jiz v roce 1965 je pocet zaméstnancii 30. (interni dokumenty)

Dals§im velkym milnikem byl rok 1979. V tomto roce vznikd prvni zdmoiskd pobocka
v USA. Tento brzky krok byl velice neobvykly pro némeckou stfedni firmu, ale byl to krok
velice odvazny. Americka pobocka byla jiz od poc¢atku velmi Gspés$nd, diky skvélému ser-
Visu a pfimé orientaci na zakaznika. Dnes jsou v Americe pobocky v nékolika zemi, mezi

néz patii USA, Kanada, Mexiko a Brazilie. (interni dokumenty)

Rok 1983 je rokem zalozeni dalsi spolecnosti ,,S“ Glaskabel GmbH. Tato spole¢nost nabizi
po celém svéte jiz montované, zakaznikem specifikované kabelové systémy, spiralni kabely,

systémy pro energetické ptivody a jiné feSeni piimo na miru zdkaznika. (interni dokumenty)
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Po umrti Oskara Lappa v roce 1983 nastava nova éra. Do vedeni se posouva jeho manzelka
Ursula Ida Lappova a jeji dva synové, Andreas a Siegbert Lappovi. V tomto obdobi spolec-

nost roste nejenom v tuzemsku, ale také na mezinarodni scéné. (interni dokumenty)

Dal$im milnikem se stava rok 1992, kdy je zaloZzena Nadace Oskara Lappa. Tato nadace
byla vytvofena na pamatku jeho umrti. Jejim hlavnim cilem je podpora vyzkumu srde¢nich

chorob a podpora mladych a talentovanych védcu. (interni dokumenty)

Mezi lety 1995 — 2005 se stava skupina Lapp globalnim hra¢em. Roste pocet spole¢nosti na
celém svéte. Skupina Lapp operuje na trzich v Asii, Evropé i Americe. V tomto obdobi je
pocet zaméstnancti 2600 v 50 spole¢nostech a ma vice jak 100 zastoupeni. (interni doku-

menty)

Zakladani novych poboéek probiha v roce 2006 a 2007 ve Spanélsku, Brazilii a Stiednim
vychodg¢, kde skupina Lapp investuje do téchto rozvijejicich se trhli. Pocet zaméstnancti roste

az na dnesnich 3200 v 18 vyrobnich zdvodech. (interni dokumenty)

Skupina Lapp roste kazdym rokem. Rok 2008 neni vyjimkou. Nejvétsi vyrobni zavod ve
Francii ve mésté Forbach expanduje tak, Ze se jeho kapacita zdvojndsobuje. Zaklada se nova
pobocka v Indii. Pfednosti tohoto centra je kvalitni prezentace vyrobki spolecnosti, kde je
mozné provadét dikladnou kontrolu kvality a testovani. Otvira se také dalsi centrum zptiso-

bilosti v daleké Sibifi na Polytechnické univerzité v Tomsku v Rusku. (interni dokumenty)

Nové distribuéni, logisticka a vyrobni centra se buduji v dal§ich zemich, Spanélsku, Ceské

republice, Norsku, Korei a Brazilii. (interni dokumenty)
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3.4 Organizacni struktura

Reditel,
jednatel

| Asistentka |
Specialista | 0 L~ T T~
controllingu
—E Centrum
sluzeb

Obchodni Obchodni Finan&ni Manazer Manazer Manazer Produktovy a P \r‘yrohm o
feditel - feditel manaier nakupu a lidskych zdroji kvality a IT marketingovy feditel !
projekty logistiky a administrativy manaZer | vocootmooooooo !

Obrdazek 11 Organizacni schéma (interni zdroj)

3.5 SWOT analyza firmy

SWOT analyza byla vytvofena na zakladé vnéjsiho a vnitiniho prostiedi firmy. Aby mohlo
dojit ke zlepSeni postaveni spole€nosti na trhu, je nutné vyuzit silnych stranek spole¢nosti
anaopak se zam¢fit a eliminovat stranky slabé. Je nutné se také zaméfit na mozné piileZitosti

a hrozby (Swot analyza je zobrazena v nasledujici Tabulce 1)

Tabulka 1 SWOT analyza firmy (vlastni zpracovani)

POMOCNE SKODLIVE
SILNE STRANKY SLABE STRANKY
=2
’E e Orientace na zakaz- e Zmény terminu dodani
§ nika e Organizaéni zmény
e Tradice
PRILEZITOSTI

e Nové vyrobky
e Nové trhy
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4 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Cilem analyzy je zjisténi souCasného stavu pracovisté, piipadné zjisténi nedostatkii na pra-
covisti predvyroby. V disledku mohou tyto ¢innosti ovliviiovat kvalitu a vykon, nebo mo-

hou poodhalit plytvani na pracovisti.
Pti analyze soucasného stavu byly pouzity rizné metody a néstroje:

- Interni dokumenty. Pro pochopeni dané¢ho problému bude mit student piistup k né-

kterym internim dokumentim.

- Pozorovani. Data jsou ziskana pozorovanim. Jednak budou slouzit k poznani daného

pracovisté, tato data jsou pak pouzity k analyze pracovnika.

- Fotodokumentace. Potizeni fotografii je nedilnou soucasti, ktera bude slouzit neje-
nom k pochopeni danych problémii. Fotografie budou slouzit k prezentaci jednotli-

vych vysledk.

- Rozhovor. Komunikace je dulezitym prvkem mezi zaméstnanci a vedenim. Tato
metoda budou slouzit k lepsimu pochopeni nejasnych situaci a bude probihat mezi

vSemi Urovnémi. VyuZivat se bude pifedev§im dotazovanim nebo taky 5 x proc.

- Technické pomicky. Pro ziskdvani dat je potieba vyuzivat techniku. V tomto pfi-

pade¢ to bude pocitac, stopky, fotoaparat, tablet.

- Teoretické poznatky. Analyza je zaloZena na teoretickych znalostech, které se na-

chézi v teoretické ¢asti diplomové prace.
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4.1 Layout pracovisté
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Obrdazek 12 Layout pracovisté (vlastni zpracovani)
Momentalné miize na ptredvyrob¢ pracovat az 5 pracovniki. Tento pocet ovSem neni idedlni,
protoze dochazi k plytvani. Co se tyce rozloZeni pracovisté, tak to neni opét optimalni, pro-
toze dochézi ke zbyte¢né manipulaci.
Pro lepsi predstavivost je zhotovena i 3D verzi tohoto pracovisté, ktera 1épe ukazuje jeho

rozlozeni. Verze, kterd obsahuje piesné rozmeéry pracoviste, se nachéazi v ptiloze I: Layout

pracoviste.
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Obrazek 13 3D Layout pracoviste (vlastni zpracovani)

4.2 Predstaveni vyrobku

OLFLEX TRUCK 24V 4M je druh kabelu, ktery se vyrabi ve dvou variantach, a to jako
sedmipolovy a patnactipolovy kabel. Kabel byl vyvinut ve spolupraci s firmou Daimler,
ktera tyto kabely vyuziva pro svilij vozovy park kamionl. Sedmipo6lovy kabel se pouziva pro
ovladani brzd a patnactipolovy potom pro ovladani svétel.
4.3 Popis vyroby procesu
Na ptedvyrob¢ je momentalné pracovisteé rozdéleno do 4 ¢asti:

- Zasttizeni kabeli

- Pfedmontaz

- Odplasténi kabeli

- Nafezani a fixace kabelu
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Obrdzek 14 Vyrobni proces produktu (viastni zpracovani)

4.3.1 ZastriZeni kabelu

Na tomto pracovisti se zkracuji kabely na pozadovanou délku. Toto pracovisté je obsluho-
vano jednou osobou. Prvnim ukolem je nachystani manipulaénich vozikl. Poté se musi na-

stavit zastiihdvaci box a spravna délka dorazu.

Obrazek 15 Pracovisté zastrihavani (vlastni fotografie)

4.3.2 Predmontaz

Druhé pracovisté predvyroby je pfedmontaz, na kterém mohou pracovat i 2 osoby. Na tomto
pracovisti se ke kabelu ptiddvaji 3 komponenty. Pro zjednoduseni pracovniho ukonu se vy-

uziva pneumatického svéraku, ktery uleh¢uje manipulaci s jednotlivymi komponenty.
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Obrazek 16 Predmontaz (viastni fotografie)

4.3.3 Odplasténi kabelil

Tteti pracovisteé je obsluhovano jednou osobou, kterd ma za kol dvé operace. Prvni operace
je odplasténi kabelt, ke kterému se pouziva odplastovaci stroj. Druha operace spoc¢iva v na-

vleceni vnitini a vnéjsi fixacni svorky.

nr

Obrazek 17 Odplasteni kabelu (viastni fotografie)

4.3.4 Narezani a fixace kabelu

Posledni ¢ést predvyroby je spojena s nafezani a fixaci kabelu. K této operaci se vyuziva
stroj Stoblomat. Na tomto stroji se nastavi pozadovany doraz pro doty¢ny kabel a zvoli se
spravny program. Stroj musi byt obsluhovan opét jednou osobou, ktera musi manipulovat

S produktem a spoustét stroj.
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Obrdzek 18 Narezani a fixace kabelu (viastni fotografie)

4.4 Analyza pracovniho snimku

Snimek pracovniho dne predvyroby probihal vzdy béhem ranni smény, ktera zacind v 6:00
a kon¢i v 14:00. Tato pracovni doba je zkracena o zdkonnou 30 minutovou pfestavku na
obé&d, kterou si miize zaméstnanec vybrat v rozmezi od 10:00 do 11:30. Cista pracovni doba
¢ini tedy 7 a pll hodiny. Jelikoz je predvyroba rozdélena do Ctyt Casti, méfeni probihalo

nekolikrat na kazdém ze stanovist’ a poté byla 3 méfeni podrobné analyzovana.

4.4.1 Méreni zastiihavani kabela

Na tomto pracovisti probihalo méfeni celkem 3x, kdy se na ném vystfidali 3 zamé&stnanci.
Jejich ¢as byly velmi podobné, proto je pfiloZzen pouze jeden graf, na kterém jsou zobrazeny
jednotlivé podily ¢innosti. Toto pracovisté je specifické v tom, Ze ma oproti ostatnim opera-

cim velmi kratky ¢as, a proto musi zlistat samostatné¢, a nebude se s nim pocitat.
Mezi nejvétsi problémy spadajici do necinnosti patii zejména:

- Manipulace
- Chuze

- hledani voziku.

Manipulace je spojena s vytahovanim produktu z voziku, a poté opétovnym vracenim na
vozik. Dalsi komplikaci je hledani spravného voziku podle Sarze, ktery je zrovna na fad¢.
Voziky nejsou nijak oznaceny a hledani komplikuje piistup k privodkéam, a poté hledani
spravného produktu. S timto problémem je spojena i chlize, zamé&stnanec musi opustit své

pracovisté a ptejit k vozikim.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

Pro zjednoduseni prace je ke kazdému pracovisti vytvoren standard pracovniho postupu.

Standard zastfihavani kabell se nachéazi v ptiloze II: Standard zastfihavani kabelt.

B nachystani

H hledani voziku

operace
34% manipulace
(]
35% M chlze
M vypsani pravodky
e

Obrazek 19 Snimek pracovniho dne (vlastni zpracovani)

4,42 Meéreni predmontaze

Na tomto tseku se zamé&stnanci Casto stfidaji. V ojedinélych pfipadech na ném mohou pra-
covat dokonce i 2 zaméstnanci. Métfeni opét probihalo n€kolikrat a k analyze poslouzi vy-

sledky 3 méfteni.

| pro tuto ¢ast predvyroby byl vytvoren standard, ktery se nachazi v piiloze II: Standard

pfedmontaze.

Na tomto pracovisti se opét potvrdilo, Ze nejvétsim problémem je manipulace s produktem
a hledani a premistovani voziku. Velkym nedostatkem tohoto pracovisté je chyb¢jici vizua-
lizace vozikl. Produkty jdou na fadu podle data, kdy byly vyrobeny. Nemoznost identifiko-

vat vozik s produkty ihned znamena zdlouhavé hledani podle privodek.

Problém je tedy zpisoben pievazné voziky a manipulaci spojenou s nimi. Jedna se o neustalé
prekladavani produktd z voziku na vozik, coz miizeme povazovat za plytvani. Za problém
muizeme povazovat i to, ze voziky musime pfemistovat bokem, aby nepiekézely na daném

pracovisti, a S tim spojeny zbyte¢ny pohyb.

Tyto problémy jsou disledkem nepfili§ vhodné zvoleného layoutu tohoto pracoviste. Jed-

notlivé tseky na sebe plynule nenavazuji, a tim dochazi ke zbyte¢nému plytvani.

Pohyb pracovnika na tomto pracovisté je potom zaznamendn pomoci spaghetti diagramu

v kapitole 4.6 ¢ervenou barvou.
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4.4.2.1 1. pracovnik

r

Meéfieni probihalo vzdy béhem ranni smény. U prvniho zaméstnance bylo zjisténo nejvetsi
plytvani v podobé manipulace s produktem. Jak je znazornéno na nasledujicim grafu, bylo

to celkoveé 9%. Opét se zde ukazuje problém s voziky, jejich hleddni a orientace mezi nimi.
- 0:24:19 manipulace s produktem

- 0:16:00 hledéani a pfemistovani vozika

1% 1%

2%

B hledani voziku

M pfiprava pracovisté
H operace

1 manipulace

H obéd

B obcerstveni

H privodka

H rozhovor

H pohyb

| gisténi

Obrazek 20 Snimek pracovni dne predmontaz 1. pracovnik (viastni zpracovani)

Pro lep$i porozuméni je pfidan také graf s pfidanou a neptidanou hodnotou produktu. Kde
do pfidané hodnoty patii pouze sledovany ¢as operace a do nepfidané hodnoty vse ostatni —
hledani voziku, ptiprava pracovisté, manipualce, obéd, obcerstveni, privodka, rozhovor,

pohyb a ¢isténi.
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= Cinnost pFidavajici
hodnotu

= Cinnost nepridavajici
hodnotu

Obrazek 21 Cinnost pridavajici a nepridavajici hodnotu

(Vlastni zpracovani)

4.4.2.2 2. pracovnik

Druhé méfeni probihalo opét béhem ranni smény. Oproti prvnimu zaméstnanci zde byl vétsi

problém s hledanim voziku a manipulaci.
- 0:28:32 manipulace s produktem

- 0:20:12 hledani a pfemistovani voziki

1%

&

= hledani voziku

= priprava pracovisté
= operace

= manipulace

= obéd

m obcerstveni

m privodka
= rozhovor
= pohyb

m Cisténi

Obrazek 22 Snimek pracovni dne predmontaz 2. pracovnik
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= Cinnost pridavajici
hodnotu

= Cinnost nepfidavajici
hodnotu

Obrdzek 23 Cinnost pridavajici a nepiidavajici hodnotu

(vlastni zpracovani)

4.4.2.3 3. pracovnik

Tteti méfeni dosahlo na podobné vysledky jako prvni méfeni. | zde se ukazalo jako nejvétsi
plytvani manipulace s produktem z jednoho mista na druhé a také pfemistovani a hledani

voziku.
- 0:24:49 manipulace s produktem

- 0:14:52 hledani a pfemistovani voziki

3% 1% 1% = hledani voziku
. m pfiprava pracovisté
3A’ = operace
‘ = manipulace
= obéd

= obcerstveni

= privodka
m rozhovor
= pohyb

= CiSténi

Obrazek 24 Snimek pracovni dne predmontaz 3. pracovnik (viastni

zpracovani)
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= Cinnost pridavajici
hodnotu

= Cinnost nepfidavajici
hodnotu

Obrazek 25 Cinnost pridavajici a nepridavajici hodnotu

(vlastni zpracovani)

4.4.3 Meéreni odplasténi kabela

Predposledni stanovisté, které obsahuje dvé operace, bylo snimkovano vicekrat, za ucelem
dosaZeni realnéjSich dat. Prvni operaci na tomto stanovisti je odplasténi kabelu, ke kterému
se vyuziva odplastovaci box, ktery je nutno nastavit na pozadovany produkt. K tomu je za-
potiebi naradi, které neni nikterak oznaceno. I zde je proto moznost pro zlepSeni v podobé
zavedeni metody 5S. Druha ¢ast na tomto pracovisti je pak vénovana nasazovani vnitini

a vnéjsi fixacni svorky.

| toto pracovisteé ukazalo na problém s manipulaci produktu a jiz nékolikrat zminovanymi
voziky. Opakujici se problém ptedstavuje hledani voziku s produkty, ktery je na fad¢, délal
zamé&stnanciim znacny problém. Pfitom by stacilo tak malo, jednoducha vizualizace vozik,
napiiklad s ¢isly, a hned by bylo jasné a patrné, ktery vozik je na fadé¢. Co se tyce manipulace
s produktem, ktera nepfidavéa zadnou ptidanou hodnotu, i zde se ukdzalo, ze se musi zatadit

tento problém do kategorie plytvani.

Pohyb pracovnika je opét zaznamenan ve spaghetti diagramu v kapitole 4.6 zlutou barvou.

4.43.1 1. pracovnik

Prvni méfeni ukdzalo, Ze 63% se zaméstnanec vénuje praci a neinnost v tomto piipadé ¢ini

37%. Mezi nejvétsi necinnosti, které nesouvisi s pridavajici hodnotou, patfi:
- 0:58:22 manipulace s produktem

- 0:20:12 ¢isténi
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- 0:16:40 hledani voziku

2%
2% gy SRRV = hledani voziku
z%

2% " = piiprava pracovisté
= operace odplasténi
\ = operace komponenty

= manipulace

= obéd

m obcerstveni
= priivodka
= rozhovor

= pohyb

Obrazek 26 Snimek pracovni dne odplasteni 1. pracovnik (vlastni zpra-

covani)

= Cinnost priddvajici
hodnotu

= Cinnost nepiidavajici
hodnotu

Obrazek 27 Cinnost pridavajici a nepiiddavajici hodnotu
(vlastni zpracovani)
4.4.3.2 2. pracovnik

Druhé méteni zaméstnance ukazalo na nékteré nedostatky, které se na tomto pracovisti ob-
jevuji. Kazdy zaméstnanec je jinak zkuSeny a to se projevilo v tomto ptipadé€, predevSim

kvili chybéjicimu standardu tohoto pracovisté.
- 0:56:50 manipulace s produktem
- 0:25:12 cisténi

- 0:21:30 poruchy
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- 0:18:50 manipulace s voziky

Mezi dalsi ¢innosti, které nesouvisi pfimo S praci, patiil pohyb po pracovisti a rozhovor mezi
zaméstnanci, ktery nesouvisel s pracovni operaci. Op¢t prikladam graf s pfidanou a neptida-

nou hodnotou.

2%

= hledani voziku

= pfiprava pracovisté

= operace odplasténi
operace komponenty

= manipulace

= obéd

m obcerstveni

m privodka
40% = rozhovor

m pohyb

Obrazek 28 Snimek pracovni dne odpldsténi 2. pracovnik (viastni

zpracovani)

= Cinnost pridavajici
hodnotu

= Cinnost nepfidavajici
hodnotu

Obrdazek 29 Cinnost pridavajici a nepridavajici hodnotu (vlastni

zpracovani)

4.4.3.3 3. pracovnik

Tteti méfeni probihalo béhem ranni smény. I pfi tomto méteni se ukazalo, ze nejvétsim pro-
blém je opét manipulace s produktem, ktera neptiddva zadnou pridanou hodnotu. Na pomy-

slném druhém misté se umistil rozhovor — tedy zbyte¢né povidani.
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- 1:03:32 manipulace s produktem

- 0:19:23 rozhovor

\\

- 0:15:52 pohyb

2%

3%

Obrazek 30 Snimek pracovni dne odplasteni 3.

zpracovani)

= hledani voziku

= pfiprava pracovisté

= operace odplasténi

= operace komponenty
= manipulace

= obéd

m obcerstveni

= pravodka

= rozhovor

= pohyb

m Cisténi

pracovnik (viastni

= Cinnost pridavajici
hodnotu

= Cinnost neptidavajici
hodnotu

Obrazek 31 Cinnost pridavajici a nepridavajici hodnotu

(vlastni zpracovani)

4.4.4 Meéreni narezani a fixace kabelu

Posledni méteni probihalo na pracovisti nafezani a fixace kabelu. Pro analyzu opét poslouzi

tfi méfeni, kterda vyhradné probihaji béhem ranni smény. U této operace se musi dbat na

postup, aby nedochézelo ke zmetklim. Souvisi to taky s nastavenim stroje, které je nedilnou
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soucasti celého procesu. Proto i zde byl vytvoren standard pracovni operace, ktery se nachazi

v ptiloze V: Standard nafezéni a fixace kabelu.

K nastaveni stroje pro ptislusny produkt je zapotiebi naradi. To vede opét k myslence zave-
deni metody 58S, ktera by zarucila, Ze nafadi bude oznacené a hned po ruce pfipravené k oka-
mzitému pouziti.

4441 1. pracovnik

Prvni méfeni bylo ovlivnéno piedevsim poruchami na pfistroji, které zaméstnanec nemohl

ptili§ ovlivnit, a poté jiz tradi¢n€ manipulace s produktem.
- 0:57:06 manipulace s produktem
- 0:20:12 ¢isteéni

- 0:14:50 poruchy

1%

3%

2%
., 3%
2% —
6%

= pfiprava pracovisté

= operace
= manipulace
obéd

= obcerstveni
= privodka

= rozhovor

= pohyb

m Cisténi

= poruchy

Obrazek 32 Snimek pracovni dne narezani 1. pracovnik (vlastni

zpracovani)
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= Cinnost pridavajici
hodnotu

= Cinnost nepfidavajici
hodnotu

Obrazek 33 Cinnost pridavajici a nepriddavajici hodnotu
(vlastni zpracovani)
4.44.2 2. pracovnik

Meéfeni cislo dvé probihalo béhem ranni smény. Toto méteni se obeslo bez vétsich potizi na
pristroji, za to se zde vSak ukdzala nedisciplinovanost zaméstnanci, kdy se pomérmné casto

uchylovali k rozhovortim a povidani a nevénovali se tak pfimo praci.
- 0:59:52 manipulace s produktem
- 0:15:12 rozhovor

- 0:14:34 pohyb po pracovisti

- |

3% = pfiprava pracovisté

2%
= operace
= manipulace
‘ = obéd
= obcerstveni

= prlivodka
= rozhovor
= pohyb
m Cisténi

= poruchy

Obrazek 34 Snimek pracovni dne narezani 2. pracovnik (viastni zpracovani)
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= Cinnost pFidavajici hodnotu

= Cinnost nepfidavajici
hodnotu

Obrazek 35 Cinnost pridavajici a nepridavajict hodnotu (viastni zpracovaini)

4443 3. pracovnik

Zavéretné méteni pouze potvrdilo vysledky pfedchazejicich méfeni, kdy se opét ukazaly

podobné problémy, na které jiz bylo poukézéno v piedchozich piipadech.
- 1:01:40 manipulace s produktem
- 0:16:57 vypsani pravodky
- 0:14:34 rozhovor

Na nasledujicim grafu jsou zndzornény vSechny operace, které zaméstnanec provad¢l a je-

jich poméry. Dalsi graf znazoriuje pridanou a neptfidanou hodnotu této pracovni operace.

= priprava pracovisté
= operace

= manipulace

= obéd

= obcerstveni

= prlivodka

= rozhovor

m pohyb

m Cisténi

= poruchy

Obrazek 36 Snimek pracovni dne narezani 3. pracovnik (vlastni zpracovani)
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= Cinnost pridavajici hodnotu

= Cinnost nepfidavajici
hodnotu

Obrizek 37 Cinnost pridavajici a nepridavajici hodnotu (vlastni zpracovani)

Pro tato pracovisté byl taky spo€itan takt pracovisté, ktery byl stanoven na 41 vtefin. Pri-
bézna doba vyroby byla tedy u této ¢asti vyroby 120 vtefin. Pro lepsi vyjadieni téchto hodnot
byl pridan graf.

45
40
35
30
25
20
15
10

5

0

Predmontaz Odplasténi Fixace

m Cas mCasova ztrata

Obrazek 38 Takt pracovist (vlastni zpracovani)

Jednotliva méfeni byly analyzovédna a nasledné konzultovdna s vedenim. Po dohodé byla
vytvoiena tabulka, ve které jsou zaznamenany vSechny ¢innosti, které nepiidavaji Zadnou
hodnotu produktu. Tyto ¢innosti jsou sefezany sestupné podle ¢asu. Zaroven byla ptiloZzena

tabulka s moznym feSenim, které by mohly tuto situaci napravit.
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Tabulka 2 Problémy a navrhy reseni (viastni zpracovani)

Manipulace s produktem Reorganizace pracovisté — novy layout
Zbyte¢né pohyby Standardizace, 5S, vizualizace
Necinnost — obCerstveni, rozhovor Disciplina

Hledani vozika Vizualizace, novy layout

Chybé¢jici standardy Standardizace

4.5 Analyza plytvani

Tato analyza mapuje veskeré plytvani na pracovisti. Jednotlivé prvky plytvani jsou opét

uspotadany do tabulky a pfilozeny jsou k nim mozné pii¢iny a feSeni.

Tabulka 3 Analyza plytvani (vlastni zpracovani)

Zmetky Spatny pracovni postup Standardizace
Pohyb ZPyteény pohyb po praco- 55, Layout

visti
Hledani Neptiehlednost na pracovisti | Vizualizace, Layout
Manipulace Nevhodné rozvrzeni Usporadani pracovisté
Pracovni postup Chybé¢jici standardy Standardizace
Necinnost na pracovisti Rozhovor, rozhlizeni Disciplina, motivace
Nepfitomnost na pracovisti | Obcerstveni, WC, piti Disciplina

4.6 Spaghetti diagram

Pro zmapovani pohybu pracovnikt byl pouzit spaghetti diagram. Spaghetti diagram byl za-

znamenavan pouze na predvyrobé¢ a tykal se vSech operaci s nim spojené. V tomto ptipade
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byli sledovani vSichni zaméstnanci na pracovistich. Nejvice v tomto sméru nachodil zamést-
nanec na pracovisti pfedmontaz, jehoz pohyb je zaznamenan ¢ervenou barvou. To bylo za-
po pracovisti. Zlutou barvou je zobrazen pohyb pracovnika, ktery se vénuje odplasténi.
| v tomto ptipad¢ dochazelo na problém s identifikaci spravného voziku. Posledni dvé ope-

race jsou také zaznamenany, zastfihavani modrou barvou a fixace barvou zelenou.

Obrazek 39 Spaghetti diagram (vlastni zpracovani)

Z tohoto spaghetti diagramu vyplyva, ze proces vyroby daného produktu neni zcela plynuly.
Narazime zde na problémy s plytvanim, mezi které patii zbyte¢na manipulace a pohyb. Jed-
nim moznych feSeni tohoto problému miiZze byt navrh nového layoutu, ktery by mohl uve-

dené druhy plytvani eliminovat.
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5 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI

V analytické ¢asti jsem se vénoval jednotlivym operacim na predvyrobé daného produktu.
Pro analyzu jsem vyuzil metody priimyslového inZzenyrstvi, mezi které patii napiiklad me-
feni prace, spaghetti diagram a podobné. Dale pak probihalo sezeni s vedenim, kde se vSe

probiralo a nasledné vyhodnocovalo.

M¢l jsem také moznost pohledu z obou stran, kdy jsem si vyzkousel jednotlivé operace, jako
zamestnanec na dohodu. Tato moznost mi dala zcela jiny pohled na situaci. Vyzkouset si

pracoviste a jednotlivé operace na vlastni kiizi bylo k nezaplaceni.

Této situace jsem vyuzil pro postiehy pfimo od zaméstnanct, kteti pracovali na danych pra-
covistich se mnou, a jejich nazory jsem vzal v potaz. Je rozdil néco pouze jenom vidét, délat

sdm a slySet na to nazor ze tieti strany.

Z analyzy tedy vyplynuly problémy, které se na pracovisti nachazeji. Jednotlivé problémy

byly feSeny s vedenim a nasledné budou feSeny v projektové ¢asti prace.

Jednim z nejvétsich problémi, ktery se na pracovisti objevil, je povaZovana manipulace
s produktem, ktera souvisi s rozloZenim pracovisté. Neustalé piemistovani produktu z jed-
noho voziku na druhy neptidava zddnou ptidanou hodnotu produktu. Na tento problém na-
vazuje problém druhy - neustalé hledani voziku. To jsou dva nejvéetsi problémy, které se
objevuji na tomto pracovisti. Na tyto problémy je tfeba se zaméfit a vénovat jim pozornost

Vv projektové ¢asti.

Bez opomenuti nezlistanou stranou ani ostatni problémy, které se béhem analyzy objevily,

a budou také v projektove ¢asti feSeny.
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6 VYMEZENI PROJEKTU

6.1 Nazev projektu

Navrh projektu optimalizace layoutu vybraného produktu.
6.2 Cile projektu

6.2.1 Hlavni cile
Hlavnim cilem projektu je navrh nového Layoutu na soucasném pracovisti.

Mezi dil¢i cile patii:

Standardizace pracovniho postupu
- SniZeni ¢asu manipulace s produktem

- Snizeni ¢ast nepiidavajici hodnotu produktu

Vizualizace

6.3 Popis projektu
Projekt vznikl ve snaze o zeStihleni vyrobniho procesu ptedvyroby vybraného kabelu
OLFLEX TRUCK a pro usnadnéni prace zaméstnancil na tomto tseku. Firma se snaZi uplat-
novat metody prumyslové inzenyrstvi, je vSak vétSinou odkazana na hlavni sidlo ve Stutt-
gartu, kde se musi vSe schvalit. Proto tento projekt slouzi jako navrh zlepSeni tohoto procesu,
ale nemusi byt realizovan v celém svém rozsahu.
6.4 Omezeni projektu

- NedodrZeni terminu

- Neochota zaméstnancii

- Neschopnost realizovat projekt

- Neochota ke zménam

- Rozpoctové omezeni

- Omezeni zdroji
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6.5 Harmonogram projektu

Tabulka 4 Harmonogram projektu (viastni zpracovani)

Aktivita Zifi | Rijen |Listopad|Prosinec| Leden | Unor | Biezen | Duben

Zadani projektu firmou

Seznameni se spolecnosti

Seznameni s pracovistém

Analyza soucasncho stavu na pracovist

Potizeni snimk pracoveiho dne

Vyhodnoceni vysledkai analyz

Navrh nového layoutu a standardi

Realizace projektu '=|=>

6.6 Clenové projektového tymu

Ing. Marcel Sabrsula — vyrobni feditel
Nadézda Sovadinova — mistrova vyroby

Bc. Adam Horky — student UTB

6.7 Logicky ramec

Logicky ramec zobrazuje kompletni projekt, zaznamenava cile projektu, objektivné ovefi-
telné ukazatele a zdroje informaci k ovéfeni. Tabulka logického ramce se nachazi v ptiloze

P VI — Logicky ramec.

6.8 RIPRAN

Rizikové analyza RIPRAN slouZi pro analyzu rizik projekta. Tato analyza by se méla zpra-
covavat na zac¢atku projektu. Analyzu je mozné ménit i béhem projektu, kdyZ se objevi nové
rizika. Proto byla tato analyza zpracovana do prehledné tabulky (Tabulka 5). V tabulce jsou
zobrazeny hrozby a jejich pravdépodobnost, scénaf a jeho pravdépodobnost, celkova prav-
dépodobnost, dopady na projekt, hodnota rizika a nasledné opatieni, které¢ by mélo elimino-

vat ptipadné hrozby.
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Tabulka 5 RIPRAN (viastni zpracovani)

Spole¢nost ne- Ukonceni pro- Pravidelna konzultace s
zrealizuje pro- jektu vedenim firmy, pfiprava
1 |jekt 5% 100% | 5% VD | SHR | veskerych podkladi pro
projekt
Nespoluprace Neposkytnuti Neustala komunikace s
2 | spoleCnosti b&- | 5oy | potiebnych dat | goog | 48% | SP | VD firmou
hem projektu
Spatné namé- Spatné vysledky Pravidelna konzultace s
3 | fend data 15% | analyz, prodlou- | ggoy 13,5% VD | SHR | vedenim firmy a vedouci
Zeni projektu prace
Nekvalitné Spatné vysledky Komunikace s vedoucim
4 | zpracované data | 300y | analyz 70% | 21% | SP | VD
Ztrata dat Nedodrzeni har- Pravidelna zaloha veske-
5 10% | Mmonogramu pro- | goo, | 8% VD | SHR | rych materialt
jektu
Spatny navrh Nedodrzeni har- Neustala konzultace s ve-
6 | nového layoutu | goy | monogramu pro-| oo, | 204 SD denim firmy
jektu
Nesplnéni pie- Nespokojnost Pravidelna konzultace s
7 | dem stanove- 40% | spolecnosti 70% | 28% | SP | vD vedenim firmy, pravidelna
nych cilt kontrola harmonogramu

Tabulka 6 Tabulka pro zhodnoceni rizikové analyzy (viastni zpracovani)

Mala

pod 33%

vyhnuti se riziku

SP

Stfedni

33% - 66%

MHR | akceptace

VP

Vysoka

nad 66%

SHR | tvorba rizikového planu
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6.9 Kriterialni SWOT analyza

Na projekt byla také aplikovana kriteridlni SWOT analyza, ktera v sobé zachycuje silné
a slabé stranky projektu. Analyza rovnéz obsahuje piilezitosti a hrozby tohoto projektu. Jed-
notlivé kroky jsou zaznamenany do tabulky, kterd se nachazi v ptiloze P VIII — Kriterialni

SWOT analyza. V nasledujicich podkapitolach jsou jednotlivé kroky rozebrany podrobnéji.

6.9.1 Silné a slabé stranky

Mezi silné stranky projektu je zafazena podpora projektu ze strany spolecnosti, nendro¢nou
realizaci a zkusené Cleny projektové tymu. Jednotlivym bodim ptidavame vahy, které musi
dat soucet jedné. Dale pak tyto body byly ohodnoceny od 1 do 5. Vysledné hodnoty vah

a bodil mezi sebou vynasobime a tim dostdvame vyslednou hodnotu.

Do slabych stranek projektu patii pocatecni ndklady na zmény, neochota zaméstnancli na
zavadéni zmén a v neposledni fadé nezkusenost autora diplomové prace s podobnym pro-

jektem. Dale pak pokracujeme vypoctem stejné jako u silnych stranek.

Vyssi vysledna hodnota by méla byt na strané silnych stranek projektu.

6.9.2 Prilezitosti a hrozby

K prilezitostem tohoto projektu nalezi zdokonalovani se v oblasti primyslového inZzenyrstvi,
moznost konzultace se zkuSenymi lidmi z oboru a také kontinualni zlepSovani standard.

Opét se jednotlivym bodim pFidavaji vahy a hodnoty, které se mezi sebou musi vynasobit.

Jako hrozby projektu je uvedeno nezrealizovani vSech navrhi, nesplnéni stanovenych cilt

a pomalejsi zavadéni zmen.

Po porovnani 1 zde by méla byt vy$si hodnota na stran¢ ptilezitosti.
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7 REALIZACE PROJEKTU

7.1 Navrh nového layoutu pracovisté

Jak jiz bylo feceno v analytické Casti, souCasné rozlozeni pracovisteé neni pfili§ idedlni. Do-
chazi ke zbyte¢né manipulaci s produktem, coz zvySuje neproduktivni ¢as. Proto je vhodné,
toto rozlozeni pozménit. Diky moznosti snadnému piemisténi jednotlivych pracovist’ to neni
prili§ velky problém a nejsou tfeba pfili§ velké zasahy do zmény pracovisté. Vyhodou je

1 rozmér pracovisté, ktery umoziuje hybat pracovistém vice sméry.

Pti navrhu nového layoutu byl kladen pfedevs§im diraz na to, aby se zkratily jednotlivé pte-
suny produktu a pohyb po pracovisti. Coz znamenalo, vyzkouset pfestavét pracovisté do

lajny neboli vyzkouset moznost one-piece-flow.

Takto upravené pracovisté se velmi osvédcilo z jednoho prostého diivodu, zmizely mezi-
sklady (voziky) mezi pracovisti. Tato Gprava méla za nasledek, ze témét zmizel Cas potiebny

pro manipulaci s produktem.

Pro projekt se nabizeli tfi varianty. Jedna varianta pocitala se tfemi pracovniky, druhé vari-

anta se ¢tyfmi pracovniky a posledni varianta s 5 pracovniky.
Varianta |

Prvni varianta je tedy se tfemi pracovniky. Toto opatfeni znamenalo, Ze na tfi pracovisté
budou 3 pracovnici. Pfi tomto poctu pracovniku se vypocital takt tohoto pracovisté na
42 vtefin, coz by pro nds znamenalo oproti ptivodnimu rozlozeni zhorSeni pouze o jednu
vtefinu, ale pribézna doba vyroby by se v tomto piipad¢ zkratila na 112 vtefin, coz by zna-

menalo uSetfeni v podobé 8§ vtefin.

Problém ovSem nastavé hned na zac¢atku procesu, protoze prvni pracoviste je v tomto piipadé

naSe Uzké misto a ostatni pracovisté¢ by musela cekat.
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50

40

30

20

10

Predmontaz Odplasténi Fixace

mCas mCasova ztrata

Obrazek 40 Takt pracovist — Varianta I (vlastni zpracovani)

Varianta Il

Tato varianta pocita se 4 pracovniky. Prob¢hla zde zména, ze na prvnim pracovisti, coz je
V tomto pifipadé predmontdz, byla rozdélena prace na dvé operace. Zaméstnanec uz nena-
vlika komponenty z obou stran produktu, ale pouze z jedné. Poté piedava produkt dalsimu

zaméstnanci, kde je navle¢ena druha strana.

Vysledny takt u této varianty je tedy 33 vtefin, coZ je oproti pivodnimu rozlozeni uspora
8 vtefin. Dokonce 1 pritbéznd doba vyroby se v tomto pfipadé zkrati, a to pouze o jednu
vtefinu. V tomto piipad€ se jevi tato varianta jako optimalnéjSi nez varianta I, zarovei je

vyhodnéjsi nez soucasna situace.

40

35
30
25
20
15
10

Pfedmontaz Pfedmotaz Odplasténi Fixace

(5]

m Cas mCasova ztrata

Obrazek 41 Takt pracovist — Varianta Il (viastni zpracovani)
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Varianta 11

Posledni varianta pocita s tim, Ze kazdé operaci se bude vénovat jeden zaméstnanec. V tomto
pfipadé¢ budou tedy na pfedmontazi opct dva zaméstnanci, ktefi budou muset opét navlékat
komponenty pouze na jednu stranu. Nasledujici pracovisté budou také obsluhovat 2 osoby,
jedna se bude vénovat odplasténi, druha navlékani vnitini a vnéjsi svorky. Posledni ¢ast zi-

stavéa beze zmény.

V této varianté vychazi takt na 33 vtefin a pribézna doba vyroby na 112. Toto feSeni se mize
zdat na prvni pohled jako ideélni, ale neni tomu tak. Dochézi zde k velké Casové ztraté pii

operaci odplasténi.

40
35
30
25
20
15
10
5
0
Predmontaz Predmotaz Odplasténi Navlékani Fixace
svorek

m Cas mCasova ztrata

Obrazek 42 Takt pracovist — Varianta 11l (viastni zpracovani)

Vsechny varianty jsou zhodnocené v nasledujici tabulce, kde jsou uvedené vsechny plusy

a minusy, které se zde objevily. Tabulka slouZzi jako rychly ptehled toho, jak by jednotlivé
varianty vypadaly v realu.
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Tabulka 7 Navrhy variant (viastni zpracovani)

S aas

S aaas

e we

+/- | Varianta | Varianta Il Varianta I11
Niz§i mzdové néklady ZlepSeny takt ZlepSeny takt
Kratsi PDV Kratsi PDV Hladsi proces
Naéklady Potieba mén¢ prostoru Kratsi PDV
Omezeny potencial pro | Zména zavedené prace Vyss§i mzdové naklady
optimalizaci
- Horsi takt Naklady
Ptilis prace pro jednoho Dlouhy ¢as ztraty

Po porovnani jednotlivych variant vychazi nejlépe varianta II, ktera pocita se ¢tyfmi pracov-

niky. Tato varianta ma stejny vysledny Cas taktu jako varianta III, a to 33 vtefin. Problém

varianty III ¢ini pracovnik navic, ¢ili dodatecné naklady pro firmu. U vSech navrhovanych

variant vychazi kratsi pribézna doba vyroby nez pii aktualnim rozlozeni pracoviste. Jednot-

livé varianty jsou pro ptehled v nasledujici tabulce, ktera obsahuje takt a pribéznou dobu

vyroby.

Tabulka 8 Takt @ PDV vSech variant (vlastni zpracovani)

Aktualni varianta 41s 120s
Varianta | 42s 112s
Varianta Il 33s 112s
Varianta 111 33s 119s
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Po konzultaci s vedenim firmy, porovnani jednotlivych variant a jejich pfinost a nedostatka,
byla varianta II shleddna jako nejoptimalnéjsi. Pro zvolenou variantu II byl vytvoien novy

layout, viz nize.

Piredmontaz Odplasténi Fixace

Zastrihavani

Obrazek 43 Navrh nového layoutu (viastni zpracovani)

U téchto variant se pocita s tim, Ze ze zastfihavani se stane samostatna jednotka, protoZe na

tomto pracovisti netrva operace tak dlouho, a je zde hotovo béhem nékolika hodin.

Idealni trasa produktu se tak stdva ve sméru od predmontéze, pres odplasténi az ke stanovisti
fixace. Timto rozestavenim jednotlivych pracovist’ dostavame tok jednoho kusu tzv. one —
piece flow. Toto rozestaveni nam eliminuje zbyteény pohyb zaméstnance a presun produktu
po pracovisti. Zmeéna layoutu ma tak pozitivni dopad na celé pracovisté, zmensi se pocet
vozikl a celkoveé pracovisté vypada piehlednéji. Takovéto preskladani pracovisté nam do-
voluje jeho rozmér. Jeho piesunuti s sebou nese pouze minimalni naklady v podobé ptidani
zkosené odkladni plochy mezi pracovisti pfedmontaze a odplasténi. Pro lepsi predstavivost

je na dal§im obrazku layout ve 3D podobg.
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Obrdazek 44 3D Navrh nového layoutu (viastni zpracovani)

7.2 Navrh na zavedeni metody 5S

Tato ¢ast projektu se zabyva metodou 5S. Tato metoda je jednou ze zakladnich metod pri-

myslové inZzenyrstvi. Proto byla aplikovéana i na vybrané pracoviste.

Jeji zavedeni neni viibec slozité, sta¢i dodrZovat jednotlivé kroky, které jsou zminény v teo-
retické Casti prace. Zavedeni této metody je vhodné hlavné pro pracovisté, kde se ¢asto stii-

daji zameéstnanci, jako je tomu u vybraného pracoviste.

Na pracovisti se objevovaly volné poloZené nastroje, lahve s pitim a podobné, proto bylo
nezbytné zavést tuto metodu.

7.2.1 Prvni krok zavedeni 5S — odstranéni nepotiebnych predméti

Prvni krok znamenal odstranéni z pracovisté vSeho nepotiebného. Na pracovisti by mélo
zustat pouze to, co je K praci potiebné. Z pracovisté tak napiiklad zmizelo pohozené nafadi,

které je vidét na nasledujici fotografii.
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Obrdazek 45 Neporadek na pracovisti (vliastni zpracovani)

7.2.2 Druhy krok 5SS — spravné ukladani a eliminace hledani

V druhém kroku je dulezité nalézt vhodné umisténi nastroji, které jsou potieba na daném
pracovisti. Toto umisténi je zapotiebi respektovat, aby nafadi bylo pfipravené ihned k pou-
ziti. Misto, kde se naradi nachéazi, by mélo byt viditelné oznacené. K tomu je mozné vyuzivat
vizualiza¢ni prvky. V tomto pfipad¢ je vhodna varianta s pouzitim jednoduchych $titkl s na-
zvem naradi. Jednotlivé Stitky byly pfipevnény na stojan s naradim.

]
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Obrazek 46 Stojan s ndradim (viastni zpracovani)
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7.2.3 Treti a ¢tvrty krok 5S — ¢isténi a standardizace

Do tietiho kroku metody 5S patii neustalé ¢isténi. Cistotu nesmime brat jako samoziejmost,

ale jako povinnost. Na pracovisti se dostavame do kontaktu s vdpnem pii nasazovani ptiruby

a chranice proti zlomeni, coz zvysuje prasnost na pracovisti. Dale se poté objevuje na pra-

covisti papir, ktery vznika jako odpad pii odplasténi. Proto jako dal$i navrh uvedeno zave-

deni jednoduchého standardu ¢istého pracoviste.

Tabulka 9 Standard cistého pracovisté (vlastni zpracovani)

Standard cistého pracoviste
Pracoviste: Zodpovédna osoba: technik
P.¢. | Co cistit Jak ¢istit | Kdo ¢isti | Kdy Cas
1. Uklid stolu Ruce Pracovnik | Konec smény Im
2. Uklid podlahy Smetak Pracovnik | Konec smény 2m
3. Vyhozeni nepotiebnych | Ruce Pracovnik | Konec smény 30s
véci
4. UloZeni néfadi na své|Ruce Pracovnik Im
misto
Datum: Vypracoval: Schvalil:

7.2.4 Paty krok 5S — disciplina

vvvvvv

jiz bylo zminéno v teoretické ¢asti, dodrzovani jednotlivych krokd déla metodu 5S uzitec-

nou. Kdyz se nebudou dodrzovat pfedchozi kroky, tato metoda nebude uc¢inna. Jako kon-

trolni ¢innost navrhuji pravidelné audity.
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7.3 Navrh standardizace jednotlivych pracovist’

Mezi dalsi navrhy, které piedkladam, patii zavedeni standardd jednotlivych pracovist. Proto
byly autorem vytvotreny standardy pro jednotlivé pracovisté, které¢ zde zatim chybély. Jed-
nalo se o vSechna pracovisteé predvyroby — zastiihavani kabeld, pfredmontaz, odplasténi ka-

belu a fixace kabelu.

Prvni standard je pro pracovisté zastiihavani kabelii a nachazi se v ptfiloze P Il Zastiizeni
kabeld. U tohoto standardu nebyla potiteba vizualizace, protoze se jedna o jednoduché kroky

u této operace.

Druhy standard je tvofen pro pracovisté predmontaz a nachazi se v priloze P III Standard
Pifedmontéze. U toho standardu jsou jiZ pouZzity prvky vizualizace pro jednodussi pochopeni.

Standard obsahuje popis jednotlivych operaci, u kterych jsou pfilozené fotografie.

Tteti standard je vypracovany pro ob& operace zaroven, jak pro odplasténi kabelt, tak i pro
nasunuti vnitini a vnéj$i svorky. Tento standard se nachazi v ptiloze P IV Standard Odplas-
téni kabelli. Standard pak dale obsahuje opét popis jednotlivych operaci, které jsou doplnény

o fotografie pro rychlejsi zvladnuti operace.

Posledni standard byl vytvofen pro pracovisté fixace kabelu. Standard je v piiloze ¢islo
IV Standard Natezani a fixace kabelu. Standard obsahuje popis operaci a vizualiza¢ni foto-

grafie.

Jednotlivé standardy byly vytvofeny na stavajici pracovisté, kdy se jeSté nebralo v ivahu se
zménou layoutu. Pfi zmén¢ layoutu by muselo dojit k malé upravé téchto standardi. Pokud

by z nich vypadly pfedevsim operace spojené s voziky.

7.4 Navrh na zavedeni vizualizace

Tento navrh jiz byl zminén v kapitole 7.2.2, kde se fesila metoda 5S — tfidéni naradi. Byl zde
navrhnut stojan s nafadim s vizualiza¢nimi $titky s nazvem nafadi a v kapitole 7.3, kde jsou

tvofeny standardy jednotlivych pracovist a jejich vizualizace.

Dal8im dalezitym bodem vizualizace je oznaceni vozikl. Jak jiz bylo nékolikrat zminéno
v ptedchozich kapitolach, neustalé hledani vozikti zdrzuje vyrobu a neptidava produktu zad-
nou pifidanou hodnotu. Pfitom staci tak malo, jednotlivé voziky oznacit, aby bylo na prvni
pohled patrné, ktery je na fad€. PfiloZena je fotografie S ndvrhem oznaceni voziku, jak by to

mohlo vypadat. Jedna z moznosti je, oznacit voziky Ciselné naptiklad barvou.
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Obrazek 47 Oznaceni voziku (vlastni zpracovani)

7.5 Workshopy

Dalsim navrhem autora je zavedeni pofadani workshopii a $koleni zaméstnanci. Tato me-
toda je velmi dobrd pro komunikaci mezi vedenim a zaméstnanci. Vedeni timto predava
potiebné informace svym zaméstnanciim a naopak zaméstnanci zde mohou vyjadfit své po-
stichy a ndvrhy na zlepSeni. Tim se dostavame k podstaté metody kaizen, neustalé zlepSo-
vani.

Navrhy témat workshopt:

- Layout pracovisté — zlepSeni materialového toku
- Cistota — Cist¢jsi a lep$i pracoviste
- Odmeénovani — motivace pracovnikii

- Ergonomie — lepsi pracovni prostiedi

Workshopy maji slouzit nejen k zlepSovacim névrhiim, ale mély by také utuzovat vztahy
mezi zaméstnanci. Je dllezité, aby se navzajem vice poznali, protoZe vic hlav vic vi. Navic

se mohou navzajem piiucit novym vécem.
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7.6 Navrh na zlepSeni pracovnich pomitcek

Na pracovistich na pfedvyrob¢ se pouzivaji rukavice jako ochranna pracovni pomiicka. Du-
vodem je fakt, Ze produkt obsahuje médéné draty, které jsou ostré a mohou poranit zam¢st-
nance. Momentaln¢ se na pracovisti pouzivaji méné kvalitni rukavice, které pfilis dlouho
nevydrzi. Autor mél tu moznost zde pracovat a jiz po druhém dni byly rukavice velmi opo-
tiebované s nékolika dirkami. Jednalo se o to, ze pfi navlékani komponentd na produkt do-
chazi k tla¢eni na mé€déné draty, ¢imz se rukavice namahaji. Proto by bylo vhodné pofidit

kvalitn€jsi rukavice, které by byly vyztuzené na poslednich ¢lancich prsta.

Autor doporucuje proto rukavice MAXICUT OIL 34-504 - 1744 od firmy TOMIS CZ, které

maji e-shop na adrese www.tomiscz.cz a maji nasledujici vlastnosti:

- Specidlni tkanina odolné proti protfezu (stupeni 5)

- Obsahujici likru, dlan macena v nitrilu s protiskluzovou tpravou

- Odolné vici profezu

- Cena bez DPH je 233,-- K¢ (Rukavice Maxicut Oil 34-504 - 1744 | TOMIS CZ,
2016)

Obrazek 48 Ochranné rukavice (Rukavice Maxicut

Oil 34-504 - 1744 | TOMIS CZ, 2016)


http://www.tomiscz.cz/
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7.7 Navrh novych voziku

Jako dalsi doporuceni pro zlepSeni autor uvadi ndkup novych vozikli. Nakupem novych
a vétsich vozikid se d4 dosahnout snizeni manipulace s vozikem. Diky novym vozikiim tak
muze klesnout plytvani. Dtsledkem je potom také snizeni voziki na pracovisti a tudiz i pte-
hlednéjsi pracovisté. Velky vozik pojme vice produktli, coz snizi pocet pievozl na dalsi
pracovisté, a tim je tak uSetfen dal$i neproduktivni Cas, ktery nepiidava Zadnou ptidanou

hodnotu produktu.

Na internetu se nachazi mnoho e-shopt s ploSinovymi voziky. Proto se autor snazil vybrat
vhodny e-shop pomoci uzivatelskych recenzi. Zvolen byl plosinovy vozik — EUROCRAFT
ACTIVE GREEN od firmy Kaiser+Craft z internetovych stranek www.kaisercraft.cz. Vozik

ma nasledujici vlastnosti:

- Rém a manipula¢ni rukojet’ s kvalitnim praskovym vypalovacim lakem
- Komfortni lozné vyska 280 mm a vysSka manipulac¢ni rukojeti 1100 mm
- Nosnost 500 kg

- Provedeni s dvojitou brzdou sériové podle normy EN 1757-3

- Cenabez DPH je 5990,-- K¢ (Plosinovy vozik - M1036077, 2016)

Obrdazek 49 Plosinovy vozik (Plosinovy vozik - M1036077, 2016)


http://www.kaisercraft.cz/
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7.8 Navrh pracovni podlozky

Posledni doporuceni se tyka jednotlivych pracovist. Zaméstnanec travi celou sménu ve stoje
u svého pracovisté. Celou sménu tedy stoji na betonové podlaze, ktera neni pfili§ idedlni pro
zdravi ¢lovéka. Proto se posledni navrh autora tyka potizeni protiinavové primyslové ro-
hoze pro kazdé pracovisté. Potfizeni této protiinavové primyslové rohoze ulevi zatézi nohou
kazdého zaméstnance a mize tak eliminovat jeho tinavu. Mén¢ unaveny zaméstnanec = vy-

konnéjsi zaméstnanec.

Vybrana byla protiinavova primyslova rohoz s vroubkovym povrchem od firmy Monutan,
kterda ma internetové stranky http://www.manutan.cz/cs/mcz. Tato rohoz ma nasledujici

vlastnosti:

- Vhodné teSeni pro vSechny prostory se suchym prostiedim

- Vzduchové kapsy poskytuji dostate¢né pohodli a vytvari tepelné€ izolacni vrstvu mezi
obsluhou a podlahou

- Boc¢ni zkosend hrana zabranuje zakopnuti

- Cenabez DPH je 529,-- K¢ (Protitinavové primyslové rohoze s vroubkovanym po-
vrchem, 2016)

Obrazek 50 Protiunavova priimyslova rohoz s vroubkovanym povr-
chem (Protiunavové prumyslové rohozZe s vroubkovanym povrchem,

2016)


http://www.manutan.cz/cs/mcz
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8 ZHODNOCENI PROJEKTU

8.1 Prinosy projektu

V piechozi kapitole byla probirana jednotliva navrhovana zlepSeni. Hlavnim cilem projektu
toto pracovisté. Preskladanim jednotlivych pracovist’ dochazi k eliminaci plytvani, jakozto

manipulaci s produktem, hledani voziki a zbytecnym pohybum.

Navrh nového layoutu déla pracovisté pichlednéjsi. Pracovisté typu one — piece — flow
znacn¢ vylepSuje materidlovy tok a eliminuje tak zbyte¢né skladovani. Diky této zméné do-
chazi ke snizeni poc¢tu voziku na pracovisti.

Novy layout také pfinadsi zlepSeni taktu pracovisté a prubézné doby vyroby. V nasledujici
tabulce (Tabulka 10) je zobrazena situace pted a po navrhu nového layoutu. Diky snizeni

taktu tohoto pracovisté se snizuje zasoba nésledujiciho pracovisté, a to ma pozitivni vliv na

celou vyrobu.

Tabulka 10 Takt a PDV pred a po navrhu nového layoutu (vlastni zpracovani)

PRED PO
TAKT 41s 33s
PDV 120s 119s

Dals$im navrhovanym zlepSeni bylo zavedeni metody 5S. Tato metoda ma za ptinos zjedno-
duseni celého pracovisté. Diky této metod¢ je pracovisté Cisté a prehledné. To ma v disledku
op¢t eliminovat plytvani, v tomto pfipad¢ hledani nafadi. Pomoci této metody také vznikl

standard Cistého pracovisté, ktery jednodusSe dava pokyny, jak a co uklizet.

Dal$im krokem bylo zavedeni standardil na jednotlivych pracovistich. Pro kazdé¢ pracovisté
byl proto vytvofen jednoduchy standard, ktery obsahoval struény popis prace a pro lepsi
pochopeni byl doplnén fotografiemi. Nejvétsi pifinosem zavedeni standardii je rychlé pocho-
peni pracovni operace. Standard ma pevné stanovenou strukturu a postup, tim by tak nemélo

dochézet ke zmetkovitosti a prace by méla byt plynulejsi.
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Zavedeni vizualizace je dal$im moznym navrhovanym zlepsSeni. V tomto piipadé se jednalo
o oznaceni jednotlivych vozikli z divodu jejich neustalého hledani. Moznosti oznaceni vo-

ziku se snizi ¢as potiebny pro jejich hledani, a to vede ke snizeni plytvani.

Skoleni a workshopy jsou nedilnou soucasti zlepsovani kazdého podniku. Toto opatieni
bych fadil k velmi dalezitym. Vyskoleni pracovnici maji kladné;$i piistup k zavadénim no-
vych metod. Pfinosem potadani workshopi je nejenom utuzovani vztahli na pracovisti, ale
také zapojovani zaméstnanct piimo do procesu. Ti potom maji pocit, Ze jsou toho soucasti
a vidi, ze nové véci slouzi ke zjednoduseni a zpiijemnéni jejich prace.

Dalsi ¢ast navrhti je vénovana potizeni novych pracovnich pomiicek a vybaveni pracoviste.
Toto zakoupeni pracovnich pomiicek ma piedevsim slouzit k lep§im pracovnim podminkam

na pracovisti.

Prvni navrh na nakup pracovnich pomicek se tyka rukavic. Investici do novych rukavic se
zlepsi ochrana zaméstnancti. Nové protiprifezové rukavice jsou odolnéjsi vici opotiebent,
jejich zivotnost by méla byt oproti stavajicim rukavicim delsi. Pfinosem je tedy lepsi ochrana

zameéstnancu a delsi zivotnost.

Druhy navrh je ndkup novych a vétSich voziki. Timto ndkupem se dosdhne zvySenim kapa-
city vozika. VéEtsi vozik pojme vice produktii. NavySenim této kapacity dosdhne snizenim
pocti vozikli na pracovisti, tim padem pracovisté bude prehlednéjsi. Dojde také k omezeni
pohybu po pracovisti, jelikoZ vozik toho pojme vic, nemusime tak ¢asto pfemist'ovat produkt

na dalsi pracovi$té a eliminuje tak tento druh plytvani.

Posledni navrh na zlepSeni pracovnich podminek je ndkup pracovni podlozky. PouZivani
této protitnavove pracovni podlozky sniZuje riziko vzniku zdravotnich potizi a uleh¢uje tak
nekterym svalim. Tyto navrhy slouZzi k lepsi pracovni pohodé€ na pracovisti, kterou uvita

kazdy zamé&stnanec.

8.2 Nakladové zhodnoceni projektu

Tato kapitola je vénovana nakladtm, které vychazeji z potizovacich cen jednotlivych navr-
hovanych zlepSeni. Projektova ¢ast obsahuje navrhy na zlepSeni soucasné situace na praco-
visti. Mezi tyto navrhy patii pofizeni nékolika pracovnich pomicek. Jedna se o pracovni

rukavice, vétsi plosinové voziky a pracovni podlozky. U téchto polozek jde vycislit jejich
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finan¢ni hodnotu. U ostatnich navrhli na zlepseni to bohuzel nejde, jelikoz se jedna pouze o

navrhy a je na spole¢nosti, jak s nimi nalozi a kolik bude ochotna do nich investovat.

Z tohoto duvodu se proto nedaji ekonomicky vy¢islit pfinosy projektu a navratnost investic.

Jednotlivé financné vycislitelné polozky jsem uspotradal do nasledujici tabulky.

Tabulka 11 Vycislitelné naklady projektu (vlastni zpracovani)

Polozka MnozZstvi Cena bez DPH | Naklady na polozku
Protiprifezové rukavice 10 233,-- 2 330,--
Plosinovy vozik 5 5990,-- 29 950,--
Pracovni podlozka 10 529,-- 5290,--
Celkové néaklady 37 570,--

Celkové néaklady na realizaci vySe zminénych polozek z projektu by staly spolecnost dohro-

mady 37 570,-- K¢ bez DPH.
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ZAVER
Cilem této diplomové prace bylo navrhnout novy layout pracovisté, ktery by svym rozmis-
ténim zlepsil soucasnou situaci na pracovisti. Dil¢imi cili této prace bylo zavedeni standardu

jednotlivych pracovist, zavedeni metody 5S, s ¢imz souviselo zavadéni vizualizace, a v ne-

posledni fad¢ navrh lepSich pracovnich pomiucek.

Préace byla rozd€lena do dvou ¢asti, na teoretickou a praktickou cast. Prakticka ¢ast se dale

rozdé¢lila na ¢ast analytickou a ¢ast projektovou.

s owr

Na zéklad¢ odbornych literarnich resersi byla zpracovana teoreticka cast, ktera se zabyvala

jednotlivymi metodami a pojmy primyslového inzenyrstvi.

Dalsi ¢ast diplomové prace se zabyvala analyzou soucasného stavu pracovisté. Pro tuto ana-
1yzu byly pouzity metody, které byly zminény v teoretické casti. Pro lepsi piehlednost byly
mnoha zjisténi a vysledky pozorovani v praxi pfehledné zobrazeny v grafech. Dil¢i vysledky

pak byly srovnany v celkovém kontextu.

V této Casti byla pfedstavena také spolecnost, na kterou navazovalo pfedstaveni pracoviste,

produktu a jeho vyrobniho procesu.

7o~

Na zakladé analytické ¢asti diplomové prace byla vypracovana projektova cast, kde bylo
navrzeno nekolik feSeni, diky kterym se zvysi plynulost vyroby a dojde ke kontinudlnimu
zlepSeni na pracovisti. Tato navrhovand feSeni se tykala ndvrhu nového layoutu, zavedeni
metody 5S, vytvoreni standardii jednotlivych pracovist’, vizualizace pracovisté a vylepSeni
pracovnich pomiicek. Jednotliva feSeni s sebou nenesou pfili§ velké naklady, takze jejich

realizace nenti slozita.

Posledni ¢ast prace se tykala zhodnoceni vSech navrhovanych zlepseni, kde bylo popsano,
jaké pfinasi pfinosy spole¢nosti. Tato kapitola také obsahovala nédkladové zhodnoceni pro-

jektu.

Préace na tomto projektu me velmi obohatila a mohl jsem zde vyuzit své nabité znalosti ptimo
v praxi. Diky moznosti komunikovat s lidmi pfimo z oboru, jsem ziskal dalsi cenné zkuse-
nosti, které se v budoucnu budou ur€ité hodit. Doufam, ze tento projekt byl také ptinosem

pro spolecnost, ktera vSechna navrhovana zlepseni piijala.
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PRILOHA P II: STANDARD ZASTRIZENI KABELU
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PRILOHA P III: STANDARD PREDMONTAZ
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PRILOHA P IV: STANDARD ODPLASTENI KABELU
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PRILOHA P VI: LOGICKY RAMEC

Navrh projektu optimalizace layoutu vybraného produktu

Snizeni taktu pracovisté o 8 vietin

Projeltova ¢ast DP

P: navthované feseni povedou k oéekavanym
vyslediaim

1.1.1 Vytvoteni videozaznani a fotografii,

Standardizace jednotlivvch pracovist Navrh standardn jednotlivych pracovist Standardy v DP R: spoletnost nezrealimje projekt, nespohuprace
s firmou, nesplnéni stanovenych cili

1.1 Sbér dat Data Pralick4 é4st DP P: kvalitné naméfené data, spravné zpracovani a
vvhodnoceni dat, sprava? navrh pracovniho

1.2 Vyhodnoceni dat Analyzy Prakticka ¢ast DP postupu, spravny novy layout

1.3 Nawvth noveho layoutu Znalost Projektova ¢ast DP
R: $patny namét dat, $patné zpracované a

1.4 Névrh standardn pracoviété Standardy Projektova st DP Vwhodnocené data, staré data, Spatny ndvrh

pracovniho postupu, Spatné zvoleny novy layout

P:wytvotent kvalitnich fotografii a

. videokamera, stopky od zacatku listopadu 2015 do konce prosince 2015 . i o L
potizen snimlal videoznaznam, spravné zpracovani a
1.2.1 Zpracovéni naméfenych snimka potitaé, software vyhodnoceni naméfenach udafd, spravné
1.3.1 Vyhodnoceni zpracovanich fidaj poditat, software, vipoéty od zatétku ledna 2016 do konce tmora 2016 porovnani dat, spravac navrzeny novy layout,
1.3.2 Porovnéni dat pocitaé, softwarem, vipoéty spravné navrzen standardhi
1.4.1 Névrh nového layoutu potitat, diskuze se zaméstnanci, software R: vytvofeni nelevalitnich fotografii a
videoznaznami, Spatné zpracovani a
od zatatku btezna 2016 do konce biezna 2016 vyhodnoceni naméfenych uda, Spatné

1.4.2 Navrh standardd potita¢, fotoaparat

porovnani dat, Spatné navrzeny novy layout,
Spatné navrzeni standardi

Studium metod primyslového inzenyrstvi
Spoluprace s firmou
Vytvotent kontakti se zaméstnanci




PRILOHA P VII: NAVRH NOVEHO LAYOUTU
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PRILOHA P VIII: KRITERIALNI SWOT ANALYZA

Podpora projektu ze strany spolecnosti 0,3 3 Pocatecni naklady na zmény 0,3 -3
Nenaroc¢na realizace zmén 0,4 5 Neochota zaméstnanctl na zavadéni zmeén 0,4 -2
ZkuSeni ¢lenové projektového tymu 0,3 3 NezkuSenost autora DP s podobnym projektem 0,3 -3
Piilezitosti Vaha | Hodnoceni Hrozby Vaha | Hodnoceni
Zdokonalovani se v oblasti pramyslového inzenyrstvi | 0,4 4 Nezrealizovani vSech navrhi 0,4 -2
Konzultace se zkusenymi lidmi 0,25 3 Nesplnéni stanovenych cili 0,3 -3
Kontinualni zlepSovani standardl 0,35 4 Pomalejsi zavadéni zmén 0,3 -2
Celkem 3,75 Celkem -2,3




