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ABSTRAKT

Tématem mé diplomoveé prace je projekt zefektivnéni ¢innosti na lakovaci hale ve spole¢-
nosti TON, a.s. za pouziti vybranych metod priimyslového inZenyrstvi. Cilem je navrzeni
zlepSovacich opatteni, ktera by vedla ke snizeni plytvani béhem procesu a tim zvyseni efek-

tivnosti vyroby.

Prace je rozdé€lena do dvou zakladnich cCasti, teoretické a praktické. V teoretické Casti je
vysvétlen pojem primyslové inZzenyrstvi a dale nékteré vybrané metody PI. Prakticka cast je
opét rozdélend a to na analytickou a projektovou €ast. V analytické €asti je predevsim po-
psan soucasny stav na lakovaci hale. K tomu bylo vyuzito zejména pozorovani a méfeni
prace. Projektova Cast je zaméfena na navrhovani opatieni, které by vedly k redukci plyt-

vani. Vyuziva se k tomu zména layoutu, zkracovani doby sefizeni, 5S a vizualizace.

Klicova slova: primyslové inzenyrstvi, méfeni prace, vizualizace, SMED, 58S, layout

ABSTRACT

The theme of my diploma work is a project focused to improve efficiency of activities in a
lacquering hall in the company TON, a.s. by using methods of industry engineering. The aim
1s to suggest improving arrangements, which would conduce to reduce waste during the

process and to improve production efficiency.

The work is divided into two basic parts, theoretical and practical. In the theoretical part
there are introduced Industry Engineering in general and some chosen methods of industry
engineering. Practical part is also divided into two parts, the analytical and the project part.
In the analytical part there is a description of present situation on the lacquering hall. To get
needed information an observation and time measuring were used. The project part is ori-
ented on a solution proposal which would lead to waste cut-down. To reach this a layout

change, a stealing of setting-up time, 5S and visualization are used.

Keywords: Industry Engineering, Time Measuring, Visualization, SMED, 58S, Layout



Rada bych na tomto misté podékovala svému vedoucimu panu Ing. Dobroslavu Némcovi za
vedeni diplomové prace a soucasné firm¢ TON, a.s. a jejim zaméstnanctim lakovny za to, ze

zodpovidali na mé otazky.

,Jen kdyz dokadzes zmérit to, o cem mluvis a vyjadrit to ciselné, vis, o cem mluvis“
Lord Kelvin

., Problém vétsinou neni v tom, Ze by podniky neuméli vyresit svoje problémy, ale v tom, Ze

tyto problémy nevidi.

John Gardner

Prohlasuji, Ze odevzdand verze bakalarské/diplomové prace a verze elektronicka nahrana do

IS/STAG jsou totozné.



L 5 V0 J ) I 10
I TEORETICKA CAST aaveeeeeiveeeeeeesessessssessssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssess 11
1 PRUMYSLOVE INZENYRST Viuovoueieeeeueseeeressesesesssssssssssssssssnsssssessssssssnsns 12
1.1 HODNOTA PROCESU .ottt ettt e e e e e e e e e e e e e e e e e eenns 12
2 NASTROJIE Pl .eeeeieeeereeeenesesensesssssssssssssssssnsssssssssnssssssssssssnsssnssssssssssessssasns 14
2.1 ANALYZA A MERENI PRACE ...eeeeeeeeee e e eeeaaeaees 14
2.1.1  Metody méteni spotieby Casu........uuuviiieieiiiiiiiiiiiieee e 16
2.1.2 CASOVE STUAIC .. e 16
2.1.2.1 Snimek pracovniho dne...........ccccuviiiiiiieiiiiiiiiiiiee e 17
2.2 REDUKCE DAVEK A RYCHLE ZMENY PRETYPOVANI....uotteeeeee e 18
2.2.1  Novy versus stary pristup k pretypovani.........cccccceeeeeeeriiiiiiieeeeeeeeeeiiieen. 18
2.2.2 S M E D e, 19

2.3 5S 21
2.4 VIZUALNI MANAGEMENT ..ottt e e e e e e e e e e e e e e eeraaeaees 23
2.5 USPORADANT PRACOVISTE ..ceete ettt e e a e e e e e e e e e e e eeaaeaees 23
2.5.1  Technologické uspofadani pracoviSte.........ccovurrrriereeeerriiiiiiieeeee e e e, 24
2.5.2  Produktoveé uspofadani pracoviSte..........ceemrruririieieeeeiiiiiiiiieeee e e e e 26
253 VYTODIE DURKY .o, 27
2.6 PDICA CYKLUS. ettt et e e e et e e e e e e e e e e e e e eaeeeeee e e eennas 29
I PRAKTICKA CAST .uoeieeeieeeeeeereeressesesssssssesssssssssessssssssssssssssssssssssssnsssssssssnsassnse 30
3  ANALYZA SOUCASNEHO STAVU..cuoveierereeensesesesensesesssssssssssssssssssssossssasns 31
3.1 CHARAKTERISTIKA FIRMY .eneeeneeeneeetee et e et eeeeeeeeeeeeeaeeennasesenesennaseenaeeenneeeens 31
3.2 VLIV KRIZE ..ottt e e e et e e e e e e e e e e e e e eenas 31
33 VYROBNI PROGRAM FIRMY ..ttt e e e e e e e e e e e e e e e eeaeeeeaaaaeaees 32
34 PROCES VYROBY ZIDLI vttt a e 33
3.5 LAKOVANI — ZAKLADNI INFORMACE ..ottt e e e e eeaae e 34
3.6 PRACE VE STRIKACT KABINE. ... ettt ettt e e eee e e e eeaaeaees 38
3.6.1 CHNNOSHE STIKACE .o oo 38
3.6.1.1  Pracovni SNIMEK StEIKACE .....evneeeeee et e e e e aeeaaes 39
3.6.2  CINNOSH BIUSICKY ... 41
3.7 PRACE NA PRACOVISTI VYBAVENEM ROBOTY ..ceueeeetieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeaaaeaees 43
3.7.1  Cinnost pracovisté s dvEma TODOLY ...........cceveveviiiieeeeeeeeeeeeeeeeee e 43
3.7.1.1  Pracovnl SNIMEK TODOTA. . ceuuieeeeeeeee e ee e ee e e eeaaaes 45
3.7.1.2  Vytvafeni softwaru pro robota .........cccceeeveuiiiiiieeeeeeiiiiiiieeeeeeeeeeeens 47
372 CINNOSE DIUSIEKY ©.vovovveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 48
3.8 PRESNOST CASOVYCH NOREM ..ottt e eeeee e e eee e e e eeaeeeeeaaeaees 51
3.8.1  NOrmy Na StHKANL......eeiiiieeiiiiiiiiiiiee e e e e e arreeeeee e 51

3.8.2  NOIMY N DIOUSENL....eviireeeeieiiiiiiiiieeeeeeeeiiie et e e e e e e eiirreeeeeeeeeeseearreeeeeeeeas 51



3.9 IMINIAUDIT PRACOVISTE ..ttt e e e e e e e e e e e e e e e e eaaaaaees 54

4 PROJEKTOVA CASTuueeeeereeeerineeesssssessssssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnses 56
4.1 NALEZITOSTI PROJEKTU ...ttt e e e e e e et e e e e e e e e e eaaeeeeeeeaeaeenes 56
4.1.1  DefinovaAni Projektu .......eeeiiieeeiiiiiiiiiiiee e 56

4.1.2  CIENOVE tYIMU. ..ottt 56

4.1.3 NAKIAdOVE RIEAISKO .. eeneeeeee e eean 56

4.1.4 Casovy PIAN PTOJEKLU .. 57

4.1.5 SWOT analyza projektu...........ceeeieeeeiiiiiiiiiieieeee e e e e erireeeeee e 58

4.2 NAVRHOVANA OPATRENT ...ttt e e e e e e aeeeaas 58
4.2.1  Zména doby SChNULT ........ccciiiiiiiiiiiiiiiiee e e 58

4.2.2  ZMENA JAYOULU ..eeeieiiiiiiiiiee ettt e et e e e e e e e e e e e e e e nannaees 59

4.2.3  Vyvazeni poctu pracovnikli na pracoviStich..........cccceeveviiviiiiiieeeeenniiine, 63

4.2.4  Zkraceni doby sefizeni Na robOtU........cceeeeeriiiiiiiiieieeeeeeiiiieeee e, 64

4.2.5  NoVY postup pripravy Na SMENU .........ceeeeeerrruvrirrreeeeeersiiirrrreeeeeseesnssnnneeees 68

Q2.6 ZAVEAENL 5S ..ot 71
4.2.6.1  BIUSICKY cuvvviieieiiiie ettt e et e e e nenes 72

4.2.77  Vizualizace PraCOVIStE.......ccceeerriiiiriiiiieeeeeeiiiiiiieeeeeeeeeeeiirreeeeeeeeeeneenneees 74
4.2.7.1 Oznaceni umisténi a pohybu vadnych zidli.............ccoeeeeiiiiiieninnnnni. 74

4.2.7.2  VIZUAHZACE CESE cennieieeeeee e e e e e een 75

4.2.7.3  Oznaceni doby nalakoVAani.............ccceeeeieiiiiiiiiiiiieee e, 76

5  DALSI DOPORUCENI....uuuoieeeeeterercrerercrescseesesssssesssssessssssssssasssssasssssssssssssssses 78
ZAVER aoveveecriinceeeeesesesssesesssssesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssessssssssssssssasssnsasasess 80
SUMMARY cooeeuuiieeeeneeceereseessosssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 82
SEZNAM POUZITE LITERATURY ....ueeueeeeeueeueeeersersessessssessessessesssssssesesnsssssssssessenssnes 83
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK.....ccoueueeeeerererereesenccesessssesesssenes 85
SEZNAM OBRAZKU ....uueiririrrerrenseeneescssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssscns 86
SEZNAM TABULEK ...ouuueiereteeieerereeceeessessesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 88

SEZNAM PRILOH ....oeeeeeeeeeeeeeeeessesessesessessessesssssssessessesssssssessansessssessessenssssssssssssensanes 90



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 10

UvVOD

Rok 2008 je oznacovan jako rok, kdy zacala soucasna globalni hospodaiska krize. Jeji na-
stup s sebou pfivedl mnoha negativa, jako naptiklad propousténi ve firmach a tim zvySovani
nezamg&stnanosti, zadluzovani nejen domacnosti a firem ale 1 stati. Nékteré staty dokonce
musely Gelit (napt. Lotyssko) nebo stile jestd &eli (napf. Recko) realné hrozbé bankrotu.
Zatimco statim pomohl Mezinarodni ménovy fond, soukromé spole¢nosti takoveé Stésti
mnohdy nemély. Jen malokdo nema ve svém okoli nékoho, kdo by nebyl postizen vlivem
krize. Firmy, které nemély zdravy ,kotfinek* musely rusit vyroby, rusit smény, propoustect,

popiipadé nakonec zkrachovaly GpIné.

Na druhou stranu firmy, které ,,piezily* si uvédomily, nutnost zmény. Uvédomily si, Ze n¢-
které ¢innosti jsou neefektivni, Ze Castokrat vykonavané procesy viibec neznaji a mnohdy
ani neveédi, pro¢ je vykonavaji, tak jak je vykonavaji. Zjistili, Ze potfebuji hledat zdroje plyt-

vani. A v tom jim miiZze pomoct pravé primyslové inzenyrstvi.

Podobné na tom byla 1 firma TON, a.s. Vlivem krize se zménilo vedeni spole€nosti a s no-
vym generalnim feditelem se zménil i1 pfistup k vyrob€ a procesiim jako takovym. V ramci
hledani Gspor a zefektivnéni procesti vznikl ve firmé prostor pro vypracovani této diplomo-
vé prace.

7w

V prvni Casti prace je mozné se teoreticky seznamit s pojmem primyslové inzenyrstvi (PI) a
vybranymi metodami PI. Druha ¢ast diplomové prace se zabyva jiz konkrétné firmou TON,
a.s. a to zejména ¢innostmi probihajicimi na lakovaci hale. V analytické ¢asti se pomoci po-
zorovani, méfeni prace a porovnani norem s naméfenymi hodnotami hledaji moznosti pro
zefektivnéni. V projektové Casti jsou na zaklad¢é postiehti z analytické Casti pfipraveny na-

vrhy na zlepSeni.

Cilem prace je tedy vytvoreni projektu zefektivnéni celého procesu lakovani pomoci metod

prumyslového inzenyrstvi.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

V novodob¢ historii managementu se hledaji zpisoby fizeni a organizovani produkc¢nich
systému tak, aby co nejlépe plnily pozadavky trhu. Firmy, které chtéji dlouhodobé piezit na
globalnim trhu, musi 1épe neZ ostatni zvladnout €as - naklady - kvalitu a to vSe pfi neustalém
sledovani a predvidani potteb zakaznika. Kazdoro¢né jsou uvadény do povédomi manage-
mentu nové metody a nastroje pouzitelné v konkurencnim boji firem. Nékteré z nich pietr-

vavaji kratce, jiné se stavaji trvalymi ndstroji managementu. [18]

Obor, ktery se zabyva produktivitou a jejim zvySovanim se nazyva primyslové inzenyrstvi.
,Jeho zacatek je mozno datovat do roku 1832, kdy Charles Babbage zverejnil své prdace o
méreni spotieby casu na vyrobni operace a zditvodnil vvhody opakovanych operaci. Jeho
nasledovniky byli F. W. Tailor, H. Ford a u nas T. Bata. V roce 1948 vznika americky in-
stitut prumyslového inZenyrstvi a do hry vstupuje Japonsko se jmény S. Shinga, T. Ohno,
K. Ishikawa. S rozvojem systéemovych teorii a ndstupem vypocetni techniky se zacinaji
zkoumat rozsahlejsi systémy, oblasti vyuziti lidského potenciondlu, motivace pracovniki.

Do povédomi managementu se dostavaji krouzky kvality, JIT, Stihld vyroba, TOM, TOC.
[11]

Priimyslové inZenyrstvi miizeme definovat jako obor, ktery se zabyva hledanim a zabezpe-

¢enim dimyslnéji provadéné prace, ¢imz zvysuje zisk a konkurenceschopnost podniku. [18]

1.1 Hodnota procesu

Pti vyuzivani metod priimyslového inzenyrstvi se vychazi od pfezkoumani vyrobniho proce-
su z hlediska zakaznika. Prvnim krokem je zjiSténi, co vlastné zakaznik od dané¢ho procesu

pozaduje. Takto se vymezuje hodnota. [12]

,, Oc¢ima zakaznika miizete pozorovat proces a oddélit kroky pridavajici hodnotu od kroku,
které hodnotu nepridavaji. Tento pohled miizete aplikovat na kazdy proces — vyrobni, in-

formacni nebo proces poskytovani sluzby. “ [12, str. 54]

Pracovnici Casto vykondvaji mnoho kroki, jez ale z pohledu zakaznika, neptidavaji hodnotu
vyrobku. Piesto n€které z téchto krokti jsou nezbytné, jde tedy o to, aby se zkratil Cas na co

nejmensi moznou miru. [12]
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., Firma Toyota urcila v ramci podnikatelskych nebo vyrobnich procesu sedm vyznamnych
typu ztrat, jez nepridavaji hodnotu a které jsou popsany nize. Miizete je vztahnout nejen na
vyrobni proces, ale také na vyvoj vyrobku, prijimani objednavek ¢i administrativni ¢innos-

ti. “ [12, str. 55]
1. Nadvyroba
2. Cekani
3. Doprava ¢i pfemistovani, které nejsou nezbytné
4. Nadmérné zpracovani
5. Nadbytecné zasoby
6. Zbytené pohyby
7. Vady [12]
K témto sedmi druhtim plytvani se vétSinou jesté uvadi jeden dalsi a to
8. Nevyuzité schopnosti zaméstnanct [12]

Za zcela zésadni byva povazovana nadvyroba, ktera byva nasledné pfi¢inou vétSiny ostat-
nich plytvani. Zjednodusené tedy miiZzeme plytvani oznacit za ¢innost, ktera neptidava hod-

notu, ale vyzaduje naklady. [1,12]
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2 NASTROJE PI

Vzhledem k rychle se ménicim pozadavklim zakaznikli a trhu vitbec, potencial pro firmy se
skryva zejména v modernim primyslovém inZenyrstvi. To vychazi z praxi svétovych firem,
obzvlasté firmy Toyota. Ve firmé Toyota se metody primyslového inzenyrstvi zacaly pou-
zivat nejdiive a da se fici, ze se pro mnohé firmy stal vyrobni systém Toyoty vzorem. Tvofi

zéklad znacné Casti ,,$tihlé vyroby, kterd patii mezi hlavni trendy moderni vyroby. [12,16]

V podnicich svétovée tfidy se Casto setkavame s nasledujicimi nastroji PI:
e Analyza a méfeni prace
e ZlepSovani procesti
e  Optimalizace layoutu
e Optimalizace linek
e Logistika
e  Rizeni projektu
e  Moderovani, hodnoceni pracovnikli, motivace
e  Me¢feni a zvySovani produktivity
e  Primyslové audity, metody racionalizace
e  Simulace
e Organizace, planovani a fizeni vyroby
e InZenyrsk4 ekonomika, hodnotova analyza

e TPM a TQM, nastroje kvality [3]

2.1 Analyza a méreni prace

Analyzou a méfenim prace rozumime systematické prezkoumdvani pracovnich postupl
s cilem zlepsit efektivnost pouZiti a definovat normy cCasu pro jednotlivé ¢innosti. Diivodem
pro pouziti metod analyzy a méfeni prace byva pozadavek na zvySeni produktivity pii ma-

lych investicich, definovani ¢asové normy, pfispéni ke zvysSeni bezpecnosti na pracovisti.
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K vyhodam pak patii aspory z pouZiti, které jsou ihned viditelné, pouzitelnost v jakémkoliv
prosttedi, pomérné lehka a systematicka pouzitelnost. [10]
Diiraz pfi méfeni prace se klade na presnost a pracnost pouzitého zpisobu méfeni. Mezi

zpusoby, jakymi se muze prace mefit, patii hrubé odhady, kvalifikované odhady, vyuziti

historickych udaji, pfimé¢ méteni nebo systémy predem urcenych cast.[18]

casové studie snimek dne (operace)
momentoveé pozorovani

MTM
™ mopaprs  MOST

UAS gazy UMS

Obrazek 1 Metody méteni prace [18, str. 97]

Pti analyze a méfeni prace je tfeba se zamé&fit na 9 zékladnich oblasti a témi jsou:

1. Ugel operace

2. Konstrukce vyrobku
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Tolerance a specifikace
PouzZivany material

Vyrobni proces

Nastaveni a pouzivani nafadi
Manipulace s materidlem

Layout dilny

A S AN L R

Principy navrhovani pracovisté [10]

Soucasné musime brat v Givahu jista omezeni, mezi kterd naptiklad patii bezpecnostni vy-

hlasky nebo zékladni principy ekonomie pohybti. [10]

2.1.1 Metody méreni spotieby ¢asu

Spotiebu Casu na vykonavani prace jsme schopni métit, pokud
1. je prace kvalifikovana
2. préace ma dostatecny objem

3. se vykonava stanovenym pracovnim postupem [10]

T OBJEM VYROBY. |

T VysoKy

Momentkavé pozorovanie | Momentkové pozorovanie Expemé adhady
Kontinualne Gasove Budie | Konfinuaine dasové stidie | Momentkové pozorovanis
Historické déta
Momentkové pozerovanie _
Kontinudine fasové Stidie | Momentkové pozorovanie Expemé odhady
Preddefinované Kontinudine Gasové $tidie Historicke data
Eagové narmy Kontinudlne dasove shidie
Preddefinovand Pg::g:g:‘;ﬂ;é Kontinuglne Basové Stadie
Easové norm ;
Y Kontinualne Zasové Stidle Expemé odhady

Obrazek 2 Metody méfeni spotieby Casu [10, str. 24]

2.1.2 Casové studie

Casové studie miizeme rozdélit do dvou zékladnich skupin a to na:
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e momentkové - vyhdzeji z Gdajl, které jsou zjistitelné¢ vybérovym Setfenim ndhodné
zvolenych momenta v pribéhu pracovniho dne

e kontinualni - vychazeji z udaji, které jsou zjistitelné plynulym neptferusenym mete-

nim [10]

'c:asﬁ\.*e studia :

Snimka priebehu prace |

Chrunom etraz ;

Flynula

[T TR e e

e e T

L Snlmka dvojstranneh&?-ér
. pozorovania:

Obrazek 3 Kontinualni casové studie [10, str.25]

2.1.2.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je metoda nepietrzitého pozorovani spotieby pracovniho Casu pra-
covnika, skupiny pracovniki anebo stroje v priabchu celé smény. Spotiteba pracovniho Casu
se zaznamenava podle jednotlivych druhi ¢innosti, které se v pribéhu smény vykonavaji.

[10]

Ucelem je ziskat prehled o skute¢né objektivni spotiebé a pottebé pracovniho ¢asu na praci,
které jsou stanovené pro urcité pracovisté. Pomoci snimku vSak mizeme zjistit 1 nedostatky

v organizaci prace na pracovisti. [10]
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2.2 Redukce davek a rychlé zmény pretypovani

Jednim z hlavnich ptedpokladii konkurenceschopnosti podniku je vysoké pruznost. Variabi-
lita a individualizace vyroby vedly k tomu, ze podniky musi vyrabét stale v mensich davkach
a stale Castéji ménit zakazky. ZvySovani pruznosti ma piimy vliv na frekvenci pfetypovani,
z ¢ehoz vyplyva objektivni pozadavek na systematické zkracovani asu pietypovani. [7,9]

Pfetypovanim rozumime ¢as potfebny od ukoncéeni vyroby posledniho kusu na odstranéni
starych piipravkil a nafadi, nastaveni novych a nasledna zkusebni ¢innost az po vyrobu prv-

niho dobrého kusu. [7]

ukonéeni - SR — o By e o
irob vyména q§§ 5—%‘ g E g | B ukgncg:m S
pojednibo - KON | B2 EE | RE BT |E | dobreho | EE
: o = e = [=)
kusu ; Egleg P2 1gg S kusu P
sefizeni

Obrazek 4 Setizeni [9, str. 107]
Kratké Casy pretypovani jsou podminkou pro malé vyrobni dadvky, coz umoziuje rychlejsi
reakci na pozadavky zakaznika. Pfesto stale ¢asto v podnicich vyroba kritizuje obchodniky
za to, Ze nejsou schopni zajistit vyrobu ve velkych davkach, vyrabi si pak v takzvanych ,,op-
timalnich* davkach a Cas sefizeni zafizeni mezi dvéma davkami neni pfesn¢ znamy, pohybu-
je se v urcitém intervalu, ale neméni se. Pfestaveni samo zavisi na zkuSenostech setfizovacu

a jeho postup neni nijak standardizovany. [7,9]

Je v8ak tieba piipustit, Ze Castd pfestaveni zafizeni jsou nékdy zbytecna, zplisobena nedosta-
te¢nou komunikaci mezi obchodem, vyvojem, technickou ptipravou vyroby, vyrobou a lo-

gistikou. [9]

2.2.1 Novy versus stary pristup k pretypovani

Pted zahjenim eliminace plytvani pii pfetypovani je nutné dokazat rozpoznat pficiny jejich

vzniku. Mezi nejcastéjsi pfi€iny plytvani patii hleddni, chize, ¢ekani, chybéjici standardy,

nedostate¢né planovani a chybé&jici nastroje. [7]
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Htadanie Chédza Cakanie Chybajice
5 e Standardy
:;-g ! ‘ i =

e
%

Nedostatoéné Ciachovani Chybajice
planovanie achovanie nastroje
o e
L= p:

Obrazek 5 Plytvani pti sefizeni [7, str. 11]

Pri tradicnim pristupu k pretypovani

e operatofi vykonavaji pietypovani rozdiln€ v zavislosti na svych zkuSenostech a indi-

vidualni zru¢nosti
e nikdo nepfetypovava stejnym zpiisobem [7]

Pri novém pristupu k pretypovani

e (as potfebny na pfetypovani se zkracuje

e kazdy operator vykondva pietypovani stejnym zptisobem podle postupu a ptiblizné

stejnou dobu

e pro postup pietypovani je vypracovany detailni standardni postup, na kterém jsou

dohodnuti operatofti ze vSech smén [7]

2.2.2 SMED

SMED (Single Minute Exchange of Dies) patii mezi nejpouzivanéj$i metody pro zkracovani
Casti pretypovani vyrobnich zatizeni. Témet 20. let ji vyvijel, testoval a zdokonaloval Shin-
geo Shingo. Cely postup vychazi z analyzy sefizeni, ktera se vykonava pozorovanim piimo

na pracoviSti. Nékdy 1 radikalniho zkracovani Casl sefizeni se dosahuje postupné zménou
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organizace piestavby, standardizace postupu sefizeni, tréninkem tymu, specialnimi pomtic-

kami a technickymi Gpravami stroje. [7,9]
SMED ma obvykle dva zakladni cile:
e Ziskat cast kapacity stroje, ktera se ztraci jeho dlouhym piestavovanim

e Zajistit rychly pfechod z jednoho typu vyroby na druhy, a tim sniZit efektivni velikost
davky. [9]

Podstata této metody spociva v rozdéleni Cinnosti pfi pietypovani na interni a externi. Inter-
ni ¢innosti chapeme Cinnosti, béhem kterych je stroj neproduktivni (stoji). Z hlediska vyroby
je prostojem. Naopak externi ¢innosti pii pretypovani jsou ty, které jsou vykonavané béhem
produkce stroje. Béhem externi ¢innosti stroj dale pracuje a tento ¢as z hlediska vyroby neni

prostojem. [7,9]

1. Oddelenie externych T : 3
T o W e
pri pretypovani S .

2. Presun intemych nterné ' | Externé
Cinnosti na externé cinnosti | ¢innosti

3. Redukcia casu
internych a externych
¢innosti

Interné Externé

¢innosti |

¢innosti

Obrazek 6 Postup zkracovani ¢innosti pii sefizovani [ 7, str. 18]

Nasledné by se mélo co nejvice moznych internich ¢innosti prfesunout na ¢innosti externi. A

nakonec se redukuje €as jak internich a tak externich Cinnosti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

23 5SS

5S patii mezi dalsi z nastrojt, ktery usnadnuje praci, pomoci dosahovani uspotadani, orga-
nizace a poiadku. Jde o fadu Cinnosti zaméfenych na redukci ztrat, jez vedou k chybam,

vadnym vyrobklim a ke zranénim. [9,12]

Piehled jednotlivych S (seiri, seiton, seiso, seiketsu, shitsuke)

1S Roztrid’te (anglicky sort) - ,, Roztridte vsechny polozky a ponechte jen to, co je

potiebné, a ostatniho se zbavte. “ [12, str. 193]
28 Usporadejte (anglicky straightem) - Cilem je poradek, kdy kazda véc ma své misto

3S Prod&istéte (anglicky shine) — ,, Cistota — proces procistovani c¢asto piisobi jako urci-
ty druh kontroly, ktera odhaluje nenormalni podminky a predhavarijni stavy, jez by
mohly ohrozit jakost nebo by mohly vést k poskozeni stroju. *“ [12, str. 194]

4S Standardizujte (anglicky standardize) — Vytvoteni pravidel a postupt umoziujicich

udrzovat a prabézné sledovat prvni 3S

5S Udrzujte (anglicky sustain) — Udrzovani stabilizovaného pracovisté [12]

Rozt¥idte (Sort)
Zildka pouZivané polozky
oznadie Cervend
a odstrarite je

Uspofadejte
{Straighten}
Kazdé vaci vynradie a fadné
oznatte jeji misto

Udrzujte (Sustain)
Provadéjte pravidelné mana-
serské audity, abyste st udrzeli
disciplinovany pfistup

Qdstranujte
ztraty

Procistéte (Shine)
Provedie odistu

Standardizujte
(Standardize)
Vytvolte pravidia, aby bylo
mozno udret prvnf i S

Obrazek 7 5S [12, str. 195]
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vvvvvv

Toto S je predpokladem ucinnosti predchozich ctyr S vzhledem k tomu, Ze zduraziiuje ne-
zbytné vzdelavani, pripravu a vycvik a systéem odmeénovani, které jsou potrebné k podpore
delnikii, aby radne udrzovali a neustale zlepsovali provozni postupy a pracovni prostredi.

[12, str. 65]

Kroky zavadéni jednotlivych S jsou v nasledujici tabulce 1.

Tabulka 1 Kroky zavadéni 5S [9]

S Kroky implementace

e Definovat pfesné misto pro polozky, které jsou po-

tfebné na pracovisti

2S  Systematizovat
¢ Definovat skladovacich mist a jejich kapacity

e Vizualizovat uspotadani pracovisté

4S  Standardizovat e Vytvofit standardy 5S
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2.4 Vizualni management

Vizualizace je prvkem vSech §tihlych podnikovych procesu. ,,Je to tachometr rizeni proce-
su, ktery nam rika, jakou rychlosti probiha dany proces, co je standardni prubéh procesu a

co abnormalita, jaka je kvalita, produktivita efektivnost procesu na pracovisti. ““ 9, str. 25]

Vizualizace pracovisté Uzce souvisi s potifebou efektivnéjsi komunikace, ktera vychazi z
pozadavku rychlejsich, levnéjSich a kvalitngjSich dodavek zbozi zadkaznikim. Je dokdzano,
ze az 80 % informaci ¢lovék vnima vizualn€. Za prvky vizualni komunikace mizeme pova-
zovat jakékoliv komunika¢ni zatizeni pouZivané v pracovnim prostiedi. Tato zafizeni ndm

fika, jak by se méla prace vykonavat a zda se neodchyluje od standardu. [12,16,18]

V tom nejSirSim smyslu znamend vizualni kontrola v€asné piedavani vSech informaci, aby
byl zajiStén rychly a spravny vykon €innosti a procest. Vizualizace pracovisté izce souvisi s

blbuvzdornosti. [9,12]

,, Cilem vizualniho managementu je podporit:
e predani a sdileni informaci o stavu procesu bez zbytecnych zpozdeni
e nasmerovani informaci o aktualnich problémech na kazdého pracovnika
o vyuziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepseni stavu
e tymovou praci a jeji vysledky
e stav reSenych projektii
e rozvoj pocitu hrdosti a uspéchu v lidech

e predavani informaci o dosazeném zlepSeni (pokroku)“ [16, str. 286]

2.5 Usporadani pracovisté

Jak uvadi pan profesor Kosturiak a pan inzenyr Frolik, ,, oblast prepravy, skladovani a ma-
nipulace zaméstnava az 25 % pracovniku, zabira 55 % ploch a tvori az 87% casu, ktery

stravi material v podniku.

Tyto naklady souviseji s nespravné navrzenym layoutem, ktery je v mnoha podnicich hlavni

pricinou plytvani. *“ [9, str. 135]
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Resenim uvedenych problémt je $tihly layout pracovisté. Takové pracovi§té byva primocaré
ve smyslu pohybii pracovnikli, materidlovych tokli, plochy apod. Takovy typ pracovisté
obstoji pti uplatiovani principt JIT. [9,16]

Stihly layout ma tyto hlavni parametry:
e Piimy materialovy tok
e Minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi operacemi
e Minimalni plochy na zasobniky a mezisklady
e Piimocaré a kratkeé trasy
e Minimélni prib&zné casy
e Sklady v misté spotieby
e (Odstranéni dvojnasobné manipulace
e FIFO a tahovy systém, kanban, DBR
e Flexibilita s ohledem na variabilitu produkt

e Nizké ndklady na instalaci [9]

V soucasnosti rozezndvame dva zakladni typy uspotadani pracoviste a to:
1. technologické uspotadani pracovisté

2. produktové usporadani pracovisté

2.5.1 Technologické uspoiadani pracovisté

V ptipadé technologického uspotadani pracovisté jsou jednotlivé strojni skupiny rozlozeny
podle své technologické podobnosti (brusky, frézky, soustruhy, ...). Vytvafteji se zde dilny
se stejnymi nebo podobnymi stroji. Casto toto uspoiadani byva oznacovano jako ,dilenské.

[9,16]
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U tohoto typu uspotadani jsou materialové toky dlouhé a Casto se kiizuji. Zpracované vy-

robky a polotovary jsou pfesunovany z jedné dilny do druhé. [16]
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------ s soustruh -+ | soustruh | } soustruh [ % broska | ; bruska | "
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: } P : R B N T B PR
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° % ! | || rovinna | | roviuné |
e (s -----‘-----_‘:::g--soustruh soustruh | . soustruh ! - * bruska | i bruska |
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Obrazek 8 Technologické uspotadani [9, str. 136]

Vyhody technologického uspotadani pracoviste:

e Univerzalnost

e Jednodussi organizace

e Vysoka kvalifikace pracovnikii

e Snadnéjsi zabezpeceni tdrzby stroji [16]
Nevyhody technologického uspotadani pracoviste:

e Prodlouzeni vyrobniho cyklu

e Dlouhé dopravni cesty

e Mensi vyuziti vyrobnich ploch

e Vznik slozitych vnitropodnikovych vztahti
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e SloZitéjsi operativni fizeni stroji
e V¢tsi pracnost vyrobki

e Naro¢néjsi mezioperacni kontrola [16]

w

2.5.2 Produktové usporadani pracovisté

Pfedmétné uspotadani pracovisté respektuje technologicky postup vyroby vyrobku. Tech-
nologicky odliSna pracovisté jsou fazend za sebou podle sledu technologickych operaci.
Zpracovavany piedmét postupuje nejkratSi moznou cestou z jednoho pracovisté na druhé.

[9,16]

| | i
: L : i
soustruh ! ! soustruh soustruh &
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Obrazek 9 Produktové uspotadani [9, str. 137]

Vyhody produktového uspotadéni:

e ZvySeni specializace pracovniki a pracovist’
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e Zkraceni dopravnich cest

e Nizsi naklady na manipulaci s materidlem

e Niz$i objem rozpracované vyroby

o Kratka pribézna doba vyroby

e Jednodussi operativni fizeni vyroby [16]
Nevyhody produktového uspotadani pracoviste:

e Vysoké pozadavky na uroven piipravy vyroby

e Vys8i naroky na udrzbu stroju a zatizeni

e Mala pruznost [16]

2.5.3 Vyrobni buiiky

., Vzhledem k tomu, Ze firmy dnes vyrabéji Siroky sortiment vyrobkii a neni mozné pro kazdy
vyrobek vytvorit samostatnou link, je dobrym reSenim projektovat vyrobni buiiky, ve kte-
rych se vyrabi skupina produktu, které maji spolecné charakteristik (napv. vyrobni postup,

zakazniky, velikost, tvar). “ 9, str. 135]

Burikou se rozumi efektivni prostorové uspofadani stroji a organizace prace, které umoz-

fiuje tok jednoho kusu. [1]

To, Ze jsou stroje umistény v buiice, blizko sebe, piindsi vyhodu nejen ve formé zjednodu-
Sen¢ho materidlového toku, ale také je mozné upustit od vyroby ve velkych davkach. Re-
dukce velkych davek pro firmu znamena jak mensi pfepravky, tak mensi naro¢nost na skla-

dovaci plochy a jednodussi manipulaci s materidlem. [9]
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e [y,

frézka ;

bruska soustruh % bruska E

vitacka ¢

vrtalka

Obrazek 10 Znazornéni vyrobnich buné€k [9, str. 137]

,, Principy vyrobnich bunék se vyuzivaji tam, kde je potreba rychle a pruzné reagovat na
ménici se pozadavky zakazniki. Bunky dokaZou vyrdabét variabilni sortiment s ménici se
velikosti davky, kterd odpovida objednavce pri velmi kratkych pribéznych casech. Kapaci-

ta bunky se da menit s Sirokém rozsahu zménou poctu operatorii. ““ [9, str. 139]

o
» 2,5 min

1,7 min 1 min

Obrazek 11 Ménici se kapacita bunék [9, str. 138]
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2.6 PDCA cyklus

ZlepSovani by mélo byt nikdy nekoncicim procesem. Pti zavadéni jakychkoliv zlepSovacich
opatfeni je dobré postupovat podle PDCA, neboli Demingova cyklu. PDCA cyklus, je cyk-
lus ktery predstavuje Ctyfi zékladni kroky, které se pouZzivaji pii zlepSovani procesi. [1,2]
e Plan (planuj) — v této fazi se provadi vyzkum problému a navrzeni zmeén vedoucich
ke zméné
e Do (realizuj) — v této fazi se testuje a implementuji se navrhované zmény

e Control (provér) — v této fazi se studuji vysledky

e Act (proved’) — na zaklad¢ analyzy vysledkii se bud’ ptijimaji navrzené zmény, nebo
pokud je proces nestabilni provede se zjiSténi pficin a nasleduje navrat do faze pla-

novani [17]

Obrazek 12 PDCA cyklus [4]

,»Na postupu PDCA je cennd bezpochyby jednoduchost a zvyraznéni nepretrzitosti, dané

opétovnym opakovanim cyklu. “ [2]
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II. PRAKTICKA CAST
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

3.1 Charakteristika firmy

TON, a.s. patfi mezi nejvétsi vyrobce dievéného sedaciho nabytku v Evropé. Své vyrobky
vyrabi v zavodech v Bysttici pod Hostynem a HoleSové. Specialitou formy je nabytek
z ohybaného dieva, kterym se zafadil k prednim svétovym firmam ve svém oboru. Velkou
cast vyrobkd spolecnost exportuje a to zejména do zemi Evropské unie, Spojenych stati

americkych, Japonska a Australie. [13]

* podnikavd
Brodena

Obrazek 13 Budova TONu v Bystfici p. Host. [vlastni
zpracovani]
Prvni zidli vyrobil v Bystfici pod Hostynem Michael Thonet, truhlai a designer némeckého
puvodu, jiz v roce 1861. Jeho zdejsi tovarna se stala nejvétsi svého druhu a nasledné expor-
tovala své vyrobky do celého svéta. Po prvni svétové valce navazala na firmu spolecnost
THONET — MUNDUS (toto obdobi se da oznacit za nejslavnéjsi obdobi firmy) a roku
1946 vznikl sloucenim nékolika tovaren jediny narodni podnik THONET, pozdé¢ji TON.
TON, a.s., tak jak jej zname dnes, vznikl 1. ledna 1994. [13]

3.2 Vliv krize

Vlivem krize byla spolecnost nucena k rozvazovani pracovnich pomért s dosavadnimi za-

méstnanci. To zacalo v prosinci 2008 a nejvétsi vlna propousténi pifisla v bfeznu 2009.
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V dutsledku toho doslo k zrusSeni nékterych smén, v priabéhu biezna 2010 dokonce doslo k

zavedeni volnych patka.

Spolecnost mé certifikaci ISO 9001:2008 platnou od 16. Cervence 2009 do 15. Cervence
2012. [15]

Ron @)
TON as
150 9001: 2008
ey
'2\‘ G{j
i

& Gl %k{

Obrézek 14 Certifikat ISO 9001:2008
[15]

3.3 Vyrobni program firmy

Nejznaméj$imi produkty firmy jsou zidle. Do povédomi lidi se zapsala zejména tzv. ,,Tho-

netka* (viz Obrazek 15), ktera je ukéazkou klasického pojeti ohybané Zidle.

Kromé klasickych Zidli vSak spolecnost TON, a.s. nabizi 1 moderni modely. Kazdym rokem
prichazi firma s novou vyrobkovou fadou, napf. letos ptichazi kolekce Stockholm, ktera je
zaloZena spiSe na severském designu. Na vyvoji novych vyrobkl se podili technologové

firmy, firma ale spolupracuje 1 s externimi designery.
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Obrazek 15 Ukazka ohybané zidle [vlastni zpracovani]
Zidlemi viak vyrobni sortiment firmy nekonéi, atkoliv tvoii pfevaznou vétsinu, patii sem i

ktesla, barové zidle, stoly, lavice, vé$aky nebo naptiklad divadelni kiesla.

Firma pod svoji znackou prodava i stoly, s jejichz kvalitou ma v posledni dobé problémy.
Vzhledem nekvalité vyrobkt se firma chysta ve svych prostorach oteviit pracovisté zameie-

na vyhradné pravé na stoly.

Krom¢ standardnich findlnich vyrobkt firma d¢€la i jejich specidlni modifikace pro nékteré
vyznamné zakazniky. Vyrobky firmy, i s jejich popisem, si je mozno i v riznych drobnych

obménach prohlédnout na firemnich internetovych strankdch www.ton.cz.

Jelikoz nékteré své produkty firma sama nevyrabi a z jeji produkce prevaznou ¢ast tvori
zidle, zam&fim se ve své praci na jejich vyrobu. Proto bude pod pojmem vyrobek nyni mys-

lena jen zidle, nikoliv zbytek nabizeného sortimentu firmy.

3.4 Proces vyroby zidli

Spole¢nost TON, a.s. vyuziva pro vyrobu zidli jedine¢nou technologii ohybani dieva v parni
lazni jiz 150 let. Nejdiive se difevo napafi sytou parou, aby se mohlo déle ohybat. Ohyb se
provadi pomoci tvarnice, praskani ohybaného dieva zabrafuje specialni pasnice (takto zpra-

cované dfevo nazyvame obrobkem). [13]

Obrobky se dale ofezavaji na jednotlivé dily pomoci CNC stroji a poté se tyto dily uskladni.

Podle planu vyroby se vyskladni potiebné dily a poslou se na montaz. Nejdiive se montuji



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

dvé zakladni podsestavy, opéradlova a sedadlova. Soucasti montaze podsestav je 1 mofeni.
Odtud pokracuji zidle na pracovisté finalni montaze, kde se podsestavy montuji dohromady
a odkud zidle pokracuji na lakovani. Po lakovani jsou pak tfi moznosti, kam se zidle mize
poslat. Zaprvé mize jit rovnou na baleni. Zadruhé putuje na demontaz a az nasledné na ba-
leni. K této alternativé dochazi zejména u vyrobkl pro export. A zatteti jde zZidle na praco-
visté Calounéni (Calouni se vétSinou sedak, neni vSak vyjimkou pokud se ¢alouni i opéradlo-
vy dil). Odtud pak je zidle odeslana bud’ na baleni, nebo na demontaz. Cely proces je zna-

zornén na Grafu 1.

Rucni ohyb
pomoci
tvarnice

Uskladnéni

Napareni dfeva v ’ .
P vyrezanych dil{

Montaz casti:

Calounéni Lakovani esedadlové

sopéradlové

Graf 1 Prubéh vyroby zidli [vlastni zpracovani]

3.5 Lakovani — zakladni informace

Lakovani probiha ve firm¢ na dvou mistech: na hlavni lakovaci hale, na které se lakuje vét-
Sina vyrobku, a ve vedlejsi mensi lakovaci mistnosti, kde se pfevazné lakuji nékteré stoly,
vesaky, loketniky. Jelikoz mensi lakovaci mistnost je pomérné nové zatizena a vétsina pro-
dukce se soustiedi na hlavni lakovaci halu, i tato prace se bude zabyvat hlavni lakovaci ha-

lou.

Lakovani, jak jiz bylo vySe zmin¢éno, navazuje na findlni montdz vyrobki, a za ni nasleduje
9 2 2

prostor pro baleni. Lakovat se zde miize dvojim zptsobem a to bud’ na robotu, nebo ru¢né

na kabiné.
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Zidle ptichazeji na lakovnu po davkach (nékdy tyto davky ale nejsou celé). Kazda Zidle ob-
sahuje informaci o typu zidle, velikosti davky, barvé posttiku a ¢islu zakazky. Tyto informa-
ce jsou nalepeny na Stitku na malo viditelném misté, tak aby nevadilo, Ze toto misto pod
Stitkem nebude nalakované, jelikoz se pred lakovani nesundéavaji. Nékdy se vsak stava, ze
Stitky nejsou Citelné. Vzhledem k tomu, Ze se ale podle informaci na §titcich stejné nikdo na

lakovné netidi (nikdo je nekontroluje), tak to nikomu nevadi.

AAA EBB

CCC DDD

tvp Zidle

barva postiiku
cislo zakazky
velikost davky

(e Bl W -~ IS

Obrazek 16 Oznaceni zidli [vlastni zpracovani]

Tyto informace mohou byt uzite¢né ve chvili, kdy po hale lakovny chodi pracov-
nik/pracovnice urcend pro hledani zidli a shani se po konkrétni zidli z konkrétni zakazky,
aby mohla byt zabalena a nachystana k expedici. Tento stav hledani zidli je pomérné bézny,
jelikoz se nikde neznaci, kde byla kterd davka zpracovana, jestli byla cela a beze zmetkl

odvedena dal, popiipadé které zmetky, kam a kdy byly odeslany.

Vyrobky se vétsinou lakuji dvakrat. Po prvnim nalakovani by mélo podle soucasnych tech-
nologickych postupti nasledovat ¢tyrhodinové schnuti, po kterém by zidle méla byt brusic-
kou ruéné prebrousena. Poté mize dojit k druhému nalakovani, po kterém opét nasleduje
schnuti. Tentokrat by mé¢lo podle technologického postupu trvat 12 hodin. Tyto ¢asy odpo-
vidaji pro transparentni laky. Zidle se viak v mensim mnoZstvi mohou lakovat také tzv. vel-
vet lakem. Velvet laky jsou barevné laky, nejcastéji bilé a Cerné, a jejich schnuti trva o néco
déle. Vyrobky s velvet lakem vSak byvaji spiSe mimotadné, vétSina vyrobki byva lakovana

transparentnim lakem.
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Obrazek 17 Soucasny materidlovy tok na lakovné [vlastni zpracovani|

Pokud by se na zidli nasla n¢jakd zavada, je zidle oznacena pismenem M (=montéz) nebo L
(lakovna) podle zavady a je odloZena ,,bokem®. Neni vSak stanoveno, které konkrétni chyby
patfi na lakovnu, a které na montaz. Stejné¢ tak neni oznaceno misto, kam by se vadné vy-

robky mély odkladat. Cely chod lakovny je ur€ovan podle zvykl pracovnikii.

Rozdé€leni vyrobki, které jsou posilany k lakovani na moderni pracovisté vybavené robotem
a které do sttikaci kabiny s ru¢ni obsluhou, probiha podle typu (na nékteré typy zidli se jeste
nevytvofily programy na robotech), podle velikosti zakazky. Hlavni nedostatek zde spatiuji
v tom, ze Casto 1ty vyrobky, které jsou technologicky 1 programové ptipraveny pro robotic-

ké pracovisté jsou mistrem, ktery pro to ma plnou kompetenci, odesildny na ru¢ni pracovis-
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té, a to 1 v ptipade, kdy jejich zatazeni na robotické pracovisté by neptedstavovalo kapacitni
problém. Casto zde jde podle mého minéni o to umoznit pracovnikéim na ruénim pracovisti
vyss$i vydelky. Ze stejného diivodu podle mého ndzoru nejsou vytvoiené programy na stii-

kani na robotech pro nékteré z asto vyrabénych typt zidli.

Pracovnici pracujici na kabinach (stfikaci) a brusi¢ky jsou ohodnocovani podle vykonu, na-
opak pracovnici obsluhujici roboty jsou placeni hodinové. Celkové na procesu lakovani pra-

cuje 1 mistr, 1 skladnik, 17 brusicek, 13 stiikact, 2 svéSovacky a 5 opravarek.

Za chod lakovny je zodpovédny mistr lakovny, ktery se zodpovidd vedoucimu oddéleni do-

konceni.

Vedouci

dokonéeni

Obrazek 18 Organizacni struktura na lakovn¢ [vlastni zpracovani]

Je zde dvousménny provoz. Pracovni doba ranni smény je od 6 do 14 hodin, u odpoledni
smény je od 14 do 20 hodin. Na ranni smén¢ na hlavni hale jedou vzdy oba roboti, u kazdé-
ho musi byt jeden pracovnik (stfikac¢), na brouseni po robotech byva 5 brusicek. Soucasné
jedou 3 kabiny. U kazdé kabiny pracuje jeden stiika¢ a jedna brusicka. Pokud je néktera
z brusi¢ek na kabiné pomalejsi, jde ji pomoct brusi¢ka od robota. Na ranni sméné pak pra-

cuji jesté 4 opravaiky. Mistr ptichazi pred zahajenim smény v 5:30, aby sménu ptipravil.

Odpoledni sména nebyva tak plné obsazena, zpravidla jedou opét oba roboty a dvé kabiny.
K nim jsou tedy zapotiebi 4 stiikaci, podle potieby se pak rozd¢li 6 brusicek. Na opravach
je jiz jen jedna opravaika. Na rozjeti odpoledni smény se podili jak mistr, tak skladnik

(skladnik rozdava laky, coz rano d¢lal mistr).
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Planovani vyroby je v celé firm¢ denni na zaklad¢ tydenni sestavy (tyto denni plany vSak
nejsou na lakovné dodrzovany- Casto jsou v nich uvadény neredlné pozadavky na rychlost
zpracovani zakazky a ani samotné vyrobky nejsou na lakovnu dodavané podle planu). Podle
soucasné¢ho systému, pokud dojdou vyrobky na lakovnu po zhruba 9. hodin€, nedostanou se
na zpracovani jesté tentyz den, pokud nejsou soucasti vétsi zakazky, kterd je zpracovavana
na robotu (po devaté hodin¢ si pracovnici méni laky a lakuji si zidle, které uz jednou nala-

kovali).

3.6 Prace ve strikaci kabiné

3.6.1 Cinnosti stiikace

Hlavni pracovni naplni stiikace je lakovani Zidli, avSak patii sem také manipulace s Zidlemi.
Déle ma pracovnik 10 minut na zahajeni smény, 18 minut na ¢iSténi v prabéhu smeény a do-
lévani laku a 9 minut na ukonceni smény. Z pracovni doby ma také narok na 30 minut pra-
béZného oddechu.

Na kabinach stiika¢ béhem smény lakuje zidle nejdiiv prvnim, zékladnim, poté druhym,

vrchnim lakem. Lak si sdm v pribéhu smény doléva, poptipadé zcela vyménuje.

Na kabiny jsou zidle ptivazeny po dopravniku viz. Obrazek 19.

Obrazek 19 Zavésny dopravnik [vlastni zpracovani|

Z dopravniku zidle vétSinou sundavaji pracovnice, k tomu urcené, ale neni vyjimkou, pokud

si zidle sundava sam strikac.
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3.6.1.1 Pracovni snimek stiikace

Byl vyhotoven pracovni snimek stiikace. Pracovnik stiikal celou sménu transparentnim la-

kem.

Z celkové doby smény jen 54 % casu ptidava hodnotu (tato hodnota odpovidd samotnému

lakovani).

m Cinnosti pridavajici
hodnotu

u Cinnosti neptidavajici
hodnotu

Graf 2 Rozd¢leni ¢innosti pridavajici a neptidavajici hodnotu u

sttikace [vlastni zpracovani]

Nejdelsi ¢innosti, kterd neptidava hodnotu, je manipulace. Tou stiikac stravi 20 % pracovni
doby. Manipulaci je mySlena manipulace s zidli (pfinaseni, odnasSeni zidli do a z kabiny, sun-
davani zidli ze zavésného dopravniku). Primérna doba manipulace, kterou stiika¢ provadi,
na jednu zidli béhem smény odpovida 19 sekundam. Pfitom nejkrat$i naméfenad primérna
doba lakovani byla u zidli typu T6 pouhych 37 sekund a nejdelsi u typu T3 a T20 byla 1

minutu 41 sekund.

Necinnost, rozhovor ¢i doba, kdy je pracovnik mimo pracovisté, tvotily dohromady 44 mi-

nut (8,90 % pracovni doby).

Cinnosti béhem pracovni smény a délky jejich trvani jsou znazornéné na nasledujicim grafu.
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Graf 3 Cinnosti pracovnika béhem dne [vlastni zpracovani]

Obrazek 20 Kabina sttikace [vlastni zpracovani]

Jednotlivé kabiny nemaji stanovené rozmisténi pracovisté, dokonce neni stanovené, kde

kon¢i prostor jedné a zacind prostor druhé kabiny. Proto i ukladani zidli, je jen podle zvyku.

Na nasledujicim Spagetovém diagramu (Obrazek 21) je zobrazen pohyb pracovnika pii ma-

nipulaci s jednou zidli po pracovisti pfed a po lakovani.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

Stal brusicky

00 9
oo o\ ¢ 4

009

0060
000 -
0000000009 E—
0000000000000 | iz
0000000000000 =

Obrazek 21 Manipulace brusiCe s zidli pfed a po lakovani [vlastni zpracovani]

Pracovnik, aby se dostal k Zidli a zpatky ke kabin€, se musi proplétat mezi naskladanymi
zidlemi.

Béhem smény ma pracovnik za kol vycistit kabinu (sundat jezky, papir, bilou podlozku a
tyto vymeénit za nove). V pribéhu snimkovani vSak pracovnik toto €iSténi neprovedl, stejné
jako 1 v ostatni pozorované dny. Jak uz bylo zminéno na tuto ¢innost ma vyclenény cas be-

hem smény.

I pfes znacné prostoje a dlouhou dobou manipulace s zidli, dosahl pracovnik 154% produk-

tivity, coZ ukazuje na nedostatky organizaci prace, ptip. 1 Spatnou kvalitu norem.

3.6.2 Cinnosti brusi¢ky

Brusi¢ky dodrzuji sménnost. Na zahajeni smény maji 3 minuty, v pribéhu maji volnych dal-
Sich 12 minut a na ukonceni 2 minuty. Na pribézny oddech béhem smény se jim pocita 10

minut.

Brusicka u kabiny ma v popisu prace brousit jiz jednou nalakované Zidle. Brousit by méla na

specidlnim stole. Po dobrousSeni musi brusicka otfit Zidle hadrem, aby obzvlasté na vétSich
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plochach neziistala zrni¢ka prachu, kterd by po pielakovani byla povazovana za vadu. Bru-

sicka opét musi komplikované manipulovat s zidli po pracovisti.

Obrazek 22 Brouseni zidle [vlastni zpracovani]

Pokud je na zidli néjaka vada, ptijJdou na to zpravidla brusicky po prvnim nalakovani, kdy
jsou vady nejvic patrné. Pokud jde jen o nekvalitni nalakovani, pfistréi zidli k stiikaci na
kabinu. Sttika¢ zidli pielakuje a brusi¢ka poté dokonéi brouseni. V ptipadé, Ze nejde o ne-
dostatecné nebo nekvalitni nalakovani, rozd¢li zidle podle ptivodu vady. Pokud je vada zpi-
sobena na lakovn¢ je zidle oznac¢ena kiidou pismenem ,,.L“, pokud je vada zpiisobena jesté
na montazi je zidle oznacena pismenem ,,M* a odnesou zidle ,,bokem*. Neni dané misto,
kam vadné zidle umisti, opét kazda brusicka umist'uje jinam a jde jen o zvyk. Neni ani zave-

den standard, jenz by upravoval, které vady patii na montaz a které na lakovnu.

Vseobecné se ale pracovnici fidi nepsanym pravidlem, které tikd, ze na lakovné se opravuji

jen drobné vady, k nimz neni zapotiebi pouzit stroje, tepelnou upravu, ale naopak se pouzi-

vaji tmely, m¢kké vosky a lak. To znamend, Ze na montdz jdou zidle s vadami, jako jsou
413

soteviené Sibry”, velké praskliny, velké otlaky, ,ustiplé” zidle, fleky, lomy, trhliny.
V dusledku toho pak dochazi k drobnym konfliktiim mezi mistry.
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Obrazek 23 Stil brusi¢ky na kabing [vlastni zpracovani]

Vzhledem k tomu, Ze brusi¢ky na kabinach obrusuji vzdy jen zidle, které ten den nastiikal
stfika¢ na ,jejich® kabing€, na zacatku smény minimaln¢ prvni ptil hodinu nemaji co d¢lat.
Podle méfeni stiika¢ prvnich 10 minut skute¢né chysta kabinu a nasledné nalakuje prvni
7idli. Zidli necha brusitka uschnout podle svého uvéZeni (24dna z brusi¢ek nezna dobu, po
jakou by méla zidle schnout a tak ji ani nedodrzuje). Podle pozorovani k prvnimu brouseni
dochazi zhruba 5 minut po ptl sedmé. To znamena jednak, ze zidle schne tfeba jen 20 minut
a tim dochazi k poruseni technologického postupu, jednak Ze pracovnice neméla prvnich 35
minut smény co délat a dochazelo k jejimu zbyte¢nému prostoji. Podobny prostoj dochazi
na konci smény, kdy brusi¢ka posledni zidli dobrousi pil hodiny pfed koncem smény. Tyto

prostoje na konci a na za¢atku smény dohromady tvoii 13,5 % smény.

Vzhledem k neuspotadanosti pracovisté brusi¢ky nevi, v jakém potadi byly zidle nalakované
a tim padem nékteré zidle schnou opravdu jen minimalni dobu. Na nekvalitu takto vzniklou
se prijde az po druhém nalakovani a nasledném uschnuti. Na zidli se zjezi vlakno dieva- to

je pozorovatelné jak na dotek, tak na pohled.

3.7 Prace na pracovisti vybaveném roboty

3.7.1 Cinnost pracovisté s dvéma roboty

Na lakovné jsou dva roboti. Prvni stfika pouze zédkladovym a druhy pouze vrchnim lakem.
Oba roboti se programuji zvlast, proto i stejny typ zidle se na obou robotech lakuje riizné

dlouhou dobu. Robot ma jednu stfikaci hlavici a tfi otac¢ivé stojany na zidle. BEhem lakovani
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zidle na jednom stojanu pracovnik pfipravi nenalakovanou zidli na druhy stojan (Zidle musi

byt upevnéna na ovalcich, uprostted nichz jsou umistény kovové hroty).

Obrazek 24 Robot [vlastni zpracovani]

Nasledné z ttetiho stojanu pracovnik sunda nalakovanou zidli a pfemisti ji na dopravnik, na

kterém zidle schnou.

Obrazek 25 Dopravnik za 2. robotem [vlastni zpracovani]

Pfi umistovani na stojan robota pracovnik jesté zidli ofoukne vzduchem od prachu.
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Pii praci na robotu se vyuZiva elektrostatiky. Zidle proto musi stat alespoii na dvou kovo-

vych hrotech na stojanu.

Pokud po nalakovani pracovnik zjisti, Ze je zidle nekvalitné (vétSinou nedostatecné) nalako-
vana pienese zidli k nejbliz§imu stiikaci na kabiné, zidle se ptelakuje a pracovnik zidli pte-

nese zpatky na dopravnik k robotovi.

3.7.1.1 Pracovni snimek robota

Byl zpracovan pracovni snimek stroje, ze kterého vyplynulo, ze stroj pracoval Sh 50min

(71 %) z pracovni doby a 2h 25min (29 %) procent stal.

M Prace

[ Prostoj

Graf 4 Pomér prace a prostoje robota za sménu

[vlastni zpracovani]

V nasledujici tabulce jsou zndzornény druhy a trvani prostojt.

Tabulka 2 Druhy a trvani prostoji [vlastni zpracovani]

Druh prostoje Délka trvani
Prostoj — priprava/ukonceni prace 0:16:23
Prostoj — porucha stroje 0:00:00
Prostoj — zména seFizeni rozteci 0:26:18
Prostoj — vyména/dopliiovani nastroja, pripravka 0:11:54
Prostoj — kontrola a méreni 0:00:17
Prostoj — dokumentace — studium, zapis 0:02:39
Prostoj — prestaveni SW stroje 0:01:56
Prostoj — uklid, ¢iSténi 0:30:16
Prostoj — manipulace 0:02:20
Prostoj — pracovnik mimo pracovisté 0:15:26
Prostoj — rozhovor pracovnika 0:01:49
Prostoj — ¢ekani (nefinnost) pracovnika 0:02:45
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Prostoj — prestavka pracovnika 0:33:10
Celkem 2:25:13

B Prostoj - pfiprava/ukonCeniprace

B Prostoj - poruchastrge

B Prostoj -zména sefizeni rozted

B Prostoj - vyména/doplriovani néstrofll, pripravkd
B Prostoj - kortrolaa méreni

B Prostoj - dokumentace-studium, zapis
B Prostoj - piestaveni SW stroje

B Prostoj - Ukid,cBteni

l Prostoj - manipulace

B Prostoj - pracovnik mimo pracousté

B Prostoj - razhovor pracovnika

I Prostoj - cekani (necinnast) pracovnika

I Prostoj - prestavka pracovnika

Graf 5 Rozd¢leni prostojti robota [vlastni zpracovani]
Nejdelsim prostojem je prestavka pracovnika, nasleduje uklid a Cisténi (probihaji na konci
smény) a tietim nejcastéjSim prostojem je setizeni rozte¢i. Béhem sledovaného dne doslo jen
k jednomu sefizeni, primérné se vSak sefizuje 3krat za smény. Tim by se sefizovani rozteci

stalo nejdelsim prostojem. Velka Cast prostoji se také vaze pravé na zahajeni a ukonceni

smeny.

Stroj byl v prubéhu smény zastaven, aby mohlo dojit k ¢isténi lakovaciho prostoru robota.
Pracovnik stroj zastavil pied odchodem na obé&d, aby jej oCistil. Toto ¢isténi dokoncil po
navratu. Pauzu na obéd v pribéhu smény maji ptitom vsichni pracovnici na lakovné ve stej-
nou dobu a to od 10:45 do 11:15. Pfed odchodem na obéd navic pracovnik odnésel vadnou

zidli na prelakovani ke kabing.

1

0:30 10:40

Pracovnik 1

2. robot

Legenda stroj Prace [l Prostoj

Legenda pracovnik IPréce ICekénl'na stroj I]Kontrola IManipuIace I]Udriba, Cisténi IDokumentace IMimo pracovisté I Rozhovor

Graf 6 Ukonceni a nab¢h prace pired a po ob&édé [vlastni zpracovani]
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Béhem cisténi pracovnik nejdiiv zastavil stroj, poté sundal ze stojant papiry, vycistil stiikaci
hlavici, nafezal si papiry na stojany, oskrabal kovové hroty od laku a nasadil zpatky papiry.
V pribehu smény pracovnik musel stroj po primérné 23 ks zidli zastavit a vycistit stiikaci

hlavici.

Obrazek 26 Cisténi sroubu hlavice robota [vlastni zpracovani]

V ptipad¢€, ze by hlavici nevycistil, Zidle by nebyly kvalitné nalakované. Celkova doba, po

kterou byl stroj zastaveny kviili €iSténi hlavice, byla 15 minut 43 sekund.

Béhem smény robot provedl zhruba o 61 % nastfikl vic nez stiikaci na kabing. Doba lako-
vani jedné zidle zalezi na typu zidle a pohybovala se od 26 sekund u zidle typu T17, az po
44 sekund u zidle typu T19, pfitom druha zminéna zidle je velmi naro¢na na nalakovani.

Rychlost lakovani si pracovnik méni sam podle vlhkosti vzduchu na hale.

3.7.1.2 Vytvareni softwaru pro robota

Lakovaci programy pro jednotlivé zZidle na robotech umi vytvaret pouze dva pracovnici,
ktefi to jsou, vi jen mistr, tato informace neni nikde zapsdna. Mistr nepatii mezi ty, kdo by
veédéely, jak se software vytvari. Presto je to on, kdo rozhoduje, pro které typy Zidli se budou
programy vytvafet a pro které¢ ne. Podle jeho tvrzeni nejdou vytvaiet programy na zidle,
které jsou mohutnéjsi (jelikoz by je udajné mohl tlak pfi stfikani shodit) a zidle, které jsou
konstruované jako kiesilka. Piesto praveé jeden typ zidli, ktery byl lakovany béhem snimko-

vani, je kiesilko.
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Obrazek 27 Ptiklad zidlového kiesilka [14]

Neni pfesné zaznamendn postup vytvafeni programu, ani neni znam cas, jak dlouho vytva-

feni asi trva. Poté, co pracovnik program vytvofi, jej jiz nikdo nekontroluje.

3.7.2  Cinnost brusi¢ky

Brusi¢ky na robotech by mély pracovat stejné jako brusicky na kabinach, jen s tim rozdilem,
ze zidli po obrouSeni neotiraji od prachu hadrem, ale prach ofukuji stlaCenym vzduchem.
Nekteré brusicky vsak ofukuji Zidle zbyte¢né dikladné a tedy i1 dlouho, obzvlasté kdyz si

pracovnik na robotu zidli jeSté ofoukne od nadbyte¢ného prachu sam.

Casto pozorovanym jevem jsou brusi¢ky, které nepouZivaji stoly na obrusovéani. Tyto stoly
jsou pro brusi¢ky vhodné nejen kvili ergonomii préace, ale také odsavaji obrouseny prach.
Tim, ze je brusicky nepouZzivaji, porusuji technologicky postup a zbyte¢né zvysuji praSnost
na pracovisti. Jedinym jejich argumentem, pro¢ je nepouzivaji, je fakt, Ze ,to tak d¢laly
vzdycky.” Obcas se také stava, aniz by byly obsazeny vSechny stoly, Ze si brusi¢ka vezme
nahradni podstavec, na kterém brousi, bokem od ostatnich. Tyto podstavce vzduch nenasa-

vaji.
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Obrazek 28 Brouseni na zemi [vlastni zpracovani|

Vzhledem k uspotadani pracovisté (na Obrazku 29), by mély mit oproti brusickam na kabi-

n¢ usnadnénou manipulaci- nemusely by se proplétat mezi zidlemi.

=
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Obrazek 29 Rozmisténi pracovisté brusicek [vlastni zpracovani]
Také z poradi na dopravniku je patrné, v jakém potadi byly zidle lakovany.
I pres tyto podminky si brusicky zbyte¢né pridélavaji praci, kdyz zidle z dopravniku sunda-
vaji vedle svych pracovnich stolti, navrsi si je do ,.kominkti*“ a az z téch si pak berou zidle na

brouseni. Takto s zidlemi manipuluji, i kdyz je na dopravniku spousta mista. Motivem tedy
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neni vytvareni prostoru pro nové nalakované zidle z robota, ale nashromazdéni si zidli, které
se dobfe a rychle brousi pro sebe (brusicky jsou ohodnocovany vykonove). Neni vSak vy-
jimkou, Ze brusi¢ce dojdou zidle, ani na dopravnicich jiz zddné nejsou, a tak jde a presklada

si k sob¢ zidle z , kominku* jiné brusicky.

Stiil brusicky Stil brusicky

Stil brusicky Stil brusicky

mm nasklidané Zidle mimo dopravnik
piesun Zidli z dopravniku

piesun Zidli na a z broueni
piesun Zidli na dopravnik

Obrazek 30 Manipulace brusicky s 10 zidlemi po pracovisti [vlastni

zpracovani]

Dusledkem neni jen nadmérna manipulace s zidlemi (a tedy zbytecné ¢innosti), ale také ne-

prehledné, zidlemi zaskladané pracoviste.

Obrazek 31 Pracovisté brusi¢ek na robotu [vlastni zpracovani]
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Béhem smény dé mistr pokyn jedné z brusicek, ktera tento pokyn pieda dalsi brusicce, aby
si Sly vyménit smirkové houby. Takto si signal pfedaji vS§echny mezi sebou a nésledné hro-
madné vSechny posbiraji své pouzité smirkové houby a odnesou si je vyménit. Toto se tyka i
brusi¢ek pracujicich na kabinach. Sesbiravani smirkovych houbi¢ek podle méfeni trva pri-
mérné 38 sekund a nasledné jsou brusicky mimo pracovisté zhruba 2 minuty. Pocet brusicek
na smén¢ byva rizny, minimalné vSak 7 brusicek.

Produktivita brusicek se pohybuje okolo 130 az 150 %.

3.8 Presnost ¢asovych norem

Vzhledem k bézné produktivité stiikact okolo 140 % - 150 % a jiz zminéné vysoké produk-
tivit¢ brusicek jsem provedla porovnani skuteCnych (naméfenych) a normovych ¢ast. Po
srovnani délek opracovani zidli jsem zjistila, ze normy ¢asu zpracovani neodpovidaji skutec-

nym hodnotam.

3.8.1 Normy na strikani

Norma ¢asu na sttikani na kabin¢ se skldda z Casu nastfikdni a Casu manipulace. Po naméte-
ni a porovnani s normou bylo zjiSténo, Ze volnost v normach (tedy procentni rozdil mezi
normami a skutecnosti) je 27% (Viz. Tabulka 4, pteklizkou jsou v tabulce minény sedaky na

Zidlich.)

3.8.2 Normy na brouseni

Normy ¢asu na brouSeni mi nebyly poskytnuty, proto jsem je nemohla porovnat s naméte-

nymi hodnotami. V tabulce 3 jsou znazornény hodnoty sledovanych zidli.

Tabulka 3 Doba trvani brouSeni [interni informace, vlastni zpracovani|

Preklizka ano ano ano ne ano
pocet namerl 10 10 23 9 8
typ zidle T14 T9 T7 T13 T23
I. Cas trvani (podle ptimého méfeni) 0:01:45] 0:01:24| 0:01:40| 0:02:07| 0:01:40
II. ¢as trvani (pfimé¢ho méteni + manipula-

ce) 0:02:04| 0:01:43| 0:01:59| 0:02:26| 0:01:59
I1. v minutach 2,07 1,72 1,98 2,43 1,98
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Preklizka ne ne
pocet namérlu 2 8
typ Zidle T15 T18
I. Cas trvani (podle ptimého méfeni) 0:01:36| 0:01:32
II. ¢as trvani (pfimého méteni + manipula-

ce) 0:01:55| 0:01:51
I1. v minutach 1,92 1,85
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Tabulka 4 Porovnani norem a skute¢nych ¢ast nastfika zidli [interni informace, vlastni zpracovani|

preklizka Ne Ne Ne Ano Ano Ano Ano Ano

[. ndméry z: 17.2.2010| 17.2.2010| 17.2.2010| 17.2.2010| 17.2.2010| 17.2.2010| 17.2.2010| 17.2.2010
II. pocet ndmera: 19 10. 8 40 12 20 20 8

I11. typ zidle: T22 T8 T12 T15 T5 T10 T20 T1
IV. primérny naméfeny Cas (jen lakovani): 0:00:55| 0:00:40| 0:00:34| 0:00:44| 0:00:44| 0:01:00| 0:01:22| 0:00:56
V. primérny naméteny ¢as (i s manipulaci): 0:01:14| 0:00:59| 0:00:53| 0:01:03] 0:01:03| 0:01:19| 0:01:41| 0:01:15
V. v minutach 1,233 0,983 0,883 1,050 1,050 1,317 1,683 1,250
VI. norma (= jednotkovy cas) 1,975 1,18 1,555 2,071 1,541 1,457 2,408 2,317
VII. norma (= dopravni ¢as) 0,002 0,002 0,007 0,012 0,028
VIIIL. norma + dopravni ¢as 1,977 1,182 1,555 2,071 1,548 1,469 2,408 2,345
Rozdil (VIIL. - V) 0,744 0,199 0,672 1,021 0,498 0,152 0,725 1,095
preklizka Ne Ne Ano Ne Ano Ano Ne Ne

[. ndméry z: 17.2.2010| 17.2.2010| 17.2.2010| 17.2.2010| 17.2.2010| 17.2.2010| 16.2.2010| 16.2.2010
II. pocet ndmera: 19 30 16 14 10 6 8 10

I11. typ zidle: T24 T21 T11 T6 T7 T16 T4 T3
IV. primérny naméfeny Cas (jen lakovani): 0:00:35| 0:01:08| 0:00:49| 0:00:37| 0:00:44| 0:00:44| 0:01:23| 0:01:22
V. primérny naméteny ¢as (i s manipulaci): 0:00:54| 0:01:27] 0:01:08| 0:00:56| 0:01:03| 0:01:03| 0:01:42| 0:01:41
V. v minutach 0,900 1,450 1,133 0,933 1,050 1,050 1,700 1,683
VI. norma (= jednotkovy cas) 1,541 1,849 1,373 1,236 1,126 1,321 1,236 1,749
VII. norma (= dopravni Cas) 0,007 0,012

VIIIL. norma + dopravni ¢as 1,548 1,849 1,385 1,236 1,126 1,321 1,236 1,749
Rozdil (VIIL. - V) 0,648 0,399 0,252 0,303 0,076 0,271 -0,464 0,066
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Volnost norem = X rozdil / £ (norma + dopravni ¢as) = 7,461 /28,076 = 27%

3.9 Miniaudit pracovisté

Tabulka 5 Miniaudit pofadku a Cistoty na lakovné [vlastni zpracovani]

Miniaudit poiadku a Cistoty na pracovisti

Pracovisté Cisté, prehledné a usporaddané. ne
Na pracovisti se nevyskytuji Zadné nepotiebné véci. ne
Logistické cesty jsou prazdné a volné. ne
Je dodrzovan postup dle planu uklidu. ne
Jsou zavedeny standardy 5S. ne
pocet bodu 0

dosahnuta vySe 0%

Tabulka 6 Miniaudit vizualizace na pracovisti [vlastni zpracovani|

Miniaudit vizualizace na pracovisti

Vsechna nekvalita je vytfidéna a oznaCena. ano
Pomiicky a nastroje jsou oznaceny. castecné
Je snadné nalézt soucast nebo dil pro vyrobni ¢innosti. castecnd
Na pracovisti je zavedena vizualizace v podobé¢ tabule

s ukazateli vykonu a produktivity prace. ne
Véci jsou uloZeny na definovanych mistech. ne

Je jasn¢ a ptehledné dan plan vyroby a pracovni postup. ne

pocet bodu 4
dosahnuta vySe 33%
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Tabulka 7 Miniaudit udrzby strojii na lakovné [vlastni zpracovani]

Miniaudit udrzby stroji na pracovisti

Stroje jsou oznacené a na prvni pohled identifikovatelné. castecnd
Vede se kniha zévad a oprav stoje 1 s Casy délky opravy. castecnd
Je nastaven a vizualizovan proces pravidelné udrZby stroje. ne
Pracovnik umi provadét drobné opravy a sefizeni. ano
Je zavedena metoda TPM. ne
pocet bodu 4
dosahnuta vySe 40%
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4 PROJEKTOVA CAST

4.1 Nalezitosti projektu

4.1.1 Definovani projektu
Hlavni cil projektu:

e Vypracovat projekt zefektivnéni lakovaci haly ve firm¢ TON, a.s.
Dil¢i cile projektu:

e Zkratit dobu sefizeni na robotech

e Zefektivnit tok materidlu na lakovné

e Navrhnout zaklady 5S

e Navrhnout vizualizaci pracovisté

4.1.2 Clenové tymu
Vedouci projektu:

Ing. Veronika So3olikova, procesni inzenyr spoleénosti TON, a.s.

Projektovy tym:

Bc. Lenka Rohac¢ova, diplomantka v spole¢nosti TON, a.s.

Michal Kocvelda, mistr lakovny spole¢nosti TON, a.s.

4.1.3 Nakladové hledisko

Nebyla zaddna zZadna nakladovd omezeni. Vyjimkou jsou investice do klimatizace na lakov-
né, ke které vedeni jiz dfive nedalo souhlas, z tohoto diivodu se nizka vlhkost na lakovaci

hale v projektu nebude fesit.
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4.1.4 Casovy plan projektu

D |TeskName Duration  |wer [wi [W2 [W3 (W4 W5 [We [W7 [W8 |W9 [WIO0 [WAT [WI2 [WI3 [Wi4 |
1 |zmé&itnejvhodnéjsi dobu schnutiZidli 25 days T w 5das
2 schnut 2 hodiny 5 days |+ 5das

3 schnuti 2,5 hodiny 5 days ' I 15 days

4 schnuti 3 hodiny 5 days W 5 days

5 schnuti 3,5 hodiny 5 days ij 5days

6 schnuti 4 hodiny 5 days 15 days

7 |zména layoutu 21 days

8 zjistit nabidku dopravniku 14 days

9 samotna zména layoutu 5 days

10 kontmla funk&nosti, pfipadna zména 2 days

1 |SMED 6 days? v 6das?

12 ténink pracovnik 5 days |_-] 5 days :

13 zkraceni doby sefizeni 1 day? ] 1da?

" ]5S t4days | ) 4 das

15 |zavedenivizualizace 61 days '“'

16 vizualizace na dopravniku 14 days |
17 vizualizace cest 15 days
18 mapovani vadnjch Zidli 5days|  |EEE] S5d9aw

Obrazek 32 Casovy harmonogram projektu



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

4.1.5 SWOT analyza projektu
Silné stranky: Podpora projekti od vedeni
Slabé stranky: Navyknuté chovani pracovniki
Systém odménovani
Chybné planovani vyroby
Ptilezitosti:  ZvySeni prutoku vyrobki
Zvyseni piehlednosti pracovisté
Hrozby: Obavy pracovnikll o ztratu mista

Obava pracovnikll ze zkraceni vykonovych norem

4.2 Navrhovana opatieni

4.2.1 Zména doby schnuti

Jak bylo vySe uvedeno, dobu schnuti po nalakovani pracovnici nedodrzuji. Z rozhovori
s mistrem lakovny a technolozkou bylo zji§téno, Zze ackoliv doba schnuti po nalakovani je
podle technologického postupu 4 hodiny po prvnim a 12 hodin po druhém nalakovéni,
V praxi je podle zkuSenosti obvykle mozno tolerovat i niz§i hodnoty, aniz by to ovlivnilo
kvalitu vyrobkii. Konkrétné to jsou 2 hodiny po prvnim a 8 hodin po druhém nalakovani.
Ani tyto Casy vSak Casto nejsou dodrZzovany, coz mize vyrazné ovlivnit kvalitu a vyrobkl a

povést firmy.

Ani mistr, ani technolozka vSak nedokézali vycislit rozdil v mnozstvi zmetkt pii delSim a
krat$Sim ¢ekani na doschnuti. MoZnym feSenim by bylo zméteni téchto hodnot a to nasledu-

Jjicim zpGsobem:
e Zavedeni vizualizace ¢asu nalakovani (viz. Kapitola 4.2.7.3)

e Stanoveni minimalni doby schnuti pro prvni sledovany tyden (navrhuji 2 hodiny

po prvnim nalakovani, 6 hodin po druhém nalakovani)

e Na pracovisti oprav znaceni po¢tu vad a oprav v disledku nedostate¢ného schnuti

(opravarky by znacily jak pocet kusi, tak druh konkrétni zavady a oznaceni, ktera
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4.2.2

brusicka zidli brousila, jelikoZ je moZné, Ze nékterd brusicka bude mit znateln€ vice
zmetkl nez jind)

Zhodnoceni naméfenych udaji (na konci tydne by mistr provedl revizi naméfe-
nych udajii od opravaiek a porovnani s o¢ekavanym stavem, stejn¢ tak by zkontro-

loval, jestli se zmetkovitost u jednotlivych brusi¢ek néjak vyrazné nelisi)

ProdlouZeni doby schnuti o pil hodiny, popiipad¢ o hodinu (v zavislosti na mnoz-
stvi oprav mistr rozhodne o délce prodlouzeni, vhodna by byla pil hodiny po prvnim

lakovani a 1 hodina po druhém lakovani)

Na pracovisti oprav znaceni poctu vad a oprav v disledku nedostate¢ného schnuti
(opé&t by opravarky znacily jak typ vady a pocet kust, tak brusicky, které vady moh-
ly zpisobit bud’ nedodrzenim doby schnuti, nebo Spatn¢ provedenou praci)
Zhodnoceni a porovnani namérenych udaju (podle vysledkti rozhodnout zda cas

prodluZzovat a pokracovat v méfeni, nebo stanovit ¢as schnuti s lepSimi vysledky ja-

ko standard).

Zména layoutu

Zména layoutu pracovisté je, vzhledem k nadbyte¢né manipulaci se Zidlemi a neuspotada-

nosti na lakovné, jednim z hlavnich bodt projektu.

Omezujicim faktorem je zde zavésny dopravnik uprostied haly, po kterém se pievazeji 1

zidle, které jdou na expedici surové, tedy bez nalakovani. Tento dopravnik se nemiize zru-

Sit.
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pracoviité oprav
robot

dopravnik
brouseni
umisténi L.
umisténi M

kabina

Obrazek 33 Navrhovany layout [vlastni zpracovani]

Hlavni zména bude na levé strané haly, tedy na strané kabin. Pro vytvoieni jednoduchého
pratoku materialu dojde k piemisténi kabin a ptidanim dopravniki a to nasledujicim zptiso-

bem:

1. Na zacatku zistava pracovisté oprav. Na toto pracovisté oprav prichazeji zidle

k oprave po prvnim nalakovani. (Zidle oznacené ,,L*)
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2. Prvni dvé kabiny budou stat hned vedle sebe (viz. Obrazek 33), jiz u sebe nebudou

mit stoly pro brusicky. Lakovat se zde bude jen zakladnim lakem.

3. Ptidaji se dva oddélené dopravniky, jejichz pohyb bude na sob& nezavisly
s kapacitou kazdy alesponi 104 ks (kapacita se miize ménit podle délky schnuti, viz.

Tabulka 8).

4. Stoly pro brusicky jsou u kabin pohyblivé, proto jejich pfemisténi za dopravniky ne-
bude nijak naro¢né. Stoly by mély byt 4 uspotadany cikcak (viz. Obrazek 33). To
umozni ptimy pohyb kazdé z brusic¢ek od jejich stolu k obéma dopravnikiim. Také to
zamezi tendencim brusicek stavét si své , . kominky* jako je tomu u brusi¢ek na robo-

tu.

5. Za pracovistém brusicek by mély byt umistény kratsi dopravniky pro jiz nabrousené
zidle.

6. Nasledovat by mély opét dvé kabiny pro stiikace. Zde by se mélo lakovat jen vrch-

nim lakem.

7. Pro doschnuti by mély byt umistény dva dlouh¢ dopravniky (dopravniky by mély
opét pracovat na sob¢ nezavisle). Kapacita kazdého z dopravnik by méla byt ale-

spon1 416 ks zidli (pf1 Casu schnuti 8 hodin).

8. Za dopravnikem by mélo byt pracovisté oprav. Tyto opravy jsou opravy po konec-
ném nalakovani a uschnuti. K opravé je zde posilaji kvalitaiky po kontrole pfed od-

vedenim vyrobku na dal$i pracovisté.

9. Za opravami by zistaly jest¢ dvé kabiny. Tyto kabiny by slouzily pro nalakovani

skotepin, loketnikii, poptipadé mensich zakazek s lakem velvet apod.

Tabulka 8 Potfebna minimalni kapaci-

ta dopravnikt [vlastni zpracovani]

Doba schnuti Kapacita v ks

30 min 30/1,183= 26
2 hod 4x26= 104
2 hod 30 min 5x26= 130
3 hod 6x26= 156

3 hod 30 min 7x26= 182
4 hod 8x26= 208
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Po zavedeni opatieni se narovna tok materiali (viz. Obrazek 34).

Soutasny stav Navrhovany stav

Lk 'k
T :. n
1] -'l.I

!'url!l"n

LA AR

A

T_'-
2
4
2
1q

pohyb zidli pred 2. lakovanim
pohyb Zidli po 2. lakovani

Obrazek 34 Porovnani soucasného a navrhovaného uspotradani
lakovny [vlastni zpracovani]
Teémito opatienimi se zvysi nejen prehlednost na pracovisti, ale po zméné se usnadni 1 piiji-
mani zakazek z ptredchoziho pracovisté, montaze. Pfijimani a zpracovani bude mozné nejen
u zakazek dodanych do cca devaté hodiny, ale v prabehu celé¢ smény.
Vzhledem k zméné toku zidli, odpadnou prostoje vSech brusi¢ek pracujicich u kabinyn na
zaCatku a na konci smény v piipad¢ napt. ranni smény a tedy tii brusicek ¢ini tspora ¢asu 3

hodiny 14minut), jelikoZ po celou dobu smény budou mit nachystané Zidle pro brouseni.
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4.2.3 Vyvazeni poctu pracovnikii na pracovistich

Pro zajiSténi plynulého toku materialu je potifeba obsazovat po sob& nasledujici pracovisté
adekvatnim mnozstvim pracovniki. K tomu je tfeba si porovnat jednotlivé cyklové Casy
(Jsou v nich zapocteny i ¢asy na manipulaci, kterd na jednu zidli ¢ini 19 sekund, ze soucas-

ného stavu, po zméné rozmisténi se tyto Casy u brousSeni 1 na kabin¢ zkrati).

Tabulka 9 Porovnani cyklovych ¢asti vybranych zidli [vlastni zpracovani]

cyklové Casy
typ Zidle |brouSeni| kabina | robot - zrychleni 100%" | robot - zrychleni 185%
T7 1,98 1,05 1,04 0,55
TI15 1,916 1,05 neni program neni program

Nasledujici hodnoty jsou informativni. Vzhledem k tomu, Ze brousSeni i1 lakovani na kabinach
je do znacné miry ovlivnéno fyzickym stavem a zkuSenostmi pracovnikli, dochazi k vykono-

vym rozdilim mezi jednotlivymi pracovniky.

Tabulka 10 Pocty pracovnikii na kabinach [vlastni zpra-

covani|
potiebny pocet pracovnikll na kabinach
typ Zidle | 1.lakovani | brouseni | 2.lakovani
T7 1 2 1
T15 1 2 1

'V piipadé cyklovych &ast na robotech jsou poskytovany dva tudaje. Prvnim je cyklovy ¢as
pii 100% zrychleni. Tento Cas je Casem vychozim, byl ziskan pii vytvafeni programu na
dany typ zidle, podle ¢asu skute¢ného lakovani pracovnikem (pracovnik hybe hlavici robota
a ten si zapamatuje cely postup a €as nalakovani 1 ks zidle). Druhym cyklovym ¢asem je ¢as
pii 185% zrychleni. Toto zrychleni vychazi z toho ptivodniho zrychleni (robot pracuje sam,
kopiruje pohyby stiikace, jen je provadi rychleji). Hodnota 185 % je jednou ze tii nejcastéj-
Sich pouzivanych hodnot (dalsimi dvéma jsou 180 % a 190 %), toto zrychleni si upravuje

pracovnik sam podle aktudlnich podminek na lakovné (teploty a vlhkosti vzduchu).
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Tabulka 11 Poc¢ty pracovnikti na robotech [vlastni zpra-

covani|

potiebny pocet pracovnikl na robotech

typ zidle

1. lakovani brouseni

2. lakovani

T7

1 3(-4)

1

TI15

4.2.4 Zkraceni doby sefizeni na robotu

Kazdy typ zidli m4 jiné roztece (vzdalenost mezi jednotlivymi nohami Zidli). Proto se musi

vzdalenost bodcl na robotech primérné tfikrat za sménu meénit a mimo jiné toto je divod

pro velké davky posilané na robota. Snizenim doby sefizeni se snizi i davky posilané na ro-

bota.

V naprosté vétSiné piipadi se jednd o sefizeni rozte¢i bez vymény typu laku (zména

z transparentni na velvet a obraceng), jen s dolévanim laku.

Sefizeni v soucasnosti probiha podle krokt v tabulce 12.

Tabulka 12 Soucasny postup sefizeni rozteci na robotu [vlastni zpracovani]

DOBA
TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE

0:00:27 manipulace s zidli Interni
0:00:48 rozhovor Interni
0:01:37 sundavani krytii na hroty a papiri (i tvrdych) Interni
0:00:24 sefizovani Interni
0:00:18 pokladani papiri a rdmu Interni
0:00:17 sefizovani Interni
0:00:26 pokladani papiri a rdmu Interni
0:00:18 sefizovani Interni
0:00:25 pokladani papiri a rdmu Interni
0:00:27 fezani papiru Interni
0:02:24 pokladani papirt Interni
0:00:48 pokladani krytli na hroty Interni
0:02:23 vyména laku Interni
0:01:44 MP - pro lak Interni
0:00:34 doplnovani laku Interni
0:00:44 CiSténi hlavice Interni
0:00:25 manipulace s zidli Interni
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0:00:41 ¢ekani na ptisun zidli z dopravniku Interni
0:00:05 zména SW Interni
0:00:00 lakovani zidli Externi

Jednotlivé ¢innosti jde spojit do nasledujicich skupin (viz tabulka 13)

Tabulka 13 Skupiny ¢innosti pfi sefizovani robo-

ta [vlastni zpracovani|

Cinnost Délka trvani
Manipulace s zidli 0:01:33
Setizovani 0:00:59
Pokladani a sundavani papiri 0:05:58
Cisténi 0:00:44
Mimo pracovisteé 0:01:44
Vyména laku 0:02:57
Rozhovor 0:00:48
Zména SW 0:00:05
Rezani papirt 0:00:27

0:15:15

Ve

Rozdélenicinnosti pri sefizeni

3% M Manipulace szidli

1%

M Sefizovani

B Pokladani a sundavani papit
m Cigténi

B Mimo pracovisté

H Vmeéna laku

M Rozhovor

B ZménaSW

5‘7 " 1l Rezani papirti
0

Graf 7 Rozd¢leni ¢innosti pii piestavbeé robota [vlastni zpracova-
ni]
Celkova doba sefizovani je 15 minut 15 sekund. VSechny ¢innosti jsou interni (b€hem ne-

¢innosti stroje).
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Interni

B Externi

100%

Graf 8 Soucasny pomér internich a exter-
nich ¢innosti pfi sefizovani robota [vlast-
ni zpracovani|

Postiehy a navrhy na zlepSenti:

e Otoceni robota o 1/3otacku trva 6sec. Pokud by se papir sundaval a pokladal sou-
casné (jak tvrdy, tak mekky) a zaroven by pracovnik poloZil 1 obaly na hroty, pak by
nemusel tolikrat nechat robota otacet a zkratil by se Cas sefizeni o 12 otacek tj. 1

minutu 12 sekund.

e Pracovnik ma béhem lakovani zidli dostatek ¢asu, aby si papiry nachystal. Pracovnici
si papiry fezou, jak je napadne, velikosti ufezanych papiri nejsou nijak standardizo-
vané, délaji to od oka. Velikost by se méla zmé&fit na nejlepsi vhodnou a podle vzoru
by si je pracovnici pfichystavali. Rezani papirti by tak se mohlo piesunout jako ex-

terni ¢innost.

e Rozhovory by se mohly vSeobecné- 1 kdyz je to jako v tomto ptipad€ rozhovor o la-
kovanych zidlich- nechat az na dobu v pribéhu lakovani, kdy to nezastavi ani jinak

neovlivni chod robota.

e Pti ¢isténi hlavice by se Sroub hlavice dal vyménit za jiny, ne se cely Cistit. Toto ¢i§-
téni by se opét provadélo az ndsledné za chodu stroje. Vzhledem k tomu, ze se
Srouby hlavice Cisti 1 jindy béhem smény, cca po kazdych 23 Zidlich (dohromady 15
min 43 s na jednom robotu, odpovida nalakovani zhruba 23 zidli), a to na obou ro-

botech tento ¢as neni zanedbatelny.

e Pied ukoncenim lakovani by si mél pracovnik nachystat zidle na dopravniku tak, aby

nemusel ¢ekat, aZ mu po ném piijedou béhem necinnosti stroje.
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e Cesta pro lak pracovnikovi trvd 1 min 44 sekund, tohoto prostoje je mozné se zba-
vit, pokud by pracovnik dal signal skladnikovi, ktery by mu lak na pracovisté piivezl
jeste pred sefizenim.

Po upravach by pak postup sefizeni a rozdéleni ¢innosti na interni a externi (b&hem ¢innosti

stroje) mélo nésledujici charakter (viz. Tabulka 14):

Tabulka 14 Budouci ¢as sefizeni robota [vlastni zpracovani]

DOBA
TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE

0:00:27 manipulace s zidli Interni
0:00:48 rozhovor Eliminace
0:00:32 sundani vSech papiril, rdmu 1 krytii na hroty Interni
0:00:18 sefizovani Interni
0:01:04 pokladani papiri a rdmu 1 krytu Interni
0:00:32 sundani vSech papirii, rdmu 1 krytli na hroty Interni
0:00:11 sefizovani Interni
0:01:12 pokladani papiri a rdmu 1 krytu Interni
0:00:32 sundani vSech papiril, rdmu 1 krytii na hroty Interni
0:00:12 sefizovani Interni
0:01:11 pokladani papiri a rdmu 1 krytu Interni
0:00:27 fezani papiru Externi
0:02:23 vyména laku Interni
0:01:44 MP - pro lak Eliminace
0:00:34 doplnovani laku Interni
0:00:17 vyména hlavice Interni
0:00:44 CiSténi hlavice Externi
0:00:10 manipulace se zidli Interni
0:00:41 ¢ekani na piisun zidli z dopravniku Eliminace
0:00:05 zména SW Interni
0:00:00 lakovani zidli Externi

Eliminovan by tedy byl jak rozhovor, tak ptfinaseni laku, 1 ¢ekani na ptisun zidli po doprav-
niku. Rezani by se zménilo na externi. Po zméné postupu pii sefizovani, sundavani a pokla-
dani by sefizovani trvalo celkem 10 minut 51 sekund, ztoho externich by bylo 1 min 14

sekund (11 %).
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Interni

M Externi

69%

B Eliminace

Graf 9 Budouci rozdéleni ¢innosti a elimina-

ce ¢innosti [vlastni zpracovani]

11%

Interni

B Externi

il

Graf 10 Budouci rozdéleni ¢innosti na in-

terni a externi [vlastni zpracovani]

Celkové by se doba sefizeni zkratila o 4 minuty 24 sekund (29 %), a Cas, po ktery je stroj
zastaven, z 15 minut 15 sekund na pouhych 9 minut 40 sekund, tedy o 5 minut 35 sekund

(36 %).

4.2.5 Novy postup pripravy na sménu

Obdobné zkraceni Casu se da provést 1 pfi pfipravé na sménu. Celkova doba ptfipravy na

zaCatku smény ¢ini 25 minut 33 sekund. Z toho po 95 % casu je stroj v ne¢innosti.
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5%

Interni

M Externi

Graf 11 Rozdéleni ¢innosti na interni a externi

pti zahdjeni smény [vlastni zpracovani]

Postup ptipravy smény je popsan v tabulce 15.

Tabulka 15 Soucasny postup pii zahajeni smény na robotu [vlastni zpracovani]

DOBA
TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE

0:00:15 manipulace se zidli Interni
0:00:24 sefizovani Interni
0:00:18 pokladani papiri a rdmu Interni
0:00:17 sefizovani Interni
0:00:26 pokladani papiri a rdmu Interni
0:00:18 sefizovani Interni
0:00:25 pokladani papiri a rdmu Interni
0:00:27 fezani papiru Interni
0:02:24 pokladani papirh Interni
0:00:48 pokladani krytli na hroty Interni
0:07:33 MP- pro lak Interni
0:00:51 rozhovor s mistrem Interni
0:01:39 kontrola hybnosti robota Interni
0:00:36 vyména laku Interni
0:01:34 MP - pro zpomalovace Interni
0:01:22 piipevnéni krytii pfi prostiiku robota Externi
0:01:53 ¢iSténi Sroubu hlavice a krytu hlavice Interni
0:02:02 dolévani zpomalovace Interni
0:00:35 nasazeni Sroubu a krytu hlavice Interni
0:00:33 zavieni nddoby na vodu Interni
0:00:35 manipulace se zidli Interni
0:00:18 piiprava SW Interni
0:00:00 lakovani Externi
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Navrhy a postiehy:

e Doba piipravy by se dala nejen na robotech zkratit v ptipad¢€, Ze by na zacatku ranni
smény mistr, na zacatku odpoledni smény skladnik prochazel a laky podle potieby
na pracovisté rozvezl. V tomto ptipadé, tedy na roboty by roznesl i lahvicky se

zpomalovaci.

e Dalsi tsporu ¢asu by pfinesly jiz nafezané papiry pro pokryti stojanti robota. (Nafe-
zani by bylo souc¢ésti smény pracovnika, zatimco ¢eka na ukonéeni automatického
chodu stroje.

e Stejné jako pfii sefizeni by bylo vhodné pokladat vSechny papiry 1 krytu na stojan ro-
bota najednou, opét by se usettil Cas pii zbytecném otaceni stojanii robota.

Po provedeni zminénych opatieni by se rozd¢€leni ¢innosti na interni a externi zménilo nasle-

dujicim zpisobem (viz. Graf 12):

Interni

0,
49% B Externi

B Eliminace

5%

Graf 12 Budouci stav rozdéleni ¢innosti pfi

zahajeni smény [vlastni zpracovani|
Postup piipravy by byl nasledujici:

Tabulka 16 Budouci postup pii zahdjeni smény [vlastni zpracovani]

DOBA 5 ]

TRVANI POPIS CINNOSTI KATEGORIE
0:00:15 manipulace se zidli Interni
0:00:24 sefizovani Interni
0:01:04 pokladani papirt, rdmu 1 kryt Interni
0:00:17 sefizovani Interni
0:01:12 pokladani papirt, rdmu 1 kryt Interni
0:00:18 sefizovani Interni
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0:01:11 pokladani papird, rdmu 1 krytl Interni
0:00:27 fezani papiru Eliminace
0:02:24 pokladani papirQ Eliminace
0:00:48 pokladani krytli na hroty Eliminace
0:07:33 MP- pro lak Eliminace
0:00:51 rozhovor s mistrem Interni
0:01:39 kontrola hybnosti robota Interni
0:00:36 vyména laku Interni
0:01:34 MP - pro zpomalovace Eliminace
0:01:22 piipevnéni krytii pfi prostiiku robota Externi
0:01:53 ¢iSténi Sroubu hlavice a krytu hlavice Interni
0:02:02 dolévani zpomalovace Interni
0:00:35 nasazeni Sroubu a krytu hlavice Interni
0:00:33 zavieni nddoby na vodu Interni
0:00:35 manipulace se zidli Interni
0:00:18 piiprava SW Interni
0:00:00 lakovani Externi

Celkova doba ptipravy by se zkratila na 15 minut 5 sekund, z toho v ¢innosti by byl robot 1

minutu 22 sekund (to je ispora 10 min 28 sekund na jednoho robota).

4.2.6 Zavedeni 5SS

Na vSech pracovistich se pii zavadéni 5SS bude dodrzovat nasledujici postup:

1) Vyttidit — kontrola procesu, vSechny nepotiebné pomtcky, nastroje z pracovisté od-

stranit

2) Uspotadat — ptipravit pomiicky, tak aby byly pracovnikovi/pracovnici po ruce

3) Cistit — udrzovat pracovisté v &istoté

4) Standardizovat — rlizni pracovnici/pracovnice vykondvaji stejnou ¢innost stejné, dle

stanoveného postupu

5) Udrzovat — pracovnici sami, ale 1 mistr by m¢l dohlizet na dodrzovani zavedenych

pravidel



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 72

4.2.6.1 Brusicky
Vytiidit
= Brusicky na pracovnich stolech maji poloZené jen brusné houby, popiipad¢ hadr na
cisténi zidli
Usporadat
* Brusi¢ky se musi, kdyZ si pfinesou Zidli zvedat houbu ze spodu ze stolu, nebo do-
konce ze zemé, jelikoz si pfi manipulaci s zidli houby popiipadé€ i hadry na stirani
shodi na zem. Pak ji musi hledat pod stolem. Stejny zplisob zvedani plati pro hadr u
brusicek na kabinach. Brusicky obrousené houbicky hodi zpravidla na stll, pfi jejich
vymeéng, je pak dlouho sbiraji dohromady (praimérné 38 sekund 1 brusicka).
= Resenim by byl hadek na zavéSeni hadru, popiipadé mit rovnou hadr upevnény na

gumé a pro houbicky umisténi ,,koSicky* (moznosti viz. Obrazek 35) — jedné pro

nov¢ a jedné pro pouzité houbicky.

Obrazek 35 Kosicky na zavéSeni na brusné houby [m]
= U brusic¢ek na robotech je u dvou stolii nevhodné umisténa hadice se vzduchem (viz
Obrazek 36). Pii podavani se musi brusicky hodné natahovat a pti dofoukani ji jen

upusti, coz ma za nésledek naraz do stény stolu (rozbijeni jak hadice, tak stolu).
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Obrazek 36 Nevhodné visici hadice se

vzduchem [vlastni zpracovani]
= Resenim by bylo natahnout hadici stejnym zptisobem jako je na opaéné strang.
UdrZovat Cistotu

= Vyuzitim feSeni u bodu usporadat se zamezi povalovani odpadkd (pouzitych hub) na

stole.

* Pracovnicim se jiz nebude tolerovat brouseni zidli na zemi, které zptisobuje vyssi

prasnost na pracovisti (stoly totiz odsavaji drobny obrouseny prach)
Standardizovat
* Brusicky na robotu by se mély sjednotit pti ofukovani zidli

= Aby se dodrzovalo potadi FIFO pfti odebirani z dopravniku, budou se zidle brat vzdy
z levé strany (toto predpoklada, Ze i pracovnici na robotech budou pokladat zidle na

dopravnik vzdy odleva)
DodrZovat pravidla

e Mistr, popfipadé vedouci smény, by mé¢l v pribéhu smeény nékolikrat projit lakovnu

a ujistit se o dodrzovani zavedenych pravidel.
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e V piipad¢ protestl, by mél mistr umét pracovnikim vysvétlit divod zavedenych

opatfeni

Obdobny postup by se mél provést na kabinach i na robotu, kde by bylo potieba standardi-
zovat zejména umisténi papiri, jak mékkych tak tvrdych, na pokryti stojant, naradi na uklid

kabiny apod.

4.2.7 Vizualizace pracovisté

Vizualizace pracovis$t¢ by méla nasledovat az po zméné rozmisténi pracovist na lakovaci

hale.

4.2.7.1 Oznaceni umisténi a pohybu vadnych Zidli

Pro snizeni ¢asové naro¢nosti vyhledavani zidli a k snizeni pak jejich naslednému protlaco-
vani celym procesem lakovani by bylo vhodné zavést znacCeni odeslani vadnych zidli. Vadné
zidle se daji rozpoznat vZzdy po uschnuti nalakované zidle. Tedy po prvnim nalakovani je
zjistuji brusicky a po zavéreéném schnuti kontrolorky. Na téchto mistech by se zavedli vi-
zualiza¢ni tabule. Pracovnice by do pfedem ptipravenych tabulek (viz. Pfiloha P IV) zapiso-
valy informace o vadnych zidlich, jako zakazka, pocet vadnych kusti, kam a kdy byly ode-
slany, kdo je pfevzal. Na pracovistich oprav (jak na montézi, tak na opravach) by se tyto
informace také zapisovali, pfibyla by jen jest¢ informace, odkud byla zidle ptijata. Zazname-
navani téchto informaci navic bude vést k vyssi informovanosti o mnozstvi a druhu zavad na

zidlich, rychlosti jejich oprav a naslednym pritokem pies lakovnu.

Tabulka 17 Navrh hlavicky k formuldiiim na zaznamendvani vadnych ks [vlastni zpra-

covani|

Pocet vadnych | K odeslani Piedchozi
Zakazka ks na Kdy Piebral | Kdy |pracovisté
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Zidle z oprav musi byt vétsinou dokonéeny diiv ne Zidle, které piichazeji z montaZe.
K jasnému oznaceni zidli, které musi byt dokonceny dfive, by se vyuzilo oznaceni plochy na
zemi pied kabinami u prvniho lakovani. Tyto Zidle by byly lakovany pfednostn¢.

DalSim aspektem prioritniho lakovani je datum dokonceni zakazky. Jak jiz bylo zminéno, ve

firm¢ je zavedeno denni planovani, které ale v praxi nefunguje. Proto nékteré zakazky musi

byt brany opét diiv nez jiné.

Kabina
Prioritni | zidle

Dopravaik

Kabina

Obrazek 37 Oznaceni zidli pro pfednostni zpracovani [vlastni

zpracovani]

4.2.7.2 Vizualizace cest
Postup pro vizualizaci cest by se mél drzet nasledujiciho postupu:
1) Definovani ploch a jejich tcely
2) Ptidéleni ploch jednotlivym barvam
3) Cvicné oznaceni tras (pro pfipad, Ze by n€které trasy nebyly dostatecné nebo vhodné
umisténé, aby se jimi dalo jesté pohnout)
4) Po zkuSebnim obdobi (cca 2 tydny) tyto cviéné trasy, popiipad¢ trasy upravené vy-

znalit permanentné



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 76

Barevné oznaceni ploch pracovisté by bylo nasleduyjici:

Tabulka 18 Barevné oznaceni ploch na lakovné [vlastni

zpracovani]
Barva Ukel
Bila Cesta
Cervena Oprava - Zidle na montéz
Oranzova Oprava - Zidle na lakovnu
Cerna Prostor Zidli na pracovisti oprav
Zelena Zidle pro pfednostni zpracovani

4.2.7.3 Oznaceni doby nalakovani

Brusi¢ky neznaji a tak ani nedodrzuji dobu schnuti zidli. Zidle nechaji oschnout podle toho,
jak stihaji a jak se jim to ,,zda podle zvyku®. Aby se tomuto zabranilo, oznacil by pracovnik
na roboté na dopravnik na za¢atek fady Gas, kdy dosttikal. Zidle by se nesmély brousit pod
dobu 2 hodin (popftipad¢ jinou dobu, zjiSténou na zakladé mefeni podle kapitoly 4.2.1) od

ubéhnuti tohoto Casu.

Pro oznaceni ¢asu na dopravniku bude nutné tuto informaci o ¢ase na dopravnik nejen po-
loZit na papirku, jelikoz by papir s ¢asovym tidajem mohl zapadnout mezi diry v dopravniku
a zpusobit tim poruchu a zastaveni dopravniku, ale by bylo vhodné ¢asové informace na

dopravnik pfilepit.

Aby pracovnici neméli ptili§ velkou spotiebu papiru a nepotiebovali na pracovisti kancelai-
ské pomticky, vymyslela jsem zptlisob, jak efektivné informaci na dopravnik pftilepit (nejlépe
na kazdou C¢tvrtou az patou liStu na dopravniku). Na dopravnik by se nalepil seznam hodin
sefazenych pod sebou do sloupecku od 6 do 13, vedle nich od 14 do 21 (podle hodin smé¢-
ny). Na dal$im seznamu by byly umistény minuty v rozmezi 10 minut (viz. Ptiloha PI). Na
seznamech by se pomoci posunovani barevného okénka po jednotlivych hodnotach oznaco-

valo, v kolik hodin doslo k nalakovani prvni zidle v dané fad¢ na dopravniku.
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Obrazek 38 Znaceni ¢asu nalakovani zidli

[vlastni zpracovani]

Pro upfesnéni by se mezi pracovisté¢ brouSeni a prvniho robota na jedné stran¢ a prvnimi

kabinami na stran¢ druhé umistili hodiny.

Zavedeni vizualizace doby, kdy byly zidle nalakovany, by probihalo ve dvou fazich. Prvni by
se zavedly informace o nalakovani na dopravnik za prvnim robotem, ihned na zacatku celé-

ho projektu. Podruhé by se vizualizace zavadéla aZ po zméné uspotadani pracovisté.
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5 DALSI DOPORUCENI

Lakovani zejména na robotech je do jisté miry ovlivnéno okolnimi podminkami, teplotou
vzduchu a vlhkosti vzduchu. Teplota udrzovana na lakovné se pohybuje v rdmci pozadova-
nych hodnot, ale vlhkost, kterd by méla byt minimalné 40 %, idealn¢ vSak okolo 50 %, se
pohybuje vétSinou okolo 30-35 %. Disledkem takto nizké vlhkosti vzduchu je nizsi kvalita
lakovani, vétsi spotieba laku a na robotech spotteba zpomalovaci, které se do laku ptidava-
ji. Na robotech se musi ¢innost stroje asto (pramérné po 23 nalakovanych Zidlich) zastavit
a vycistit stfikaci Sroub stiikaci hlavice. Vlhkost vzduchu je sniZzovdna do zna¢né miry i ¢in-
nosti strojii na montadzi. Tyto pracovisté jsou spojeny jak prostorem, kde se zidle prevazeji
mezi pracovisti, tak dvefmi podél lakovny, jejichz jedinou funkci je zkraceni cesty nékterych
pracovnikll pfi pfestavce a cesté na obéd. Proto bych navrhovala tyto dvefe uzavfit a zatés-
nit, aby nedochdzelo ke zbytecné ztraté jiz tak dosti nizké vlhkosti. V idealnim piipadé by
mélo dojit k uzavieni prostoru mezi lakovnou a montdzi a mél by byt zaveden klimatiza¢ni

systém na lakovaci hale.

Motivacni systém pracovnikil je pouze finan¢ni. Odménovaci systém pracovnikll byl jiz vySe
zminén a vede k tomu, Ze si pracovnici vybiraji mezi vyrobky podle snadnosti, rychlosti
zpracovani a podle finanéniho ohodnoceni, které za n¢ dostanou, a ne podle poradi v jakém
pfisly a mély by byt zpracovany. Resenim by bylo zavést systém hodnoceni podle ¢asu prace

a kvality plnéni.

V souvislosti se zménou systému odméenovani, by se mély zmeénit normoveé Casy na lakovani
1 brouseni vyrobku. Jsou k tomu dva divody. Prvnim je fakt, Ze do normového Casu se za-
pocitava ¢as manipulace se zidli a ta se nyni diky zmén¢€ layoutu snizi. Druhym diivodem je
znacna volnost norem cCasu (viz. Analytickd ¢ast, kapitola 3.8). Volnost norem u stiikact se
pohybuje primérné okolo 27 %, avSak i ¢asy brouseni se budou od normy lisit, vzhledem

k soucasné produktivité brusicek.

Upftesnéni norem by se tak stalo zdkladem pro vyfesSeni dalSiho velkého nedostatku a tim je
souCasny stav planovani vyroby. Plany vyroby viibec nevychazeji ze skute¢nych moznosti
vyroby. Naptiklad doby na ukonceni zakazek (tedy jak lakovani, tak ¢alounéni, demontaz a
baleni) se pohybuji od 4 pracovnich dnil po asi 4 hodiny, které jsou, jak z prace jasné vyply-

va, zcela nerealné.
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Z prace také vyplyva zbytedna ztrata Easu pii zméné smirkovych hub brusi¢ek. Cas na sesbi-
rani smirkovych hub (v soucasnosti primérné vic jak pil minuty) se zkrati zavedenim koSic-
kl na pouzité smirky, ale doba, kdy brusicky odchazeji z pracovisté (primérné 2 minuty na
brusic¢ku), zistava. Tomuto se da vyhnout, pokud by mistr, poptipad¢ skladnik béhem smég-

ny houby brusi¢kam na jednotlivd pracovisté roznesl misto, aby je svolaval do skladu.

Podobné opatieni by se mohlo zavést 1 u rozvazeni laku stfika¢lim na kabiny. Na zacatku
smény by laky na pracovisté rozvezl mistr, v pribéhu smény by stiikaci museli dat zhruba
15 minut pted pottebou doplnéni laku signal skladnikovi, poptipadé mistrovi a ten by jim

potiebny lak opét dovezl.

Poslednim doporucenim je oprava stfechy. Pokud prsi nebo snézi, padé ze stfechy na Casto
nalakované schnouci zidle voda a prach, coz zptsobuje, Ze se zidle museji stale dokola pte-

lakovavat.
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ZAVER

V dnesni dobé¢ je pro firmy nesnadné ziistat konkurenceschopné. Aby firma byla konkuren-
ceschopna, musi mit zakazniky, dodavat jim pozadované zboZi v dohodnutém c¢ase na poza-
dované misto a za piijatelnou cenu. K tomu musi umét efektivné fidit veskeré své procesy.
Efektivni fizeni je vSak podminéno dokonalou znalosti firemnich procesi.

Neni mozné dobie naplanovat vyrobu, pokud nevite, jak dlouho trvaji po sob& nasledujici
operace, kolik zmetkii a v které fazi procesu vam muize vzniknout. A jaké si tedy nechat
rezervy? Firmy se v dneSni dob& snazi vSemoZzné snizovat naklady. Snizovani nakladii by
vSak nemélo byt na ukor kvality, jelikoz nasledna nekvalita by se mohla firmam zna¢né¢ pro-
drazit. Jak tedy uSetfit?

Resenim je poznat podnikové procesy a hledat zdroje plytvani. Tim se zabyvala i tato di-
plomova prace. Seznamovani s procesem byl pii zpracovani mé diplomové prace asi nejslo-
Nakonec byly stejné vSechny chybné. Naptiklad odhady o maximalni produktivité na robotu
v soucasném stavu se oproti skute¢nosti liSily zhruba o 20 %. Stejné problémy nastavaly u
informace schnuti zidli po nalakovani.

Z analytické Casti prace vyplynuly zejména nedostatky jako Spatné normy spotieby ¢asu na
nalakovani (volnost primérné 27 %) 1 nabrouseni zidli nebo Spatn¢ uspofadana leva strana
lakovaci haly (strana s kabinami), v jejichZ disledku vznikaji dalsi zdroje plytvani jako ne-
piehledné pracovisté, nadbytecnd manipulace se Zidlemi, hledani zidli po celé hale, prostoje
brusi¢ek zejména na zacatku a na konci smény (tvoii 13,5 % ¢asu smény), nevhodné obsa-
zovana pracovisté¢ poctem pracovnikli (n€¢kdy brusicky chybi, jinde piebyvaji a nemaji co
délat).

V projektové ¢asti byla navrzena fada opatieni pro dosazeni hlavnich pfi¢in ztrat a zamezit
zbyteCnému plytvani casem. Za mimotadné dulezity pokladam navrh nového lay-out uspo-
fadani pracovisté, které umoZzni napiimeni toku materidlu a zkraceni doby manipulace se
zidlemi. Soucasné tim dojde 1 k umoznéni piijmu zidli z predchozi montaze po celou dobu
smény a odpadnou prostoje brusi¢ek na zacatku a na konci smény. DileZitou soucasti pro-
jektu je 1 navrh zptisobu dosazeni efektivniho mnozstvi pracovnikli na jednotlivych pracovis-
tich. Nevyuziti pracovnici by se vSak nepropoustéli, ale byli by pfemisténi na vyrobu stold,

kterou se firma chysta zavést
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Dalsim dualezitym bodem projektu je navrh opatieni pro zkraceni doby setizeni pti pietypo-
vani robotického pracovisté na odlisné roztece Zidli a zkraceni doby na zahajeni smény u
robota. Prvni zminéné by se zkratilo o 29 % a druhé aZ o 40 %. Soucasti projektu je 1 za-
vedeni 5S a vizualizace na pracovisti.

V praci také upozoriuji na zasadni dulezitost zjiSténi skutecné potiebnych dob schnuti zidli
po nalakovani a zmetkovitost, coZ ma zasadni vyznam pro kvalitu findlnich vyrobki.
V préci nemohl byt tento problém vyfeSen vzhledem k tomu, Ze je tato zaleZitost vyhradné v

kompetenci pracovnikll technologie.

Vzhledem k povinnosti zvetfejiovani diplomovych praci a pfitom potiebé firmy zachovani

jejich know-how nejsou v diplomové préaci uvedeny vybrané informace. .
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SUMMARY

It is quite complicated for companies to stay competitive these days. In order to by com-
petitive companies have to have customers, deliver goods on demand in the time required to
a place requested and all this at an acceptable price. They also have to know, how to man-
age all their processes efficiently. Efficient business is conditional on perfect knowledge of

company processes.

It 1s impossible to plan production if you do not know, how long each stage of production
takes to finish, how much waste will occur and at which stage. And how much stock should
be held? Nowadays companies are trying to reduce their costs. Cost reduction should not be
detrimental to the quality of the product, as rectifying this could be very expensive. How to

save money then?

The resolution is to learn own processes and to look for sources of waste. My diploma was
all about the above. Learning the process was probably the hardest part, because the infor-
mation provided varied as the sources of information varied. Finally all the information pro-
vided was incorrect, for example estimations about the amount of production varied by 20

%. Similar trouble occurred in the time of chair drying.

From the analytical part of the work ensued insufficiencies for example incorrect standards
(varied about 27 %) or an inappropriate layout, these inefficiencies caused other sources of
waste. In the project part there are some proposals on how to reduce this waste and on how
to improve efficiency. Firstly it is necessary to measure how much time is really needed for
chair drying. Secondly a change of layout is required in order to straight the material flow,
to improve lucidity and to reduce time spent with chair manipulation. Another advantage of
the new layout would be the possibility of an uninterrupted chair receiving from previous
stage. Thirdly, very important point is to reduce setup time at the beginning of the work
day and also during the day. In the first case the saving would be about 40 % of the setup
time, in the other case it would be 29 %. In the project there are 5S and visualization used

too.

Because it is obligatory to make the diploma work public and because the company wants

to protect their know-how, not all information is mentioned.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

5S Vyznam prvni zkratky.
a.s. Akciova spolecnost.
CNC Pocitacove Ciselné fizeny.
DBR Drum- Buffer- Rope (Buben- Zasobnik- Lano)
FIFO First In First Out

h Hodiny

JT Just In Time

ks Kusy

L Opravy na lakovné

M Opravy na montazi

min Minut

MODAPTS Modular Arrangement of Predetermined Time Standards

MOST Maynard Operation Sequence Technique
MP Mimo pracovisté

MTM Methods Time Measurement

PDCA Demingliv cyklus (Plan- Do— Control- Act)
PI Primyslové inZenyrstvi

SMED Simgle Minute of Dies

Str. Strana

TOC Theory of Constraints

TQM Total Quality Management

UAS Universelles Analysier System

UMS Universal Maintenance Standards
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PRILOHA P I: ZNACENI CASU NALAKOVANI NA DOPRAVNIKU



PRILOHA P II: KONTINUALNI SNIMEK PRACE DRUHEHO
ROBOTA

Analyza ¢innosti stroje

Pracovisté 2. robot
Sména ranni (6-14 hod)
Cas pozorovani 5:55 - 14:10
Zacatek pozorovani - realny ¢as 5:55:00
Zacatek pozorovani - €as dle stopek 0:00:00
Katego- ;
rie Symbol Cinnost Délka trvani
1 SA Prace robota 5:50:03
2 PR Prostoj - pfiprava/ukonceni robota 0:16:23
3 POS Prostoj - porucha stroje 0:00:00
4 ZR Prostoj - zména sefizeni rozteci 0:26:18
Prostoj - vyména/doplfiovani nastroja, pfiprav-
5 VN kl 0:11:54
6 KM Prostoj - kontrola a méreni 0:00:17
7 DO Prostoj - dokumentace - studium, zapis 0:02:39
8 PS Prostoj - pfestaveni SW stroje 0:01:56
9 uc Prostoj - uklid, ¢isténi 0:30:16
10 MA Prostoj - manipulace 0:02:20
11 MP Prostoj - pracovnik mimo pracovisté 0:15:26
12 R Prostoj - rozhovor pracovnika 0:01:49
13 CNC | Prostoj - gekani (neginnost) pracovnika 0:02:45
14 PP Prostoj - pfestavka pracovnika 0:33:10
REALNY CAS DLE STOPEK
CAS oD DO ROZDIL KATEGORIE
5:55:00| 0:00:00 0:05:45 0:05:45 2
6:00:45| 0:05:45 0:13:18 0:07:33 11
6:08:18| 0:13:18 0:13:25 0:00:07 2
6:08:25| 0:13:25 0:14:16 0:00:51 12
6:09:16| 0:14:16 0:15:55 0:01:39 2
6:10:55| 0:15:55 0:16:31 0:00:36 5
6:11:31| 0:16:31 0:18:05 0:01:34 11
6:13:05| 0:18:05 0:19:27 0:01:22 2
6:14:27 | 0:19:27 0:21:20 0:01:53 9
6:16:20| 0:21:20 0:23:22 0:02:02 5
6:18:22| 0:23:22 0:24:40 0:01:18 2
6:19:40| 0:24:40 0:25:13 0:00:33 13
6:20:13| 0:25:13 0:25:37 0:00:24 5
6:20:37 | 0:25:37 0:26:10 0:00:33 2




6:21:10| 0:26:10 0:26:45 0:00:35 10
REALNY CAS DLE STOPEK
CAS oD DO ROZDIL KATEGORIE
6:21:45| 0:26:45 0:27:03 0:00:18 8
6:22:03| 0:27:03 0:41:35 0:14:32 1
6:36:35| 0:41:35 0:42:06 0:00:31 9
6:37:06| 0:42:06 0:55:52 0:13:46 1
6:50:52 | 0:55:52 0:56:55 0:01:03 9
6:51:55| 0:56:55 1:14:13 0:17:18 1
7:09:13| 1:14:13 1:14:46 0:00:33 9
7:09:46| 1:14:46 1:33:40 0:18:54 4
7:28:40| 1:33:40 1:34:28 0:00:48 9
7:29:28 | 1:34:28 1:38:23 0:03:55 14
7:33:23| 1:38:23 1:58:41 0:20:18 1
7:53:41| 1:58:41 1:59:21 0:00:40 9
7:54:21| 1:59:21 1:59:50 0:00:29 5
7:54:50| 1:59:50 2:16:34 0:16:44 1
8:11:34| 2:16:34 2:17:32 0:00:58 9
8:12:32| 2:17:32 2:32:03 0:14:31 1
8:27:03| 2:32:03 2:32:55 0:00:52 9
8:27:55| 2:32:55 2:33:12 0:00:17 6
8:28:12| 2:33:12 2:47:45 0:14:33 1
8:42:45| 2:47:45 2:48:33 0:00:48 9
8:43:33| 2:48:33 3:08:09 0:19:36 1
9:03:09| 3:08:09 3:10:25 0:02:16 5
9:05:25| 3:10:25 3:11:19 0:00:54 9
9:06:19| 3:11:19 3:11:34 0:00:15 8
9:06:34| 3:11:34 3:33:40 0:22:06 1
9:28:40| 3:33:40 3:34:27 0:00:47 9
9:29:27 | 3:34:27 3:49:58 0:15:31 1
9:44:58 | 3:49:58 3:50:47 0:00:49 9
9:45:47 | 3:50:47 4:04:54 0:14:07 1
9:59:54| 4.04:54 4:05:47 0:00:53 9
10:00:47| 4:05:47 4:06:05 0:00:18 8
10:01:05| 4:06:05 4:21:25 0:15:20 1
10:16:25| 4:21:25 4:22:18 0:00:53 9
10:17:18| 4:22:18 4:26:15 0:03:57 1
10:21:15| 4:26:15 4:26:28 0:00:13 10
10:21:28 | 4:26:28 4:26:51 0:00:23 8
10:21:51| 4:26:51 4:39:44 0:12:53 1
10:34:44| 4:39:44 4:40:05 0:00:21 13
10:35:05| 4:40:05 4:43:09 0:03:04 1
10:38:09| 4:43:09 4:43:16 0:00:07 13
10:38:16| 4:43:16 4:44:14 0:00:58 9
10:39:14 | 4:44:14 4:44:48 0:00:34 9




10:39:48 | 4:44:48 4:45:09 0:00:21 9
REALNY CAS DLE STOPEK
CAS oD DO ROZDIL KATEGORIE

10:40:09| 4:45:09 4:49:03 0:03:54 9
10:44:03| 4:49:03 4:50:45 0:01:42 11
10:45:45| 4:50:45 5:20:00 0:29:15 14
11:15:00| 5:20:00 5:20:30 0:00:30 2
11:15:30| 5:20:30 5:20:32 0:00:02 10
11:15:32| 5:20:32 5:20:45 0:00:13 13
11:15:45| 5:20:45 5:21:32 0:00:47 2
11:16:32| 5:21:32 5:21:38 0:00:06 8
11:16:38| 5:21:38 5:21:58 0:00:20 13
11:16:58 | 5:21:58 5:22:15 0:00:17 5
11:17:15| 5:22:15 5:22:53 0:00:38 10
11:17:53| 5:22:53 5:31:35 0:08:42 1
11:26:35| 5:31:35 5:32:09 0:00:34 9
11:27:09| 5:32:09 5:50:17 0:18:08 1
11:45:17| 5:50:17 5:51:13 0:00:56 9
11:46:13| 5:51:13 5:53:35 0:02:22 5
11:48:35| 5:53:35 5:53:49 0:00:14 8
11:48:49| 5:53:49 6:04:58 0:11:09 1
11:59:58 | 6:04:58 6:04:59 0:00:01 8
11:59:59| 6:04:59 6:07:49 0:02:50 1
12:02:49| 6:07:49 6:08:58 0:01:09 9
12:03:58 | 6:08:58 6:28:53 0:19:55 1
12:23:53| 6:28:53 6:29:29 0:00:36 9
12:24:29| 6:29:29 6:50:59 0:21:30 1
12:45:59| 6:50:59 6:51:15 0:00:16 8
12:46:15| 6:51:15 6:52:12 0:00:57 9
12:47:12| 6:52:12 6:59:24 0:07:12 1
12:54:24 | 6:59:24 6:59:51 0:00:27 10
12:54:51| 6:59:51 7:00:09 0:00:18 12
12:55:09| 7:00:09 7:00:39 0:00:30 13
12:55:39| 7:00:39 7:02:16 0:01:37 4
12:57:16| 7:02:16 7:02:40 0:00:24 4
12:57:40| 7:02:40 7:02:58 0:00:18 4
12:57:58 | 7:02:58 7:03:15 0:00:17 4
12:58:15| 7:03:15 7:03:41 0:00:26 4
12:58:41| 7:03:41 7:03:59 0:00:18 4
12:58:59 | 7:03:59 7:04:24 0:00:25 4
12:59:24 | 7.04:24 7:04:51 0:00:27 4
12:59:51| 7:04:51 7:07:15 0:02:24 4
13:02:15| 7:07:15 7:08:03 0:00:48 4
13:03:03| 7:08:03 7:10:26 0:02:23 5
13:05:26| 7:10:26 7:10:55 0:00:29 5




13:05:55| 7:10:55 7:12:39 0:01:44 11
REALNY CAS DLE STOPEK
CAS oD DO ROZDIL KATEGORIE
13:07:39| 7:12:39 7:13:15 0:00:36 5
13:08:15| 7:13:15 7:13:57 0:00:42 9
13:08:57| 7:13:57 7:14:22 0:00:25 10
13:09:22| 7:14:22 7:15:03 0:00:41 13
13:10:03| 7:15:03 7:15:08 0:00:05 8
13:10:08| 7:15:08 7:42:14 0:27:06 1
13:37:14| 7:42:14 7:42:57 0:00:43 9
13:37:57| 7:42:57 7:58:12 0:15:15 1
13:53:12| 7:58:12 7:58:32 0:00:20 2
13:53:32| 7:58:32 7:59:39 0:01:07 9
13:54:39| 7:59:39 8:00:37 0:00:58 2
13:55:37| 8:00:37 8:01:23 0:00:46 2
13:56:23| 8:01:23 8:04:36 0:03:13 9
13:59:36| 8:04:36 8:06:02 0:01:26 2
14:01:02| 8:06:02 8:06:42 0:00:40 12
14:01:42| 8:06:42 8:06:47 0:00:05 2
14:01:47| 8:06:47 8:07:02 0:00:15 11
14:02:02| 8:07:02 8:08:22 0:01:20 9
14:03:22| 8:08:22 8:09:12 0:00:50 9
14:04:12| 8:09:12 8:11:50 0:02:38 11
14:06:50| 8:11:50 8:14:29 0:02:39 7
14:09:29 | 8:14:29 8:15:16 0:00:47 2




PRILOHA P IV: FORMULAR PRO MAPOVANI VADNYCH KUSU

Datum:
T () N Pracovisté:
Pracovnici:
Pocet Predchozi
Zakazka vadnych K odeslani Kdy Prebral Kdy ceox
ks na pracovisté




