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ABSTRAKT

Diplomova préace se zabyva racionalizaci ve spole¢nosti VOJTA Equipment s.r.o. Cilem
prace je analyza soucasné¢ho stavu pracoviSté montdze a navrhnuti moznosti pro zvyseni
produktivniho casu a eliminaci plytvani. V teoretické Casti jsou zpracovany literarni
parametry zamétfené na Stihlou vyrobu a prostoje ve vyrobnich procesech, jako je napiiklad
¢ekéani, nadprodukce ¢i zbytecny pohyb. Druhd, praktickd cast, se zabyva analyzou
soucasného stavu pracovisté. Na zaklad¢ vystupu dojde k navrzeni moznych opatieni v
podobé 5S auditii, zmény layoutd ¢i vizudlniho managmentu. Diky témto opatfenim dojde

ke zvySeni produktivniho ¢asu na pracovisti a eliminaci plytvani.

Kli¢ova slova: §tihly podnik, produktivni ¢as, layout, 5S

ABSTRACT

The Master's thesis deals with rationalization in VOJTA Equipment s.r.o. The aim of the
thesis is to analyze the current state of the assembly workplace and to propose options for
increasing productive time and eliminating waste. In the theoretical part, literature
parameters focused on lean production and downtime in production processes such as
waiting, overproduction or unnecessary movement are elaborated. The second, practical
part, deals with the analysis of the current state of the workplace. Based on the output,
possible measures in the form of 5S audits, layout changes or visual management will be
proposed. These measures will increase productive time in the workplace and eliminate

waste.

Keywords: lean enterprise, productivity time, layout, 5S
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UvVOD

V dnesni dobé je pro podniky v primyslovém odvétvi klicové neustale se vyvijet a hledat
zpusoby, jak zefektivnit své procesy a maximalizovat vykon. Jednim z klicovych faktord pro
dosazeni téchto cili je optimalizace pracovisté montaze, které hraje klicovou roli ve
vyrobnim procesu. Tato diplomova prace se zamétuje na racionalizaci pracovisté montaze
ve spolecnosti VOJTA Equipment s.r.o., kterd se specializuje na vyrobu strojii pro

pramyslovou vyrobu zmrzliny.

Teoretickd Cast prace se zabyva piehledem modernich pfistupt k racionalizaci pracoviste

montaze, véetné konceptil jako je Lean management, nebo vizuadlniho managementu.

P4

Analyticka ¢ast prace se zamétuje na aktudlni situaci ve spolec¢nosti VOJTA Equipment s.t.0.
Jsou zde popsany stavajici postupy montaze a jejich efektivita, ktera je zkoumana
prostiednictvim procesni analyzy a tvorby spaghetti diagramu. Dal$im ddlezitym prvkem
analyzy je snimek pracovniho dne, ktery poskytuje detailni pohled na aktivity a Casové

naroky jednotlivych pracovnika.

Na zaklad¢ provedenych analyz a zhodnoceni stavu pracovisté montéaze, které jsou doplnéné
o dotaznik zamé&stnanctl, jsou navrzeny konkrétni zmény a opatfeni, kterd by méla vést k
jeho racionalizaci. Dulezitou soucdsti procesu racionalizace pracovisté je také zapojeni
zaméstnancu. Jejich aktivni participace a podpora jsou kli¢ové pro GispéSnou implementaci
navrzenych zmén. Tyto zmény zahrnuji pfepracovani layoutu pracoviSté, implementaci
vizualniho managementu a zapojeni metodologie 5S.

Cilem této prace je tedy nejenom identifikovat moznosti zlepSeni a racionalizace pracovisté

montaze ve spole¢nosti VOJTA Equipment s.r.0., ale také navrhnout konkrétni kroky pro

jejich realizaci s ohledem na moderni pfistupy k fizeni a organizaci vyrobnich procest.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Diplomova prace je zaméfena na racionalizaci procesu montaze ve spolenosti VOJTA
Equipment s.r.0. a s tim spojenou implementaci nékolika metod primyslového inzenyrstvi.
Dtivodem vybéru tohoto tématu bylo, Ze spole¢nost prozatim neuplatituje zadné metody pro

zvyseni produktivity a snizovani plytvani a vznikl tak z jejich strany zdjem o toto téma.

Avsak pravé metody primyslového inzenyrstvi by mohly zvysit produktivitu vyrobniho
procesu, coZ je 1 hlavnim cilem této diplomové prace, konkrétné na pracovisti montdze. Tak
jako v kazdé firmé i v této se najde fada problémd, které je tfeba fesit. Proto po rozhovoru s
vedenim firmy bylo dohodnuto, ze se aplikuji vybrané metody priimyslového inzenyrstvi, a
tim se bude snazit docilit zlepSeni stdvajicitho stavu. Firma zatim trendu v oblastech
eliminace plytvani, nebo §tihlé vyroby vyhybala, 1 proto zde bylo potieba jit opravdu od
zacatku, zpracovat dostupné analyzy a navrhnout feSeni, ktera management spolecnosti

presveédci o potiebnosti aplikace 1 dalSich metod.
Projektovym cilem diplomové prace je zvySeni produktivity pracovisté montaze. Tento cil
je v této praci plnén pomoci zvyseni produktivniho Casu. Zvyseni této hodnoty je pro cil této
préace stanoveno na 10 %. Téchto cilti bude dosazeno splnénim hlavnich ukold, mezi které
patii zavedeni metody 5S a vizualizace a navrh nového layoutu. Mezi dalsi ulohy patfila
analyza soucasného stavu, kterd byla tvofena z vicero tkoni, které pomohly k rozhodnuti,
které metody zaradit.
Pfi analyze byly vyuZivany tyto prostiedky:

» fotodokumentace — slouzila ke zdokumentovani potiebnych ¢innosti a informaci na

pracovisti, aby mohla byt podkladem diplomové prace

* rozhovor — zékladni prostiedek pro ziskani potiebnych informaci, bude probihat

formou kladeni otdzek pracovnikiim, vedoucim vyroby, vedenim firmy
* pfimé pozorovani — zalozené na pozorovani pracovisté a vyrobniho procesu

» firemni dokumenty — potfebné informace ziskané z téchto dokumentti budou souc¢asti

diplomové prace

» teoretické poznatky — odborna literatura, kterda bude podkladem pro vytvofeni

praktické ¢asti

» technické pomucky — budou zapotiebi stopky, kamera, fotoaparat, pocitac
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Praktickou c¢ast budou tvofit dvé cCasti: Cast analyticka a projektova. Prvni Cast bude
zamétfena na analyzu soucasného stavu, na vybér vhodného reprezentanta pro mapovani
hodnotového toku, zmapovani soucasného stavu. Druhd ¢ast bude obsahovat navrh feseni

pro zlepSeni soucasného stavu véetné zhodnoceni.

Jak bylo zminéno vyse, spole¢nost nyni neuplatiiuje Zadné metody pro zvyseni produktivity,
eliminace plytvani, zkratka jakékoli metody prumyslového inzenyrstvi. Ocekavané piinosy
projektu jsou tedy kromé naplnéni stanoveného cile i pfiprava spole¢nosti pro zmény, které

budou v budoucnu nasledovat.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

wPrimyslové inzenyrstvi je védni obor, jehoz ndplni je prave zlepSovani fungovani

organizaci a podnikovych procesii. ““ (Januska, 2018)

Dale Kosturiak a Frolik (2006) charakterizovali primyslové inzenyrstvi jako
interdisciplinarni obor zabyvajici se navrhem, implementaci a zlepSovanim integrovanych
systému lidi, materialt a zatizeni pro dosazeni maximalni produktivity, pfi¢emz cilem kazdé

organizace je odstranit plytvani. (KoSturiak, a dalsi, 2006)

Badiru (2014) primyslové inzenyrstvi popsal jako praktickou aplikaci kombinace
mechanickych oborti spolu s principy védeckého fizeni. Kdy se jedna o technologické
pracovni postupy a pouzivani znalosti v oblasti vyroby a podnikového fizeni. Primyslové
inZenyrstvi zahrnuje napiiklad i navrh prace, vytvareni standardti a ndvrh a instalaci zatizeni.
Dale se oblast prumyslového inZenyrstvi se zaméfuje na navrhovéani rozloZeni prace,

vytvareni standardl a navrh a instalaci zatizeni (Badiru, 2014)

Chromjakova dale popsala primyslové inZenyrstvi pomoci jeho ucelu, kterym je hledat
zpisoby eliminace ztrat a plytvani ve vyrobnich a administrativnich procesech. Kromé toho
primyslové inZenyrstvi hledd odpovédi na otazky jako je napiiklad motivace lidi ve

spolecnosti, organizaci prace, neustalé zlepSovani procesli, nebo hledani inovacnich feseni.

Nedilnou soucasti je i vytvafeni a identifikace pfidané hodnoty lidmi, stroji a vyrobnimi
procesy. Pfidana hodnota je ¢asto bodem zajmu zédkaznik, ktefi vyuzivaji sluzby a produkty

dané spolec¢nosti. (Chromjakova, 2013 )

1.1 Historie primyslového inZenyrstvi

Oblast pramyslovych technologii je velmi dynamicka a jeji rast v prabehu 20. stoleti byl
taZzen pfedevs$im pozadavky vyrobnich, administrativnich a servisnich organizaci. Historie

tohoto oboru je silné spjata s historii samotné vyroby (Maynard, a dalsi, 2001)

Navzdory tomu, Ze budovy jako pyramidy, fimské Koloseum a dalsi, proto se prvni stavebni
Skoly objevovaly ve Francii az do 18. stoleti. V dusledku efektivnéjsiho navrhovani mosti,
silnic a budov, nez diive se do popfedi dostava strojirenstvi. Tento obor se plivodné vyucoval
pouze ve vojenské akademii. Potieba zlepsit design, analyzu materialli a vybaveni, napt
¢erpadla nebo motory vedly na pocatku 19. stoleti ke vzniku strojirenstvi jako samostatného
oboru. Dokézeme reagovat i na vyvoj v elektrotechnice a chemickém inzenyrstvi. (Maynard,

a dalsi, 2001)
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Na konci prvni svétové valky byl systém védeckého tizeni dobie zaveden. Velké vertikalné
integrované organizace vyuzivajici techniky hromadné vyroby jiz byly bézné. Pro
zjednoduseni dosazeni riistu produktivity se zajem administrativy vice soustfedil na
implementaci standardii a pobidkovych planti. Vyrobnim metodam byla vénovana mala
pozornost. Reakce zaméstnanct a vetejnosti na bezohledné manazerské praktiky jako napft
zrychleni vyroby spolu s obavami z nehuménnich aspekti implementace TUB ve Zling,
Fakulta managementu a ekonomiky 13 pozd¢ji vedly k legislativnimu omezeni pouzivani

¢asovych norem. (Maynard, a dalsi, 2001)

V obdobi po druhé svétové valce poté vznikd Americky institut primyslovych inzenyri
(AIIE), konkrétné byl zaloZen v Ohiu v roce 1948. Mezi 80. a 20. stoletim se role primyslu
vyvinula z poskytovani tradi¢nich podpirnych sluzeb k odpovédnosti za vykonné vedeni

tvorby, ndvrhu a integrace primyslovych systéma. sluzby. (Maynard, a dalsi, 2001)

1.2 Vyvoj z hlediska prumyslovych revoluci

Dle studie (Bouguern, 2022) je vyvoj prumyslového inZenyrstvi spjat s pfichazejicimi
pramyslovymi revolucemi. Od prvni pramyslové revoluce (industry 1.0, rok 1780) zamétené
na mechanizaci a vyuziti parni energie, pfes druhou (industry 2.0, rok 1870) s diirazem na
elektrifikaci a masovou vyrobu, tfeti (industry 3.0, rok 1970) charakterizovanou
automatizaci a vyuzivanim pocitacii, az po ctvrtou (industry 4.0, rok 2011) zaméfenou na
digitalizaci a pouZivani pokrocilych technologii jako uméla inteligence a internet véci. Pata
primyslova revoluce (industry 5.0, budoucnost) se poté zaméfuje na personalizaci a

udrzitelnost s lidskym centrem produkéniho procesu. (Shuo-Yan, 2019)

S primyslovymi revolucemi je poté role primyslového inZenyra neodmyslitelné spjata.
Primyslové inzenyrstvi hralo a stale hraje klicovou roli ve vyvoji prumyslu po celém svéte.
Od ptispivani k rozvoji a optimalizaci vyrobnich procest, pies zlepseni kvality a snizeni
naklad na vyrobky, az po implementaci novych technologii a syst¢émi v ramci

priamyslovych revoluci. (Shuo-Yan, 2019)

Naptiklad 5. primyslova revoluce se vSak uz tykéa budoucnosti, s ptichodem Industry 5.0 a
dalSich technologickych inovaci bude priimyslové inzenyrstvi nadéle hrat klicovou roli ve
formovani ekonomické a socialni struktury svéta. Diraz bude kladen zejména na

udrzitelnost, human-centricky pfistup a odolnost primyslovych systémi. (Bouguern, 2022)
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1.3 Tok materialu a informaci

Materidlovy tok pfedstavuje jednu z klicovych fazi pti navrhovani nového vyrobniho

systému, a proto si zasluhuje zvlastni pozornost. (Delgado Sobrino, 2016)

Hlavnim cilem fizeni toku informaci a materialu je zajistit, aby tento tok neprochazel
vypadky a nevytvarel nadbytecné zasoby. Zaroven se snazi zajistit, aby potfebné soucastky
a materidly byly dodavany v¢as, v spravném potadi a na spravna mista. Problémem pfi fizeni
tohoto toku je Casto nedostatecna schopnost sledovat a optimalizovat proces od jeho zacatku
az do konce, coz mize vést k hromadéni zdsob a pomalé reakci na poptavku zékaznik.

(Harrison, a dalsi, 2014)

Materidlovy tok je definovan jako fizeny pohyb materidlu, ktery charakterizuje dynamiku
pracovisté. Vzhledem k vysi ndkladi na manipulaci a pohyb, coZz Casto tvoii vétSinu naklad
pro podnik, je materidlovy tok kliCovym tématem pfi nastavovani logistickych procesi.
Kli¢em k dosazeni vyznamnych tspor je efektivni organizace strojt, skladi nebo pracovist,

které maji pfimy vliv na materidlovy tok. (Jurova, 2016)

Vyznamnym néstrojem pro fizeni toku materiald jsou informace o poptavce. Sdilenim téchto
informaci napfti¢ celym dodavatelskym fetézcem vznika poptavkovy fetézec, jehoz cilem je
zvySovat hodnotu pro zdkaznika. Pfenos dat probiha prostfednictvim informacnich
technologii, které firmam poskytuji rychlost a transparentnost. Hlavnim cilem kazdého
podniku je integrovat tyto nastroje a dosahnout tak konkuren¢nich vyhod. (Harrison, a dalsi,

2014 str. 16)

1.4 Vyroba

Autofi Tomek a Vavrova ve své knize (2014) uvedli, ze ,,vyroba umoznuje uspokojeni potreb
zakaznika vytvorenim vécnych statkii a sluzeb. Je rozhodujici casti hodnototvorného

retézce.”

Dle Jurové (2016) slouzi vyroba jako prostfedek pro uspokojovani ptani a potieb zakaznikl
a trhu.

pripravy nebo poskytovani sluzeb. “ (Burieta, 2013)

»Vyroba je tedy ve své podstaté ucelna kombinace faktoru za ucelem vytvoreni vécnych

vykonit a sluzeb. “ (Tomek, a dalsi, 2014)
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Dale Burieta (2013, s.4) definoval snahy zestihlovani vyroby:

e zvysit produktivitu provozu,

e zlepsit kvalitu vyrobkd,

e zvysit bezpecnost na pracovisti,

e snizit vysokou unavu obsluhy,

e zjistit, jak vyuzit provoz vice strojt,

e pfipadné sniZit pocet stroju, obsluhy, pomocnych pracovniki atd.” (Burieta, 2013)
1.1.1 Déleni vyroby
Déleni vyroby je mozné z n¢kolika pohledd, Jurova (2016) zmiiluje n€kolik z nich.

Clenéni vyrobniho procesu miizeme napiiklad vyjadfit pomoci vztahu k zdkaznikovi,
jestlize je produkt specifikovan zdkaznikem, lze hovofit o zakazkové vyrobé. Pokud

konkrétniho koncového zdkaznika nezname, hovotfime o vyrobé¢ na sklad.

Toto déleni Jurova (2016) dale dopliuje o déleni dle typu vyroby, které je znazornéno v

ptehledné tabulce:

Tabulka 1 Déleni vyroby dle poc¢tu vyrabénych kust (Jurova, 2016)
Druh vyroby Charakteristika Priklad

Kusova (zakazkova) Jednotlivé zakdzky nebo kusy =~ CNC obrabéci stroj,

Sériova Vice jednotek riznych vyrobkll = spotiebice pro domacnosti
na rtiznych zatizenich
Hromadna Neomezené mnoho jednotek elektrotechnické komponenty

jednoho vyrobku na stejnych

zafizenich
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2 STIiHLA VYROBA

Dle Chromjakové (2013) je ,,pojem , lean* zaloZen na predpokladu, Ze v§echny c¢innosti
firmy, které nepridavaji hodnotu pro zdkaznika, jsou plytvanim, a proto musi byt v
maximdlné mozné mire eliminovany.

Dle Sundara a kol.(2014) koncept ,,lean vyroby*, nebo v ptekladu ,,$tihl¢ vyroby* vznikl s
cilem maximalizovat vyuziti zdroji prostiednictvim minimalizace plytvani, reagujici na
dynamické a konkurenc¢ni podminky obchodniho prostfedi. V dnesnim rychle se ménicim

prostedi se organizace, at’ uz ve vyrobé nebo sluzbach, potykaji s fadou vyzev a komplexit.

Pro pfeziti a udrzeni konkurenceschopnosti musi systematicky a kontinualné¢ reagovat na
tyto zmény a zvysSovat hodnotu svych produkti nebo sluzeb. Implementace systému lean
vyroby se tak stala klicovou kompetenci pro organizace v riznych odvétvich. Zatimco
vyzkum se Casto zaméfuje na jednotlivé aspekty lean prvkid, uspésna implementace vyzaduje
holisticky piistup, zahrnujici mapovani toku hodnoty (VSM), bunécnou vyrobu (CM), U-
liniové systémy, vyvazeni linky, fizeni inventdfe, jednominutovou vyménu néstroji
(SMED), pull systémy, Kanban, vyrovnavani produkce a dalsi. Tento ¢lanek predstavuje
mapu lean cesty urenou k fizeni organizaci pfi implementaci systému lean vyroby.
Prostfednictvim analyzy prizkumu zkoumame potfadi implementace lean prvkd v
nestabilnich podminkach obchodniho prostiedi. Zavéry z této recenze jsou syntetizovany k
vytvoreni sjednocené teorie pro efektivni implementaci lean prvki, poskytujici organizacim
strukturovany pfistup k navigaci v komplexité¢ modernich obchodnich prostiedi. (Sundar, a

dalgi, 2014)

Kofteny konceptu §tihlé vyroby, znamé také jako Lean, zacaly jiZ v obdobi rané masové
vyroby. Svozilova (2011) uvadi, ze v této dobé&, konkrétné kolem roku 1910 prosazoval
Henry Ford teorie Fredericka Taylora, Franka Gilbrehta, nebo naptiklad Henryho Gantta,
které jsou v naSich ocich stale prilomové. VSichni zminéni, a nejen oni patii mezi klicové
osobnosti, které prispély k formovani zaklada $tihlé vyroby. Stejné€ jako dalsi, chtél Ford
vyrabét co nejvice vyrobki za co nejkrat$i dobu. Déle si uvédomili, ze velké mnozstvi zasob
materidlu, nedokonCené vyroby a hotovych vyrobkii véaze pfiliS mnoho finan¢nich
prostiedkii. Tim padem nebylo nutné vlastnit velké vyrobni a skladovaci prostory.
Vyznamny duraz kladli také na kvalitu svych vyrobki, cozZ jim spolu s niz§imi ndklady na

vyrobu a nasledné niz$i cenou zajistilo konkurenéni vyhodu. (Svozilova, 2011)
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Jednim z nasledovnikli Henryho Forda byl vyrobni manazer japonské spolecnosti Toyota,
Taiichi Ohno, kde zacinalo prohlubovani téchto poznatkli primarné v 50. letech 20. stoleti.
Lean management piistup vznikl z pivodné jednotlivych prvkl a zkuSenosti, které byly

postupné integrovany do uceleného souboru s pfidanim novych metod. (Svozilova, 2011)

Dle Tomka a Vavrové (2014) se da stihla vyroba také oznacit jako ,Integrace a tispora

¢innosti““. Dale definovali, co jsou cile jednotlivych pouzivanych metod. Konkrétné jde o:

e Zkraceni pribézné doby vyroby, z ¢ehoz vyplyva nejen zvyseni produktivity, ale

soucasne¢ se 1 zveétSuje prostor pro feseni potieb zakaznik;

e Snizovani vyrobnich zésob, coz zahrnuje i zasoby nedokoncené, €i rozpracované

vyroby;

e Snizovani vyrobnich nakladl, coz se projevuje v cené vyrobku a znamend tedy

konkurenéni vyhodu;
e Zvysovani kvality produktl v diisledku sniZzeni zdroji chybovosti
e ZmensSeni vyrobnich prostorti (Tomek, a dalsi, 2014)

Dle Kosturiaka (2006) je dulezité si uvédomit, ze cilem neni pouze nekritické snizovani

nakladl; pfedevsim jde o uspokojeni potieb a prani zdkaznikt. (KoSturiak, a dalsi, 2006)

V jednoduchych slovech Ize podle n¢ho charakterizovat stihly podnik jako takovy, ktery
dosahuje vyssich prodeji béhem kratSich obdobi nez jeho konkurence s menSim usilim. Jak
je uvedeno v knize Stihly a inovativni podnik: ,,Stihla vyroba je paradigma a zptisob mysleni
o vyrobé. Je to filozofie, kterd zkracuje pribézny cas eliminaci plytvani, aby byly vcas

dodavany vyrobky vysoké kvality pii nizkych ndkladech.” (Kosturiak, a dalsi, 2006)

Dnes je Lean, zndmy téz jako §tihla vyroba, povazovén za jeden z nejlepSich néstroji pro
zlepSeni vSech procesit v podniku. Jeho cilem je odstranit z podnikovych procest zdroje
plytvani, které zbytecné pohlcuji financéni prostfedky podniku. Klade zvlastni diiraz na
kvalitu provedeni jednotlivych ¢innosti, protoze 1 mala neptesnost pii vyrob¢ produktu nebo

poskytovani sluzby mize ptredstavovat ztratu. (Svozilova, 2011)
Stihlym myslenim rozumime termin, ktery slouZi k popisu procesu piijimani obchodnich
rozhodnuti $tihlym zpisobem. Tento zplisob mysleni je povazovéan za zdklad kazd¢ Lean

filozofie.
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Mezi praktiky §tihlé vyroby patii napf.: optimalizace celku, eliminace plytvani, rychlé

dodani diky fizeni tokd, respektovani zaméstnancti, sbér znalosti a dalsi. (Terry, 2021)

2.1 Principy §tihlé vyroby

Lean vyroba je vice nez jen zptisob vyroby vyrobkil. V podstaté je to Skola mysleni. A i kdyz
existuje mnoho principt lean vyroby, které tvoii tuto Skolu mysleni, velka ¢ast sily tohoto
systému je obsazena pouze v péti zakladnich konceptech. Tyto pét hlavnich principti nebo
hodnot bylo nejslavnéji formulovéno v knize "Stroj, ktery zménil svét", od Jamese
Womacka, Daniela T. Jonese a Daniela Roosse. (1990) A porozuméni témto péti principtiim

lean vyroby vam umozni pieménit vas podnik na stroj pro lean vyrobu:
e Specifikujte hodnotu, jak ji vnima zakaznik
e Identifikujte tok hodnot
e ZajiStéte tok hodnoty tokem hodnoty
e Vytdhnéte hodnotu ze toku hodnoty
e Usilujte o dokonalost

Principy Stihlé vyroby, aplikace téchto nastroji a omezeni zna¢ného plytvani vedou k
vytvareni vysoce zadoucich vedlejSich produkti pro vyrobce specializujici se na Stihlé
koncepty. Stihla vyroba vytvéii znacku operatora, ktera splituje konkurenéni potieby rychle
se méniciho trhu. Zaméteni na celkové naklady a hodnotu spiSe, nez na jednotkové naklady
nejen eliminuje plytvani a neefektivitu, ale také podporuje kvalitu a feSeni zaméfena na

zakaznika. (Chavez, 2019)

Cim rychleji produkty prochézeji organizaci od zalatku do konce, tim rychleji miize
spolec¢nost reagovat na pozadavky trhu a uspokojit zakazniky. A ¢im lepsi je proces, tim vice
kvality za dolar mtiZe spole&nost utratit. Stihla vyroba umoziiuje vyrobctim pohybovat se na
ruznych trzich s piesnosti a flexibilitou. To je zalozeno na svétlech pouziti a vyrobnim
procesu, ktery spravné vyuziva funkce. Stihla vyroba, jakkoli jednoducha, snadna a

jednoducha, je ztélesnénim moderni vyroby. (Chavez, 2019)
Implementace nastroju $tihlého fizeni méa pro management vyhody, jako napiiklad:

e Koncentrace: Pouzivani technik $tihlé vyroby snizuje plytvani. V dasledku toho se

zaméstnanci zametuji na ¢innosti, které skuteéné pridavaji hodnotu.
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e ZlepSena produktivita a efektivita: Zaméstnanci zaméfeni na vytvateni hodnoty jsou

produktivnéjsi a efektivnéjsi, protoZe je nerozptyluji nejasné ukoly.

e Chytfejsi proces: Implementace hnaciho sytému zajiSt'uje, ze ukoly jsou odesilany,

kdyz jsou skutecné potieba.

e Lepsivyuzivani zdroju: Pfizpisobenim vyroby skute¢né poptavce miizete eliminovat
plytvani tim, ze budete pouzivat pouze zdroje, které potiebujete. je snazsi a rychlejsi
reagovat na pozadavky zékaznik.

N 24

poZadavky zdkaznikl. Principy S§tihlého managementu vdm umoziuji vytvorit udrZitelny

vyrobni systém, ktery zlepSuje celkovou vykonnost vasi spole¢nosti. (Wojkowsky, 2022)

Metody $tihlé vyroby jsou ¢asto popisovany jako feSeni pro uceni a experimentovani. Jsou
osvojovany pracovniky a diky tomu spolupracuji v procesu prubézného zlepSovani.

(Wojkowsky, 2022)

Dle Philipa Holta (2019) jsou tyto principy pomérné dobfe znamy velkému poctu lidi v
celém odvetvi a existuje vSeobecna shoda, ze jsou prikladem toho, jak mize organizace fidit
své hodnotové toky smérem k vyrobni dokonalosti. Dosazeni tohoto stavu je vSak trvalou
vyzvou, protoze je obtizné sjednotit organizaci s poskytovanim zdkaznické hodnoty s

minimem plytvani.
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3 PLYTVANI

Slovo ,,plytvani* slychame témét denné. Stale se mluvi o zbyte¢ném plytvani, nutnosti jeho

sniZovani a moznosti jeho Uplného eliminovéni. (Pavelka, 2015)

Zjednodusené lze fict, ze za plytvani miizeme povazovat vse, za co zakaznik nezaplati. Mezi

definice plytvani l1ze uvést:

Dlabac¢ naptiklad uvadi: ,,Vsechno (aktivita, cinnost, proces), co nepridava hodnotu vyrobku

a zvySuje jeho naklady “ (Dlabac, 2015)

Nebo naptiklad dle Kosturiaka a dalSich je plytvani ,, vse, co zvysuje ndaklady vyrobku nebo

sluzby bez toho, aby zvysovalo jejich hodnotu. ““ (Kosturiak, a dalsi, 2006)

Dle Bauera (2012) se plytvani projevuje v aktivitdch, které neptidavaji vyrobku zadnou
pfidanou hodnotu. I kdyz tyto ¢innosti nepfispivaji k obohaceni produktu, ¢asto s sebou
nesou nemalé naklady, které zvySuji kone¢nou cenu vyrobkl. Podniky se proto snaZzi tyto

neefektivni Cinnosti odstranit. (Bauer, 2012)

Systémové odstraiiovani plytvani s sebou nese implementaci standardi v podobé
technologickych a pracovnich postupii, navodu, piedpisti, vymény nastroju atd. Cilem neni
pouze sniZeni vyrobnich nakladd, ale také Gispora pracovni energie a materidlovych zdroja.

(Tomek, a dalsi, 2014)

Pro GspéSné odstranéni plytvani je klicové nejprve ho identifikovat. Proto jsou druhy
plytvani rozdéleny podle toho, zda se vyskytuji pfimo ve vyrobnim procesu nebo v

administrativni oblasti. (Michalec, 2021)

3.1 Plytvani ve vyrobnich procesech

Pted nalezenim zdrojt plytvani ve vyrobnim procesu je nezbytné provést analyzu aktualniho
stavu v podniku. Dilezité je nedélat chybu v zaménovani zjevného zlepSeni s tim skutecnym.
Pouhé pfedpoklady o pfinosu neznamenaji, ze se skutecné zlepsi. ,,Skutecné zlepSeni je
dosazeno teprve tehdy, kdyZz jsou zndmy problémy a jejich pficiny.” (Jurova, 2016)
Konkrétnéji jsou zde uvedeny druhy plytvani definované metodologii Lean. Tyto druhy
plytvani mohou byt vzajemn¢ propojeny a ovliviiovat se. To znamen4, Ze odstranéni jednoho

druhu plytvani mtize vést k eliminaci jiného. (Jurova, 2016)

Badiru (2014) uvadi, Ze plytvani prodluzuje vyrobni cykly, ale kromé nich se vyskytuje také
napftiklad v jakékoli vymeéné ¢i prepravé. (Badiru, 2014)
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Aby podnik mohl vyrabét co nejkvalitnéjsi a zaroven nejlevnéjsi vyrobky, musi se neustale
snazit o eliminaci plytvani. Plytvani je vlastné vSechno, co zvysuje naklady podniku na dany
produkt, aniz by to pfidavalo hodnotu pro zdkaznika. Definici, kterou uvedl i napi. Tomas
Bata: ,,Cas nevyuZity na pfeménu materialu na koneény vyrobek je Gasem ztracenym.“

(Pavelka, 2015)

Nejznaméjsi druhy plytvani, které se vyskytuje ve vyrobnich procesech definovala po prvy

raz Toyota. Konkrétné §lo o téchto 7 druhii:

e Nadprodukce

o Cekaéni

e Nadbytec¢nd manipulace

e Spatny pracovni postup

e Vysoké zasoby

e Zbyte¢né pohyby

e Chyby pracovniktv (Fekete, 2012)
Na misto toho Svozilova (2011) uvadi, ze existuje osm druhti plytvani a definuje je jako:

o , Cekani,

e Nadvyroba,

e Prepracovani,

e Pohyb,

e Premistovani,

e Zpracovani,

e Skladovani,

o [ntelekt. “

3.1.1 Cekani

Jedna se ¢ekani na cokoliv (napf. lidi, material, vybaveni, informace nebo vystup). Da se

fici, ze je snadné toto plytvani najit. Jurova (2016) uvedla, ze ucelem stihlé vyroby je zajistit
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spravné odesilani materiald na vyrobni linku tak, aby vyrobni proces probihal hladce a bez
prostoja.

Badiru (2014) pise, Ze ¢ekani prodluzuje vyrobni cykly. Pokud pracovnik cekd, az bude k
dispozici dany stroj nebo napft. vyrobky ¢ekaji na pasu. To vse je ¢ekani. Predejit tomu lze

tim, Ze se budou vyrabét po mensich vyrobnich davkach.

Podle Svozilové (2011) je plytvani casem soucasti kazdého pracovniho procesu. At uz vinou
pracovnika ¢i okolnich podminek, se vzdy ve vyrob¢ setkdme s ¢asovymi prostoji, které jsou
plytvanim, jelikoz ztraceny Cas jiz nejde vratit.
Badiru (2014) dodava, ze plytvani ve formé ¢ekani, se objevuje i pfi jakékoli vymeéné nebo
priprave. Kazda vymeéna piipravku na stroji, kazda ptiprava a udrzba vyzaduje Cas, ktery je
rovnéz kategorizovan jako plytvani, protoze nepfidava zdkaznikovi hodnotu. (Badiru, 2014)
Navic je v poslednich letech Casto ptidavano nékolik novych druhti plytvani:

e plytvani ¢asem zdkaznika

e ztraceny zakaznik

e plytvani energiemi a vodou

e plytvani materidlem

e nepiipraveny a/nebo nevhodny systém. (DO, 2017)

3.1.2 Nadprodukce

Veskera vyroba jakéhokoliv produktu zahrnuje naklady, spojené s pfimym materidlem,
praci, vyrobni rezii atd. Z toho vyplivd, Ze kazda vyrobni davka by méla byt vyvazena a v
souladu s poptavkou po daném produktu. Pokud podnik toto pravidlo dodrzi, m¢l by byt
schopny, v§echno, co vyrobi taky prodat. VSechno, co je vyrobeno nad ramec poptavky, je

povazovano za plytvani. (Badiru, 2014)

Jurova (2016 str. 88) dale uvadi, ze v disledku plytvani nadprodukci dochazi ke zbytecnému
vyuzivani skladovacich prostor a s tim souvisejici zvySujici se ndklady na dopravu a
celopodnikova produktivita. A zda se ndm tedy vyplati drzet si bezpecnostni zasobu
hotovych vyrobkl v pifipad€ nahlého selhani vyroby napt. z divodu poruchy vyrobniho

zafizeni nebo zavést takova opatieni, ktera budou poruchdm predchazet.
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3.1.3 Zasoba

Skladovani je dalsi formou plytvani. Plytvani formou naskladiiovani jde ruku v ruce s
nadvyrobou, ale také se muze jednat o zbyte¢né naskladiiovani materidlu. Vybornym
feSenim je jiz zminovand metoda Just-in-time. Je dulezité sladit vyrobu s poptavkou, protoze
v ptipadé zbyte¢ného naskladnovani se zvysSuji rezijni naklady, tedy néklady, jez nemtizou

byt ovlivnény. (Haysman, 2018)

~Phytvani v podobé zasob souvisi s drzenim nepotrebnych surovin, dilit a nedokoncenych

vyrobku. *“ (Dennis, 2015)

Dle Jurové (2016) se jednd o veskeré zéasoby, které¢ jsou shromazd’ovany v prostorach
pracovisté. Jedna se tedy nejen o sklady, ale také naptiklad o stoly nebo pocitace. Tyto

prostory lze po odstranéni zasob U¢inngji vyuzit. (Jurova, 2016)

Badiru (2014)vyse zminéné potvrzuje a uvadi, ze vytvafeni zasob hotovych vyrobkl
zahrnuje nédklady na prostor a manipulaci. Déle dodava, ze vyrobky na skladé starnou, pfi
pfipadném poSkozeni rovnéz vznikaji dodate¢né naklady. A proto by mély byt nadmérné

zasoby odstranény. (Badiru, 2014)

3.1.4 Zmetky

Badiru (2014) popisuje, Ze zmetkovitost zpiisobuje dva hlavni problémy. Prvnim z nich jsou
naklady na material a zdroje. Druhym problémem je mald spokojenost zdkaznika s
produktem ¢i sluzbou. Z téchto diivodi by mély byt pribézné monitorovany procesy a

kvalita systému za ucelem snizeni zmetkovitosti.

Z hlediska chyb, zptisobenych lidskym faktorem, je vhodné uzptsobit pracovisté¢ k dané
praci. Zohlediovat ergonomické principy a zjednodusit pracovisté v maximalni mife. Diky
lepSim pracovnim podminkam se pracovnik citi Iépe a stresova zatéz odpada. Piipadné se
eliminuji nadbyte¢né a nepiijemné pohyby, coz mize vést ke snizeni vzniku chybnych

vyrobkil. (Haysman, 2018)

3.1.5 Preprava

Jde o jakykoliv pohyb nebo piepravu (at’ uz jde o hmotné véci nebo informace) vzdalené;si
a komplikovanéjsi, nez je nezbytné. Nebo jde o reorganizaci zasob ¢i nesmyslny pohyb

fyzickych ¢i informacnich toka. (API, 2022) Objekty potieby se bezciln€ nebo nepromyslené
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pfemist'uji z mista na misto anebo nejsou tam, kde jsou zrovna potieba, aby dany kol mohl

byt splnén. (Svozilova, 2011)

Transport zahrnuje i pohyb mezi pracovistém a skladem. Rozsahlé pohyby by tim padem
mély byt minimalizovany. Sady nastroji by méli byt umistény blize k mistu, kde jsou
potteba. Materidl by mél byt umistén tak, aby se dal jednoduSe dopliiovat na pracoviste.

(Badiru, 2014)

Ovsem bez dopravy se vyroba neobejde, jak pfipomina Jurova (2016, s.89). V idealnim
piipadé¢ by dle autorky doprava zahrnovala pouze piepravu vstupt do firmy a odvoz vystupii
v podobé hotovych produkti z podniku. AvSak praxe byva dost odliSna. Vyrobni proces
byvéa obvykle rozdélen do nékolika usekti, véetné skladu, ktery byva taktéz vzdalen od

vyroby. (Jurova, 2016)

3.1.6 Pohyb

Plytvani v podob¢é pohybu mize mit jak lidsky, tak strojovy element. Plytvani lidskym

pohybem souvisi s ergonomii pracovisté. (Dennis, 2015)

Kazdy lidsky pohyb nebo manipulace s materidlem spotiebovava Cas a energii. Naprosto
kazdy pohyb, ktery neptidava findlnimu produktu hodnotu, je plytvanim. Z tohoto diivodu
by mély byt pracovisté a odpovidajici pracovni procesy navrzeny tak, aby eliminovaly
veSkeré nadbytecné pohyby, které neptidavaji hodnotu. Rovnéz by mély byt navrzeny

ergonomicky a bezpecné. (Badiru, 2014)

Ne kazdy pohyb pracovnika znamena vytvoteni ptidané hodnoty. Pohyb pracovnika mezi
skladem nebo ulozistém materialu nam ani zdaleka neptindsi piidanou hodnotu, protoze i
chlize samotnd je pro firmu plytvanim, a tak se ji snazime eliminovat. Dokonce i spousta
pohybll provedenych pifimo u vyrobni linky. Natazeni pazi pro vyrobek umistény v
kdy pracovnik namontuje soucastku k vyrobku. Musime se tedy ptat, které pohyby jsou

nutné k vytvoreni pfidané hodnoty a které nam ji naopak nepiinéseji. (Jurova, 2016)

3.1.7 Nadprace

Jedna se o jemnou formu plytvani, kterd spociva v tom, ze délate vic nez vyzaduje zékaznik.

(Dennis, 2015)
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Nejedna se pouze o podnikani nepotiebnych krokti ke zpracovani dilt, ale také o neefektivni
zpracovani z divodu uziti Spatnych néstrojit nebo chybného konstrukéniho feSeni produktu.
O ztraty se mize jednat také, kdyz vyrabime vyrobky vyssi jakosti, nez je nezbytné. V ocich
zakaznika se tedy nejednd o ptidanou hodnotu a zakaznik za ni neni ochotny zaplatit.

(Chromjakova, a dalsi, 2011)

Veskera vyroba jakéhokoliv produktu zahrnuje naklady, spojené s pfimym materidlem,
praci, vyrobni rezii atd. Z toho vyplivd, Ze kazda vyrobni davka by méla byt vyvazena a v
souladu s poptavkou po daném produktu. Pokud podnik toto pravidlo dodrzi, mé¢l by byt
schopny, v§echno, co vyrobi taky prodat. VSechno, co je vyrobeno nad ramec poptavky, je

povazovano za plytvani. (Badiru, 2014)

3.1.8 Nevyuzity potencial pracovniki

Poslednim druhem plytvani je plytvani intelektem. Jedné se o druh plytvani, ktery se zacal
vice brat v potaz az v poslednich dekadach. V dobé&, kdy Taiichi Ohno pokladal zaklady
pramyslového inZenyrstvi, o plytvani intelektem uvazovéano nebylo. Je vSak zifejmé, Ze urcité
vyrobni operace ¢i procesy vyzaduji jistou miru inteligence pracovnika, aby byly provadény
spravné. Za piredpokladu, Ze pro jednoduché ukony vyuziviame velmi kvalifikované

pracovniky, plytvame tak jejich potencialem. (Jurova, 2016)

Dal$im problémem pii plytvani s intelektem ¢i potencidlem je, Zze zaméstnanci nejsou
motivovani k navrhovéni zlepseni, co znamend, Ze zaméstnanci radé¢ji rezignuji a vykonavaji
vSe dle nafizeni, nez aby navrhli jimi vymyslené zmény. OvSem zde jsou také problémem
finan¢ni prostiedky a podniky na zdklad€¢ nedostatku financnich prostfedkli nepouzivaji

dostupnou automatizaci a vyuzivaji své pracovniky manualné. (Benedikt, 2019)

Podle Charrona (2015) chovani miizeme vlastné€ oznacit jako druh plytvani, ktery vyplyva z
lidskych interakci 1ze ho najit ve v§ech organizacich. Jde o ur€ity druh chovani, ktery proudi
z vlastniho pfesvédceni jednotlivce nebo skupiny. Miize zptisobovat predesié druhy plytvani.
Upozoriiuje na osobni chovani, Ze jsou lidé na svych pozicich nespokojeni nebo mohou byt
nespokojeni s chovanim svych nadiizenych, proto se muize stat, Ze motivace zaméstnancii a

vykonnost klesa, misto aby rostla.
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4 VIZUALNI MANAGEMENT

Z knihy Kosturiaka a Frolika se mizeme docist, Ze vizualizace neni pouze soucasti Stihleho
pracoviste, ale je také dilezitou soucasti vSech Stihlych podnikovych procesi. (Kosturiak, a

dalsi, 2006)

Masin a Vytlacil (2000) ve své knize piSou, ze vizualni management se soustied’uje zietelné
oznaceni a zviditelnéni vSech standardd, cilti a aktualnich podminek na pracovisti. Je totiz

zaloZen na skuteCnosti, ze velkou cCast nasi mozkové kapacity vyuzivame pro zpracovani

vvvvv

orientovat predavani informaci zejména na vizudlni formu. Tim je usnadnéno a umoznéno

realizovat opatfeni pro zvyseni produktivity na pozadovanou uroven. (Masin, a dalsi, 2000)
Mezi prostifedky vizualniho managementu patii vedle varovnych svétel napi-.:

e Informacni tabule

e Kvalifika¢ni matice zaméstnanct

e Obrazkovy pracovni postup

e Barevné oznaceni nastrojii a manipulacnich prostredkti

e Vystaveni neshodnych dilt

e Oznaceni teritoria vyrobniho tymu

e Fotografie a obrazky popisujici standardy na pracovisti

Pomoci prostiedkli vizualniho fizeni 1ze dle MaSina a Vytlacila popsat vSechny informace o
zafizeni 1 postupech, které podporuji obsluhu pfi provadéni své praci a davaji pifimou, k

danému procesu vztazenou, zpétnou vazbu. (Masin, a dalsi, 2000)

Podle Bercawa (2013) na pracovisti existuje nékolik atributt, které by mély byt aplikovany
na vizudlnim pracovisti. V prvni fad¢ je to absolutni transparentnost pracovisté — coz
znamena, ze kazdy mize odlisit normdlni stav od nenormalniho, a to do 5Sekund. Tzn. ze i
novy pracovnik bude védét, jak ma tento stav vypadat, aniz by musel dohledavat né&jaké

informace v systému.

K této myslence se ptidava také Myerson (2012), ten ve svém dile piSe, Ze pokud je

pracovisté Cisté, zorganizované, bezpecné, zaméstnanci se citi na pracovisti 1épe a toto se



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

odrazi na jejich budoucim vykonu — zvysi se. Timto uspofddanim dosahneme toho, ze vzdy

hned nalezneme, co potiebujeme.

4.1 Layout

Rozvrzeni a design vyrobni linky jsou primarné urceny technologickymi pozadavky a
dostupnymi technickymi feSenimi. Kromé toho je pti planovani uspofadani linky nezbytné
zohlednit také potieby pracovnikt. Je diilezité, aby byla pracovni mista navrzena v souladu
s ergonomickymi principy, zahrnujicimi optimalni rozméry pracovnich ploch, vhodné
umisténi strojui, adekvatni osvétleni a dalsi aspekty, které prispivaji k bezpecnosti a pohodli

zaméstnancu. (Bauer, 2012)

4.1.1 Stihly layout

Layout muze byt definovan jako fyzické uspotadéni pracovnikili, materidlu a strojii na
pracovisti. Toto rozloZeni ma vliv na produktivitu a zaklada se na nepfetrzitém zlepSovani.
Vytvoteni layoutu ovlivituje n€kolik faktorti a z toho diivodu neexistuje n¢jaky univerzalni

vzor. Pouze dovednosti a zkusSenosti ptispivaji k u€innym vysledkiim. (Greene, 2013)

Uspotadani pracovisté je podle Bauera (2012) ovlivnéno ptfedevsim jeho technologickymi
pozadavky a moZnostmi. Pfi vytvéafeni pracovisté je tfeba se zaméfovat také na

ergonomickou stranku.

4.2 Metoda 5S

Dle Dennise (2016) je 5S zdanlivé jednoduchy systém, ktery zahrnuje 5 krokt, které jsou

zminovany nize, které jsou absolutnim zakladem zlepSovani.

S tim souhlasi Bauer, ktery fika, Ze metoda 5S je jednim ze zékladnich néstroji konceptu
Kaizen, ktery ma koteny v americké armad¢ a byl zaveden v japonskych firmach. Metoda
»IS“ je pojmenovana podle péti krokt, které v japonstiné zacinaji pismenem ,,S*. Tato
metoda se stala velmi popularni v némecky mluvicich zemich a nazyva se ,,5 A“ a v Ceské
republice se pouziva termin ,,metoda SU*. V angli¢tiné se nazev neméni. Tyto néstroje jsou
zaloZeny na presvédceni, Ze organizovana pracovisté jsou flexibilnéjsi a efektivnéjsi. Lepsi
fizeni zaroven zlepSuje bezpecnost pii praci. (Bauer, 2012)

Systém 5S se zamé&fuje na pracoviste, kterd musi byt za kazdych okolnosti Cista a uklizena.

Nikdy neméjte véci navic, které nepouzijete k dokonceni tlohy. Nazev této techniky pochazi

z pavodniho nazvu péti pravidel organizace pracovisté. Piepracovany pracovni prostor
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pomaha zvysit produktivitu a snizit plytvani. (Vochozka, a dalsi, 2012; Vochozka, a dalsi,

2012)

Dle Kosturiaka a Frolika (2006) je dilezité spravné identifikovat potifebné néstroje a

vybaveni na pracovisti, odstranit z pracovniho prostoru vSechny nepotiebné véci a presné

urcit, kam potfebné véci ulozit. Pracovisté je mistem pro udrzeni Cistoty a pohody a v

kone¢ném disledku pro udrzeni uceni a pohody, pro rozvoj mysleni a kultury 5S.

Bejckova (2016) dale udava divody pro implementaci 5S:

e Vizualizace a redukce plytvani

e ZlepSeni materidlového toku

e ZvySeni kvality a bezpecnosti prace

e ZlepSeni podnikového prostiedi

e Zlepseni podnikové kultury (Bejckova, 2016)

Metoda 58 se sklada z nasledujicich krok:

l.

,Seiri (separovat) neboli potfadek: vyhodte nesouvisejici materidly. Na
pracovisti ponechéavejte pouze nejnutnéjsi predmeéty.” (Agustiady, 2013)
Cilem tohoto kroku je vytfidit vSechny polozky, které se nachazi na
pracovisti, na ty, které musi byt na pracovisti, které mohou byt odstranény a

které musi byt odstranény. (API, 2022)

Seiton (systematizovat): ,,ulozte v§e na své misto pro rychlé vyzvednuti a
ulozeni.” (Agustiady, 2013) .,V tomto kroku rozmistime na pracoviste
zbyvajici polozky na vyhrazené mista tak, aby byly rychle pristupné a aby

bylo zabezpeceno rychlé vraceni na své misto.* (Burieta, 2013)

Umisténi volime dle Cetnosti pohybu, snadného pfistupu a navratu na
zminéné piivodni misto. Nejdulezitéjsi je mit vizudlni indikator spravného
umisténi, abyste vzdy védeli, zda je polozka na spravném misté. (Bejckova,

2016)

,»S€e1s0 (stale Cistit) nebo Cistota: uklidit pracovisté.” (Agustiady, 2013) ,,V
tomto kroku definujeme oblasti, které je potiebné v ramci teritoria pracovisté

Cistit. Cisténi je soucast jakékoliv prace. Znamena to, ze se v pracovisté
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vycisti i se vSemi zafizenimi, stroji, pomtickami, naradim atd. Tento stav poté

budou pracovnici dale udrzovat pravidelnym cisténim.* (Burieta, 2013)

4. Seiketsu (Standardizovat) - nebo také disciplina: V této fazi je dulezité
definovat nezbytnd pravidla, jako jsou standardy pracovisté¢ a hygienicka
pravidla. Tato pravidla jsou dodrZzovana, abyste se vyhnuli lenosti...

(Bejckova, 2016)
., Standard cistého pracovisté je dokument, ktery se sklada ze 4 zakladnich
casti:

o  Hilavicky,

o Vizualni podpory,

e Standardu cisteni,

e Zahlavi a zapati. *“ (Burieta, 2013)

5. Shitsuke (sebedisciplina)- lze také vylozit jako zavazek praktikovat 5S pro
neustalé zlepSovani. (Agustiady, 2013) Smyslem patého kroku je zlepSit
soucasnou situaci. Hodnoceni a dalsi Skoleni probihaji stejnym zpiisobem.
Mezi pracovniky je podporovan poradek, preciznost a piesnost. (Bejckova,
2016)

Pro udrZeni nastaveného standardu je potiebné provadéni pravidelné
kontroly. Kontrolovat se mohou pracovnici mezi sebou, mezi zménami,
prostiednictvim kontrolni karty nebo pravidelnymi audity. Pravidelna

kontrola vede k eliminovani plytvani. (Burieta, 2013)
Béhem implementace této metody by pracovnici méli byt brani do tymu, aby si tuto metodu
diive osvojili. Nebo alespon dodate¢né pro pracovniky sestavit Skoleni ¢i vycvik
v dodrzovani této metody. Proto aby pracovnici metodu 5S dodrzovali, je vhodné pro n¢
vytvoftit kontrolni kartu, kde si budou vykonané ¢innosti zapisovat a stvrzovat svym

podpisem. (Burieta, 2013)
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5 VYBRANE ANALYTICKE NASTROJE

Dnes v primyslovém inZenyrstvi existuje mnoho riznych technologii, metod a néstroji,
které nam pomadhaji budovat §tihlé a inovativni spolecnosti. V této kapitole budou popsany
vybrané analytické nastroje, které budou pozd¢ji vyuzity pro analyzu aktudlniho stavu

pracoviste.

5.1 Spaghetti diagram

Dennis (2016) popisuje spaghetti diagram ve vztahu k implementaci 5S. Dulezitym krokem
je umisténi zafizeni na zvolené misto. Doporucuje se upravit tuto polohu tak, aby se pfilis
nepohybovala. Proces tvorby designu je jednoduchy. Staci vzit ndvrh vyrobniho prostoru na

kus papiru. Nahote oznacte pohyb personalu, materialu nebo zafizeni pomoci linek.

Spaghetti diagram nebo spaghetti diagram se pouziva k zachyceni pohybu sledovanych
pracovnikiit v procesu. Ke zpracovani v tomto provedeni dochazi, kdyz zaméstnanci
provadé¢ji naplanované ukoly (napf. prace na smény). To se provadi s cilem zjednodusit

proces kontroly pohybu pracovnikl a odpovidajicim zplisobem je sledovat.

Spagetové diagramy mohou také identifikovat plytvani v procesu, neefektivni pohyby,
duplicitu zpracovani nebo Spatné uspoiadani pracovni plochy. Nejdualezité¢jSim pozadavkem
pro analyzu pomoci Spagetového diagramu je uspotadani pracovniho prostoru. Usporadani
pracovisté zahrnuje rozmisténi strojti, pracovnich prostfedka a materiali. VSechny pohyby
pracovnika jsou zohlednény. Po zpracovani vykresu Spaget proved'te nasledujici analyzu.
Analyzujte vzdalenost, kterou zaméstnanec urazil v ¢ase, ¢imz se snizuje mobilita. (Pavelka,

2015)

Dle APOS Consulting (2015) ptedstavuje Spaghetti diagram jeden z néstroja Stihlé vyroby.

Diky tomuto diagramu je mozné identifikovat plytvani.
Definovali také piesny postup pii tvorbé spaghetti diagramu:
1. Naékres vSech objekti aktualniho layoutu;
2. Nakresleni kazdého pohybu ¢arou;
3. Jeden pohyb =1 ¢éra;
4. Cim delsi ¢ara tim vétsi je plytvani (2015)

Dale definovali pfinosy Spaghetti diagramu, které spocivaji zejména v identifikovani:
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e plytvani v layoutu,

e moznosti optimalizace piepravy,

e moznosti optimalizace komunikace,

e moznosti optimalizace alokace zdroji,

e moznosti optimalizace bezpec¢nosti. (2015)

Obrazek 1 Spaghetti diagram (Pavelka, 2015)
5.2 Procesni analyza

Procesni analyza je rovnéz jednou ze zakladnich metod pro mapovéani vyrobnich i
nevyrobnich procesit ve firmé&. Jednd se o analytickou metodu popisujici U¢innost a
vykonnost kritickych operaci obsahujicich vétsi podil presunu, cekéni a prekazek. Vystupem
je procesni diagram, ktery je grafickym znazornénim sledu aktivit pomoci symboli.
Plivabem mapy VSM a procesni analyzy je moznost vidét souvislosti a navaznosti
jednotlivych ¢innosti, procesii a prekazek (plytvani) mezi nimi. (APl — Akademie

produktivity a inovaci, s.r.o0., ©2005-2022)
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Procasni analyza

e :

Prijem tboii @
Kontrola
Skladovani

| ot
Transport W 24
-

kontrola

transport

skladovani
Eekiini
(m)
doba

£ |~ |trvani
{min)

Déleni materialy {
{Kontrola

e
Transport = I N 0
=
)

@0 o~ s e (-

Soustrufeni
11 |Transport

12 |Broudeni Q; ;
ol
@

14 [Transport
15 [Protahnuti 0,94 05
16  |lehleni 0,35 03
17 |Kontrola i i, - N i 15
18 [Transport I =T, ;A - _ 1
19 [Soustrufeni | 0.75 1

Fil Transport | | 90
Soustruzeni
Transport P 59

Skladovani B - " I
Tramspot | !'jré"ﬂ | FE]
Transport e N | 11

Skladovani e
Transport =" il 300

(@ [ 3
Transport | | 91 =
Kontrola ~ 3 | | 2

(@ il 25

Baleni

0.5

1~
Fad
@
@

SiRRE

2B &EEEBRY

Celkem: - detnost | als] 7.8

- (m) 744

Obrézek 2 Procesni analyza (Pavelka, 2015)
5.3 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne pfedstavuje neptetrzité pozorovani. Metoda snimku pracovniho dne
predstavuje detailni a neustalé sledovani, jak je vyuzivan pracovni cas béhem celého
pracovniho cyklu. Tento proces umoziuje zaznamenat veskeré aktivity provadéné béhem
smény, at’ uz jde o ¢innosti piimo spojené s praci nebo o vedlejsi aktivity, jako je piiprava
kavy nebo socialni interakce. Snimek muize byt proveden na rovni jednotlivce, skupiny,

pracovni ¢ety, nebo snimek mizeme provadet sami na sobg.

Detailni snimek pracovniho dne jednotlivce nabizi komplexni pohled na rozloZeni ¢asu a je
extrémné uziteCny pro analyzu a optimalizaci pracovniho procesu. AvSak jeho hlavni
nevyhody spocivaji v ¢asové narocnosti a vysokych ndkladech, protoze vyzaduje dalsiho
zameéstnance, ktery bude celou sménu pozorovat a zaznamenavat ¢innosti pracovnika. Tento
pfistup poskytuje detailni piehled o vSech aspektech pracovniho dne, vcetné aktivit

nesouvisejicich pfimo s pracovnimi tkoly

Princlik (2013) popsal optimalni postup pro zaznamendni snimku pracovniho dne

nasledovné:

1. Féze ptipravy — je klicové si nejprve ujasnit, co je tfeba dokumentovat a na jaké
aspekty snimku se chceme zaméfit. Vybrat vhodného zaméstnance pro spolupraci,
ktery je ochoten se zapojit, a dikladng se seznamit jak s nim, tak s jeho pracovnim

prostiedim a postupy je dalSim dalezitym krokem.
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Princlik (2013) radi pfipravit si vSechny nezbytné dokumenty pro zaznam, vcetné
tabulky v Excelu (pokud neni k dispozici specialni software ¢i jiny zpusob
dokumentace), obsahujici informace jako délku trvani zdznamu, typ provadéné

¢innosti a poznamky (popis situace, misto, komunikace, spoluprace atd.)

2. Samotné méfeni — v této fazi dokumentujeme vSechny Cinnosti, které zaméstnanec
vykonava, s pfesnym Casem a relevantnimi informacemi k tikkonu. Pfi dokumentaci
se snazime minimalné¢ zasahovat do bézné prace zaméstnance, aby byly ziskané

udaje co nejvérohodnéjsi.

3. Hodnoceni — v zavérecném kroku kategorizujeme vSechny zaznamenané ¢innosti a
zjiStujeme, jaky Casovy podil zabiraji jednotlivé tkony a jakd je redlna Casova

bilance.

5.4 5SS audit

Audit 5S je proces, ktery ovétuje implementaci a soulad s metodikou 5S v pracovnim
prostiedi. Audit 5S muize mit podobu kontroly, kdy tym auditorii navstivi pracovisté a
posoudi standardy 5S. Auditofi kontroluji, zda jsou pracovni prostory organizované a Ciste,
zda je oznaceni spravné, zda jsou dodrzovany postupy €isténi a zda zamé&stnanci dodrzuji
stanovené normy. Pravidelny audit 5S pomahd udrzovat efektivni, organizované a bezpecné

pracovni prostfedi. (Lemay, 2021)
1. Pfiprava

Definice jasnych kritérii a standardd pro kazdy z kroka 5S (tfidéni, systematizace, ¢i$téni,
standardizace, sebekdzen). Tvorba kontrolniho seznam, nebo jinak feceno ,,checklistu®,

ktery pokryva relevantni aspekty, které maji byt béhem auditu kontrolovany.
2. Sdéleni

Informovani vSech zaméstnancli o nadchazejicim auditu 5S a vysvétleni cilli a pfinost.

Vyjasnéni o¢ekavani a zajisténi, aby vSichni zaméstnanci chapali dilezitost principa 5S.
3. Audit

Systematické prochdzeni pracovni oblasti a kontrola kazdé oblasti podle definovanych
kritérii. Dokumentace vysledkii pomoci checklistu. Kontrola vSech oblasti, nastroja,

materiald, znaceni atd.

4. Posouzeni vysledka
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Po dokonceni auditu zhodnoceni vysledkii a identifikace oblasti pro zlepSeni. Ttizeni

vysledkii podle priority a naléhavosti.

5. Planovani akci
Vypracovani ak¢niho planu pro feSeni zjisténych nedostatki a oblasti pro zlepseni. Definice
jasné odpovédnosti a lhiity pro provadéni opatieni.

6. Opatieni
Implementace opatieni ke zlepSeni definovana v akénim pldnu. Podpora zaméstnanci pii
implementaci pozadovanych zmén. Je také dilezité provadét pravidelné nasledné audity,
abyste zkontrolovali pokrok a zajistili, ze zlepSeni budou trvald. Vyuzijte vysledky

naslednych auditd k dalSim optimalizacim a podpofe procesii neustalého zlepSovani.

(Zulfahri, 2023)
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6 SHRNUTI

Tato diplomova prace se zabyva racionalizaci pracovi§té¢ montdze ve spolecnosti Vojta
Equipment s.r.o. Teoretickd ¢ast prace poskytuje komplexni pohled na principy
pramyslového inzenyrstvi, od jeho historického vyvoje, ptes primyslové revoluce, az po
soucasné trendy v toku materidlu a informaci. Vénuje se také podrobnému zkouméani

koncepti vyroby a metod, které pfispivaji k jeji efektivité a flexibilité.

Dale se teoreticka ¢ast prace zamétuje na Stihlou vyrobu, jeji principy a aplikaci v praxi. Je
zde popsano, jak principy $tihlé vyroby snizuji plytvani a zvySuji produktivitu. Ptistup §tihlé
vyroby je pak klicem k pochopeni a zlepSeni pracovnich procesii v kontextu firmy Vojta

Equipment.

Tteti kapitola prozkoumava proces plynuti a jeho identifikaci ve vyrobnim prostfedi, v€etné

specifickych metod déleni prace a optimalizace toku pracovnich operaci.

Ve Ctvrté kapitole je vénovana pozornost vizualizaci v primyslovém inzenyrstvi, layoutu
vyrobni haly a metodé 5S. Tyto néstroje jsou prezentovany jako zékladni stavebni kameny

pro efektivni organizaci pracovisté a pro zlepSovani pracovnich podminek.

Pata kapitola se zaméfuje na analytické nastroje pouzivané k identifikaci slabych mist a k
prilezitostem pro zlepSeni. Mezi né¢ patii spaghetti diagram, procesni analyza, snimek
pracovniho dne a 5S audit, které pomahaji identifikovat ztraty v procesech a poskytuji rdmec

pro jejich systematické odstrafiovani.

Tato teoreticka ¢ast tedy poskytuje robustni zdklad pro praktickou aplikaci racionaliza¢nich
principi v kontextu konkrétniho vyrobniho podniku. Skrze teorii a metodologii
primyslového inzenyrstvi je ukazano, jak Ize tyto koncepty vyuZit pro zvySeni efektivity a
snizeni nakladl na pracovisti montaze ve vybrané spolecnosti. Cilem je nejen akademické
porozumeéni, ale i1 poskytnuti praktického navodu pro realizaci zmén vedoucich k vyssi

produktivité a konkurenceschopnosti firmy na trhu.

Tento teoreticky ptehled bude dale vyuzit pro ¢ast analytickou i praktickou.
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7 PROJEKT

Projekt této diplomové prace se jmenuje racionalizace pracovist€é montaze ve spolecnosti
VOIJTA Equipment s.r.o. a v nasledujicich podkapitolach budou popsany vSechny

nalezitosti.
7.1 Historie projektu

Spole¢nost az do nyné&jsi doby odolavala vnéjSim vlivim pravé v podobé primyslového
inzenyrstvi a je tedy vtomto ohledu naprostym novackem. AvSak zaméstnanci jsou

zlepSovani a eliminaci plytvani vice nez naklonéni.

Pracovisté montdze bylo vybrano primarné¢ diky zdjmu zaméstnancii, kteti o uplatiovani

principt §tihlé vyroby stoji.
7.2 Cile projektu

Pro vytvofeni SMART definice cile "navysSeni produktivniho ¢asu o 10 %" pro diplomovou
praci, je dulezité rozlozit tento cil do péti klicovych kritérii: Specificky, Méfitelny,

Akceptovatelny, Realny a Casové omezeny.
Pro definovani a ujasnéni cilti projektu byla zvolena metoda SMART:

S — Specificky: Cilem projektu je zvysit produktivni ¢as na pracovisti montaze o 10 %.
Konkrétné jde o navyseni podilu pracovniho Casu, ktery vykazuje pfidanou hodnotu. Déle
jde tento cil preformulovat jako naopak sniZzeni podilu pracovniho ¢asu, ktery hodnotu
neptidava. Dale je pro projekt dilezité navysit procentudlni zastoupeni montaze v pracovnim
casu. Cile byly stanoveny z diivodu potieby snizit Cas realizace jednotlivych zakazek a

eliminace plytvani.

M — Méfitelny: Cil je méfitelny zejména diky tomu, Ze sam o sob& vykazuje hodnotu, o
kterou je potteba hodnotu zvysit. Konkrétni sledovany ukazatel je tedy procentualni
zastoupeni procest pfidavajicich hodnotu na pracovisti montaze. Vychozi stav pro tento
projekt vychazi z analyz momentéalniho stavu pracovisté, stav budouci je nastaven pomoci

analyz provedenych na zakladé odhadu na stejném pracovisti.

A — Akceptovatelny: Navrhy vychazely z budgetu, ktery byl stanoven managementem
spolecnosti pfed zahdjenim projektu. VSechny cile i navrhy jsou konzultovany a musi byt

odsouhlaseny v§emi stranami.
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R — Redlny: Projekt se shoduje s cili spolecnosti, konkrétné s cilem navyseni produktivniho

Casu. Spolecnost do nynéjsi doby neméftila produktivni ¢as.

T — Casové omezeny: Projekt zapocal v lednu roku 2024 a trva doposud, pfi¢emz nékteré

z navrha budou teprve aplikovany.

Projekt vznikl primérné€ jako navrh pro management podniku. Nekteré ¢asti projektu jsou
realizované jiz pred finalizaci této prace, nicméné¢ je zcela v rukou vedeni spolecnosti, zda
aplikuji vSechny névrhy. V praci tedy neni zahrnuto ¢asové¢ hledisko realizace v§ech navrht,

ale pouze nékterych.

7.3 Rizika projektu

V této diplomové préci byla pouzita metoda RIPRAN pro analyzu rizik projektu. Tabulka
RIPRAN, ktera je soucasti prace, vizualné rozde€luje identifikovana rizika projektu do péti
kategorii podle jejich pravdépodobnosti vyskytu a rozsahu dopadu na projekt. Tato kategorie
jsou zobrazena jako sloupce, kde kazdy sloupec odpovidd jednomu z pismen akronymu
RIPRAN - Riziko, Pravdépodobnost, Rozsah, Analyza, Napravna opatieni. Kazdé riziko je
pak hodnoceno a zafazeno do matice podle toho, zda ma nizkou (NHR), sttedni (SHR) nebo

vysokou (VHR) pravdépodobnost a rozsah vlivu.

Tabulka 2 Identifikace rizik (vlastni zpracovani)

¢.|hrozba scénaf pravdépoddopad|hodnota rizika |opatfeni
Neochota spoluprace ze stran Spolecnost neposkytne informace,
nota spolup v polecnost neposkyt NP s [NHR Akceptace rizika
spolec¢nosti pracovnici nebudou spolupracovat
2|Finan¢ni omezeni pfi realizaci Spole¢nost zamitne navrhy z diivodu financi (NP SD NHR Akceptace rizika
3[Neznalost feseni problém PouZziti nespravnych postupt NP SD NHR Akceptace rizika
4|Zaméstnanci nepfijmou zménu Nefizeni se ndvrhy SP SD SHR Sankce za nedodrZovani
5|Chybné analyz Chybné navrhy na reseni NP VD Konzultace s
Y 2y Y v kvalifikovanou osobou
Nedodrzeni ¢asového Kontrola dodrzovani,
Zpozdéni projektu SP VD L,
harmonogramu sankce za nedodrZovani
7|Navrhovana feseni nezlepsi situaci |Neuspéch projektu SP VD Ko:\tl:cjla,plnenl cild, L
ribézné vvhodnocovdni

7.4 Harmonogram projektu

Na obréazku nize je nastinén harmonogram projektu, ktery je zpracovan pomoci Ganttova
diagramu. Ganttliv diagram ptedstavuje vizualni ¢asovy plan projektu racionalizace procesi
na pracovisti. Je strukturovan tak, aby odrazil chronologii a délku jednotlivych fazi projektu,

coz usnadnuje sledovani pokroku a zajist'uje, Zze kazda etapa je dokoncena vcas.
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Harmonogram projektu ukazuje jednotlivé aktivity, které jsou soucasti projektu. Ukazuje
také aktivity, které jsou teprve zaplanovany na budouci dobu, tedy v tomto piipad¢ na letni

meésice, kdy je planovana hlavni etapa zmén.

PERCENT

AcTiI COMPLETE PERIODS
1 2 3 456 7 8951011121314 15&!17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36

Seznameni s procesy na pracovisti 100% |
Analyza procesl na pracovisti 100% - ‘
Vysledky analyzy 100% I |
Zpracovani navrhi projektu 100% . |
Predstaveni prace managementu 100% I ‘
Implementace 55 100% . |
Zavedeni 55 auditl 100% l ‘
Zména layoutu 0% | .
Implementace vizudintho :

P 0% ‘ ////33
managementu //
Zavedeni zlepSovatelského hnuti 0% |
Zakonieni projektu 0% |

Obrazek 3 Ganttiv diagram (vlastni zpracovani)
7.5 Projektovy tym

Projektovy tym byl sestaven na pocatku ledna, tedy spolu se zacatkem seznamovani se
s procesy a naslednymi analyzami. Tym se sklada ze ¢lend, ktefi zistdvaji v anonymité, co
se ale pozic ve spolecnosti tyka, jde mimo autorku diplomové prace o dva pracovniky
montéaze s letitymi zkuSenostmi, mistra a jednatele spole¢nosti. Toto sloZeni tymu, kde mtize
byt piekvapive, Ze se tcastni jednatel spolecnosti, je mimo jiné ovlivnéno tim, Ze se ve firme

nevyskytuje pozice vyrobniho feditele, ¢i primyslového inzenyra.
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8 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spoleénost VOIJTA Equipment s.r.0. se sidlem v Ceské republice, je pfednim vyrobcem
zafizeni urCenych pro primyslovou vyrobu zmrzliny, ktery se vyznacuje inovativnim
pristupem a dirazem na kvalitu a spolehlivost svych produkti. Tato spoleCnost se
specializuje na navrh, vyrobu, prodej a servis Siroké skaly zatrizeni a kompletnich vyrobnich

linek pro zmrzlinu.

Produktové portfolio spole¢nosti zahrnuje feSeni pro vSechny etapy vyrobniho procesu
zmrzliny, od ptipravy smési, jejiho zrani, pfes zamrazovani, formovani, plnéni, az po rychlé
zamrazeni kone¢nych produkti. Tato zafizeni jsou navrzena tak, aby byla robustni,
uzivatelsky ptivetiva a vysoce spolehlivd, coz zékazniklim umoznuje dosdhnout optimalni

efektivity a kvality produkce.

VOIJTA Equipment s.r.o. klade velky diraz na inovace a technologicky vyvoj, coz ji
umoziiuje neustdle rozsifovat své portfolio produkti a prizplisobovat se tak ménicim se
potiebam trhu. Spole¢nost je zndmé svou schopnosti poskytovat individualné ptizpisobené

fesSeni, které piesn¢ odpovidaji specifickym pozadavkim a cilim jejich klientt.

Vedle vysoké kvality svych produktii a sluzeb, VOJTA Equipment s.r.0. vysoce hodnoti také
spokojenost zakaznikl a dlouhodobé partnerstvi. Firma nabizi komplexni servis a podporu,
véetné poradenstvi pii vybéru technologie, instalace zatizeni, Skoleni persondlu a po-
prodejni servis. Diky tomu se VOJTA Equipment s.r.0. stala davéryhodnym partnerem pro

fadu pfednich vyrobcii zmrzliny po celém svéte.

Svou kontinudlni orientaci na inovace, kvalitu a spokojenost zakaznikd si VOITA
Equipment s.r.o. vybudovala silnou pozici na mezinarodnim trhu a stala se synonymem pro

vysokou kvalitu a spolehlivost ve vyrobé zatizeni pro primyslovou vyrobu zmrzliny.

vo |- ICE-CREAM
EQUIPMENT

Obrazek 4 Logo spolecnosti (dostupné z: https://www.vojtacz.com)
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8.1 Struktura spolecnosti

Spolecnost je specifickd v tom, Ze mimo stroji prodava zejména know-how. Je tedy potieba

mit zaméstnané odborniky z odvétvi, kterd jsou klicova.

V soucasné dobé spolecnost zaméstnava 36 zaméstnancl roziazenych do 8 oddéleni.

Konkrétni pocty pracovniki jsou poté v tabulce nize:

Tabulka 3 Rozfazeni zaméstnancti dle oddé€leni (vlastni zpracovani)

Oddéleni: Pocet zaméstnanci:

Projektové rizeni 1
Uketni 3
Nakup 2
Konstrukce 6
Vyroba dili 3
Sklad 4
Montaz 17

Vyvoj poctu zaméstnanct v letech 2020-2024 je vidét na nasledujicim grafu:

38
36
34

32
30
28 IIII
26

2020 2021 2022 2023 2024

Obrazek 5 Vyvoj poctu zaméstnancti 2020-2024 (vlastni zpracovani)
8.2 Produktové portfolio

Portfolio produktli spolecnosti se neskladd z ptesnych produktl, ale odviji se na zéklad¢
toho, co od produktii bude zakaznik oCekavat. Toto vymezeni probiha na zakladé druhu
zmrzliny, jejiho tvaru a také mnoZstvi, které chce zdkaznik produkovat za hodinu. Dle téchto
kritérii je zpracovano portfolio produkti, které zobrazuje obrazek 2. Produkty jako takové —
tedy vyrobni linky pro primyslovou vyrobu zmrzliny, poté oddé€leni konstrukce navrhuje
dle prani zakaznika. D4 se tedy fict, Ze a¢ jsou v produktech podobné, n¢kdy az stejné dily,

kazdy produkt je i tak originalem.
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e
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{Factay SF piricim strof (. (Faday

Prajit na detall Plajit na detail Plajit na detall

Obrézek 6 Produktové portfolio (dostupné z: https://www.vojtacz.com)
8.3 Popis zpracovani zakazek

Na vyrobni proces ve spole¢nosti VOJTA Equipment s.r.o. ma vliv 5 oddéleni z vyse

zminénych sedmi.

Zakazky zabezpecuje projektové oddéleni a jednatel spolecnosti, ale na vyrobu zakdzek ma
vliv zejména konstrukce, kterd vytvaii navrhy vSech produktii. Vzhledem k tomu, Ze jde o
zakazkovou vyrobu, navic s tim bonusem, ze je kazdy produkt originalni se zpracovanim
ptani zékaznikdl, jedna se o velmi naro¢nou praci. Po hotovém nakresu produktu se poté
ptechazi do vyroby, ktera zde ale neni nijak velkym oddélenim. VétSina dild se nakupuje,
vyrabi se pouze okolo 15 % ze vSech potiebnych dilf, tyto dva procesy jsou vykonavany
soucasn¢ z divodu efektivnosti procesi. Dilezitym pracovistém je také sklad, kam ptichazi
vSechny nakupované dily, stejné jako jiné komponenty. Poslednim pracovis$tém je montaz,
kde dochézi k montovani celého findlniho produktu — tedy linky pro priimyslovou vyrobu

zmrzliny.

NAKUP DILU

ODSOUHLASENI
PRODUKTU

OBJEDNAVKA NAVRH PRODUKTU

Obrazek 7 procesni diagram (vlastni zpracovani)
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9 SOUCASNY STAV PRACOVISTE

Jako vhodné pracovisté pro projekt bylo zvoleno pracovist¢ montaze, které zabird nejvyssi
prostory v celé hale, kde se spolecnost nachazi. Dale také z diivodu, Ze jde o casové
nejnarocnéjsi proces v realizaci zakézek. Pracovisté montdze se momentalné nachazi ve fazi,
kdy se vSe fesi operativné, bez presnéjSiho planu, ¢i vyhled do budoucna. Toto zapficinuje
Casté zmateni pracovisté, kdy dochéazi k prechdzeni mezi jednotlivymi ukoly, vysokou
rozpracovanost vyrobki a s tim spjaté plytvani. Je zde velky potenciél pro snizeni vyrobniho

¢asu a s tim zvySeni poctu zakéazek, které se realizuji.

V této fazi prace bude provedena analyza soucasné situace v montazni diln€. Nejprve budou
popsany jednotlivé ¢asti vyrobniho procesu, poté budou shromédzdéna data a dalsi dilezité

informace.

V soucasnosti je spole¢nost v oblasti primyslového inzenyrstvi naprostym zacate¢nikem, a
to zejména z pievladajiciho nazoru, ze pro zakdzkové vyroby je zavadéni metod
priamyslového inzenyrstvi a zeStihlovani vyroby narocné. Po domluvé s vedenim spole¢nosti
bylo pro projekt vybrano pracovisté montaze, nebot’ je tu nejvyssi potencidl pro zlepSeni a

eliminaci plytvani.

Obrazek 8 Vyrobni hala, pohled shora (dostupné z: https://www.vojtacz.com)
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9.1 Layout vyrobni haly a usporadani pracovisté

Pracovisté montaze nema presné usporadani. Momentalni situace je takova, Ze je zde n¢kolik
zafizeni, které maji své urené misto, ale také se zde nachazi dost véci, které své misto ur¢ené
nemaji. Mezi zafizeni, kterd maji své urené¢ misto jsou napiiklad svafeci zafizeni a jiné
pomocné stroje, stoly s pocitaci, na kterych si pracovnici montdze primarné zobrazuji
vykresy. Daéle jsou uréena mista pracovnich stolii. Mezi véci a zafizeni, které uréené misto
nemaji, patii naptiklad produkty jako takové. Primarné se zacina stavét kdekoli ve volném
prostoru, ktery se na vyrobni hale nachazi. Na vyrobni hale se také nachazi dva regaly, které¢
se pouzivaji pro potiebny material. Zbyly material je zde skladovan na paletach, které se

nachazi opé¢t tam — kde je misto.
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Obrazek 9 Layout haly (vlastni zpracovani)

Z tohoto chaotického a neuspotadaného prostoru plyne fada plytvani, pracovnici montaze
musi Casto obchazet spoustu prekazek, kdyz jdou pro néco, co opravdu potiebuji. Napiiklad
kdyz jde pracovnik montovat novy vyrobek, musi si nejprve zjistit, které palety jsou
k vyrobku urceny, poté si najit volné misto, kam si palety preveze, ve vétSiné piipadi je
tento krok spojeny s odvozem nepotiebného materialu a teprve poté zacind s montazi jako

takovou.

Pracovni stoly jsou koncipovany tak, Ze kazdy pracovnik montaze ma ptidélen sviyj, ktery je
1 oznacen jeho jménem. Nicméné neni zde vyjimecnym piipadem, kdy pracovnici pfechazi

plynule mezi stoly a ,,vlastnici“ stolu nevédi, co se na jejich stole odehrava.

9.2 Vizualizace a 5S

A4

Vizualizace na pracovisti je téméf na nulové urovni. Neni zavedeno témét Zadné popisovani
regal, skiinck, na nasténce nalezneme plan vyroby, avSak stale pro rok 2023. Zaméstnanci

nevi, jaky je montdzni vyhled, nemaji povédomi o produktivité svych pracovist’ nebo svoji,
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nebo o vyrobnim planu pro nésledujici obdobi. Na pracovisti neni zavedena ani metoda 5S.
Naradi potiebné k montazi maji sice pracovnici uzamcené ve skiinkach, a proto by nikdo
nemé¢l hledat naptiklad brusku vrtacku, ¢i jiné, ale naptiklad uklidové prostfedky uspotfadané
nijak nejsou. Jednoduché uspotradani vSech nastrojii potfebnych pro praci by rozhodné
situaci pomohlo vyfesit. Soucasny stav bude ovéien pomoci 5S checklistu, ktery byl pofizen

z webové stranky Leanmanufacturing.online a pro tyto ucely byl nasledné upraven.

9.2.1 5SS AUDIT

5S Audit spociva v bodovani jednotlivych kategorii, dle toho, v jaké tirovni se spolec¢nost
nachdzi. Jde predevSim o ukazatele Cistoty, ¢i organizace na pracovisti. 5S audit byl
vypracovan na pracovisti montdze 30.01.2024 po ptedeslé domluvé s managementem
spolecnosti 1 pracovniky pracovi$té¢ montdze. VSichni tedy byly o pldnovaném auditu
informovani. Béhem vypracovavani auditu byly také potizeny fotografie, které slouzi jako
podklady pro nastinéni soucasného stavu v projektoveé ¢asti prace. Napiiklad jde o pracovni

stoly, ¢i nasténku.

Audit probihal v jednom dni, v ur€eny €as, konkrétné §lo o 10:00. Na pracoviSté montaze
byli pfitomni pracovnici tohoto pracovisté, mistr montaZe a diplomantka, kterd audit

vykonavala.

Tato skupina poté obesla vSechna pracovisté, na zakladé kterych byl poté vyplnén 5S Audit
checklist. V tomto checklistu se hodnoti kritéria jednotlivych kroki, které jsou roziazeny do
5 krokl. V prvnim kroku se hodnoti vytfizeni, jde tedy o vyskyt nepotifebnych véci a
materialu na pracovnich mistech. V druhém kroku, ktery je nazvén ,,uspotadej, jde, jak uz
nazev napovida, o hodnoceni usporadani, nebo naptiklad o znaceni, ¢i ukazatele mnozstvi.
Ttfetim krokem je ,,udrzuj“. Tento krok hodnoti miru jiz nastaveného poradku. Zda je
pracoviste Cisté, zaméstnanci proskoleni na uklid, ¢i o existenci a umisténi piipravkid
uréenych na uklid. Ctvrty krok ,.standardizuj zahrnuje fungovani prvnich 3 krokt a zjist'uje,
zda jsou definovany kli¢ové postupy a standardy. Poslednim krokem je ,,udrzuj“ a tento krok

hodnoti stavy udrzovani provozuschopnosti, kontroly zasob, ¢i tymové diskuse.

Tento audit slouzi jako vystup ze soucCasné¢ho stavu pracovisté montdze z hlediska
usportadani, ¢i Cistoty. Tento checklist je nadale vyhodnocen v grafu 2, ktery je zde porovnan

s idedlnim stavem, tedy s plnym poctem bodt ze vSech kroki.
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Tabulka 4 5S AUDIT CHECKLIST (LearnManufacturing.online, vlastni uprava)

5S AUDIT CHECKLIST Pocet bodti:

Ziskano:  Max.:
1 ' Nepotiebné zatizeni 3 4
a2 Nepottebné ndstroje a pfipravky 2 4
E 3 | Nepotiebny material 1 4
VFI', 4 Nepotrebné/neaktudini udaje 2 4
5 | Osobni véci fadné ulozeny 1 4
Celkem: 9 20
1 | Oznaceni zafizeni, nastrojl a pripravk( 0 4
é 2 Material na urcenych plochach 2 4
E 3 Znaceni 2 4
z 4 Odpad na stanovenych plochach 4 4
® |5 Ukazatele mnosstvi 0 4
Celkem: 8 20
1 Pracovisté udrzovano v Cistoté 3 4
3 2 Zaméstnanci proskoleni na uklid 3 4
E 3 | Material k uklidu a ¢isténi k dispozici 3 4
U«‘; 4 Stroje, zatizeni a pripravky udrzovany v Cistoté 3 4
5 | Preventivni prohlidky strojl a zafizeni 1 4
Celkem: 13 20
— 1 Fungujiprvni3s 1 4
g 2 Audity zlepsSeni 0 4
é 3 | Klicové postupy 1 4
EI 4 Pracovni pomUcky aktudlni, urcené spravné zachazeni 3 4
35 Napady na zlepseni 1 4
Celkem: 6 20
1 Udrzovani provozuschopnosti strojl a zafizeni 4 4
é 2 Kontroly zasob 1 4
§ 3 | Seznam poucenych osob s podpisy 0 4
3‘ 4 Zapracovani zaméstnancl 4 4
5 | Tymové diskuse 0 4
Celkem: 9 20
Celkem bodu: 45 80
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Audit 5S byl vytvofen piedev§im pro lepsi prehled jak na tom pracovist¢ montaze

s uspotradanim a vSemi kroky 58 je. Tyto vysledky jsou dale vyhodnoceny na grafu €. 1.

S1

20 &

SS5g¢ wS?2

54% ¥s3

Obrazek 10 58S audit checklist (vlastni zpracovani)
Na tomto grafu je porovndn optimalni stav se stavem aktudlnim. Nejlépe je na tom krok S3
¢ili ,,udrzuj, coZ znamend, Ze pracovisté je celkové udrZzovano v Cistoté, vcetné stroju a

zatizeni. Material k uklidu maji také k dispozici. Naopak nejhtt dopadl ¢tvrty krok — S4

Z checklistu, grafu i fotografii z pracoviste vyplyva, Ze pracovisté montaze je v tomto ohledu
neuspoiadané a tedy neefektivni, nebot’ hledani pfedmétli, pozdni dopliiovani drobnych
komponentt, ¢i absence oznacovavani ¢i ukladani nastrojl, ¢i osobnich véci, vede k chaosu,
ktery musi byt vytesen, chee-li byt spolecnost vice produktivni a efektivni, coz ji doda vétsi

konkuren¢ni vyhodu na trhu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

10 ANALYZA PRACOVNI CINNOSTI PRACOVNIKU MONTAZE

10.1 Vychodiska pro analyzu

Tato diplomovéa prace se zabyva pracovistém montéze. Toto pracovisté bylo vybrano na

zaklad¢ konzultaci s vedenim a na zaklad¢ predpokladané nizké produktivite.
K analyze budou vyuzity tyto prostiedky:
e Teoretické poznatky: poznatky nabyté v teoretické ¢asti této diplomové prace.

e Piimé pozorovani: pozorovani bude zaméfeno na procesy montdze obvyklych
vyrobku. Pti pozorovani procesu montdze budou ziskany informace o pracovnicich

a procesech.

o Fotodokumentace: bude pouzit fotoapardt pro zaznamenavani problémi a
nedostatki. Fotografie budou slouzit k lepSimu popisu nedostatkii u vedeni

spole¢nosti.

e Technické pomicky: technické pomicky pro analyzu budou pouzity tuzka, papir,

stopky, fotoaparat a notebook.

e Konzultace: Souc¢ésti analyzy jsou rozhovory nejen s vedenim firmy, ale i se
zaméstnanci praveé pracoviste montaze. Diky t€émto rozhovorim bude mozné Iépe

proniknout do procest spolecnosti.

10.2 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne byl provadén na dvou pracovnicich montaze ve dvou dnech pfi

stavbé dvou riiznych ¢asti finalni linky.
1. Pfipravna faze

V ptipravné fazi bylo nutné si definovat co presn¢ a jak bude predmétem méteni. Vzhledem
k tomu, ze stavba celé linky pro primyslovou vyrobu zmrzliny trva az 2 mésice a jde o
zakézkovou vyrobu s orientaci na prioritizaci pfani zdkaznika (tudiz je kazdy stroj
origindlem), se tato analyza soustfedi jednak na stavbu dopravniku, ktery se vyskytuje

v drtivé vétSin€ zakazek a na prace okolo vymrazovaciho tunelu.

Dalsi dilezitou ¢asti bylo si vybrat vhodného pracovnika, ktery bude ochotny spolupracovat
a zaroven se seznamit s nim, s pracovistém i s pracovnim postupem pracovnika, vzhledem

k zachovani anonymity bude nadéle oznaovan jako Pracovnik A a Pracovnik B
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Pracovnik A byl také doptedu pozadan o sepsani aktivit, kterym se za béznych okolnosti pfti
stavbé dopravniku vénuje. Tento seznam cCinnosti poté slouzil pro lepsi orientaci pii
samotném meéteni a nedochazelo k prodlevam z diivodu dotazi, o jakou Cinnost se jedna.
Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost nedisponuje napiiklad tablety s aplikacemi pro snimkovani,

probihala tato analyza v papirové podobg.
2. Vlastni métent

Tato faze znamenala zaznamenavani veSkeré provadéné Cinnosti pracovnikem, a to v
aktudlnim Case se vSemi informacemi, které se k urcitému ukolu vztahuji. Pfi snimkovani

nebyl pracovnik rusen, aby nedoslo k naruseni snimku a byl tedy pro tyto Gcely smérodatny.

Snimkovani probihalo 2 po sobé& jdouci dny, kdy stavba dopravniku a dokoncovaci prace na
vymrazovacim tunelu probihaly. Konkrétné §lo o dny 12. a 13.02.2024 bé¢hem smény od
6:00 do 14:30 (pracovni doba 8 hodin + 0,5 hodiny na ob&d)

3. Vyhodnoceni

V poslednim kroku doSlo k vyhodnoceni danych snimkl pracovnich dnii, kde byly
seskupeny vSechny ¢innosti. Vysledkem jsou minutové podily jednotlivych ¢innosti a redlné

bilance, které vyjadiuji jednotlivou spotiebu Casu.

Po dokonceni této analyzy byly vysledky také konzultovany s danym pracovnikem mistrem

na vyrobni hale a posléze 1 s jednatelem spolec¢nosti.
PRVNI DEN

a. PRACOVNIK A

Pracovnik A byl prvni den zodpovédny za zapoceti stavby dopravniku. Nicméné zacatek
jeho pracovniho dne byl rozdélen mezi vice Cinnosti. Napiiklad zajistoval vyrobky pro
expedici, ¢i odvazel nepotiebny material. AZ po konzultaci s mistrem bylo vyhodnoceno, ze

jeho dalsi prioritou bude dopravnik.
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H Cteni vykresu

29%1%% 6%

® konzultace s mistrem

H hledani

® Upravy

B montaz

H priprava komponent(

H kontrola dilli

M priprava pracovniho
mista

W kava

B pomoc kolegovi

M chlize do piskovny

Obrézek 11 Pracovnik A, 12.02.2024 (vlastni zpracovani)

Z obrazku 11 vyplyva, ze montdzi, jako pifimé Cinnosti, je vénovano pouze 22 % pracovni

doby.

Déle je zde mozné identifikovat plytvani:

1.

Hledani (14%): Toto je znacny podil dne straveny hledanim. To miZe
znamenat, ze pracovnici travi hodné ¢asu vyhledavanim néstrojli, materiali
nebo informaci, coz miize byt znamenim Spatné organizace pracovisté nebo

nedostate¢ného 58S (sort, set in order, shine, standardize, sustain).

Konzultace s mistrem (9%): Ackoli komunikace je klicova, pokud je cas
strdveny konzultacemi s mistrem vysoky, mlize to naznaCovat, Ze nejsou
jasné pracovni instrukce nebo Ze dochdzi k astym problémim vyzadujicim

zasah nadfizeného.

Ptiprava pracovniho mista (12%) a Ptiprava komponenti (17%): Tato ¢isla
mohou byt znamkou nedostate¢né efektivity v ptipravnych fazich montaze.
Mohlo by byt uzite¢né prepracovat layout pracovisté tak, aby byly nastroje a

materialy 1épe dostupné a snizila se potieba jejich ptipravy.
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4. Chuze do piskovny (1%): Tato polozka mlize naznacovat plytvani ¢asem z

divodu neefektivniho rozlozeni pracovisté nebo Spatného umisténi zatizeni

a materialu.

Cinnosti
pridavajici
hodnotu
39%

Prostoj
43%

Prace

0,
7% Cinnosti

nepfridavajici
hodnotu
61%

Obrazek 12 Procentualni vyjadieni prace a prostojl a ¢innosti ptidavajicich, ¢i
nepiidavajicich hodnotu pracovnika A, 12.02.2024 (vlastni zpracovani)

Prvni graf (Prostoje vs. Prace):

Ukazuje, ze 43 % celkového Casu piipada na prostoje. To je velmi vysoké procento a miize
znadit znacné mnozstvi plytvani v podobé ¢ekani nebo ne€innosti. V idealnim vyrobnim
procesu by mély byt prostoje minimalizovany.

Druhy graf (Cinnosti nepiidavajici hodnotu vs. Cinnosti ptidavajici hodnotu):

Tento graf odhaluje, Ze 61 % Ccinnosti nepfidava hodnotu ke kone¢nému produktu nebo
sluzbé. Cinnosti neptidavajici hodnotu zahrnuji napiiklad neefektivni pohyby. Toto &islo by
mélo byt co nejnizsi, protoze Cinnosti, které nepfidavaji hodnotu, znamenaji zbyte¢né
naklady pro spolecnost a zdrzuji proces.

b. PRACOVNIK B

Pracovnik B byl v prvnim dnu méteni zodpovédny za dokoncovaci prace na vymrazovacim
tunelu. Tato prace spocivd primarné v silikonovani. Cinnost byla stejné jako ta pfedchozi

rozdélena do dvou dnu.
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M hledai

M silikonovani

B Upravy

® Uprava tunelu

M priprava na ¢innost

M pauza

B piiprava materialu

M chlze pro naradi

m uklid

Obrazek 13 Pracovnik B, 12.02.2024 (vlastni zpracovani)
Obrazek 13 zndzoriiuje strukturu pracovniho dne, pficemz hlavni ¢innosti, konkrétné

silikonovani, je zde vénovano 30 %. Déle je zde opét mozné identifikovat plytvani:

1. Hledéani (18 %): Stejné jako v pfedchozim grafu je podil casu straveného hledanim
stale vysoky, coz naznacuje plytvani ¢asem zpisobené neefektivnim uspotfddanim
pracovisté nebo Spatnou dostupnosti nastroji a materialti.

2. Chiize pro nafadi (4 %) a Uklid (4 %): Tyto polozky naznaduji dal$i oblasti pro
zlepSeni. Je dulezité zajistit, aby byly nastroje a zafizeni uklizené a snadno dostupné,
aby se snizil ¢as straveny chilizi a uklizenim.

3. Pauza (6 %): Prestavky jsou dllezité pro zachovani pracovniho vykonu, ale je tfeba

je fadné planovat a zajistit, aby nepferuSovaly pracovni proces vice, nezZ je nutné.
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Cinnosti

Prostoj
39%

Obrazek 14 Procentualni vyjadieni prace a prostojli a ¢innosti ptidavajicich, ¢i
nepiidavajicich hodnotu pracovnika B, 12.02.2024 (vlastni zpracovani)

Prvni graf (Prostoje vs. Prace):

Zde je zobrazeno, Ze 39 % Casu pracovnika pfipadéa na prostoje. I kdyZ je to mirné lepsi nez
v predchozim ptipade¢, stale je to vyznamné mnozstvi ¢asu, které by mohlo byt 1épe vyuzito.
Snizeni tohoto procenta by mélo byt prioritou, protoze kazdé procento zvyseni prace piimo

zvysuje produktivitu.
Druhy graf (Cinnosti neptidavajici hodnotu vs. Cinnosti pfidavajici hodnotu):

Tento graf ukazuje, ze 43 % cCinnosti nepfidava hodnotu, coz je lepsi nez v predchozim
piipadé, ale stale existuje velky prostor pro zlepSeni. Tyto €innosti by mély byt peclivé
analyzovany, aby bylo mozné zjistit, zda Ize n¢které z nich eliminovat nebo pfeménit na
¢innosti pridavajici hodnotu. Naptiklad, automatizace rutinnich kol nebo lepsi planovani
a Skoleni mlize snizit mnozstvi Casu straveného na aktivitach, které nejsou pro zakaznika

hodnotné.

Porovnani téchto dvou grafii s detailnim rozdélenim Cinnosti v predchozim grafu ukazuje,
kde ptesn¢ dochazi k plytvani v ramci jednotlivych tikkonti. Cilem je snizit procento prostoju
a ¢innosti nepfidavajicich hodnotu a zaroven zvysit procento prace a ¢innosti pfidavajicich

hodnotu tak, aby se zvysila celkova efektivita a ziskovost.
DRUHY DEN
a. Pracovnik A

Druhy den byly vysledky jiz pfivetivéjsi, a to hlavné z ditvodu, ze uz byla jasna napli prace
na cely den, tudiz mohl zacit okamzité po pfichodu na pracovisté. Diky tomuto faktu mohl

vénovat samotné montazi alespon o 6 % pracovni doby vice.
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Obrazek 15 Pracovnik A, 13.02.2024 (vlastni zpracovani)

Tento graf ukazuje, ze ve srovnani s pfedchozim dnem pracovnika A dochazi k ur¢itym

zméndm v rozdéleni ¢innosti. Piesto jsou zde stale znatelné znamky plytvani, které by bylo

mozné odstranit prostiednictvim lepsi organizace, komunikace a procesniho managementu.

1.

Hledani (17 %): Podobné jako v ptfedchozim dnu, hledani stile ptedstavuje
vyznamnou ¢ast pracovniho dne. To je indikace, Ze je tieba zlepSit organizaci

pracovisté nebo systémy pro uchovavani a vyhledavani nastrojii a materiald.

Cteni vykresu (7 %) a Konzultace s mistrem (6 %): Tyto Cinnosti naznacuji, ze
pracovnik miZe travit zna¢né mnozstvi Casu ziskavanim informaci, coz miize byt
dasledek nejasnosti nebo nedostatku informaci. Je tifeba zlepSit dostupnost a

srozumitelnost pracovnich instrukei.

Cinnosti
Prostoj Prace pFidavajici
37% 63% hodnotu
44%

Gi
nepfid
hodnotu
56%

Obrazek 16 Procentudlni vyjadieni prace a prostoju a ¢innosti pridavajicich, ¢i
neptidavajicich hodnotu pracovnika A. 13.02.2024 (vlastni zpracovani)
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Prvni graf: Prostoje (37%) vs. Prace (63%):

V tomto dni bylo 37% casu vénovano prostojiim, coZ je mirné zlepSeni oproti pfedchozim
dniim. Nicméné, stile je tfeba se zaméfit na snizovani prostojd, protoze ty predstavuji
plytvani, které nevytvaii Zadnou hodnotu pro zédkaznika a zvySuji operativni naklady.
Druhy graf: Cinnosti nepfidavajici hodnotu (56%) vs. Cinnosti pfidavajici hodnotu (44%):
Zde vidime, Ze vice nez polovina Casu je strdvena Cinnostmi, které nejsou zakaznikem
cenéné. Toto Cislo je vySsi nez v predchozich dnech, coz signalizuje potencialni zvyseni
neefektivity. Je dileZité rozpoznat tyto ¢innosti a najit zplisoby, jak je minimalizovat nebo
eliminovat.

b. Pracovnik B

V tomto ptipad¢ slo predevsim o dokoncovaci prace na vymrazovacim tunelu, ktery byl

nasledny den jiz expedovan.

® hledani nacini

® silikonovani

H Upravy

® Uprava tunelu

H pfipravy

M pauza

M chlize pro naradi

B dokoncovaci prace na tunelu
B Cteni vykresu

o uklid

Obrazek 17 Pracovnik B, 13.02.2024 (vlastni zpracovani)
1. Hledani nacini (19 %): Tato Cinnost zaujima nejvétsi podil, coZ je znepokojujici,
jelikoZ hledani néstroji nezvySuje hodnotu vyrobku. Je zde potencial pro zlepSeni

skladovani a organizace naradi.
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2. Chiize pro natadi (8 %) a Uklid (4 %): Tyto aktivity lze sniZit Gipravou uspotadani
pracovisté tak, aby byly néstroje a zafizeni pfistupnéjsi a aby bylo snazsi udrzovat

Cistotu bez zbyteéné¢ho vynakladani casu.

3. Pauza (6 %): Je dobré sledovat, jak jsou pauzy rozvrZzeny béhem dne, aby se zajistilo,

ze nejsou na ukor produktivity.
Tento graf naznacuje oblasti, kde mize dochazet k neefektivité, a nabizi pfilezitosti pro
zlepSeni pracovnich postupil a snizeni ¢asu straveného ¢innostmi, které piimo neptidavaji
hodnotu k vyrobku. Implementace metod jako 5S pro organizaci a lean management pro

procesni zlepSeni mize vést ke zvyseni efektivity a snizeni plytvani.

Cinnosti

Obrazek 18 Procentudlni vyjadieni prace a prostoju a ¢innosti pridavajicich, ¢i
neptiddvajicich hodnotu pracovnika B. 13.02.2024 (vlastni zpracovani)

Prvni graf: Prostoje (49%) vs. Prace (51%):

Téméf polovina pracovniho Casu je ztracena prostojem. Toto je alarmujici statistika, protoze
prostoje nejenze nevytvareji hodnotu, ale také pfedstavuji znacné naklady. Je tieba zjistit
pric¢iny téchto prostojii a podniknout kroky k jejich sniZeni, naptiklad zlepSenim udrzby

zafizeni, efektivnéj$imi pracovnimi postupy nebo lep§im planovanim.

Druhy graf: Cinnosti nepfidavajici hodnotu (50%) vs. Cinnosti piidavajici hodnotu (50%):
Tato rovnovéha znaci, Ze existuje znaéné mnozstvi ¢innosti, které by mohly byt potencidlné
zefektivnény nebo eliminovany. M¢lo by dojit k pfezkumu procesit a odstranéni nebo

automatizaci krokd, které neptindseji hodnotu.
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10.3 Procesni analyza

Jako adekvatni metoda pro zjiSténi aktualni situace na pracovisti bylo provedeni snimku
pracovniho dne, ze kterého vzesla nasledna procesni analyza. Naslednym krokem je tvorba

Spagetového diagramu.

Jak jiz bylo fe¢eno, naméry trvaly v pracovni dob¢ 6:00 — 14:30, avSak v dobé 11:00 —11:30

je pauza na obéd.

Pracovnici by méli pfijit na své pracovisté a zacit s montovanim pro né uréené Casti vyrobni
linky, nebo jiného vyrobku, ktery se momentalné¢ montuje, nemélo by jim nic chybét ¢i
piekéazet a v idealnim stavu by nikam neméli chodit. VSe by mélo byt pfipraveno. Nekteré
jsou nutné — naptiklad pfesun pracovnika k PC kvuli ¢teni vykresové dokumentace— jiné

jsou naopak nezadouci. Naptiklad ptesuny kvili hledani urcitych polozek ¢i naradi.

Prvnim krokem pii montazi je ptiprava dili, coz zde béZzné znamend, Zze tomuto kroku
predchazi shanéni dili na hale a nasleduje jejich ocisténi, ¢i dokonce uprava pomoci
nastrojil.

Déle se jedna o montovani vyrobni linky z n€kolika desitek ¢asti do jednoho celku. Vyroba
jedné linky je otazka nckolika tydnli, aZ mésictl, proto byla pro analyzu vybrana ¢innost,

ktera se vyskytuje témét u kazdé zakazky. Konkrétné€ jde o stavbu dopravniku.

Stavba dopravniku spociva v montovani dilii dopravnikii a jejich ptedchozi upravé. Tato

stavba nejcastéji trva 1-2 pracovni dny.
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STAVBA DOPRAVNIKU
~
NAZEV OPERACE . 5 ® >/ @ A
5 N
V S/§/E/)8 )33
C. Q/& /& ¥ |5 /]
1. |&teni vykresu 97| @
2. |konzultace s mistrem 26| ©
3. |hled4ani komponentii 61 =
4. |brouseni 74| ©
5. |montaz 240 ©
6. |hledani ncini 78 =
7. |ptiprava komponentt 177] ©
8. |vrtani 23| ©
9. |zabezpeCovnani vyrobki pro expedici 5 A
10.Jodvoz nepotifebného materialu 10 =
11 |utahovani Sroubti 8| @
12 Juklid pracovniho mista 33| ©
13 |kontrola dila 26 @
14 |ptiprava pracovniho mista 19| ©
15|kéva 21| ©
16 |pomoc kolegovi 6| @
17 |zapojovani ztlacen¢ho vzduchu 4 ©
18.|lisovani matek 2| @
19 |chlize do piskovny 12
CELKEM CETNOST 13 4 1 1 0
CELKEM CAS 922| 730[ 161] 26| 5| 0

Obrazek 19 Procesni analyza (vlastni zpracovani)
10.4 Spaghetti diagram

V ramci pozorovani pracovnikli za ic¢elem ¢asovych namérti byla zjiSténa hledani, at’ uz
nacini, ¢i komponentt. Tato Cinnost piedstavuje chizi po hale, a pravé hledani. Tohoto
hledani se objevuje vysoké mnozstvi a diky chytrym hodinkam, které n&kteti pracovnici
montaze vlastni, bylo zjisténo, ze v pracovni dny nachodi primémé 10 kilometrd. Coz
neodpovida predpokladu, jestlize maji montovat dily na jednom mist¢ vyrobni haly,

maximalné si dojit pro pottebné dily par metrti. Tyto Cinnosti, které neptidavaji hodnotu,
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znaén¢ prodluzuji a komplikuji montdz. Tato situace zapfiCinila nutnost vytvoreni

Spagetového diagramu.

Pracovnici by méli v idedlnim ptipad¢ chodit co nejméné. Prakticky jen pro dily, které by
méli mit jiz vychystané a naptiklad pro Sroubky a pro naradi. Ve by ale mélo byt co nejbliz

pracovnimu mistu.

Pracovnici maji momentalné k dispozici kazdy jeden pracovni stll, ktery je oznacen i jejich
jmény. Toto pravidlo o pfivlastiiovani stold je v§ak Casto porusovéano, a proto nastava chaos,
kdy na kazdém stole se nachazi material, ale i osobni véci vicero pracovnikil. Casté jsou také
cesty do skladu, kam chodi pracovnici primarné pro malé komponenty typu Sroubky, ¢i

matky.

K témto ucelim vsak slouzi flexibilni vozicek, ktery lze premistit dle potieby. Nicméné¢ je

zde interni problém s jeho dopliiovanim.

Montaz zaina ptipravou dili, coZ ma na starosti mistr montaze, ktery dily vychystava na
jednotliva stanovisté. Dale se urci, co kdo bude délat, obvykle se montuje vice zakazek

najednou.

Na Spagetovém diagramu na obrazku ¢.14 jsou zobrazeni dva pracovnici montaze, pricemz
jeden se vénuje dokoncovacim pracim na jedné zakazce, druhd pracovnik zacind zakéazku
novou. Kazdy z nich mé uréené své misto, kde montuje dily pro ur¢enou zakézku. Namér na
tento Spagetovy diagram byl zhotoven 14.02.2024 v ¢ase 6:00 — 10:00. Tedy dopoledni
interval, celkem 4 hodiny. Toto rozhodnuti, Ze bude Spagetovy diagram zhotovovan pouze
v omezeném Case a na celou sménu, bylo primarné z divodu piehlednosti diagramu.
Pracovnik A (zeleny), ktery se vénuje pravam a dokoncovacim pracim, chodi prakticky po
celé hale. Od skladu, kam si chodi pro drobné komponenty, k pracovnim stoliim, kde ma
ruzné rozpracované dily, které nyni potiebuje, pies skiiné s narfadim, az po stroje, které se
na hale nachazi. Toto veskeré jeho cesty jsou znacené v diagramu, ze kterého je patrné, ze

se z kazdého mista vracel opé€t na své pracovni misto.

Totéz plati 1 o pracovnikovi B (modry), ktery sice pracoval na jiném pracovnim misté, na

jiné zakdzce v jiné f4zi montdze, ale presto chodil na stejna mista.
Z diagramu je patrné, ze se pracovnici Casto 1 kiizuji, jejich cesty se kiizi.

Tento diagram slouzi mimo jiné jako podklad pro navrh zmény layoutu.
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Obréazek 20 Spagetovy diagram (vlastni zpracovani)

Po secteni vSech tras vychézi jejich ndrocnost na délku tras nasledovné:

Tabulka 5 ujitad vzdalenost pracovniky montaze (vlastni zpracovani)

Pracovnik Vzdalenost (m)
A(zeleny) 2318
B(modry) 2 683

Z tabulky vypliva, Ze pracovnici montaZe nachodili za sledovany usek pies dva kilometry,
pokud bychom piepocitali kroky na ¢as a vzali bychom z internetu dostupné informace o
primérném tempu dospélého cloveka, coz je 15 min/km, vyjde ndm, ze Pracovnik A stravil

chtizi 34 minut béhem ¢tyt hodin. Coz odpovida 15 % sledovaného Casu.

V ptipadé¢ pracovnika B jde o 40 minut, coZ odpovida 16 % sledovaného casu.
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11 PROJEKTOVA CAST

Projekt této diplomové prace spociva v racionalizaci pracoviSté montaze ve spole€nosti

VOITA Equipment s.r.0.
V ramci této prace byly analyzovany hlavni problémy, které jsou nize také definovany.

Projektova Cast bude veénovana predevsSim: zvySeni podilu Casu straveného na piimé
montadzi, minimalizace Casu ztraceného chiizi a zbyte¢nym pohybem, a implementace
efektivnich komunikacnich strategii, které povedou k redukci potfeby ad-hoc konzultaci. Pro
dosazeni téchto cilti budou navrzeny konkrétni zlepSovaci opatieni zalozena na osvédcenych

metodach a postupech.

Ugelem projektové &asti je nejen predlozit feSeni stavajicich problémd, ale také polozit
pevné zéklady pro trvalou a udrzitelnou racionalizaci, kterd podpofi rast a inovace ve
spole¢nosti.

11.1 Definice problémii

Po analyzach provedenych v analytickée ¢asti byly vytyCeny hlavni problémy a to konkrétné:

Tabulka 6 urceni problému (vlastni zpracovani)

Poradi: Problém:

1. Nadbytecna chiize
2. Nizké zastoupeni procesu montaze
3. Absence porad, neefektivni komunikace

1. Nadbytecna chlize zptisobujici plytvani

Prvnim zji$ténym problémem je nadbytecna chiize, ktera je Uizce spjata s plytvanim. Tento

problém vznikl diky ¢astému hledani, at’ uz komponentt, ¢i nacini.

Layout pracovisté: Je zjiSténo, Ze layout pracovisté¢ neni optimalné¢ navrZen, coZ nuti
pracovniky chodit mezi riznymi stanicemi a sklady pro ziskani materialti a néstroji, coz je

casové neefektivni a unavujici.
Dopad na pracovnikii: Toto plytvani nejenze snizuje Cas straveny piimou praci na montazi,
ale také mtze vést k fyzické inavé zaméstnanct a k moznému zvySeni chyb diky rozptyleni

pozornosti.
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2. Nizké zastoupeni samotné montaze

Tento problém vyplyva z problému cislo 1. Diky velkému procentualnimu zastoupeni
plytvani ve form¢ hledani je zde nizsi zastoupeni samotné montaze, ktera je pro pracoviste

vvvvvv

sniZeni zastoupeni chiize.

Analyza ¢asového vyuziti: Pracovni dny montaznich d€lnikt jsou analyzovany a zjistuje se,
ze vétSina pracovni doby nespadd pfimo pod produktivni montézni aktivity. Pracovnici
mohou travit znac¢nou ¢ast dne ¢ekdnim na materidl, nastroje nebo dokonceni predchozich

krokti vyrobniho procesu.

Disledky pro produktivni Cas: Tato nizkd produktivni doba mé pfimy dopad na objem
vyroby a efektivitu pracovniho procesu, coz vede k nizsi celkové vykonnosti pracovisté a

zvysuje jednotkové naklady na produkt.
3. Absence porad a nadmérné konzultace s mistrem montaze

Komunika¢ni mezery: Nedostatek stanovenych procesti pro komunikaci v rdmci tymu a s
managementem vede k nekoordinovanému feSeni problémil a dotazli na mistra montaze.

Konzulta¢ni tlak: Mistr montdze je pretiZen dotazy a problémy, které by mohly byt feSeny

cwwvr

Ztrata Casu a produktivity: Casté neplanované konzultace znamenaji, Ze mistr 1 zaméstnanci
jsou vytrzeni ze své prace, coz snizuje jejich produktivitu a mize vést k dal§im zpozdénim

v montaZnim procesu.

11.2 Navrhy feSeni problémii

V této podkapitole budou navrZzena mozné feSeni stanovenych problémi. Zmeény se tykaji

layoutu, vizualizace, ¢i zavedeni 5S auditd.

11.2.1 Zména layoutu

Po analyze pomoci snimku pracovniho dne, spaghetti diagramu a po rozhovorech
s pracovniky montédze ve spole¢nosti, jsme spolu s projektovym tymem dosli k zavéru, zZe je
potfeba zménit layout vyrobni haly a primarné tim omezit plytvani, které spocCiva ve
zbytecném pohybu. Dale zména layoutu fesi problém neusporadani materialu na vyrobni

hale.
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Vzhledem k tomu, Ze se jedna o zakazkovou vyrobu, kde se mnohdy montuje i n¢kolik
ruznych vyrobkil najednou, ¢asto dochazi k chaosu. Vse se momentalné nachazi daleko a

rozdélané vyrobky se nachazi nesystematizovan€, az ndhodné€, kde zrovna je misto.
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Obrazek 21 Navrh nového layoutu (vlastni zpracovani)
zaméstnancl, konkrétné dojde k pridani regdlit po obvodu jedné strany vyrobni haly a
k usporadani mist pro montdz vyrobki. Zména layoutu vSak prob¢hne az po odevzdani této
diplomové prace — konkrétné¢ v letnich mésicich, z divodu momentalniho vytizeni

vyrobnich kapacit a nutnosti naplanovat investici.
Regaly

Prvnim redlnym navrhem, ktery je soucésti této prace je pofizeni regall. Regaly budou
vystavény po obvodu jedné stény, jak je nastinéno v layoutu vySe na obrazku €. 15. Tyto
regaly musi splitovat pozadovanou nosnost jednotlivych pater 200 kg, kterd je pro jejich
pofizeni nezbytna. Dale je dilezité, aby se do spodnich 3 pater bylo mozné dostat pouze ze

stoje, coZ uleh¢i manipulaci.

Tyto regaly budou vyuZivany pro odkladani rozdélanych vyrobkd a jinych potfebnych
komponentt, které se momentalné vyskytuji na zemi, ¢i na paletach. Kazdé ze tii pracovist’
uréenych pro stavbu linek, bude mit pfifazeny svij regal, ktery rozmérové odpovida
velikostem vétSiny komponentl. Foto regilu je pouze ilustracni, nebot’ zatim nebyla

zahéjena poptavka po koupi.
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Obrazek 22 regal, ilustracni foto (GastroSun)
11.2.2 Vizualni management

Dal§im problémem vytyCenym v tabulce ¢.4 je chybéjici vizualizace, coz se poji s 5S.
Vizualni management opravdu ve spolecnosti misto prozatim nema. Nejsou zde oznacena
mista na zemi, napiiklad kde nesmi nic stat, nebo mista naopak vyznacena pro skladovani.
To samé se tyka naptiklad nésténky, kde chybi znadzornéni ukazatelli montaZze, jako naptiklad
produktivity, nebo napiiklad vyrobni plan s vyhledem na cely rok. Objednavky jsou
pfijiméany s dodaci lhtitou 2-3 mésice, z tohoto diivodu by zde mohl byt misto ro¢niho planu

alespon plan ctvrtletni.
Planovani vyroby

Jak vyplynulo ze snimku pracovniho dne, pracovnici montaze obvykle nevi, s jakym
vyrobkem maji zacit, a vSechny informace cCerpaji od mistra montaze, ktery jim tyto
informace musi podat osobné. To by mél vyfesit navrh, ktery se tyka i problému s absenci
porad. Porady byly ve spolecnosti totiz zruseny pied cca dvéma lety. Od té doby se
informace ptedavaji pouze mezi jednotlivcei, coz Casto vede k nedorozuméni, ¢i zmatku, kdy
naptiklad kazdy zpracovnikli muze zacit s jinou zakazkou a poté na sebe montaz
nenavazuje. K tomuto tcelu bude zhotovena nasténka. Navrh spociva v tom, ze kazdé rano
v 6:00 se sejdou pracovnici montaze spolu s mistrem, ktery jim pieda tkoly pro tento den.
Dale se zde naptiklad zmini produktivita pracovniki, na co se zaméfit a jaké zakazky se
momentalné montuji a v jakém jsou stavu rozpracovanosti. Podklady pro vSechny tyto ukony
budou na nésténce kazdy den aktualizovany pravé mistrem, ktery poté poradu povede. Mistr

dale vyuzije tyto nabyté informace pro informovani managementu spolecnosti.

Stav nasténky pted a ndvrh jeji nové podoby:
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Obrazek 23 stav nasténky pred (vlastni zpracovani)

WYROBNI PLAN Vykonnost
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Komunikace a Feedback
plipominky: névrhy:

Obrazek 24 Navrh nésténky pro porady (vlastni zpracovani)

Zvyraznéni pracovnich ploch

DalSim navrhem, ktery fesi problémy vizualizace, je zvyraznéni pracovnich ploch jako
takovych. K tomuto ucelu budou nakoupeny barevné pasky, které slouzi k oznacovani mist,
kde naptiklad nemiiZe stat nic jako jsou napiiklad palety s materidlem, ¢i jiné prostoroveé
naro¢n¢jsi véci.

Témito paskami budou zvyraznény prostory, které budou primarné slouzit pro umoznéni

volného priichodu, ktery bude uren spaghetti diagramem, a také se oznaci prostor pied

vraty, které slouzi k dovezeni materidlu, ¢i expedici hotovych vyrobkii.

Mista budou zvyraznéna po zméné layoutu, tudiz opét v letnich mésicich, kdy budou

probihat nejzasadnéjs$i zmény.
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Obrazek 25 Navrh vizualizace (Bejckova, 2016)

Pracovni stoly

Pracovni stoly byly opét velkym tématem, at’ uz dle vedeni spole¢nosti, nebo dle 5S
checklistu, ktery byl v ramci vstupnich analyz zhotoven. Pracovni stoly jsou neuspotfadané,
neuklizené a chaoticky usporadané. Dle tohoto navrhu dojde k jejich uspotadani metodou
5S. Na vyrobni hale se nachdzi momentalné¢ 5 pracovnich stoli, kazdy stiil je oznacen
jménem pracovnika, kterému still patii a kde ma i své osobni véci. Stoly maji pracovni desky

a tloZny prostor pod ni. Dale také uzamykatelny prostor pro své néacini, ¢i osobni véci.

Obrazek 26 Stav pracovniho stolu pied 5S (vlastni zpracovani)
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Obrazek 27 Stav pracovniho stolu po 5S (vlastni zpracovani)

Neuspoiddané nacini
Zde je fesen primarné€ problém s nacinim, které nemélo usporadani a kazdy pracovnik si své
nacini ukladal po konci smény do své uzamykatelné skiiiiky, aby nedo$lo ke kradezi, ¢i

nest'astné nahodé.

Toto feSeni umozni lepsi uspofadani pracovisté, stejn€ jako bude pro pracovniky lepsi

prehled, kde se jaké naradi nachazi.

Tento ,,pofada¢* na nacini je vytisknut na 3D tiskarné, proto néklady na jeho vyrobu jsou
velmi nizké. Coz je dalsi vyhoda tohoto feSeni. Takové poradace byly na pracovisté¢ montaze
pofizeny celkem 3, tudiz v korespondenci k budouci zméné layoutu, aby kazdé pracoviste

bylo opatfeno jednim.
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Obrazek 28 Pted a Po — nacini (vlastni zpracovani)
Neusporadané drobné komponenty
Dalsim prvkem pofizenym na pracovisté montaze jsou tyto organizéry na Sroubky a dalsi
drobné komponenty. Organizéry, které stoji pevné na zemi byly zakoupeny 2, ve stejném

poctu poté byly pofizeny i organizéry opatiené kolecky, pro snadnou manipulaci.

Tyto organizéry pomahaji pfedevsim uvolnéni mista na a ve pracovnich stolech.

Obrazek 29 Ptfed a Po — drobné komponenty (vlastni zpracovani)
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11.2.3 Audity 58

Od chvile implementace navrha souvisejicich s 5S budou také probihat audity k zajisténi
jejich dodrzovani. K auditim bude nadale vyuzivan 5S audit checklist, ktery byl pouzit pro
vstupni analyzu a také bude pouzit pro zhodnoceni momentalniho stavu po alespon castecné

implementaci. Nevyplnény checklist pouzivany pro tvorbu auditi se nachdzi v ptiloze.

11.2.4 ZlepSovatelské hnuti

Spole¢nost momentalné nemd zavedeny zadny systém zlepSovatelského hnuti, ale vzhledem
k tomu, Ze pracovnici montadze maji nespocet navrhli na zlepSovani jejich vlastni prace, ale
1 procest jako takovych. Diky zapaleni pracovnikl a pfiklonéni managementu spolecnosti
budou pracovnici i nadéle zapojovani do zlepSovani procesii. Své navrhy mohou sdélovat na
rannich poradach s mistrem, ktery si navrh zapiSe a poté pfedd vedeni, nebo mohou své
navrhy zasilat pomoci e-mailu. Spolec¢nost se timto ptipravuje na budouci zafazeni konceptu

Kaizen.
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12 VYHODNOCENI NAVRHU

Vzhledem k tomu, Ze zatim nejsou implementovany vSechny ndvrhy, které¢ jsou vysSe
zminéné, bude tato kapitola ve formé ptedpokladi, jak by mohlo pracovisté montaze vypadat
po implementaci veskerych navrh. Momentaln¢ je jisté, ze naptiklad casté konzultace
s mistrem jsou nahrazeny poradami u navrhované nasténky. Dale je jisté, Ze uz neni nutné
hledat nacini, a to diky novému uspotadani pracovisté v rdmci konceptu 5S. To ovSem stéle
neznamend zlepSenou situaci s nadmérnou chiizi, nebot’ stile jsou zde rozpracované
vyrobky, nebo jiny material, ktery je pro montaz potfeba a ktery bude uspotradan az po zméné
layoutu, ktera probéhne v letnich mésicich tohoto roku. V nasledujici kapitole tedy budou
zpracovany nové analyzy, které vSak vychazi zejména z predpokladi. Konkrétné jde o
snimek pracovniho dne a spaghetti diagram. Tyto dv¢ analyzy budou vychéazet z nového
layoutu a celkové vSech navrhovanych opatfeni. Prvni z analyz prob&hne vSak 5S audit,

ktery jako jediny probiha dle skute¢nosti, a to diky jiz implementovanym zménam.

12.1 5S Audit

Vzhledem k tomu, Ze opatieni pro 5S jiz z ¢asti probéhla, je 5S Audit dobrym ndstrojem,
pro kontrolu momentalniho stavu oproti stavu minulému. Spise nez o kontrolni audit, jde o
audit nasledujici, pficemz do budoucna budou probihat v pfedem stanovenych terminech
opakovan¢. 5S Audit checklist byl tedy znovu vyplnén podle nynéjSiho stavu a jak z jeho
vysledkd vyplyva, 1 kdyzZ je pokrok velky, stile je zde prostor pro zlepSeni, ktera budou
nasledovat. Audity budou probihat jednou za 14 dni v patek, pfi¢emz jejich vykonavatelem

bude mistr montaze, ktery bude mit za dodrzovani také zodpovédnost.
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Tabulka 7 5S Audit Checklist — kontrolni (vlastni zpracovéni)

5S AUDIT CHECKLIST

Nepotiebné zatizeni

v

Nepotiebné nastroje a piipravky

%

S1-VYTRID

Nepotiebny material
Nepotiebné/neaktudlni idaje

hn B~ WD =

Osobni véci fadné ulozeny

Oznaceni zafizeni, nastroju a ptipravki

Material na ur¢enych plochach

v

S2 — USPORADEJ

Znaceni

Odpad na stanovenych plochach

D B~ W N =

Ukazatele mnozstvi

Pracoviste€ udrzovano v Cistoté

Zameéstnanci proskoleni na uklid

v

S3 - UDRZUJ

Material k tklidu a ¢isténi k dispozici

D B~ WIN =

Preventivni prohlidky strojii a zatizeni

1 Funguji prvni 3 S
2 Audity zlepSeni
Kli¢ové postupy

zachazeni
5 | Néapady na zlepSeni

S4 — STANDARDIZUJ
w

Kontroly zasob

v

S5 - UDRZUJ

Seznam poucenych osob s podpisy

Zapracovani zaméstnancl

DNl B~ W N =

Tymové diskuse

Celkem bodu:

4  Pracovni pomucky aktudlni, urené spravné

Celkem:

Celkem:

Stroje, zatizeni a pfipravky udrzovany v Cistoté

Celkem:

Celkem:

Udrzovani provozuschopnosti strojli a zatizeni

Celkem:

Pocet bodu:
Ziskéano: Max.:
4 4
3 4
3 4
3 4
2 4
15 20
2 4
2 4
2 4
4 4
0 4
10 20
3 4
4 4
3 4
3 4
3 4
16 20
2 4
2 4
2 4
3 4
3 4
12 20
4 4
3 4
3 4
4 4
3 4
17 20
70 80



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 73

Dal$im néstrojem pro porovnani stavu pted a po implementaci 58S je pavucéinovy graf, ktery
vychézi pravé z auditu. Na grafu ¢.14 je zobrazen stav soucasny oproti stavu minulému.

Minuly stav je znazornén modrou barvou, soucasny zelenou.

S1
20

S2

Obrazek 30 58S audit checklist — kontrolni (vlastni zpracovani)
Z grafu, 1 samotného checklistu, vyplyva, Ze nejvysSich hodnot a zaroven nejvétSiho
bodového pokroku dosahly kroky S1 a S5. Naopak nejmensiho rozdilu krok S3. coz je ale
zpisobeno jeho vysokou tirovni jiz ped samotnou implementaci. Toto zlepSeni je dobrym
vysledkem, avSak na grafu €. 15 je patrné, Ze si stale drzi svij tvar, ale zvedaji se hodnoty,

pomérove je graf tedy stdle stejny. Z checklistu i grafu dale vyplyva, Ze nejslabsiho

wrwe

ukazatelli mnoZzstvi, které budou doplnény spolu se zbytkem zmén v letnich mésicich.

12.2 Snimek pracovniho dne

Navrhovany, nebo 1épe feceno odhadovany snimek pracovniho dne v budoucim stavu je

odvozen hlavné z predpokladi jako je:
1. Konzultace s mistrem nahrazeny ranni poradou
2. Hledani nac¢ini vyfeSeno organizatory

3. Bude urcené pracovni misto pro dany produkt
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Z téchto predpokladli vychazi nésledujici snimek pracovniho dne a Casové rozvrzeni
pracovni doby dle toho, zda se jednd o préci, ¢i prostoj, nebo o Cinnost s ptidanou, ¢i

nepiidanou hodnotou.

H Porada

H Cteni vykresu

B montaz

Upravy

M priprava komponentl

B kontrola dilG

M piiprava pracovniho mista
H PAUZA

B pomoc kolegovi

B chize do piskovny

Obrazek 31 Racionalizovany snimek pracovniho dne — Pracovnik A (vlastni zpracovéni)
Tento aktualizovany graf ukazuje zlepSenou strukturu pracovniho dne, kde je patrny pokles

plytvani a lep$i vyuZiti pracovniho €asu.

Racionalizovany snimek pracovniho dne vychézi z predpokladu o budoucim stavu, kdy jsou
zahrnuty pfedpoklady, které jsou zminény vyse. Procentudlni hodnoty z hlediska jen cisté
montaze, tedy procesu, ktery by mél byt v pracovnim dni zastoupen nejvice jsou

v nasledujici tabulce:

Tabulka 8 procentualni zastoupeni montaze (vlastni zpracovani)

PRED PO

MONTAZ 24 % (primér ze dvou dnti) 39 %

Vzhledem k opétovnému zafazeni porad do béZného pracovniho dne dojde také k Gtlumu

konzultaci s mistrem béhem celého dne. Toto sniZeni je zndzornéno v tabulce €. 9.
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Tabulka 9 zména procentualniho rozlozeni zastoupeni konzultaci (vlastni zpracovani)

PRED PO

KONZULTACE/PORADA 6 % 2%

Nasledujici grafy 17 a 18 jsou vypracovany ze stejnych predpokladt jako graf 16, je zde
procentudlni zastoupeni prace oproti prostoji, a také Cinnost ptidavajici hodnotu oproti
¢innosti, ktera ¢innost neptidava.
Prostoj Cinnosti
20% nepfidavajici

hodnotu
32%

Cinnosti
pridavajici
Prace hodnotu
80% 68%

Obrazek 32 Racionalizované rozvrzeni pracovni doby (vlastni zpracovani)

Tento graf je dale opét rozpracovan do tabulky, kde jsou procentudlné vyjadieny zmény.

Tabulka 10 zhodnoceni racionalizace — snimek pracovniho dne (vlastni zpracovani)

PRED PO ROZDIL
PRACE (%) 57 % 80 % +23 %
PRIDANA HODNOTA (%) 39 % 68 % +29 %

12.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je pfimo navazany na novy layout a metodu 5S, kdy diky poftizeni regalt
aracionalizaci vyroby dochézi k Gspote krok, a tedy 1 ¢asu, ktery pracovnici montaZze stravi
chtizi po hale. Diky racionalizaci layoutu doslo k uspotadani pracovist pro jednotlivé linky,

a tedy 1 prostor pro skladovani nedokoncené vyroby, ktery se nachazi v regéalech za stavbou
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linky. Déle bylo vyhranéno i misto pro osobni véci pracovnikil, coz také omezilo cesty ptes

celou halu az do vestibulu, kde mohli mit pracovnici své osobni véci doted’.

regdly pro pomocné nastroje + rozdélané wyrobky
Stroje

elektro

stroje

Stavba linky 1,

o . o

Stavba linky 2 Stavba linky 3

mista na os. véci | PM misto na os. véci PM | misto na os. véci | PM |

liloFny prostor i Ulokny prostor UloZny prostor . J
linka 1 linka 2 linka 3

: kanceld|
iPaIety s vypalky| WC

Obrazek 33 Novy spaghetti diagram (vlastni zpracovani)
V nasledujici tabulce je uvedeny rozdil v ujité vzdalenosti za sledovanou dobu. Zde jde

konkrétné o 4 hodiny z pracovni doby.

Tabulka 11 zhodnoceni racionalizace — spaghetti diagram (vlastni zpracovani)

PRED(m) PO(m) USPORA(m)
Pracovnik A (zeleny) 2 683 492 2 191
Pracovnik B(modry) 2318 586 1732

V tabulce neni zahrnut pracovnik C (zluty), nebot’ ptfedchozi diagram byl zpracovan pouze
na dva pracovniky montaze. Uspora &ini u obou z pracovnikt opravdu velkou vzdalenost. U
pracovnika A, ktery je srovnavan s pracovnikem A ze stavu pfed zménou jde o Gisporu vice
nez dva kilometry. U pracovnika B jde o usporu 1,7 kilometru. Pracovnik C je nyni vycislen
na 425 m, nebot’ vzdalenosti ma nejkratsi. Nové vzdalenosti jsou odhadnuty na stejny ¢asovy
usek jako byl stanoven na zaznamendvani plivodniho diagramu, tedy 4 h a nezahrnuje
naptiklad cesty na toaletu. Pfi pfepoctu na ¢as zde lze fici, Ze chlize zabira méné nez 5 %

sledovaného ¢asu.

12.4 Zhodnoceni

Specifickym cilem projektu této diplomové prace zpracované na téma racionalizace

pracovisté montaze bylo zvySeni produktivniho ¢asu pracovisté o 10 %.

Tabulka ¢islo 12 poskytuje uceleny piehled kli¢ovych aspektii spojenych s racionalizaci

procesu montaze. Z vysledkil 1ze pozorovat nasledujici:
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Tabulka 12 Naklady (vlastni zpracovani)

Pfechazena

vzdalenost (m)

Pracovnik A 2683 m 492 m 2191 m Na zakladé 4hodinového
pozorovani

Pracovnik B 2318 m 586 m 1732 m  Na zakladé 4hodinového
pozorovani

Naklady (K¢) Odhadované naklady

Kovové regaly - 47 850 - Jesté nebyly zakoupeny;

(15x) odhadovana cena

Drzak naradi-3D - 7 500 - Cena pouze za filament

tisk (3x) pro 3D tisk

Organizér Sroubti - 5980 - Skutecna cena

(2x)

Mobilni organizér - 9780 - Skutec¢na cena

$roubt (2x)

Pasky na znaceni - 1280 - Pro 4 barvy, kazda 33 m

podlahy (4x)

Celkové naklady - 72 390 -

Procento prace 57 % 80 % +23 % Zvyseni procenta
pracovniho ¢asu

Aktivity pridavajici | 39 % 68 % +29 % Zvyseni aktivit

hodnotu pridavajicich hodnotu

1. Pfechazena vzdalenost:

Vyrazny pokles pfechdzené vzdalenosti pro oba pracovniky signalizuje efektivnéjsi
uspotadani pracoviste. Usetieny cas muze byt pfeveden na dalsi vyrobni aktivity nebo mtze

zvysit komfort prace, coz mize vést k nizsi inavé a potencidlné lepsi kvalité prace.
2. Naéklady:

Celkové naklady na racionalizaci procesu jsou kvantifikované a zahrnuji jak jednorazové
investice (napt. nakup nového vybaveni), tak materialy potfebné pro reorganizaci pracoviste.
Zatimco tyto néklady jsou pocatecni investici, mély by byt v dlouhodobém horizontu

kompenzovany ziskanymi tsporami.
3. Pracovni ¢as a aktivity pfidavajici hodnotu:

Zlepseni v procentech pracovniho ¢asu a v aktivitach ptidavajicich hodnotu demonstruje

zvySenou efektivitu a produktivitu. Tento narlist nejenze mize znamenat vyssi vystup a
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ziskovost, ale také zlepseni kvality vysledného produktu diky tomu, Ze pracovnici mohou

vénovat vice ¢asu hodnotovym ¢innostem.

Bylo by zde vhodné zminit také hodnotu tspor, avsak z diivodu toho, Ze jde o zakédzkovou

vyrobu s rtiiznorodym vyvojem, mize jit pouze o odhadované hodnoty.

Odhadem jde o usporu zejména ¢asovou. Pokud pted racionalizaci trvala realizace jedné
zakazky pramérné 3 meésice, pricemz tento tdaj je bez expedice, kterd je zavisla na findlni
destinaci. Tyto 3 mésice by se po racionalizaci mély zkratit na mésice 2, coz vytvori ¢as na
dalsi zakazky a tim se zvedne ziskovost spolecnosti. AvSak kvili rozdilné cené produktii

nelze ani toto ¢islo vyjadrit.

Tabulka vySe poskytuje diikaz o Gi¢innosti provedenych zmén v ramci racionalizace a miize
slouzit jako dikaz pro podporu investic do podobnych zlepSeni v budoucnu. Zvyseni
procenta prace a aktivity piidavajici hodnotu naznacuji, ze zavedené zmény vedly k
optimalizaci procest. Celkové lze z této tabulky usuzovat, Ze racionalizace méla pozitivni
dopad na operace a ze se jednd o uspésny projekt s potencidlem pro znacné dlouhodobé

uspory.
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SHRNUTI

Spole¢nost VOJTA Equipment s.r.0. je z hlediska priimyslového inzenyrstvi novackem, i
proto byla tato spole¢nost vybrdna pro ucely diplomové prace, nebot’ zde byla moZnost
vyzkouset si implementaci zakladi primyslového inzenyrstvi a ptipravit prostfedi pro dalsi
moznosti zlepSovani. Vzhledem k tomu, Ze jde o zakazkovou vyrobu, je zde implementace

slozit&jsi, nebot’ zde nekteré ze znamych metod aplikovat nejdou, nebo velmi obtizné.

V praktické casti této diplomové prace byly detailn€¢ prozkoumany a implementovany
klicové procesy a strategie zamétené na zlepsSeni provozni efektivity a pracovniho prostredi

v této spolecnosti.

Hlavnimi pilifi této transformace byly metoda 5S, zména layoutu a znovuobnoveni porad

s cilem polozit zédklady pro efektivni shopfloor management.

Zpocatku byly zhotoveny analyzy, pficemz jako prvni byl zhotoven 5S audit. Nasledoval
snimek pracovniho dne, ze kterého dale vzesla procesni analyza. Jako posledni byl poté
zhotoven spaghetti diagram. Z téchto analyz vzesly problémy, které byly v projektové ¢asti

definovany a byla navrhnuta opatteni, ktera tyto problémy fesi.
Konkrétné jde o feSeni:

e Zmeéna layoutu, coz se poji s instalaci regalii pro moznost odkladani rozd€lanych
vyrobkl a také lepsi prehlednost pracovnich ploch a eliminace plytvani v podobé

chtize.

e Planovani vyroby, které znamené zhotoveni planu vyroby s vyhledem alespoii na
Ctvrtleti, aby mohla byt prace 1épe rozplanovana mezi pracovniky montaze. S ¢imz
se poji znovuobnoveni porad, které budou predstavovat moznost v budoucnu prejit
na efektivni shopfloor management. Cely navrh je podpoien grafickym navrhem

nasténky, ktera bude pro porady vyuzivana.

e Zvyraznéni pracovnich ploch, které méa za ukol lepsi prehlednost na vyrobni hale, a
které bude zabranovat prekazkam v prostoru, kudy vedou hlavni cesty pracovnikii

montaze, aby nemuselo dochéazet k jejich obchézeni a s tim spojenym plytvanim.

e Pracovni stoly, ty byly v ramci metody 5S uspotradany tak, aby byly ptehledné a

kazda véc, aby méla své misto.
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e Neuspotadané néacini, se kterym byl velky problém z hlediska jeho hledani po hale.
Resenim jsou 3 organizatory na nafadi, které jsou zavéSeny po hale a diky jejich

piehlednosti uzZ nedochazi k hledani nacini.

e Neusporadané drobné komponenty, které souvisely s na€inim, opét bylo feSenim
vhodné organizatory pro tyto komponenty. Konkrétn€ byly pofizeny 2 organizéry

stojné a 2 pohyblivé, coZ zajiSt'uje moznost mit je vzdy nablizku.

e Audity 5S fe$i primarné to, aby po implementaci neprobihalo k poruSovani
nastavenych standardl, probihat budou kazdy lichy patek a odpovédnost za né

ponese mistr montaze.

e ZlepSovatelské hnuti byl navrh, ktery byl piidan na zaklad€ velkého zajmu ze strany
pracovnikii montaze. Jejich zapaleni pro zlepSovani a efektivnost vlastni prace byla
pfekvapiva i pro management spolecnosti, proto byl pfidan ndvrh na zaloZeni

zlepSovatelského hnuti.

Ne vSechny navrhy byly implementovany v dobé odevzdavani této diplomové prace, Cast
navrhl se naptiklad odlozZila na ptijatelnéj$i dobu pro omezeni vyroby. Konkrétné jde o

zménu layoutu, ktera prob&hne v letnich mésicich.

Tyto navrhy byly poté vyhodnoceny znovu pomoci analyz budouciho stavu. Slouzil k tomu
novy 5S Audit, snimek budouciho pracovniho dne a novy spaghetti diagram navazany na

zménu layoutu.

Cilem projektu je zvySeni produktivniho ¢asu na pracoviSti montdze o 10 %, coz bylo

s presahem splnéno.
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ZAVER

Tato diplomova prace byla vypracovany na téma Racionalizace pracovist¢ montéze ve
spole¢nosti VOJTA Equipment s.r.o. Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost do zahdjeni tohoto
projektu neméla implementovany zadné metody primyslového inZzenyrstvi a tomuto sméru
se spiSe vyhybala, §lo pfedevsim o to spoleCnosti ukéazat, ze smér stihlé vyroby je spravny
pro neustalé zlepsovani, i pro cestu k vyssi produktivité. Spole¢nost je unikatni v oboru,
kterému se vénuje, konkrétné€ jde o vyrobu stroji pro primyslovou vyrobu zmrzliny, kdy jde
o zakazkovou vyrobu a kromé linky, kterou si zdkaznik objednd, dostava navic i silné know-

how, nebot’ konkuren¢ni trh neni nijak rozsahly.

V prvni ¢asti této diplomové prace byly zpracovany literarni prameny, které podpofily dané
téma. Zminéno bylo primyslové inzenyrstvi, vCetné jeho historie a vyvoje z hlediska
primyslovych revoluci. Dal§im tématem teoretické casti prace byla $tihld vyroba, jeji
principy a nastroje. V dalsi podkapitole bylo definovéano plytvani se v§emi zndmymi druhy,
véetn¢ informaci, jak jej identifikovat. Dale byl definovan vizudlni management, vcetné
Layoutu a metody 5S, coZ jsou nastroje, které byly pozdé€ji v dalSich ¢astech prace vyuzity
nejvice. Jako posledni byly v teoretické €asti jmenovany vybrané analytické néstroje, které

byly poté vyuzity v ¢asti analytickeé.

Analytickd ¢ast je tvofena z definovani projektu, pfedstaveni spolecnosti a poté analyzy
soucasn¢ho stavu pracovisté. K této analyze byly pouzity vybrané analytické metody, které
byly jiz v teoretické ¢asti definovany. Konkrétné Slo o 5S Audit, snimek pracovniho dne,
procesni analyza a spaghetti diagram. VSechny tyto Casti analyzy pracovisté byly poté

graficky zpracovany a vyhodnoceny.

Posledni ¢asti této diplomové prace je vénovana samotnému projektu, ktery se zabyva
racionalizaci pracoviSté montaze. Tato racionalizace byla obtiznd z divodl, ze ve
spole¢nosti neni obsazena pozice vedouciho vyroby, nebo prumyslového inzenyra, ktery by
m¢él jasné pozadavky, ¢eho by chtél ve spolecnosti dosahnout. Déle se zde nejedné o vyrobu
sériovou, ale kusovou — zakdzkovou. Tyto faktory racionalizaci pracovisté znacné
zkomplikovaly, a proto byla vybrana cesta zahajeni priniku primyslového inzenyrstvi do
této spolecnosti formou vizualniho managementu, implementaci 5S a zmény layoutu, nebot’
jsou to zmény, které budou na prvni pohled vidét, maji velky dopad a neni potieba zasahovat

do procesu montéze, jako takového. V projektové ¢asti diplomové prace jsou tedy zminény
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navrhy, které jsou ur€eny k naplnéni cile této diplomové prace, coz je zvySeni produktivity

pracovist¢ montaze.

Konkrétn¢ jde o navrhy tykajici se zmény layoutu, kdy jde kromé zmény jako takové o
instalaci regdli po obvodu jedné stény. DalSi kapitola zmén se tykd vizualniho
managementu. Sem je zahrnuto napfiklad planovani vyroby, které souvisi se
znovuobnovenim porad. To poté souvisi s piipravou na shopfloor management. Dale zde jde
o zvyraznéni ploch, systematické uspofadani pracovnich stolti, nacini i drobnych
komponenti. Navrhy jsou dale ohledn¢ auditi 5S, které byly zavedeny, aby se predeslo
navraceni do ptivodniho stavu. Poslednim ndvrhem je zlepSovatelské hnuti. Tento navrh byl

zapsan z diivodu zajmu pracovnikll montéze o zlepSovani.

Vsechny navrhy jsou poté zhodnoceny a jsou provedeny nové analyzy na soucasny, potazmo
budouci stav. V dobé odevzdani této diplomové prace nebyly implementovany vSechny
navrhy, proto je u nékterych z analyz zminéno, Ze se jedné o predpokladdany stav, a ne stav

soucasny.

V zavéru prace byly zhodnoceny projektové navrhy veetné€ nakladd, které jsou s projektem
spojeny.

Cilem této diplomové prace byla racionalizace pracovisté¢ montdze ve spolecnosti VOJTA
Equipment s.r.o0., kterd byla provedena formou projektu, ktery mél za primarni cil zvySeni
produktivniho ¢asu na pracovisti montdze o 10 %. S tim dale souvisela eliminace plytvani,

ktera se stejné jako samotna racionalizace zdafila.

Diplomova prace byla velmi obohacujici, nebot’ to byla prvni zkuSenost s implementaci

metod primyslového inzenyrstvi do vyrobniho podniku. O to byla zkuSenost intenzivngjsi
tim, ze ve spolecnosti neni obsazena pozice vyrobniho feditele, primyslového inzenyra, ¢i

ekvivalentu téchto pozic.
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PRILOHA P I: 58 AUDIT CHECKLIST

n
o

R S1-VYT

$2 — USPORADE)

$3 — UDRZUJ

S4 — STANDARDIZUJ

S5 — UDRZUJ

o A W N v A W N v A W N v A W N

u b W N

5S AUDIT CHECKLIST

Nepotiebné zatizeni
Nepotfebné nastroje a pripravky
Nepotiebny materidl
Nepotfebné/neaktualni idaje
Osobni véci radné ulozeny

Celkem:

Oznaceni zatizeni, nastroju a pripravku
Material na uréenych plochach
Znaceni

Odpad na stanovenych plochach
Ukazatele mnoZstvi

Celkem:

Pracovisté udrZovano v Cistoté

Zaméstnanci proskoleni na uklid

Material k uklidu a ¢isténi k dispozici

Stroje, zatizeni a pripravky udrzovany v Cistoté
Preventivni prohlidky stroja a zafizeni

Celkem:

Funguji prvni 3 S

Audity zlepsSeni

Klicové postupy

Pracovni pomUcky aktudlni, urcené spravné zachazeni

Népady na zlepsSeni

Celkem:
UdrZovani provozuschopnosti stroju a zafizeni
Kontroly zasob
Seznam poucenych osob s podpisy
Zapracovani zaméstnancl
Tymové diskuse

Celkem:

Celkem bodt:

Pocet bodu:

Ziskano:

Maximum:
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