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ABSTRAKT

Tato prace je za#iiena na vyvazeni opeirEich ¢asi u balici linky ve firm¢ Wistron. Teo-
retickacast vys¥tluje a popisuje oblasti jako klasické a moderrinpyslové inZenyrstvi,
Stihla vyroba, teorie omezeni, plytvani, produkéia rgkteré metody, které se vipnyslo-
vém inzenyrstvi pouZivaji. Tyto poznatky jsou ptyijako vychodisko pro nasledujici
postupy. Analytick&ast je rozélena do tématickych okruih Nejdive jsou definovana
obecné vychodiska a provedena analyza&ameho stavu. Nasledujici projektasést ob-
sahuje zfisob jak balici linku vyvazit a dalSi metody, kt@@mahaji pi organizovanosti

pracovisé. K jejimu vypracovani jsou vyuZzity teoretické patky.

Kli éova slova:

Procesni analyz&,asové studie, layout, 5S, SMED, vizualizace, prigii&

ABSTRACT

This project is aimed at balancing the operatigimaés of packaging line in the company

Wistron. Theoretic part explains and describesatleas as classical and modern industrial
engineering, lean manufacturing, theory of constsaiwaste, productivity and some meth-
ods that are in industrial engineering used. Thewkedge is used as resource for nest
process. Analytical part is divided into thematitp. At first are defined general resources
and the analysis of the status quo. The followirgget part provide a method of packag-
ing line balancing and other methods that helpotiganization work. To work out it theo-

retic knowledge is used.

Keywords:

Process analysis, study of time, layout, 5S, SM&&yalization, productivity
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UvoD

V sowasné dob se stale vice prosazuji podniky s efeldiwedenou vyrobou a ta se
mnohdy stava rozhodujici konkutenm vyhodou. Zfisob organizace #zeni vyroby ma
velky dopad na usgh ¢i neusgch celého vyrobniho podniku. Schopnost dodavataapo
dované kvali a dohodnutych davkach, rychleji a l€ymez konkurence, to jsou rozhodu-
jici faktory pro spokojenost zakaznika. Sgalesti museji vyZit maximum ze svych

zdroja a stéle rozvijet sy potencial.

Informatni technologie maji veliky vyznam pro rozvoj podbikale i domacnosti. Je to
obor, ktery se neustale rozviji a kde se zvySujokapredevsim na kvalitu veSkerych
komponeni. Z téchto divodia se v tomto odétvi musi v maximalni niié eliminovat plyt-

vani a zvySovat produktivita.

Praimyslové inZzenyrstvi ukazuje mozné cesty, jak tyttighby naphovat, a proto v dnesni

doke stale nabyva na vyznamu.

Diplomova prace je zafiena na vyvazeni operach ¢asi u balici linky. Jelikoz je baleni
u kazdého vyrobku specifické, projekt se 2éima jeden vyrobek a pro ten vypracuje vzo-

rové zpracovani.

Prace je rozélena do dvouasti. V teoretick€asti jsou vysetleny a popsany pojmy, které
budou slouzit k vypracovani projektu. V praktickdsti je provedena analyza gasného
stavu u linky a dale vypracované navrhy pro vyvé#aesi a celkovou organizovanost pra-

covisg.
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1 KLASICKE PR UMYSLOVE INZENYRSTVIi

Primyslovy inZenyr hleda jakdanysIngji provadit praci. Zabyva se odstravanim plytva-
ni, nepravidelnosti, iracionality ag&zovanim pracovis Pomaha fekonavattastou me-
zeru mezi manazery a liniovymi pracovniky. Tutogbndykondva pomocitiznych meto-

dik, kteréradime do klasickych a modernich metodinpyslového inZenyrstvi.

Klasické pfimyslové inZzenyrstvi proSlo od svych gatkia az po dnesni dobu evoluci,
v které nmizeme zaznamenat &wzakladni discipliny a tstudium prace a oper&ni vy-
zkum. Cilem studia prace je docilit optimalniho vyuiitiskych a materidlovych zdnj
dostupnych danému podniku a ziskavat informace¢ ktguzZiva jako progedek k zvySo-

vani produktivity. Toto studium je zaloZzeno na vimdihi dvou technik a to:
e studium metod

e meéteni prace [2, 9]

Studium prace

|
v v

L W W F
Studium - Méfeni
rd
metod prace
vyplyva z ného efektivngjsi umoZziiuje zlep8ené planovani
vyuzivani materialu, prostoru, a flzenf, nabizi zakladnu pro
stroji a zafizeni i pracovnik( systémy odménovani

Vyssi produktivita
Obrazek 1 — Studium préace [9]
Primyslovy inZzenyr musi vyuzivat ébtechniky sotiasré nebo v kombinaci. Bsledné

odcklovani gchto technik by mohlo znamenat sniZzefinpsi plynoucich ze studia préace.

[2, 9]
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Studium metod mize byt definovano jako technika, s jejiz pomoci laelozit danou
lidskou ¢innost na elementy a ty to elementy nastéeaimalyzovat s cilem objevit plytvani.
Zanxtuje se na nalezeni nejlepsSi cesty, jalatvéci a @ispiva k dosazeni vysSi produkti-

vity prostednictvim eliminace plytvani.
Zaznamovymi prosedky, charakteristickymi pro studium prace metad jgejmeéna:
» pohybové studie (ndpzaznam do formuté pomoci symbdlzvanych therbligy)

e procesni analyza (diagram toku, diagréovek-stroj, diagram pro analyztinnosti

pravé a levé ruky apod.)
» dotazniky, popisna analyza a kontrolni listy

» videozaznamy, fotografie [2, 9, 12]

Méreni praceje aplikace technik vytd@nych pro ufeni ¢asu patebného na vykonani
specifikované prace kvalifikovanyntldikem na definované Urovni vykonu, slouZi¢ep
devSim pro &ely normovani prace. 8eni prace je dinnym nastrojem pro zvySovani pro-
duktivity a podstatného sniZzeni nakdad/uze byt i podkladem pro racionalizaci pracov-

nich proces. Z historického vyvoje zname celéadu postuf:
* hrubé odhady
» kvalifikované odhady
e vyuZiti historickych uddj
» ¢asové studie pomocfimého ngreni

* systémy pedem u&enychcadi [9, 12]
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2 MODERNI PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Konkurereni prostedi je a stale bude dynamické, turbulentni, rigkaatvyzyvajici. Rr-
myslové inZenyrstvi na tyto skdteosti reagovalo a reaguje novymi modernifisfupy,
kterymi je mozné zajistit vysokou produktivitu. Rys €chto progran je vyrazna orienta-
ce na tzv. nefyzické investice (tzn. rozvoj prad&ini organiz&ni struktury), které by
z hlediska zvySovani produktivity ¢ty predchézet investicim fyzickym (tzn. do novych
stroji a technologii). Metody klasického i modernih@émyslového inZzenyrstvi jsou potom
¢asto hlavnim obsahem progr@amangienych na transformaci tragiiho vyrobniho sys-
tému na vyrobni systém zdji§ici plynulou a synchronni vyrobu. Mezi ésktené metody
a ozngené jako zakladni, které jsou pouzivangpyslovym inZzenyrstvim, jsou jmenova-

ny na obrazku 2. [9]

Obrazek 2 — Zakladni metody PI [15]
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3 STIHLA VYROBA

Prvky &tihlé vyroby vedou k eliminaci jednotlivyébrem plytvani, které se v &ité mire

vyskytuji v kazdém vyrobnim systému.

Prvky Stihlé vyroby vedou k eliminaci plytvani, ikge popsano v kapitole 5. Je-li peita
eliminovat plytvani, je padeba ho unit identifikovat a ngfit. Zakladni metodou ip
zestihlovani podniku je mapovani toku hodnot. &ila metody je v jeji jednoduchosti a
rychlosti.

Z&kladem &tihlé vyroby je Stihlé praco¥idiavrh pracovi&trozhoduje o tom jak se na
ném bude muset pracovnik denpohybovat, s tim souvisi oblast Stihlého layoKtu.

Stihlé vyrokk pati také zasady 5S. DalSim prvkem Stihlé vyroby maiizace, ktera

je dalezitou ¢asti vSech Stihlych podnikovych prote$ymova prace je zakladem spravné-
ho fungovéni. Je to dano zejména tim, &8ima plytvani v podniku vznik& z nedostatku
komunikace a spoluprace mezi lidmi. $asti tymové prace a voditkem pro zestihlovani
podniku je neustalé zlepSovani neboli kaizen. Jwam® prvky a ékolik ostatnich dopiu-
jici vizi stihlého podniku jsou zobrazeny na obrag®br. 3). Nkteri vybrani gedstavitelé

budou popsany v nasledujicich kapitolach. [6]

SnaZi se vytv@t produkty v co mozna nejkratSi doé pokud mozno s minimalnimi na-

klady, bez ztraty kvality nebo na Ukor zakaznikas&hne toho minimalizaci plytvani. [6]

V=

/" Kanban, pull, }“\
. synchronizace, ..
/ W, Vyvézeny tok :
/ N, A Y
' /7 procesy kvality ™.
< astandardizovand ...
prace

tymové prace

N, TPM,
rychlé zmény,

v;’"f §tihi¢ pracoviste, — y
“, redukee dévek S

vizualizace

stihly layout,

management ; layou Y 4
vyrobni buiiky
_/

toku hodnot

%

by . BN V'
h kaizen P -
y

Obrazek 3 — Stihla vyroba [3]
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4 TEORIE OMEZENI

Teorie omezeni (Theory of Constraints — TOC) jeler® manazerska filozofie nabizejici

novy pistup kiizeni a trvalému zlepSovatinnosti organizaci. [1, 19]

Omezeni si mZeme pedstavit jako Uzké misto v potrubi. Budeme-li rotoaSiovat re-
kde jinde, neportie to, protoZe m@itok bude limitovan nejuzsim jpchodem. NasSim cilem

je tedy vzdy najit ten nejuzsi profil. [24]

Podle této teorie ma kazdy podnikatelsky systémosnézeni. Kdyby je ne¢h dosahoval
by nekonénych vysledk, v podnikatelském ffpact tedy nekonéného zisku. To samo-
ziejm¢ neni mozne, ale v kazdénigact se odstraovanim "lUzkych mist" dostavame ke

zlepSeni fungovani organizace a zvySovani zisk241L

Pro¢ teorie omezeni pinasi vysledky

» JejifeSeni jsou konstruovana na zaklgtliného nezpochybnitelného cile, ktery je
uréen typem organizace. U kondafch organizaci je jim vydhvat co nejvice pe-

néz dnes i v budoucnosti.

» Jeji klicovou myslenkou je tvrzeni, Ze kazdy systém wsioyva minimalg jedno
Uzké misto — omezeni. Kdyby tomu tak nebylo, palsystém (podnik) dosahoval

svého cile v neomezenéimi

* Poskytuje metodiku, jak omezeni nalézténig je vyuzivat. Zarrenim asili na

nejslabsilanek je dosazeno rychlych a redlnyémpsi. [19]

Management Gzkych mist je tvéen péti kroky:

1. Identifikace omezeni — analyzujeme systém s cilal@zh omezeni, které brani do-
sazeni maximalniho zisku. Jeha zjistit drun omezeni (fyzické, manazerske). Fy-
zické omezeni five byt identifikovano nap pomoci vysokych zasob, dlouhym

oper&nich¢asi apod.

2. Rozhodnuti jak vyuZit omezeni — v tomto kroku sazéme co nejefektiviji vyuzit
omezeni (Uzké misto). SnaZzime se odstatnit vSexinaty v omezeni (Uzkém mis-
te).
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3. Podizeni vSeho ostatniho danému rozhodnuti — vSecsiticsbustedime na zlep-

Seni vykonnosti omezeni pidgenim ostatnich preksystému omezeni.

4. Odstragni omezeni — hledameseni jak odstranit omezeniét¥inou toho Ize do-
sahnout novou investici, modifikaci systému ap@tBirou to vyZaduje zrtaé in-

vesticecasu, pedz a ostatnich zdroj

5. DalSi akce. Nefipustime, aby se naSedmmnost stala zakladnim systémovym ome-
zenim (kdyZz odstranime omezeni, vratime se k Wodu Tento bod je zakladem

procesu neustalého zlepSeni. [2, 6]

4.1 Drum — Buffer — Rope

TOC se diva na jakykoli vyrobni proces jakoie#zec udalosti. Zadngetzec ale neni
pevrejSi, nez je jeho nejslabglanek. Kazdy vyrobek musi projit timto nejslabsilan-

kem, vyrobnim z&izenim s nejmensi kapacitou a zatoudalosti s nejdelSi dobou trvani.

Rekneme-linejuzsi znamena to, Ze takové misto je jen jedno. Polespe jeden z dil
findlniho vyrobku prochaziip vyrobé nejuzsim mistem, naibeme takovych finalnich
vyrobki dodat vice, nez nam to nejuzsi misto dovoli. Needg smys| do vyroby uvob-

vat ani vice, ani ménmaterialu, nez kolik projde Gzkym mistem. Uzkétmigdy utuje
rytmus vyroby, podobhjako mizeme Udery na buben udavat krok pochodujicimu atvar
vojaka. Této funkci izkého mista se teidya DRUM (buben).

Uzké misto omezuje fitok celého vyrobniho systému, tedy ijeho schopmesterovat
penize. Zadna jina vyrobni operace takovou viastmesia. Uzké misto musi proto praco-
vat nepetrZit, na sto procent. Kazda minuta ztracena v uzkérnttmsystéemu je nenahradi-
telnd. Kazda hodina ugeha v jiném nez uzkém mishemd Zadny ekonomicky vyznam.
Uzké misto musi byt chrédno pred vyhlado¥nim vhodi dimenzovanym naraznikem.
Tomu seika BUFFER.

Dejme tomu, Ze Uzké misto j€kae uprosied vyrobniho procesu. Operace po proudu za
Gzkym mistem maji vySSi kapacitu a proud vyfobkii snadno protée, i kdyZ se v cest
objevi pekazky. Je to jakeeka, ktera prote soutéskou a rozleje se do krajiny. Podivejme
se ale proti proudu. idezité je, abychom na zakkaakusenosti dokazali odhadnout, za jak

dlouho se tok materialu dostane k uzkému mistw @daba bude dujici pro uvohovani
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materialu. Ve sét¢ TOC této dob iikame lano ROPE). Lano musi byt tak dlouhé, aby se

ochranny naraznikipd Uzkym mistem anigis neplnil, ani nevypraztbval.

Aplikace teorie omezeni ndzeni vyroby neni otazkou instalacgakého nového pita-
¢ového programu. Je to otazka&m zpisoby mysleni lidi, ki@ v mnoha pipadechiidi

vyrobu uz mnoho let. [18]

Jaké prinosy Ize tedy od aplikace teorie omezeni ve vyrébéekavat:
» dramatické snizeni zasob,
» zvySeni piitoku,
* snizeni pitbéZné doby vyroby,
* snazSi planovani nez v MRP Il a vy5Si kontroluwn@#r,
» lepSi gedvidatelnost vyrobniho procesu,

* moznost zacilit nastroje zlepSeni pracéBoka-yoke, SMED) jen tam, kde téip

nese realné efekty,

e nasngrovani investic do vyrobniho systému jen tam, lkal@iinese realné efekty.
[18]
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5 PLYTVANI

Termin plytvani je pro sif ndboj z hlediska zvySovani produktivity to spréwiovo. Za
plytvani mizeme oznét vSechnycinnosti, které jsou prov&dy pri realizaci produktu a
negidavaji hodnotu k vyr&mému vyrobku nebo slubtj. nepodili se na zvySovani zisku
podniku. Opakem plytvani je prace sisiem hodnoty nebo praceilgizujici produkt

zékaznikovi, tedyinnost za kterou je zakaznik ochoten zaplatit1f,

Plytvani se v ufité mite vyskytuje v kazdém vyrobnim systémii jpho identifikaci rozli-
Sujeme sedm zakladnich dtyhmezi které pdt: nadprodukce, zmetkyekani, zasoba,

pohyb, geprava, nadprace a osmym je nevyuzité schopnestopniki. [6]

1) Nadprodukce

Nadprodukce je povazovana za nejhorsi ze vSechighytvani. Tento stav je vni-
man jako bezpmostni gikryvka, ale nejde o nic jiného nez odmi zasob hotovych
produkti pred sebou. Toto plytvani negatévovliviiuje vykonnost podniku. Musime
si uvdomit, Ze nadprodukce v jakékoliv foémohlcuje dalSi zdrojejako lidi, mate-
rial, sklad atinnosti. Pokud se nad timto druhem plytvani zamysla detekujeme jej
v nhaSem podniku, izeme si byt jisti, Ze zbylé druhy plytvani se budaké objevo-

vat.

Abychom mohli rozpoznat nadvyrobu, pethujeme rozeznat ostatni typy plytvani. Lé-
kem na nadprodukci je jeden z fil&tihlé vyroby — vyroba Just In Time a dodrzovani
zakaznického principu.

2) Cekani

Cekani na cokoliv, nap lidi, material, z&zeni¢i informace, je plytvani. Stejnjako
prizpasobuji firmy poZadavky svym zékaziik, musi se fizpasobit i v odstraéni
abnormality jako je&éekani. Nas zakaznik odmitékat, proto ani my nesmime dovolit

toto plytvani, které zisobuje zpopelntéasu gemeny produktu k zdkaznikovi.fPna-

kupu stofi bychom ngli dodrZovat, aby stroje &ekali na lidi a lidé né&ekali na stroje.
3) Zasoba

Ptilis mnoho ,vSeho" je plytvani, cokoliv negebné je plytvani. Na pracovisti jsou

shroma#@’ovany zasoby v prostoru, na stolech, ¥ifaich ¢i ve skladech. Pracovnici
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trpi utkwlou predstavou, Ze zasoba je spravna a pini funkci péjisasoby. Mezi nej-
¢as€jSi namitky proti tomuto plytvani tizeme slySet fraze typu — vySSi zasoby reduku-
ji mozné ¢ekani nebo snizuji zbytry pohyb pro zasoby. Kazda zasoba vyZaduje
prostor a fi jejim hromadni se tento prostor neustale¢tBuje. Naskladkné plochy

bychom ngli brat jako potencialni prostor k pronajmuti nébinému vyuZiti.
4) Zmetky

Veskeré pepracovani, korekce, opravy, nedostatky, toto viegh plytvani. Zmetky
jsou WwtSinou odhaleny az ve vyrobnim procesu, iesgtupni kontrole, nebo v nejhor-
Sim gipad® mohou byt odhaleny az u koncoveého zakaznika. frelg zjistit picinu

vzniku. Vznik chyb je velice drahy Zidodi dalSich investic na extréas a praci a

oprava s sebou nese riziko dalSiho poskozeni.
5) Pohyb

Zbytené pracovni pohyby jsou formou plytvani. Ukony,rétenusi byt vykonavany

(pro pridani hodnoty k produktu), plytvanim nejsou, poksml zredukované.

Zbytecny (neefektivni) pohyb je protikladetekani. Bi pozorovani pracovnika musime
rozliSovat opravdu zbyteé pohyby, efektivni pohyby a také pohyby, skrarése sna-

Zi pracovnik zastirat svoudienost.

Pokud se pracovnik pohybuje évdbdu hledani gakého pednetu, fadime tutaiinnost
z celkoveé doby pozorovani do neefektivniho pohybmnasledw® hledame ficinu toho-

to plytvani.
6) Pieprava

Jakykoliv transport (hmotnycheéei ¢i informaci) vzdale§si a komplikovagjsi nez je
nezbytné, znovu-reorganizace zasolmesmysiny pohyb fyzickychi informacnich to-
K.

Tohoto typu plytvani je relativnsnadné si vSimnout wipack jeho fyzické podoby, kdy
dochazi k penosuci prevozu zasob / rozpracované vyroby z jednoho miatdrohé.
Protilatkou pro zbyignou gepravu je redukce mnozstvi stavu zasob na pracavligt-
vani v grepra¥ se schovava v nasich procesech stgjko plytvani v zasobach a pohy-
bu. Casto jsou material / rozpracované zasot®spnuty Bkolikrat nez najdou své stalé

misto. MEli bychom se vyvarovat mi&n, kde éci piekazeji nebo se mohou ztratit.
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Zbytetné manipulaci bychom &h piedchazet strategickym urniévanim ¥ci na sprav-

né a stalé misto. 8 bychom redukovat vzdalenosti na tak kratké,jgko jen mozné.

V potaz bychom i vzit také grepravni boxy — jejich roz#ény a efektivni uloZeni dil

v boxech. Bepravni boxy by rdy byt standardizovany a zapojeny do systematického
obehu.

7) Nadprace

Zpracovani vci, které si zdkaznik nége nebo dokonce je rozpozna a d@drea plyt-
vani a neni ochoten za rzaplatit. Meli bychom se drzet zakaznického principu, to
znamena nevyr&b produkt zbyteén¢ slozity ¢i s prvky, o které nema zakaznik (externi
¢i interni) z4jem.

8) Nevyuzité schopnosti pracovnik

Lidské zdroje a jejich potencial nejsou firmeéédre vyuZity s ohledem na nabizené
schopnosti, dovednosti a Znosti. Ridana hodnota by mohla byt realizovana za kratsi

¢as. Tento druh plytvani mohou ovlivnitgglevSim vedouci pracovnici. [9, 16]
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6 METODY VYUZITELNE PRO ODHALENI PLYTVANI A
ZLEPSOVANI PROCESU

6.1 Casové studie

Casové studie, které gamezi nejstarsi metody racionalizace vyroby, jgelmi pracné a
¢aso¥ narané jak pro pracovniky provéjci méreni, tak nefijemné pro pozorovaneé pra-
covniky. V dnedni dabje pouzivani metodipmého néieni mér ¢asté, jelikoz se vyuziva
casovych databazi. OvSem i nadale je nutné znatdyejsini prvotniché¢asovych uda,
zejména jsou-li ve vyrabnové vyrobky. K niieni spoteby ¢asu ve vyrob se pouZzivaji
nag. hodinky se sekundovoudigkou, stopky, registimi peistroje, flmova kamera, mag-
netofon, videorekordér. Ratsem snimky pracovniho dne, snimky operace a mmwen

pozorovani. [7, 8]

CASOVE STUDIE

Sminek pracovniho Momentove pozaorovani Snimky operace
ﬂ jednatlivee | —| Chronometraz |
ﬂ caty | plynula |
ﬂ hromadny | wibErova |
—| vlastni | obkrogna |
Snimek pribéhu

prace

Obrazek 4 — Druhy ¢asovych studii [8]

Snimky pracovniho dne

Tato metoda s zaklada na pozorovani¢éemi vesSkeré spiby pracovnih@asu v pébéhu
celé sngny. Ucelem snimku je zjistit druhy a velikost spety asu sminy, zejména veli-
kost a druhyasovych ztrat, odhalitifginy jejich vzniku a vypracovat navrh operi, za-
méreny na maximalni vyuzifasu sminy produktivni praci. Vysledky snimku pracovniho

dne slouzi ke zdokonalovani organizace vyroby. [7]
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Podle pdtu pozorovanych pracovnikse rozliSuji snimky pracovniho dpednotlivce a
¢ety. Hromadny snimekse pouziva vifppadech, kdy jeden pozorovatel dokdze pozorovat
a zaznamenat soasre nekolik pracovi§. Vlastni snimek pracovniho dnesi ctla sam
pracovnik, aby @& ptrehled o tom, jak vyuZivéas a jakeé ficiny mu pekazi v lepSim vyu-
Ziti. [8]

Momentoveé pozorovani

Touto metodou se zfifje podil vybranyclinnosti a ztrat na celkovésasu sniny. Me-
toda je zaloZena na teorii prayadobnosti a vychazi ze zasady, Ze reprezentginiet
nadhodi vybranych uddj zpravidla vykazuje shodné rageni jednotlivych drufi adaf,
jako je ve skuténosti a jaké by se s dost&teu esnosti ziskalo, kdyby byly zfi@vany
vSechny udaje, které se vyskytnou. Vysledky momeiito pozorovani se vyrazmeodli-
Suji od vysledlt ziskanych plynulym pozorovani. Vyhodou je vyrdanenSicasova na-
roénost, tj. nizké naklady, jednoduchost metody iz pozorovatel neni trvale na praco-
visti, coz je vyhodné psychicky. Nevyhodu je, Ze tSich narocich na podrobnost a
piesnost rychle roste pet nutnych pozorovani. Vysledkem momentového pozorb
nejsou pimo udaje o velikosti spi®by casu, ale Zetnosti vyskytu jednotlivyckinnosti

odvozené jejich podily na celkové&rase sminy. [7, 8]

Snimky operace

Snimky operace jsou metodotirpého néieni skuténé spoteby ¢asu @i opakujicich se
pracovnich operacich i jejiakasti. Z namrenych hodnot se vyhodnocuje trvani jednotli-
vych dikich ¢asti (prvKi) a celé operacefipadajicich na zpracovanou jednotku. Piebt
nictvim snimk operace se ziskavaji podkladyikgadnym zlepSeni organizace prace, pra-
covniho postupu, sniZzeni spelty casu prvk i celé operace. V praxi se pouZivaji dva

hlavni druhy, a to chronometraz a snimekbphu prace.[8]

* Plynula chronometraz neti se plynule (netrzit) casovy piibéh operace s pra-

videlnym, gedem znamym, sledem UkonPred pozorovanim se néjde zapiSi
dil¢i operace do pozorovaciho zaznamu ébein pozorovani se {ezné zazna-

menavaji postupnéasy znérené v kazdém meznim bfdak postupts nafistaji a
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cyklicky probihaji tzn., Ze po celou pebnou dobu wteni cyklicky se opakujici
operace se nezastavuji stopky. V praxi se tentmednizpravidla pouziva v pod-
minkach sériové a hromadné vyroby. [8]

v v

* Vybérova chronometraz n¥fi jen rekteré vybrané&asti operace. Zpravidla jsou to

casti, které se dosud nepro¥Bda nejsou tedy o nich Udaje, nebo sénfrpostup
jejich provedeni. B pozorovani a rreni je potebné ¢ekavat mezni bod, kdy se
vyskytne vybran&ast operace gena k méeni. Spatebacasu se &i zpravidla

metodou jednotlivycltasi., tj preruSovas. [8]

» Obkraina chronometréz pouziva se vijfpadech, kdy jereba zjifovat délku trva-
ni velmi kratkych, pravidethse opakujicich prikoperace. Protoze v tomtdijpa-
d¢ je obtizné it trvani kazdého prvku jednotly méii sec¢asy celych skupin pra-

covnich ukoad, z nichZ se dodatae¢ vypctitava délka trvani kazdého z nich. [7]

Snimek pribéhu prace umoziuje sledovani pracovni operace s nepravidelnym cyk-
lem, @i které nelze fedvidatéasovy sled jednotlivychasti operace.iPpozorovani se
zaznamenava nejen spaliacasu jako fi chronometrazi, ale i sttny nazev a popis
dil¢ich ¢innosti, protoZe e nelzerlgtlem uit. Tohoto snimku se &sSinou vyuziva v

podminkach kusové a malosériové vyroby. [8]

6.2 Procesni analyza

Procesni analyza je jednou ze zakladnich metodz@zaam a mapovani vyroby. Je z ni
jasre citelnéd posloupnost jednotlivych krokVystupem je procesni diagram, ktery je gra-
fickym znézorgni sledu aktivit pomoci symbigla to symbal ¢innosti operaci, transportu,
¢ekani, kontroly a skladovani (viz. obrazek 6). Hrjetlivym ¢innostem je mozZnéiiFadit

pottrebné slovni g&iselné Udaje, které situaci dostakedophiuji.
Procesni analyzu je mozné provést jako:
* Procesni analyza orientovana na pohyb operatora

* Procesni analyza vyrobku
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* Procesni analyz&ovek-stroj
* Procesni analyza pro &buce

* Procesni analyz&asu cyklu [8, 14]

K piehlednosti, orientaci a proveditelnosti procesmilyy slouzi jednotlivé symboly, kte-
ré jsou uvedeny na obrazku 5.

O Technologicka operace

D Cekani. prodleva mezi jednotlivymi kroky
v Skladovani

E:) Manipula¢ni operace, transport

Kontrola mnozstvi

0 Kontrola kvality

Obrazek 5 — Symboly pouzivané v procesni analyze] [8
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z % g—
e U
1 |Vykisdka kamionu - phjem zboZi &) 025 0.5
2 |transport = 10
3 |skadovani = 7689
4 |wransport =11 8
5 |skisdovini = 4565
& transport | = as
7 |soustrufeni (&) 47 1
| 8 [irenspon = . 26
9 |skisdovani | ETAN 1211
10 |transport AT 10
11 |trézovani 6] 16 1
| 12 |transport =15 12
13 |skisdoviini ; £ 3458
14 |transport = s i 38
15 |montad @ 52 0.5
16 |transport =2 2
17 |siadovini = 1456
18 |transport =1 §
21 |sisdoviini — 457
22 |kontrota (100%) EA~ 1.5 i
ransport =
skiadovani e
|baieni expsdice 31 1
Celkem: - éetnost 5 10 1 T o 5
- souéet éasu (min) 14740,25
- vzdalenost (m} 144

Obrazek 6 — Ukazka procesni analyza [14]

6.3 Spaghetti diagram

Metoda, ktera pouziva kontinudlni linie ke sleddw@esty konkrétniho objektu nebo osoby
v celém procesu v jistériasovém obdobi. Do lay-outu pracovwi$®e zachycuji veSkeré
pohyby. Cilem tohoto néastroje je, aby se odkrylefektivni rozlozeni a zbytaeé manipu-
laéni vzdalenosti mezi jednotlivymi procesnimi krokydhali tak mnozstvi séae mimo
pracovist a mize byt dobrym podkladem na re-layout. Diky diagrgednoduse zobrazi-
me prostor, ve kterém se operator nebo objekt mErila obrazku 7 hzete vidt piiklad

spaghetti diagramu. [13, 22]
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»
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Obrazek 7 — Spaghetti diagram [20]

6.4 Hodnotovy tok

Pro &ely vyhodnoceni finosi vyvazeni linky scinnosti v procesni analyze radiine na
ty, které ginaSeji a nefinaseji hodnotu. Tento krok se provadi u mapovadnbtového

toku (VSM). Proto si v této (teoretickéasti popiSeme co je to tok hodnot a VA — index.

Tok hodnot tvéi vSechny procesy (zvySujici hodnotu a nezvysShjgcinotu), které jsou na
cest od materialu k hotovému vyrobku. Mapovani hodnétav toku je zakladni nastroj

pro analyzu plytvani v procesech ve vy¥plogistice, vyvoji nebo administraty

Mapa toku hodnot zachycuje tok materialu, tok infaci, zfisobtizeni vyroby, parametry
proces acasy, kdy se fidava, a nefidava hodnota. Po#n téchto ¢adi ukazuje miru plyt-

vani a potencialy zlepSeni v celém hodnotovém takuVA — index. [6]

6.5 Metoda 5S

Metoda 5S je propracovanou metodou, kterdi pazakladnim stavebnim kamen pfi

zavadéni Stihlé vyroby a je zakladnimiqalpokladem pro zlepSovadiejim gFinosem je
zpiehledréni a zjednoduSeni pracowvistTiebaze byla fwvodre zantfena na pracovist
vyrobni linky je pouZzitelna kdekoliv, tedy i v kagléich. Usp@adané pracovi§tma vliv

na vykon pracovnika, eliminuje potencialni znaina také pomaha usigmat si myslenky.
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Vychazi ze zakladniho principuinimalizace asili (presunu nastréj pohybech pracovni-

ka, atd.) pi pracovnichtinnostech na pracovisti. [15, 25]

Jiz z ndzvu vyplyva, Ze se metoda 5S sklada z kilpodle @&ti japonskych slov zénaji-

ci na S. Jsou to:

1)

2)

3)

4)

5)

Seiri (separovat, vyFidit). Nechat na pracovistpouze predméty a polozky, které
jsou potiebnépro aktualni provoz a pouze v pettném mnozstvi. Nahromadm
nepotebnych polozek vznika zakoaiplytvani (neni produktivhvyuzivan prostor,
vznikaji chyby v objednavkach, hleda se materiéhcpvnici provadi zbytezné
pohyb apod.). K ozri@ni edméta na pracovisti se vyuzivaji katkiy, v literatue

uvacné jako tervena kartika". [15]

Seiton (srovnat).Cilem tohoto kroku jg#hodné umiséni oznatenych polozek
VSechny polozky musi byt umésty tak, aby je kazdy snadno naSel a mohl je snad-
no vzit, pouzit a vratit na definované misto. Péahy, které vznikaji pravneuspo-
faddanim polozek, jsou jednozme: zdlouhavé hledanigdnett, zraréni v disled-

ku nepdadku, neinformovanost o tom, kde segnety nachazeji. Jedba udlat
podrobnou analyzu umésti objekfi, vSe vhod# vizualizovat, zaznamenat do
layoutu pracovi&, vypracovat mapyijstupovych cest,ifradit adresy jednotlivym
pracovistim, ozngt smér materialového toku. Pouzittahto pravidel umozni vel-

mi rychle zjistit, co je na pracovisti normalnilnarmalni.[15, 25]

Seiso (v¥istit). Tretim krokem se kombinuj&sténi, uklid a kontrola. B ¢isténi
stroje pracovnik obvykle objevi abnormality. Ucis¢eho pracovistje WtSi prav-

dépodobnost zrami, wtSi zmetkovitost a poruchovostamtych stroji.[6, 25]

Seiketsu (standardizovat) Ucelem tohoto kroku je vytieni standardu pracovist
diky rfmuz bude mit kazdy pracovnik jasndiegstavu o tom, co, kdy, kdo a pro

ma clat, ¢istit, udrzovat, kontrolovat. [15]

Shitsuke (sebedisciplinovanost)Sebedisciplina se vyskytuje u lidi, itpraktiku-
ji predchozictyi kroky kontinual. Znamena nejen udrzovat, ale hlaatepSovat
souwasny stav. Vzdy bude trvatditou dobu, nez se dodrzovani standasthne pro

vSechny naprostou sanfepmosti. [15]
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6.6 Rychlé zmény

Kazdé ukoreni stavajictinnosti a zahajeniinnosti nové (zréna) vyzaduje, auz v pro-
fesionalnimei osobnim Zivat, vynaloZeni zvySeného usili. Vimnyslové vyrols jsou tim-
to Usilim vynaloZzené naklady a sfeliované zdrojeipprostoji strofi. Pokud chceme (spi-

Se musime) naklady a spelbu zdrojfi snizovat, mame v podstadvé moznosti

e Prodluzovat dobu beze zmy

e Zkratit dobu zniny [9]
Moznost ,zrychleni* vymin vychazi z toho, Z&asto uz prvni hrubé analyza pomoci tech-
nik pramyslového inZenyrstvi odhali, jak mnoho sezménach a sézovani plytva. Jedna
se zejména o plytvagasem, o ktery je potom prostoj strgjezaiizeni delSi. VyuZzivaji se
¢tyfi hlavni skupiny, zachycujici vSechny vyznamné grajevného nebo skrytého plytva-
ni. Je to plytvaniip ptipraw na znénu, plytvani pi montazi a demontézi, plytvanti plo-

sdizovani a zkouskach, plytvanti gekani na zahajeni vyroby [9]

6.6.1 Systém SMED
Je to proces prminimalizaci ¢adi a prostaj, tj. ¢adi ¢ekani (gipravy) kapacitni jednotky
mezi vyrobou dvou po sémasledujicichtrznych typi vyrobka (vyrobnich davek).

Zakladni mySlenka systému SMED je nutné gbendi operaci do dvou zakladnich kategorii
(obrazek 8) [9]

* Interni operace (na@pvlastni s&izovani nastroje, matrice, zapustky apod.), které

mohou byt provéaghy pouze v fipac zastaveni stroje.

» Externi operace (napdoprava do skladu,tiprava nastroje u strojefgsun do

~pripravné“ pozice apod.), které mohou byt provedeaniy¢hodu stroje. [9]
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Cinnosti provadéné pfi zméné

Interni Externi
¢innosti cinnosti

< & »

Doba zmeny = prostoj

Obrazek 8 — Interni a externi séizovani [9]

Z&kladni koncepce systému SMED je vygh nasledujicimi kroky:
1. odctleni operaci externiho a internihdizevani
2. konverze interniho $zovani na externi
3. zlepSovani jednotlivychinnosti v ramci externiho a internihdigevani

V piipravné fazi, kdy planujeme, jak uplatnit systémEIM musime podrokinstudovat a
analyzovat skutsé provozni podminky, v kterych jsou interni iezxi operace sé8ova-
ny. Co niZe byt provadno jako externi s&ovani, je provagho jako interni a néstaji
prostoje straj. Pro tuto analyzu je vyhodné pouzit jak klasicki&tppy piimysloveho in-

Zenyrstvi, tak i strukturovany rozhovor s obsluh@i.

6.7 Ergonomie

Ergonomie je interdisciplindrniédni obor, ktery integruje poznatkyédr humanitnich
(zejména psychologie prace, fyziologie prace, hygiprace, antropometrie, biomechani-

ky) a &d technickych (nap védy otizeni, kybernetika)

Predmétem ergonomie je studium vzialmezi¢lovékem, pracovnim prostdkem a pra-
covnim prostedim —,Systém ¢lovék-stroj-prost Fedi, téz,,Pracovni systém* a aplikace

poznatki tohoto studia uplatmim limita vykonnostic¢lovéka.
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Cilem ergonomickyeSeného pracovniho mista je vyivoakoveé pracovni podminky, aby
nedochézelo k népnérené pracovni z&ki, nag. svalow kosterniho aparatu. Veskereé
vzdalenosti, vySi a uhly musi byt nastaveny taly, @dipovidaly antropometrickym, biome-
chanickym poZadavikn a fyziognomii pislusného uZzivatele. Pracovni misto je nuttie p

zpasobitéloveku, nikoliv naopak.

NejcastjSi pracovni polohy jsou sed a stroj, ale nelzewyit ani ostatni polohy jako klek,
piedklon, dep a leh. Za zakladni polokiloveéka je povaZzovana také icte. Z fyziologic-
kého hlediska je sed energeticky raérarany a dolni kotetiny pi ném nejsou trvale

zatizeny. AvSak ani trvala prace v&exkni vhodna. [17]

Tabulka 1 — Porovnani vyhod sedu a stani [17]

Vyhody sedu Vyhody stani
mensi energeticka naro¢nost moznost stridani poloh
jemnéjsi a presnéjsi pohyby vétsi dosah koncetin
odlehcéeni nohou vetsi sila
vyuziti nohou k praci vetsi bdelost
lepsi soustredeni moznost rychlého pohybu
odpocinek pri mikropauzach pruznéjsi stridani pracovist’

Na obrazku 9 jsou znazamy 4 urovre vySek pracovnich ploch podle charakteru pra-
covnicinnosti.

A) 80 — 95cm pro prace vyZadujiaitsi nAmahu, prace s obje#Bimi prednety
hrubsi zameénicke prace.

B) 95 — 100cm pro prace vyzadujici @anost, montaz, lehka &ai prace.
C) 113cm horntelist swraku @i zamenické praci.

D) 105 — 115cm pro jemné &gsné prace.

E) 165cm vySe d.

Rozmeérové udaje jsou deny pro pamérnou vySku postavy 175cm. [17]
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Obréazek 9 — Urovre vy3ek prac. ploch podle charakteru pracéinnosti [17]
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7 PRODUKTIVITA

Produktivitou je mira, ktera vyjadje, jak dobe jsou vyuzity zdrojeip vytvaieni produki.
Jejim nejobea¥)Sim vyjadenim je pordr mezi vystupem z procesu a vstupent@mhych

zdroji do procesu.
Duvody pro zvySovani produktivity:

* NiZ§i ceny vyrobl a sluzeb pro zadkazniky, protoZe jsou v ramci ékiivySovani

produktivity redukovany naklady.

» Efektivni vyuZiti zdroji tak, Ze je moznéipstejné spaebs produkovat vice vyrob-

ki nebo poskytnout vice sluzeb.
» Posileni podniku diky odstravani internich problém
o V¢tSi zisk diky snizeni naklach.
* MoZnost poskytnou vySSi mzdy pracouinik a zvySit tak jejich spokojenost a Zi-
votni drove. [9]
vystu
p = Vystup
vstup

Obecny vzorec pro vyget produktivity je:

Vystup mize byt vyjaden v jednotkaclEi objemech jako nap tuny, litry, kusy, vyrobky
apod. Vstupy jsou obvykleéteny do rekolika kategorii jako nap pracovni sily, vyrobni

zarizeni a stroje, materiaty kapital.

Obecné vyjateni produktivity se pro dalSi geby upravuje do nasledujicich typa po-

mera, kterymi v realnych podminkach produktivitu vyjageme.
» Parciélni (di¢i) produktivita
e Index produktivity

» Totélni (celkovd) produktivita [9]
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7.1 Parcialni produktivita
Parcialni produktivita je zakladni mirou, kteroungdujeme produktivitu kazdého zdroje
individualng. Je pditana jako porér celkového natitelného vystupu k jedné polozce vstu-

pu. Produktivita se vypite. [9]

celkovy méfitelny vystup
PP =

1 tfida méfitelného vstupu

7.2 Standard produktivity

Zn&i urover produktivity vypa@tenou pomoci metod pmyslového inZenyrstvi pro posu-
zovaneé podminky podniku jako optimalni. Tento staddslouzi jako limit v procesu zvy-

Sovani produktivity. [9]

7.3 Index produktivity

Zn&i urover produktivity vypa@tenou pomoci metod pmyslového inZenyrstvi pro posu-
zovaneé podminky podniku jako optimalni. Tento staddslouzi jako limit v procesu zvy-
Sovani produktivity. [9]

aktualni produktivita

IP = x 100
standard produktivity

7.4 Totalni produktivita

Totalni produktivita je produktivita vyjddna jako porer celkového niiitelného vystupu a
celkového naritelného vstupu. Vypita se. [9]

celkovy méfitelny vystup
TP'=

celkovy méfitelny vstup
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. PRAKTICKA CAST
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8 CHARAKTERISTIKA FIRMY

Spole&nost Wistron je Tchajwansky vyrobce elektroniky.plednim dodavatelem inova-
tivnich technologickych produkta ma pobe&ky v Asii, Evrog a Severni Americe (viz.
piiloha PIl). Zansiuje se na vyrobky v oblasti infor@@ich technologii a telekomunikaci
véetne mobilnich systérin, stolnich peéitact, servel, datovych Ulozi§ informani archi-
tektury a sfovych prvki. Mezi jeji partnery pét predni IT spolénosti s¥ta. Ve svych
zakazkovyctreSenich pro kord@é zakazniky (OEM) proto umi nabidnout aktualnintee
logie. V Evrog, v severni Americe a v Asii Wistron zastnava celkem ies ficet tisic
lidi.

V Ceské republice méa strategické sidlo vBanpracuje pro & celkem 500 lidi. V bran-
ské ptimyslové zos CTPark jsou d¥ vyrobni haly, kde firma vyrabi stolni itece, ser-
very, LCD monitory a televizoryDiplomova prace je zpracovana na odéleni, které se

zabyva vyrobou stolnich pditaca. [26]

wistron

Innovation - Integrity
BUH - SifE

Obrazek 10 — Logo spolénosti Wistron [26]

8.1 Zzakladni informace

Nazev firmy: Wistron InfoComm (Czech)

Sidlo firmy: Tuanka 102, CT Park Brn@eska republika
Pravni forma: akciova spaleost

Vznik firmy: 3. 1. 2007

Patet zangstnand: 500

8.2 Vize spol&nosti

V logu Wistron se objevuji dva zavazky k zakazinik a to Inovace a Integrita. Inovovani

je nezbytnou satasti vSech finalnich produktstejré tak riznych souvisejicich sluzeb pro
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podporu rozvoje vSech oééni. Integrita stanovi ramec pro zé&stnance vSech svych ak-
tivit, coZz ndm umoiuje vytvdit pevny zaklad pro vztahy s naSimi zakazniky, dadiali a
akciondi. [26]

8.3 Vyroba

Jak je jiz uvedeno vySe, prace bude zpracovanaredisku s vyrobou pidtaci. V priloze

Pll je uveden layout jak cela linka vypada. Tattké zahrnuje proces od montaze az po
baleni. Zde se vyrabi pitace Acer a Packard Bell aznymi parametry a konfiguracemi.
Pro (ely této prace je na obrazku 11 uveden zjednodugeiycelého procesu jak probiha
od pipravy komponerit ze skladu az po baleni &gravu jednotek na paletu podlgapi

zékaznika.

skladovani materialu

Ffiprava komponent(

Montazni linka

$<

Mapétovy test

L

Test funkénost Cipravy

LatéZovy test

Baleni Lakaznicky test

Maskladneni

Sklad hot. wirobkd

Obrazek 11 — Proces vyroby péitaca [vl. zpracovani, 4]
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Dodavatel doda do skladu material, kde se uskladeka na vyskladini. Jakmile je na-
planovana vyroba titého druhu péitace, material se vyskladni agveze na fipravu
komponeni pro montadz. Zde se chystaji veSkerécastky, Stitky, sériovéisla, carove
kody, které se v fibéhu procesu fidavaji k PC a fivezou se na ptgbné pozice. V proce-
su nasleduje montazni linka, kde se jednotlivé kamepty (harddisky, grafické karty, zvu-
kové karty apod.) fiidavaji do PC. Jakmile je v pivCi vSe co je pdeba, nasleduje n&p
tovy test, ktery zjituje, zda je jednotka déd uzemgina a neprobiji. Pokud nenéao

v pa‘adku nasleduje opravny proces. Odtud jdou vSeatuhyoitky ped prvni test, a to test
napstovy. Déle je v procesu test futrtosti. Zde se testuje futtkost portu, hardware, tia
tek apod. Jednotka postupuje daszavého testu, kde je cca 2 hodiny v provozu. Nsle
je baleni jednotek do krabic, kde se provadii$tdni a vizualni kontrola. Podle druhu ba-
leni vyrobka se utité procento PC posila na zdkaznicky test, kdeoseréluje spravnost
softwaru, pilozené pisluSenstvi apod. Pokud neni jednotka ¥apéu postupuje do oprav-
ného procesu. Hotovy vyrobek dale putuje do exfreédo skladu, kde se skenuji vyrobky,
které se vlezou na jednu paletu a tim se \ytsaino ozn&eni pro nap 30 kusi vyrobki.

Ve skladu hotovych vyrolikse jednotky fipravuji podle pani zakaznika. [4]

Jelikoz je montaz a nasledné baleni u kazdého vyr&h specifické, projekt se musi
zamérit na jeden vyrobek a pro ten vypracovat vzorové zgacovani. ProtoZze spol&
nost zavadi novou vyrobu produktu Aspire easyStoréi340, projekt se bude zabyvat

pravé timto vyrobkem a analyzou balici linky.

8.4 Aspire easyStore H340

EasyStore umaiuje ukladani, organizovani a ochranu celé knihashgytalnich meédii a
také jejich sdileni 8leny rodiny, pipadré i s pateli. Z&izeni genasi digitalni medialni
obsah do &kolika aplikaci nebo z&eni podporujicich technologii DLNA, kiigladu hry
pro herni konzole. Aspire easyStore je elegantoimpaktni a pojme az 4 pevné disky
s maximalni kapacitou 4 TB a moznosti W¥m za provozu. Dokéaze také automaticky
zélohovat data ve vSechdiacich (a noteboocich) v domacnosti a uzivatéfenukit, kdy

a jak casto bude zalohovani provmb. Sdilené slozky na serveru Aspire easyStore H340

Mrivriw s
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disk, aby byla vylotena moznost ztraty dat. Snimky, videa a datové @yuimohou byt

snhad o peneseny fimo z digitalniho zézeni pomoci USB rozhrani.

K serveru je moznyifstup i ze vzdaleného mista. UZivatel si’lmalozi vlastni bezgaou
webovou adresu na webovych strdnkach Windows HoeneeSa ziskaifstup k serveru
Z internetu, anebo povoli vzdalenkigtup. Aspire easy Store je dodavanredmstalova-
nym oper&nim systémem Microsoft Windows Home Server. DaiStdlovany software
zahrnuje Lights Out préizeni spatby a McAfee Total Protection, coz je komplekese-
ni pro spravu zabezgeni, které zaji&uje ochranu proti virm, spyware, nezadoucim pro-

gramim a jinym potencionalnim hrozbam. [21]

Obrazek 12 — Aspire easyStore H340 [21]

8.5 Vychodiska pro analyzu

Pro analyzu a nasledné zpracovani projektu firnfagoje zaréeni se na nejprobleméadti

t&jSi ¢ast vyroby a to jbaleni patitac¢a, které timto vyrobnim procesem prochazeji.

Protoze vykony pracovnikse po dobu celé smy liSi, cozZ je zpsobeno n&khem sndny,
pokraiovani po poledni pauze, nebo blizici se vidina odahdoni, musim nejtive pro-
vést anyzu hodinového vykonu. Tuto analyzu poyiij zjiS€ni, nejlepsi doby pro tvorbu
namera. Méfeni provedu v gmeérnych hodnotach proiphled vyrobeného mnozstvi kus
za sménu. Monitorovani vyroby prainlo 11. 3. 2010. Z grafu 1 vyplyva, Ze nejvhgdn
¢asy pro pozorovani jsou v 10:00 dopoledne, 12:38:80, neboli tehdy, kdy se skuite
vyrobené vyrobky $etavaji s vypstenym ptimérem.
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Hodinovy vykon
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Graf 1 — Pafet vyrobenych vyrobki v ¢ase [vlastni zpracovani]

K analyze vyuziji téchto prostiedki:

Firemni dokumentace — zde budu vyuzivat standamiyriay, které obsahuiji tech-

nologicky postup. Déale sdasny layout pracovist

Ptimého pozorovani — tuto metodu vyuZiji zejména analyzovani pracovnik
stroji, zisk&ni uddj pro procesni analyzu.

Fotodokumentace — snimky mi poslouzi k zachycetiepaych informaci ¢ga a
stava pracovi$ ve vyrolE. Déle budou slouzit jako podklady pro prezentaci.
Videozaznam - jelikoZ se vyroba na celé ling&dat je videozaznaméiinny pro-
sttedek pro zachyceni prodeskteré se neprovéfd kazdy den. Mizeme tak

podrobrEji tyto procesy studovat.

Rozhovory — abychom pochopili veSkery chod firmg@notlivé procesy, jsou roz-
hovory nedilnou saiasti analyzy. Rozhovory budou vedeny s jednotlivimera-

tory, mistry, technology, vedoucimi vyroby.

Technické poriicky — stopky, fotoaparat, kamera & pac.
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9 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU

Pro zanalyzovani procesu baleni a podgch ¢innosti vyuZiji procesni analyzu, analyzu
pracovis¢ a analyzwinnosti pracovnika. Cely proces byl nahravan naelkdmeru a na-
sledré analyzovan. Podle vySe popsanych skubsti o nejvhod¥sSim sledovéani procesu,

se proces sledoval vzdy od 9:30 do 10:30.

9.1 Procesni analyza

Pro zjiSeni procesnicltasi jak prochazi produkt jednotlivymi stanovisti baliioky jsem
pouZzil procesni analyzu (viz. tabulka 2). V analjgmeu rozfazovéany jednotlivé kroky, kte-
ré se procesu vyskytuji, a to operace, transportir&la,cekani. V Riloze Il jsou Chro-

nometraze jednotlivych operaci, které jsou podkiageo tuto procesni analyzu.

Ze zatzového testu se pitace pomoci vytahu dostavaji na linku, kde je nasiguhova-
déno baleni. EasyStory vyjigfl i s piipravenou velkou krabici (VK), do které secfiace
bali. Tato krabice sefijdava na desku na &tku linky. Na prvni pozici jeden operator oto-
¢i celou deskou, aby mohl vypojit kabelaz Zipate, nasled# vydéla mensi krabici (MK)

z velké, ktera je @ena pro pislusenstvi. Tuto polozi na desku vedle VK. Na idpdici
operator nalepéarovy kdd, ktery fjde s p@itatem. Nasleduje pozice, kde se lepi dalSi
nalepka (EAN). Natvrté pozici je vizualni kontrola, zda nenigita¢ fyzicky posSkozen
(poskraban) a vyle&ti od neistot. DalSi pozice je spojena s kontrolou hardtlis&peni
caroveho kodu dozadu na PC a dvou snimani kaghimi skenery. Na Sesté pozici opera-
tor skenujezarové kody, jestli je vSe v pati spravré ulozeno. Pokud ano z tiskarny mu
vyjede ¢arovy kad, ktery plozi k PC. Dale giklada do pipravené mensi krabice 2 CD a
kabel pro pipojeni. Na dalSi pozici operuji dva pracovnicerkipotitac bali do krabice,
pocitat bali, gnové vyztuhy), nasle@nPC zabalit a poskladat &p Na posledni pozici

operator nalepi na krabi¢arovy kod a pelepi otvirani specialni izolepou.

Z procesni analyzy vyplyva, Ze cely proces zabglednoho EasyStoru trva 10 minut a
58,8 vtéin. Dale mizeme z grafu 2 vypozorovat, Ze Uzkym mistem v gwg¢e samotné

baleni pditace do krabice, které prov&d dva pracovnici. Fed timto mistem se tak tkio
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buffer, ktery brani v plynulém toku baleni. V pikijevé ¢asti se budeme zatiovat na

odstrarni tohoto Uzkého mista a celkové vyvazeni procestzigi na lince.

Tabulka 2 — Procesni analyza saiasného procesu baleni [vlastni zpracovani]

_ E | £ .
a = o] \5 o : =" 3
: = = e z = = IE =
£ ginnost 2 @ = = = c g =
= 9 8 g 0 o - w0
= & = = 2
= =
=
1 [transport z Run-Inu k lince (pomoci vytahu) {::';}——-________ 00:20,0
2 |PC Eekd na preni pozici k operatorovi _______ __—-:D 00:25,1
3 |transport k 1. operatorovi !__’,EE::}"'__ 00:03.0
4 |wypojeni kahald, wydglani krabice @ i 00:25,2 !
3 [transport k 2. operatorovi ‘ — 00:03,0
6 |PC Eekd na druhou pozici k operdtorovi L _—_:"E:) 00:10,1
T [nalepeni nalepky umisténd na PC ®_____ 00:21.1 !
8 [transport k 3. operatorovi N _.- 00:05,0
9 [nalepeni nalepky ze stolu ----1___5_ 00:13.0 !
10 Jtransport ke 4. operdtorovi ' — 00:08,0
11 |PC Eekd na Stvitou pozici k operdtoroyi __-__:-_-_‘E:) 01:33.8
12 |vizuaini kontrola poskrabani, lesténi PC | ST 00:30,0 1
13 transport k 5. operatorovi ‘ — 00:03,0
14 |PC Zeka na patou pozici k operatorow _ ._._-:-_':E:) 00:37.2
kontrala hardiska RS o 00:11,0
15 e 1
lepeni nalepky, sniméani CK Zx @ | 00:21.6
16 transport k B, operatorovi “-——-._______ 00:03.0
17 |pC ek na gestou pozici k operatoravi - _—_:"E:) 00:23.9
18 | cnimani Ci<, piikl.kabelu a 2% CD da menéi krabice @’_"_ 00:32.2 !
19 transport k 7. pozici — — 00:08,0
20 |PC geka na sedmou pozici ke 2 operatorim P —_:_—_'i}:) 02:44.1
21 |baleni PC do krabice @.ﬁ:'"_ 01:04,4 2
22 |yanspont na stil { 3 koky) ./.. 225 | 00:037
23 lepeni nalepky, izolepy ~l_ 00:254 1
24 trasport na paletu (2 kroky), srovnani na paleté Eﬁ) 15 00:04,0
Celkem - fethost 7 10 2 0 6 3,75 9
- soucet fasu 10:58.8
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MNamér procesnich ¢asi

& cperace

oo:oop oz 2 01264 02096 02528

doba truani [ min.)

H transport O Gekini B operace

Graf 2 — Namér ¢asi jednotlivych operaci [vlastni zpracovani]

V grafu 2 jsou narry jednotlivychéinnosti v posloupnosti, jak se na lince vyskytdgle-
n& barva ma charakter transportu, oranZskéni a héda operace. Vidime, Ze vynuceny
takt celé balici linky jeéas operace v Uzkém misktery reprezentuje da ¢ara. Tudiz
takt linky je 1:04,4 minut.

9.2 Analyza pracovisg€

Pracovist zapada do konceptu vyvazeni balici linky, protade analyzovan layout praco-
vist¢, dokumentace (pracovni postup, plan udrzbigiota a peadek, bezp#ost, ergono-

mie prace, vizualizace pracowst
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9.2.1 Layout pracovisté

V prvni fack se analyzuje layout pracowst hlediska usp@déani pracovnik a logistic-
kych cest na lince. Pro tyt@ély také vyuziji tzv. spaghetti diagram pohybu&ipae balici

linkou. Cisla u jednotlivych pracovnikznai stanovist operatoi.

Jak vidime naobrazku 13 ,tak na prvni (1x) a p@=) pozici operath ot&eji
s podlozkou, kde je PC umdat Déale je na konci linky Spatny layout v podaieefektiv-
niho uspeadani stolu a palety. Toto je z pohlediryslového inZenyrstvi plytvani, jme-

novit¢ zbyteny pohyb, coz se bude projektotdst snazit eliminovat.

j%H ol g ¢ [ oLov

= — balici lnka |

| o]

Obrazek 13 — Rivodni layout pracoviSg [vlastni zpracovani]

9.2.2 Porradek na pracovisti

V dalsi fazi se provath analyza pracovistz hlediska ptadku a pipravenosti na néin

baleni.

Na obrazku 14 iiveme vidt, Ze pracovist evident® neni na z&tek baleni nachystano a
principy 5S se zde nedodrzuji. Coz potvrzuje i aniiit, ktery se na pracovisti proved|
v dobké pozorovani a znaziwje ho tabulka 3. V miniauditu se bodovalo naslededl Za
splreni daného kritéria byly dva body, Zast€éné byl jeden bod a za nes@i bylo nula
bodi. Celkem se tedy mohlo ziskat 10 bo¥ ramci projektu vyvazeni linky, se zde tyto

problémy budoutesit, protoze i piadek a pipravenost pracovistulehti operatoiim praci.

DalSi nedostatky a nefimlek na pracovistichi@eme vidt v priloze VI.
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S

Obrazek 14 — Balici linka [vlastni zpracovani]

Tabulka 3 — miniaudit poradku [vlastni zpracovani, 11]

Miniaudit po fadku a €istoty na pracovisti bod
Pracovisté Cisté, pfehledné a usporadadné.
Na pracovisti se nevyskytuji zadné nepotfebné véci.
Logistické cesty jsou prazdné a volné.
Je dodrzovan postup dle planu Gklidu.
Jsou zavedeny standardy 5S.

O OFrLr OO

poéet bod 1
dosahnuta vySe 10%

1z10

9.2.3 Vizualizace na pracovisti

Pro analyzu vizualizace na pracovisti se ushkiiteniniaudit (tabulka 4), ktery se provdd
v dok¥ sledovani baleni na lince. Bodovani se preélcdtejre jako u gedchazejiciho mi-

niauditu. Dale se pomoci fotodokumentace zachgtlgostatky, které se na lince objevuiji.

Z auditu vyplyvd, Ze se vizualizace na pracowgtikytuje jencist&né. Pomicky nejsou
zcela ozné&eny a na &kterych mistech je ozfani provozem strhnuto. Vizualizace pra-
covniho postupu na kazdém pracovisti je jen prenegp vyrobku, tudiZipbaleni jiného

zde vizualizace postupu chybi (viz. obrazek 15).
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Obrazek 15 — Vizualizace prac. postupu na pracovifvlastni zpracovani]

Tabulka 4 — Miniaudit vizualizace na pracovisti[vlastni zpracovani, 11]

Miniaudit vizualizace na pracovisti body
VSechna nekvalita je vytfidéna a oznacena.
Pomlcky a nastroje jsou oznaceny.
Je snadné nalézt soucast nebo dil pro vyrobni €innosti.

Na pracovisti je zavedena vizualizace v podobé tabule
s ukazateli vykonu a produktivity prace.

Véci jsou uloZzeny na definovanych mistech.
Je jasné a prehledné dan plan vyroby a pracovni postup.

PR, O P RPN

po€et bod U 6
dosahnuta vyse 50%

6z12

9.3 Analyza ¢innosti pracovnika

Abychom mohli vyvazit balici linku je pitgba rozdlit a rozkouskovat jednotlivéinnosti
operatoii. Budou se zde hledat zbyte® pohyby neboli plytvani a moznostepunuticin-
nosti na jiné pracovniky, kienejsou tak vytizeni jak pracovnici v Uzkém mhigelikoz je
¢innost na kazdém pracovisti cyklicka pracesiemi se provede pomoci chronometraze.

Podle principu TOC se analyza bude zabyvat nejpkym mistem, které vyplynulo
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Z procesni analyzy. V tabulce 5 je uveden vysldtiekéreni chronometraze uzkého mista

na lince pro samotné baleni PC do krabice.

Tabulka 5 - Chronometraz pro stanovisé baleni PC do krabice [vlastni zpracovani]

Firma: Wistron, a. s. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: haleni do krabice Gislo operace z PA: 21
o+ [pofadowv ocatetni konegny Zas naméru tas
pracovnik Eislo i Ukaon mezni bgd 1 2 3 primér
1 natahne se pro MK uchopi MK 00:03.1 00:028( 00043 00:034
2 vezme MK pravou rukou polo?i MK na still vievo od sebe 00:06,17 00:044( 00068 00:057
3 vezme Vi obéma rukama popod Wi na stil vlevo od sebe 00093 00074 00097 00038
4 otewfe krab. postupné obéma rukama| otevfe posledni dil krabice 001450 001150 00181 00147
5 |wdéla obal z WK Zatina rozdélavat obal 00175 00150 00228 00184
1 o] rozdélava zmuchlany obal Zatne davat PC do obalu 00:225 002280 00:291] 00:248
7 |zatina balit PC dobalil PC 00:344 00413 00491 00416
g wezme FC do obou ruk yloZi do krabice 00:450) 00:52,1) 01:01,7] 00529
g teka na 2. oper. ned viodi MK do VK 00:529| 00:591( 01:.0586] 00:59.2
10 |zadina zavirat VK Zavfel Wi 01007 01087 01:11.8] 01:.064
CELKEM prvni operator 01:00,7| 01:06,7| 01:11,8] 01:064
1 natahne se po PC uchopi PC 00:049| 00:030( 00:032] 00:037
2 uchopi PC obouma rukama polo#i na stil pred sebe 00095 00058 O0054] 00069
3 pomalu se natéhne stlaci tlacitko, pro poslanivolng desky | 00:14,3) 00:085| 00:086[ 00:10,5
4 teka na prvniho oper. nez PC zabali 00:262| 00:360| 00:286 00:30.3
2 5 wezme do ruky izolepu prelepi obal, do kterého FC zabalil pry 00:31,2| 00:405| 00:33,89] 00:35.2
o] telda na 1. oper. neZ PC vlodi do VK 00418 00:50,0( 00465 00461
7 uchopi MK uloZi do WIK 00497 00565 00507 00523
3 sekunduje prvnimu oper zavirat Vi spis ceka 00575 01:041 00569 00:595
9 uchopi WK posune po stole na daldi pozici 010171 01058 00599 01:.024
10 |CELKEM druhy operator 01:01,7| 01:056| 00:59,9] 01:024
PRUMER OBOU OPERATORI | 01:04.4 |

poznarnky: WK - velka krabice
Wk - mald krabice

Layout pracovisté: 2D

B[

Jak nizeme vidt v layoutu pracovist operuji zde dva pracovnici, kigorovadji baleni
spole&né. Cela operace byla n&na na video a nasledmozfazovana do jednotlivych
kroki, z nichZz se baleni sklada. Pri@gr€jSi utenicasovych hodnot, sedfeni provadio
tiikrat a z ¢chto nandra se vypgital primér. Z hlediska ergonomického pracovigtozice
sphiuje zakladni parametry pro takovy dréinnosti. JelikoZz zde ptebujeme ¥tSi dosah

konrcetin, WtSi bdlost, moznosti rychlého pohybu a prépi stidani pracovig je pracov-
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ni poloha ve stoje v padku. VysSka stolu, ktery &i 100cm, také odpovida pro druh prace
vyzadujici zrénost a montaz. Ukony, jako manipulace, iadani krabice apod., se prak-
ticka ¢ast bude snazit omezit. V nasledujicich grafem jgmledky z provedené chrono-

metraze pracovist

Prvni operator

10%

90%

@ Cinnost @ Cekani

Graf 3 — Casové rozloZeni pro prvniho operéatora[vlastni zpraovani]

Ganttav graf

0o:oo.n 0003 6 ooy 3 00299 0034 6 oo:43,2 oo:a1.8 01:00,5 {min.)
!
> m

3|

cinnost

| B tinnost W felani |

Graf 4 — Ganttiv graf pro prvniho operatora [vlastni zpracovani]
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Druhy operéator

48%

52%

m Cinnost m Cekani

Graf 5 — Casové rozloZeni pro druhého operéatora [vlastni zpreovani]

Ganttav graf

0o:0o,0 00:03 6 00;:17,3 002z 2 00:34,6 00432 00:51.8 01:00,5 (mnin.)

"

2|

| —

4] ]

éinnost
n

5 gy

: =

| B ¢innost B celkand |

Graf 6 — Ganttav graf pro druhého operéatora [vlastni zpracovani]
Z chronometraze a z vySe uvedenych ignatiyne, Ze druhy operator skoro polovitasu
¢eka na prvniho nez provede faiiné Ukony (celkem 30,7 sekund). Jelikoz je totx@r
vist¢ uzké misto, projekt se zainh na zkraceni opetaihoc¢asu a vyuziti druného operato-
ra ve \&tsi mie. Casy jednotlivychéinnosti pro Ganttovy grafy plynou z chronometraze.

V piiloze V mizeme vidt paralelni porovnani obou operatarjednom grafu.
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10 VYMEZENI PROJEKTU

Tatoc¢ast se bude zabyvat definovanim projektu jehoatlasového planu.

10.1Definovani projektu

Nazev projektu

Vyvazeni balici linky ve firrd Wistron, a. s.

Pozadavky managementu Provedeni analyzy soéasného stavu v oblasti procesnich

Projektovy tym

Kritéria sp échu

Co neni sowasti projektu

Omezeni projektu

Rozpcaiet projektu

Rizika projektu

¢adi, pracovi$, pracovnik a navrli na zlepSeni.
Ing. Rudolf Zouhar

Ing. Tomas Novék

Pavel Sereda

Bc. Ondej Pernica

Podminkou pro usné provedeni projektu je podpora ze
strany vedeni firmy, ktera bude ochotna spolupratavpo-
skytnou data a informace, které jsouipbhé pro vytvieni
uspokojivych vysledk. Dale je pateba ziskat data, které jsou

pro vypracovani projektu nezbytné.

Cilem projektu neni zasah do padpych¢innosti firmy, jako
je zpisob objednani, planovani apod. Tyto oblasti mohgu b

zahrnuty jako domlujici informace.

Omezenim se fite stat n&nnost pracovnik, piipadna ne-
dostaténa komunikace, zatajovani informaci nebo jejich
mizeni. Tyto faktory mohou mit vyznamny vliv na laaly

vysledek i pébeh projektu.
Rozpaet neni stanoven. (Jedna se o vigvd navrhu)

Rizikem je moznost nedodrZzeni terminu, ktery jen@tan
pro odevzdani diplomové prace a neschvaleni pradeus

cim.
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10.2Cil projektu

Cile projektu Hlavni cil projektu
Vyvazeni procesniatagi na balici lince.
Vedlejsi cile
Podklady pro zav&di zlepSeni.
Identifikace a eliminace plytvani

K popsani cil pouziji metodu SPIN:

S —situace

Situace na trhu:

Wistron je pordrné mlada spolénost, zaloZena byla az v roce 200liaqare se jednalo o
divizi Aceru. Je pednim dodavatelem inovativnich technologickych pitil a ma pobd-

Ky v Asii, Evrog a Severni Americe.

Situace ve vyro&i

Pri seznameni se s firmou a procesem j&my baleni nevyvazené, je zde znatelny réepo
dek a neorganizovanost na pracovisti. Tyto faktaphou zfisobit mnoho chyb a chaosu

V procesu.
P — problém

Proces baleni je v celé montazifietu nejproblémowSim mistem, a tak jeatkZité tento

proces zmapovat a zefektivnit.
| — implikace

Firma zavadi vyrobu nového vyrobku, tudiz byla projekt vybrana pravoblast EasySto-
ri. JelikoZ zde vyroba jeSheni zabhla a pracovnici nemaji vzité jednotlivé krokytéa-

to vyrobek vice nez vhodny, pro definovani procasalezeni dalSich uspor.
N — nutnost

Produkovat neustale kvalitni vyrobky s moznostZeni naklad a zrychleni doby vyroby.

Toto je dileZité pro udrZeni se v konkukenim boji a moznostiijpadnéhotstu.
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Tabulka 6 — Harmonogram projektu [vlastni zpracovari]

1. mésic 2. mésic 3. mésic 4. mésic 5. mésic

Seznameni se s firmou

Analyza souc¢asného stavu

Vyhodnoceni vysledku

Navrh reSeni

Vypracovani feSeni

Teoreticka ¢ast -

Odevzdani diplomové prace

Z tabulky 6 je patrné, Ze cely projekt se bude apvavat necelych 5 &siai. Cely phibéh
bude probihat od seznameni se s firmou aZz po wpéaéieSeni a nasledného odevzdani

diplomové prace.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 53

11 VYCHODISKA PRO ZPRACOVANI PROJEKTUV CETNE
NAVRHU METOD RESENI

Vychodiska pro zpracovani projektu vychazeji z gmalsokasného stavu pracowsta

balici linky.

V procesni analyze jsme zjistili, Ze uzkym mistensamotné baleni pidace do krabice.
Protoze toto baleni trva dvakrat déle nez ostgierace aigskupeni operaci mezi &ma
operatory nenazgaji moznost rapidni uspoasu, ke kteréemu by mohlo dojit, zavedeme
zde stanovistdveé. Z hlediska vyvazeni celé balici linky se td&lbfpzime casim na dalSich
pozicich. Dale definujeme Ukony, které se zde buymtovadt, a to pomoci upravené chro-
nometraze. Zde budeme vychazet ze stavajiciéi@nha nova chronometraz se vytvo
pomoci gesurii nebo zrudeni jednotlivych natenych operaciCas se tedy pokusime
zkréatit pomoci nového layoutufgsunutim Ukoil na jiného operatora, ergonomie praco-

vist¢ a vyuzitim dalSich pracovnich péoek a metod.

Jakmile odstranime plytvani na tomto pracovisti &@me se na Uzké misto, které vznikne
na dalSi pozici. Timto Zgobem vyvazime celou balici linku, aby procesasy nebyly

rapidre odliSné. Pokusime se tak docilit plynulého tokzpracovanych vyrohklinkou.

Jelikoz pracovni prostdi, pdgadek a organizace pracowistilentuje operataim praci,
bude se projekt zabyvat i touto problematikou. Kamen na pracovisti bude rozién do

téi ¢asti, a to zrénu layoutu, ptadku (gipravenosti na zZstek baleni) a vizualizaci.

Analyza layoutu (viz obrazek 13) ukazala, Ze pra¢owzlozeni baleni neni zcela bez plyt-
vani, a tak se v projektu navrhne layout novy. Bses analytick@&asti zkoumala ifpra-
venost na baleni jiného druhu vyrobku neZedehézejici montazi a famlek na pracovisti.
Provedené pozorovani a miniaudit ukazal, Ze pr&eouebylo gipraveno na zstek ba-
leni a celé pracovistpisobilo velice neupravenym dojmem. Pro odsimariéchto nedo-
statki zavedeme 5S a techniku rychléény SMED. Analyza vizualizace nedopadla Spat-
ng, jelikoz je z¢asti dodrzovana. Paioky a nastroje nejsou zcela ulozeny a ¢eng na
definovanych mistech a pracovni postup je dan jengden druh vyrobku. V ramci pro-
jektu se uki misto pro vSechny pigtbné ¥ci a opatti prisluSnym oznéenim. Na mista pro
vystaveni pracovniho postupu se &dadvizualizace pro vSechny druhy vyrdgbiNa praco-
visti naopak chybi tabule s vizualizaci standatdyouti apod.Tato nasinka bude v pro-

jektu popséana.
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12 VYPRACOVANI PROJEKTU

V tétocasti budou popsany postupy a rady jak usiiterychodiska pro zpracovani

12.1Novy layout

Jelikoz firma vyuZiva na proces baleni pracovnikyantazni linky, kdy jeden den segbo
tate montuji a druhy den se provadi jejich balenizeme zvysit péet pracovnilt bez
dalSich nakladl na mzdy. Je to zidodu vySSiho pétu operatoll na montazni lince nez je
potteba pro sotasny stav baleni. Dale na obrazku 16 vidime naedéimo layoutu. Zde se
mimo rozsfeni o jednu stanici baleni, 2Zmlo rozmiséni finalniho stanovigtse stolem a
paletami. Timto layoutem se odstrani plytvani vqgigdzbyte&ného pohybu (akee).
V pavodnim rozmisini musel pracovnik chodit 5 krokat’ uz ke stolu nebo paketPro
Ucely Setenicasu jsem rozl jedno paletové misto na 8w pripad, Ze jedna paleta bude

plna a bude se vy#ovat za prazdnou.

Z nize popsanych skuteosti, a to pesunutim a optimalizacinnosti, odpadne jedno oto-
¢eni celé podlozky u patého stano¥iStoto ot&eni je zahrnuto v chronometrazi a je tak

souwasti operénihocasu stanovistjak pro prvni, tak pro paté pracowist

Obrazek 16 — Novy layout balici linky [vlastni zpraovani]
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12.2Vyvazeni operanich ¢asi u balici linky

V piiloze Il jsou uvedeny podrobné chronometraze vigméraci, ze kterych vychazime

pro vytvareni nové procesni analyzy.

V prvé fadk se budeme zabyvat Uzkym mistem na lince, kter&myfo z analyzy, a to je
zabaleni pditate do krabice. JelikoZipskupeni operaci mezi &ma operatory nenazéia

ly moznost rapidni Uspor§asu, ke kterému by mohlo dojit, tak z navrhu noviglyoutu
vyplyva, Ze jsem pro Uzké misto zavedl stanéwit. Z hlediska vyvazeni celé balici lin-
ky se tak piblizime ¢asim na dalSich pozicich., tak z navrhu nového layoyplyva, ze
jsem pro uzké misto zaved! stano¥i@t€, cozZ snizi procesias. Timto opa&enim se nam
zmenilo Uzké misto, a to u Sestého pracovnika (viz. ¢ operace 14). Proto na nevyti-
Zeného pracovnika na stanovisti balefgispneme éité operace, které nam pomohou lin-
ku vyvazit.

V ramci vyvazeni linky odpadne prvnimu operatonoydéldvani mensi krabice. Déle se
piesunula operace s uloZzenim CD a kabelu do MK. ¥§&zhny operace budélat druhy
pracovnik na stanovisti baleni, ktery na to ma eadialyzy dostatekasu. V tabulce 7 je
rozpracovana nova chronometraZz pozice s Uzkym mjstale jsou jednotlivé kroky
podrobré rozpracovany. Vidime zde, Ze celkova doba selamai 50,6 vtén. Fi zavede-
ni dvou stanovis se v tomtoase zabali ptace dva tzn., Ze na jeden pelbujeme25,3

vterin.
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Tabulka 7 — Nova chronometraZ pro stanovidt baleni PC do krabice [vlastni zpacovani]

Firma: Wistron, a. s. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Stare
Popis: baleni do krabice Cislo operace z PA: 20
pracoviik pofadovel pocateéni kone&ny Zas nameéru Zas
Cislo Ukon mezni bod 1 2 ) primer
1 vezme VI obéma rukama popodi Vi na stll vievo od sebe 00:032| 00:030] 000211 00:031
2 otevie krab. postupné ob&ma rukamal otevie posledni dil krabice 00:08 4| 00071 00:10,3) 00:.086
3 widéla obal z WK zating rozdélavat obal 00114 00106 001501 00123
1 4 rozdélava zmuchlany obal Facne davat P do obalu oo1s4)l 00146 00190 000163
5 |zatind balit PC dobalil PC 00:273| 00:331| 00:290] 00331
6 |wezme PC do obou ruk wloZi do krabice 00:37 9] 00439 00:516] 00445
T pomalu se natahne stlai tlacitko, pro poslani volné desky d 00:42 7| 00466 00:54.8] 00:43,0
CELKEM prvni operator 00:427] 00:46,6| 00:548| 00:480
1 natéhne se po PC uchopi PC 00:049) 00:030] 00032 00:037
2 uchopi PC obouma rukama poloZi na stll pred sebe 00:095) 00058 00054) 00069
3 zaine wdélavat mesi krabici z WK otevie Mk 00:208| 001800 00189 00:1972
4 |uchopi CD a kabel vioF CD a kabel do MK 00254 00225 002371 00239
2 5 |wezme do ruky izolepu, pomoci strojkupfelepi obal, do kterého PC zabalil prv) 00:28 4| 00:255| 000267 00269
5] uchopi MK Zawie MK 00:339) 00:320] 00324 00328
7 |uchopi Mk U0 do Wi 00418 00335 00366 00390
8 zating zavirat VK Zavial VIK 00496 00461 00428 00:462
g Lchopl Vi posune po stale na dalsi pozici 00506 0047 1| o043 sl o0d7 2
CELKEM druhy operator 00:50,6| 00:47,1| 00:43,8| 00:47,2
PRUMER OBOU OPERATORI | 00:47.6 |

Stejnym principem budu postupovat na jednotlivycicpvistich dale dokud procesfasy
nebudou zhruba stejné a balici linka tak bude wwwazV piloze VI jsou nové chronome-
traze, které jsou podkladem pro novou procesniyanallato procesni analyza je uvedena
v tabulce 8. Zde dZeme vidt, Ze pomoci fesunuti jednotlivych ukanjsme procesnias
baleni jednoho kusu zkratilipgivodnich 10:55,8 na novych 4:00,7 vie.

Cas transportu ze zévého testu, neboli Run-Inuistava stejny, protoZe vytah jiz nejde
zrychlit. Prvnimu operatorovi jsem ukghvytahovani mensi krabice 2téi, tim padem jen
odpojuje kabely ze z&tového testu a chysta gtac pro nalepentarového kédu. Druhy
operator nalepku nalepi @igravi paita¢ pro dalSi pozici. fleti operator lepi nalepku, kte-
rou vezme z drzaku uméstou na lince a zkontroluje harddisky, jestli jsaupititace pi-
dany. Jelikoz pro vizualni kontrolu a l&si nelze odebratinnosti, piida se na linku s¥-
telné zatizeni, které bude nastaveno na 25 \tim véetné transportu a upozorni opera-
tora o ¢asu, ktery ma pro disténi (tzn. na le&ni ma 20 vt&in). Podle kvalifikovaného
odhadu je tent@as pro dely cisSténi dost&ujici a pro vyvazeni linky nezbytny. Dale je
pro toto stanovigturéena jind posloupnosinnosti tak, aby byl pta¢c nachystan na dalSi
pozici. Paty operator legarovy kdéd dozadu na PC, ktery ma nachystan u selestovém
drzaku. Tento a jeStieden kod née skenerem do systému. Oproti starému postupu zde

ota’i podloZzkou jen jednou, aby nachystal PC pro dadZici. DalSi operator 3x skenuje
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carovy kod, & uz na peitci nebo na krabici a ijozi novy kod, ktery mu vyjede
z tiskarny. Na zdvojené pozici pro samotné baleditate do krabice se ukony obou ope-
rator casov vyrovnaly, tzn. Ze druhy operator zbymeé neiekd na prvniho a naopak. Po-
slednimu pracovniku se také &mi layout pracovist, tudiz mu odpadly zbyteé pohyby
v podolg chize. Také misto ghani velké izolepy izkami se bude objednavat izolepa

mensi. Velikost izolepy bude takové jaka se vliez&ldsti, které jsou gené pro lepeni.

JelikoZz se ukony na lince provfiidkolem 20 vtéin tzn. zhruba ve stejnych intervalech,
¢ekani na lince bude rozdil hodnoty do nejuzSihdaniBransport istava stejny, jen pro
pozici baleni je pouzita pmérna hodnota (transport pro prvni stanici s balejeiid vtei-

ny, pro druhou je 5 vi®). Tudiz v PA je péitano s hodnotou 4 iay.

Tabulka 8 — Nova procesni analyza po zavedeni Zm[vlastni zpracovani]

_ g | £
a = o] \5 — : =" 3
: = = E = = 2 = s
£ ginnost 2 @ = = = c g =
= 9 8 g 0 o - w0
= & = = 2
= =
=
1 Jtransport z Run-lnu k lince (pamaci witahu) E{}‘--—---______ - 00:20,0
2 |PC Eekd na preni pozici _________:_—_:_—_:D 00:07,8
3 |vypojeni kabeld G 00:17.7 1
4 |transport k 2. operatorovi E}“-—----______ 00:03,0
5 |PC Zeka na druhou pozici ________;_—_:—__—D 00:06,6
6 [nalepeni nalepky umisténd na PC ®_____ 00:19,0 !
T |transport k 3. operatorovi —-——-________ 00:05,0
8 |PC Eeka na tfeti pozici ________————_—_:‘_JD 00:03,3
9 nalepeni nalepky ze stolu @__ 00:10,0 ]
kontrola hardiskil =0 00:11.1
10 Jtransport k4. operatoravi —--—- — 00:08,0
11 |PC Eeka na Etvtou pozici _ __.?-_—:'_'D 00:00,7
12 Juizualni kontrola poskrabani, lesténi PC (svétlo) f,<”> 00:20,0 !
13 transport k 5. operatoravi --—-___ . 00:03.0
14 |PC Eeka na patou pozici ________-—_:_—_: 00:04,3
15 |lepeni nalepky, snimani CK 2x 1 00:20.3 !
16 [transport k B. operatorovi ‘-—--________ 00:03,0
17T |PC Zeka na Sestou pozici ___F____——_—_:—__ 00:02,9
18 |sniméni i, piikl. kabelu a 2x CD da menéi krabice @':_ 00:20,1 !
19 Jtransport k sedmé pozici baleni __, 00:04,0
20 |baleni PC do krabice @‘-————-________ 00:23,8 4
21 |PC gek4 ra osmou pozici D - ) 00:03,2
22 lepeni nalepky, izolepy ®__i__ 00:19.6 "
23 |poloZeni na paletu ﬁ) 00:04,3
Celkem - Eetnost 7 8 2 0 7 0 1
- soucet fasu 04:00,7
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Pro porovnani staré a nové procesni analyzy jsemoiilygrafy, kde jsou uvedenyasy
operaci, transportu &kani pro jednotliv€innosti na balici lince. Zde ieme porovnat
zlepSeni a nasledné procentudlni vyvazeni linkya @hafy jsou vytvéeny na stejném prin-
cipu, a to doplenim ¢innosti do nejuzsiho mistakanim. To znamen4, Ze Uzké misto pra-
cuje bezéekani a ostatni operatekaji na Uzké misto. Stavajici procesmy ukazuje graf

7, kde je celkovyas operaci 4:03,8 minut a&as ¢ekéni je 4:38,0 minut.Nové procesni
¢asy ukazuje graf 8. Pro tento graf plati celkday operaci 2:41,6 &ekani 0:09,8 minut.
Vidime, Ze v @gvodni variant je vice nez polovingasi ¢ekani a v nové jen 10 Ve, tu-

diz jsme ve velké mie na lince odstranili plytvani aéas operaci jsme zkratili 0 1:22,3

minut.
Stavajici procesni casy
)
7
» 6
=
§ 5
k7
o 4
o
0 3
2
1
1 1 1 I 1 1
: :12.5 1255 :38,5 :51,5
0:00 0:12,5 0:25,5 0:38.5 R Y
min.
W operace Mtransport @ éekéni|

Graf 7 — Rozdéleni stavajicichéasi u jednotlivych stanic [vlastni zpracovani]
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Nové procesni ¢asy

cislo stanice
] (93] a (8] (2] | oo

0:00 0:04.,8 0:09,3 0:14,3 0:19 0:23.8

min.

l operace WMtransport @ c":ekénl"

Graf 8 — Rozdéleni novychéasi u jednotlivych stanic [vlastni zpracovani]

12.2.1 Procentualni vyvazeni linky

Abychom zjistili jak se poddo linku vyvazit vypaitame procentudlni vyvazeni z maxi-

malniho moznéhoasu operaci.

Stavajici varianta

U stavajicich varianty nejdel8as operace trva 64,4 vie. U ostatnich operaci povazuje-
me zbytekéasu zacekani. Proto veSkeré operace na linggesee a po&lime maximalni

dobou, ktera je na lince mozna.

252+ 211+13+30+ 326+ 322+ 644+ 254 _ 2439 _ 47 3 %
8x64.4 5152 ’

Stavajici procesy, které jsou na lince zavedenyj, pnacentudlni vyvazeni linky jen 47,3%
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Nova varianta

U now navrhované varianty nejdel&s operace trva 23,8 vite U ostatnich operaci po-
vazujeme zbytekasu zaiekani. Proto veSkeré operace na lincgesae a poélime maxi-

malni dobou, ktera je na lince mozna.

17,7+19+ 211+ 20+ 203+ 201+ 238+196 1616
8x238 1904

=84,9 %

Jelikoz jsou na lince uité kroky, které se museji provdicha utitych pozicich, nelze lin-
ku vyvazit ze 100%. Takové vyvazeni by znamenatona kazdé pozici by se provad
stejre dlouhé operace. Nova varianta, ktera je v tomtetu popsana vyvazuje balici
linku z 84,9 %.

Jakymi prostedky a jakymi metodami jsem vyvazeni dosahl ukagugé 9.Cisla uvedené

u jednotlivych stanic ukazujeas, ktery se uSetvyuzitim dané metody.

Na prvni pozici jsem f@sunul vydlavani mensi krabice na nevytizeného pracovnika u
samotného baleni. Tim, Ze mu odpadla t&taost méatas na nachystani PC pro dalsi po-
zici. Celkow jsem zde us#t 7,5 vtain. K dalSi pozici pjede paitac nachystany k nale-
peni nalepky, tudiz jsem ufiettas s manipulaci a zlepSil tak ergonomii praceéviétpst
ma operatotas nachystat @itac pro dalSi pozici. Zde jsem ugéR,1 vtdiny. Jelikoz teti
pozice byla evidenthnevyuZita je semipsunuta kontrola harddigkktera trva 11 vién,

Z paté pozice, kde byl operator vice vytizeny. Timp@itac prijel nachystan, je zde uleh-
¢ena manipulace a zlepSena ergonomie. Jak je uvegseoproctvrté pracovist je zave-
dena s¥telna signalizace, ktett@&kne pracovnikovi, Ze ma §ite¢ poslat dale. Pro pracov-
nika je dana jina posloupnosti&téni, tak aby byl péita¢ nachystan pro dalSi pozici.
Z patého pracovistje presunuta kontrola harddiska zlepSena ergonomie. Timto jsem
usetil 12,3 vtdin. U dalSi pozice odpadlo baleni CD a kabelu dm$hé&rabice, které se
piesunulo na nevytizeného pracovnika u baleni. Opdraala 12,1 viién, které jsem tu
uSetil. Jak je popsano vysSe u pozice baleni jsou zaneedkt stanovis, coz nam snizi
procesnicas na polovinu, konkrétno 32,2 vté&in. Déle je na kazdém pracovistiigian

stroj, ktery davkuje malé izolepy, a tak odpadrtéhani izolepy Zkami, které trvalo 5,2
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vtetin. Z hlediska ergonomie je operatorovi Weho rozdlavani séku, do ktereho se PC
bali. Tento s&k je gedem nachystan jiz v nacdku montézni linky, kdy pracovnik vraci
s&ek poskladany do velké krabice. U posledni pozdef zngnén layout pracovi&t Tim
ve velké mife odpadne transport, ktery trval 7,8fite Pro zalepeni otvirani velké krabice,
jsem zavedl tzv. kle8t které se na tytodely pouzivaji. Bez gthani izolepy uséime 5,7

vterin.

Pouzite metody na vyvazeni linky
32,2
@
=
=
li
wh
[
s
0 10 20 30 40 50 60 vteriny
B Nove ¢asy B Ergonomie O Nove pracovid pomicky
O Piesumuté operace [ Kontrola HD O Novy layvout Wl Majak

Graf 9 — Pouzité metody na vyvazeni linky [vlastnzpracovani]
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V grafu 10 je vysledné porovnani starych a novyait@snichiasi u jednotlivych stano-
vist'. Pavodni¢asy jsou zobrazeny Sedou a nové modrou barvouméidie diky zavedeni

urcitych principi jsou nov&asy na jednotlivych stanovistich vyrovisgi.

Staré a noveé ¢asy na stanicich
8
HH
7
S 5
o
=
© 4
s
3 #f
2
1
! !
00:00,0 00:08,6 00:17,3 00:25,9 00:34,6 00:43,2 00:51,8 01:00,5 01:09,1
minuty
O Nové ¢asy I Staré Casy

Graf 10 — Porovnani starych a novych procesnich opeci [vlastni zpracovani]

12.2.2 Produktivita

Zvysovani produktivity by rlo byt dikim strategickym cilem v chodu podniku. Proto si

vycislime jak tento projekt zasahl do produktivitygeaa stroje na pracovisti ,baleni”.

Maximalnicasow vyuzitelny fond jeB pracovnich hodin deéncoz je28.800 vtén.

Stavajici produktivita:

Na lince pracuje 9 pracovnikkteri maji takt linky 64,4 vtén, tzn. Ze za jednu siu se
zabali (28.800 / 64,447 vyrobka.
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3;4;: 6 vyrobki na jednu hodinu operatora
X

4%'7 =55vyrobki na jednu strojni hodinu

Nova produktivita:

Na lince pracuje 11 pracovrikktefi maji takt linky 23,8 vtén, tzn. Ze za jednu sfnu se
zabali (28.800 / 23,8)210 vyrobkii.

%1;:13v§/robkﬁ na jednu hodinu pracovnika

%31():151vyrobkﬁ na jednu strojni hodinu

Porovnani produktivity

13x100

Produktivita pracovnika = =216%

Produktivita na jednu hodinu pracovnikarostla o 116 %oproti pivodni variang.

151x100

Strojni produktivita = =275

Produktivita na jednu strojni hodimzrostla o 174 %oproti pivodni variang.

12.2.3 VA - index

JelikoZ VA index ukazuje miru plytvani a potencialgpSeni v celém hodnotovém toku,
roz&lil jsem procesy, které se na lince progjada ty, které fidavaji (VA) a nepidavaji
(NVA) hodnotu. Pro srovnani jsem pouZdsy, které jsou principiatnstejné, tudizasy

z grafi 7 a 8. V piloze VIl jsoucasy i rozdéleni VA a NVA uvedeny.

Tabulka 9 ukazuje srovnani VA indexyro stavajici a novou variantu procesnéet®.
Vidime, Ze po vyvazeni linky se nam index zvy&itiZz podiléasu gidavajici hodnotu na

celkovém vzrostl d.8,22 %.
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Tabulka 9 — VA index pro stavajici a hovou variantulvl. zpracovani]

Stavajici Nova
Pocet vSech operaci 26 24
podet operaci pfidavajicihodnows | 7 | 7
Pomér operaci p Fid. hodnotu/ vSechny operace 26,92% 29,17%
‘Doba pidavajici hodnotu (min.y | 03242 | 02:16,9
Celkova prabéznadoba (min) | 09:01,7 | 04:048
VA index 37,70% 55,92%

12.3Zavedeni metody 5S na pracovisti

Pro tuto metodu je uskutesn prvni krok a to roztdéni pomicek na pracovisti, je takéu

nén prvni krok pro dokokeni této metody.

Pro zavedeni metody 5S jsem si iigjel nachystal 5S katky, které jsem klasifikoval do

6 kategorii, a to do:
- Nalepky (kotowe)
- Pomicky
- Néradi
- Materidl
- Stroje
- Cistici prostedky
- Komponenty

- Pomocny material

12.3.1 Roztridit

Za pomoci odposdného pracovnika pro balici linku jsem tyto kéyina pracovisti roz-

mistil a vytvdil tak zaklad pro zavedeni metody 5S (viz. obrakék V piloze P VIl je

uvedeno rozéleni do jednotlivych kategorii a nasledné takini podle intervalu pouziva-

ni. Z roztidéni plyne, Ze vSechny paioky jsou na pracovistitdezité, tudiz je jen pétba

jim piifadit misto a dodrZzovat umési.
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Obrazek 17 — Oznaeni pracovisg [vlastni zpracovani]

12.3.2 Srovnat

V tomto kroku je patba dat vSem prikn své misto, oz je a ukit jejich mnoZstvi tak,
aby mohly byt jednoduSe a rychle pouzitgt8ina jiz své misto ma a je viegeméns dodr-
Zovano, nap zelené podlozkyistici prostedky, baléka, étecky carovych kod, prepravni
stolky nebo krabice. Tyto vSechny polozky maji syenatené misto na pracovisti. Neéjv
Si problém na pracovisti tvionalepky atarové kody, které se vigsehu baleni lepi na po-
¢itate. Tyto komponenty by &y mit své misto ve skice u kazdé pozice, kde jsou et
ba. Navrh takového rozmésti vidime na obrazku 18. U kazdé pozice budou ygmiky,

které jsou u pracovi§fpouzivany.
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Izolepa

oy |

Obrazek 18 — Umiséni komponenti ve skiifice u pracovisg [vlastni zpracovani]

Oznaeni je nutné u kazdé poloZky, ktera se na pradowghazi. K ozngeni stéi jedno-
duché etikety k nalepeni. U stitcg WtSich ploch jeiteba pouzit #Si zn&eni odolné proti

poskozeni.

12.3.3 Vy&istit

V tomto bod& se zbavuje plocha, stroje a picky netistot. V podniku se provadi pravi-
delny uklid jednou tyd# tudiz je pracovisttémer ¢isté. V ramci zavashi 5S se uklid a

ocisteéni provede, a na dale bude pakreaat pravidelny uklid.

12.3.4 Standardizovat

Pokud nebude navod, jak ma byt pracavisirzovano a pracovnik nebude mitésmici,
poradek dodrzovan nebude. Také kontrola vedenim fimelyude mozna. £¢hto divoda
a také jakaitvrty krok metody 5S jsem vypracoval vizuélni startipdadku, ktery je uve-

den v gloze P IX.Kazdy pracovnik uklidi to, co ke své praci pouziva.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 67

12.3.5 Sebedisciplina

Tento krok se vztahuje zejména na kontrolni orgamacovisté, konkrétré na vedouciho
tymu. Ten musi kontrolovat jestli je standard dodén. Pro kontrolu je vhodné vyttrosi

jednoduchy formul§ ktery bude obsahovat nédad otazky a kritéria hodnoceni:
» Jsou prostoryiste?
e Jsou komponenty a paitky uloZzeny na svém mét
» Jsou prazdné a volné komunikace?
* Nachazi se na pracovisti nefainé dily neboifpravky?

Pti odhaleni neshody je pgeba vytvdgit napravna opaeni, odpo¥dného pracovnika a

termin, do kdy bude naprava hotova.

12.4SMED

Jelikoz pracovi&t neni ged balenim ppraveno a misto toho, aby seiak balit se jest

pracovisé chystd, pro uSitnicasu zavedeme metodu rychlé&m

Toto zlepSeni provedeme ve dvou krocich, a tctleddm cinnosti na externi / interni a

konverze internicklinnosti na externi.

12.4.1 Prvni krok

V tabulce 10 vidime roztkeni ¢innosti, které seippripraw provadji, na externi a interni.
Palety a stoly péebné pro baleni chyst4 vedouci tynfediim neZ fijdou pracovnici na
linku. Stejré tak nachysta poticky, které operaio pouzivaji nap. kleS€ na izolepu, dav-
kova® izolepy apod. Ostatginnosti provadji operatdi sami poté, azijdou na pracovis-

W

te.
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Tabulka 10 — Rozdleni ¢innosti na externi a interni [vl. zpracovani]

Zinnosti pied zvedenim _ . _ o
pracovnik cas  rozdéleni
1 Nachystat celkovy layout pracovisté
- palety wedouci tfmu 10 minut  externi
- staly wadouci tymu 5 minut externi
- baliku operatofi 2 minuty  interni
2 Pripravit jednotliva pracovisté pro baleni
- nalepky operatofi 05 minut  interni
- izalepy operatofi 05 mingt  interni
- pomicky wedouci tymu 05 minut  externi
- roubky operatofi 05 mingt  interni
- zapnout kontolni pocitace operatofi 1 minuta  interni
3 Priradit pracovniky k jednotlivym pozicim
- vedouci tymu kaZdému operatorow
fekne osobé kde a co ma délat vedouci tymu 5 minut interni

12.4.2 Druhy krok

Pfi dotazovani se zjistilo, Ze vSechny Ukorty giipraw pracovis¥ mohou byt pevedeny
na externi, jelikoZ proffpravu nepdebujeme, aby se linka zastavila. Protoze jsounte li
zavedeny &které kroky navic i v fipraw musime s timto pidtat. Konkrétg to je giprava
vizualizace na pracovisti aiprava nasinky. V tabulce 11 vidime jaké ukony se museji
podniknou pro nachystani praco¥ista baleni. VSechny kroky e provést vedouci ty-
mu. Tato metoda poiie k celkovému p@dku na pracovisti a odstrani zkyrié cekani.

USetime 38 % z celkovéhaiasu pipravy.

Tabulka 11 — Revedeni internich¢innosti na externi [vl. zpracovani]

iZinnosti po Zavedeni _ _ . o
cas pracovnik  rozdéleni
1 Nachystat celkovy layout pracovisté
- palety 10 minut  vedouci tymu externi
- stoly S minut  vedouci tymu externi
- baligku 3 minuty  wedouci tymu externi
- nasténku 2 minuty  vedouci tymu externi
2 Pripravit jednotliva pracovisté pro baleni
- nalepky 05 minut  vedouci tymu externi
- izolepy 05 minut  wvedouci tymu externi
- pomdcky 05 minut  vedouci tymu externi
- Sroubky 05 minut  vedouci tymu externi
- zapnout kontolni pocitace 1 minuta  vedouci tymu externi
3 Pripravit vizualni postupy pro typ vyrobku,
ktery se bude balit 1 minuta  vedouci tymu externi
4 Prifadit pracovniky k jednotlivym pozicim
- napsat jmena operatord na nasténku 3 minuty  vedouci tymu externi
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12.5LepSi vizualizace na pracovisti

Pri analyze se zjistilo, Ze vizualizace dast&n¢ zavedena. Jsou zde vystaveny postupy
baleni, ale jen pro jeden druh vyrobku. V té&sti se budu zabyvat ¥gSenim vizualizace

postup pro vSechny vyrobky, které balici linkou prochézej

Po konzultaci s pracovniky a vedoucim tymu se d&&tawru dat vSechny postupy do
krouzkové vazby aipd z&atkem nového baleni se, v ramci metody SMED, naéhso-
¢i) postup pro ufity vyrobek. Toto nam pofize @i zauwiovani nového pracovnika, riap
v ramci ,job rotation“ nebo ifp vyuzivani brigadnik. Na obrazku 19 vidime provedeni této

¢asti vizualni apravy na pracovisti.

Obrazek 19 — Krouzkova vazba pro vSechny postupy[vkpracovani]

Dale zde nejsou ozteny vSechny nastroje aigluSenstvi, které se v procesu ipbtiji.

Tyto nedostatky se také odstrani, aby vSam@lo poZzadavky pro vizualni pracowist

Na pracovisti zavedu novou infordrd nasénku, kterd jask ukazuje jaky vyrobek se
v danou chvili bali a na jakych pozicich, kteryqmenik pracuje. Nashka tak usét cas,
ktery by vedouci tymu musel stravit nad réieshim pozic osokh Dale je zde uveden po-

stup @i nakehu na baleni nového vyrobku @tace), tzn. kroky, které se museji pakehu
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a nasledném uklidu dodrzet. Tabulka pro naprayps#eni ukazuje pracovnikn nesho-
dy, které se na pracovisti vyskytuji a udavaji tgrait které se musitipnout. Za tuto na-
stnku zodpovida vedouci tymu, ktertuje a vede pracovniky co magldt. V piiloze P

X je ukazka jak by tato tabule mohla vypadat.
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13 VYHODNOCENI NAVRHOVANEHO RESENI

Projekt se za®foval na vyvazeni procesnictasi u balici linky ve firné Wistron.

Z projektovecasti vyplyva, Ze balici linku se paddla vyvazit z pivodnich 47,3 % na
novych 84, 9 % Z tohoto plyne, Ze procestasy na lince jsou z velkésti vyvazené a cil
projektu se tak pod#o splnit. JelikoZ jsou na lince tité kroky, které se museji prowéd
na ugitych pozicich, nelze linku vyvazit ze 100%. Takon&a&zeni by znamenalo, Ze na
kazdé pozici by se provélg stejre dlouhé operace. V dalSich podkapitolach uveduhsSec

ny piinosy, naklady a rizika, které projekinese.

13.1P¥inosy

Projekt grinese redukci plytvani v oblastekani, zbyt&nych pohybi, zbytetné manipu-

lace, Spatného postupu a nevyuZziti pracovnik

Vyrovnani operénich ¢asi prineslo velké zvySeni produktivity jak na jednohaqovnika,
tak produktivity na strojni hodinu. Konkrétrproduktivita na jednu hodinu pracovnika
vzrostla o 116%oproti pivodni variant a produktivita na jednu strojni hodinarostla o
174% oproti pivodni variant. Pomoci pesunuti gkterychc¢innosti v ramci linky, se zlep-
Sila ergonomie &kterych pracovi§tim, Ze se p&itac nemusi otéet vice nez je nutné. Da-
le se podalo omezit ¢innosti, které na lince nédavaji produktu hodnotu a VA — index
zvednou al8,22%.

Jelikoz se projekt nezatifuje jen na balici linku jako takovou, ale na celgracovist
kolem linky, pomoci metody 5S se zavedou postupstékpomohou ke zkvaliéni pra-

covniho progedi a zlepSeni organizace pracavist

Na lince se provadi baleniznych typi patitact. Pro kazdé z nich jsou jiné postupy, jiny
pocet pracovig a jiné ponicky. Fred kazdém baleni je geba pracovistpripravit, a proto

je pomoci metody SME[Doba pfipravy zkracena o 38 %.

Na kazdé pozici jsou dodany postupy pro balenitvéleghi vyrobka, které linkou procha-
zeji. Toto nam poiie [F zawovani nového pracovnika, iap ramci ,job rotation“ nebo
pii vyuzivani brigadnik. Dale je na pracovi§tnainstalovana nastka, ktera informuje o
postupu pipravy pracovidt, poZzadovaném layoutu praco¥iSpritazeni operatdrna jed-

notliva stanovist, standardu p@dku, napravnych opa&ini @i nedodrzeni postupu.
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13.2 Naklady

V piedchézejicich kapitolach jsem navrbkzmateSeni a zlepSeni. Tyto vSak nejsou bez

e

V tabulce 12 jsou uvedeny vSechrigivpotiebné pro realizaci navih

Tabulka 12 — N&klady spojené s realizaci [vl. zpvani]

| ___Potfebné zaFizeni | Cenapofizeni | Ména
| Svételné zafizeni | . 1000 K¢ .
| KleSté naizolepu | . _____._____.__..350 K& __
| Krouzky pro postupy | (5KEX20ks) 100 K¢ .
[Euroslozky 40 K¢
[Nasténka | (120x90cm) 1700 K&
Tiskoviny 50 K¢

CELKEM 3240 Ké

13.3Rizika

Nedavéra a sabotaz zanistnanai

Personalni riziko rize zisobit, Ze se na pracovisti nedosahiedpokladané zlepSeni.
Toto mize byt zgisobeno neiivérou zangstnand a neochota ke zgnam. Dobrou perso-

nalni politikou by se dalo tomuto rizikugaejit.
Nepochopeni projektu

| kdyZz bude snaha jak od vedeni, tak od pracavipilovést kroky pdebné ke zlepSeni
organizace pracovi§tmize nastat situace, kdy bude projekt Spaimchopen. Tato situace
pak nize vest ke zkomplikovani zavedeni&ma nasledqk neochaot plnéni dalSich pro-
jekta.

Zména vedeni nebo mistra

Toto riziko se da fedvidat. Ve spolaosti mize nastat vygna vedeni, které ma projekt
zavedeni navrhu na starosti, coz by mohlo znameastaveni realizace projektu. Riziku

pii zméné mistra se daiedchézet delegovanim a zapojeni vSech pracowdkzneny.
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Nedostatek pewz pro realizaci

| kdyZ jsou ndklady na projekt minimalniigte nastat situace, kdy vedeni nebude ochotné

tyto naklady akceptovat a finam prostedky neuvolni.

13.4DalSi doporweni

V této ¢asti dopordim dalSi kroky, které by bylo dobré ve fi&mavést pro moznost dalSi-

ho rozvoje.
» Projekt vyuZit jako vzor pro dalSi zlepSeni

Popsané kroky v projektu ro#ipro vSechny typy vyrobk a zlepSovat tak vSechny

pracovist ve firmg.
* Motivace pracovniki

Prehodnotit motivani systém. Spravny apob motivace a odéovani vede pracovni-
ky k vyS§Sim vysled&m.

» Eliminaci plytvani

Zanxfit se na neustalé odhalovani plytvani a jeho elgiinHledat plytvani jak ve vy-
robnim procesu, tak | mimajy Napiklad pozdji v oblasti administrativnickinnosti.

* Neustalé zlepSovani

ZlepSovani svych procgéwve firm¢ by melo byt s€Zejni. Zapojeni pracovnikdo oblas-
ti zlepSovani svych vlastnich prodeswdomim, Ze jakékoliv jejich natty jsou za-

douci.
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ZAVER
Obsahem diplomové prace bylo vyvazeni ofeich ¢adi u balici linky ve firng Wistron.

Projekt se zastil na vyrobu nového vyrobku, ktery linkou prochéaiptoze jeho baleni

nebylo zcela zaihlé.

Hlavnim cilem bylo vyvazit linku tak, akijas operaci nebyl od sebe ragidnlliSny. Tento
cil prace byl splén, kdy se vyvazenim linky snizil i takt a tudiz ag/Sila produktivita
prace. Jelikoz celkova organizovanost praceéviptispiva ke zvySeni produktivity,
v projektu jsou popsany i dalSi postupy, které poajigk eliminaci plytvani. Z pracovanim
této prace jsem #hmoznost zait se na realny probléem ve fifmMohl jsem uplatnit

teoretické znalosti ziskané studiem.

Prace je koncipovana do dvou na sebe navazujtéisti, a to na teoretickou a praktickou
Cast. V teoretickéasti jsem se za#il na vypracovani reSerSe, ktera je pro projekteghi.
Jsou zde popsany pojmy jako klasické a moderfimhpsloveé inZenyrstvi. Déle je vy&ile-

no co je to Stihla vyroba, druhy jednotlivych pm a teorie omezeni. V rdmci teorie jsou
zde popsanydkteré metody, které se vyuzivaji pro odhaleni gigfva zlepSovani prodes

Pro zhodnoceni stavajici a nové varianty jsou Zdbadiska pro vypeet produktivity.

V prvéiac je v praktickéasti firma gedstavena a jsou zde uvedeny vychodiska pro ana-
lyzu. Nasleduje samotna analyza &mného stavu, ktera je vychodiskem pro samotny pro-
jekt. V projektu je navrzen novy layout pracowjStpisob jak vyvazit opetai ¢asy na
lince. Dale obsahuje metodu pro wyiteni a udrZzovani géadku na pracovisti, metodu
SMED neboli pistup k rychly zmindm a kroky pro lepSi vizualizaci. Nakonec je paere

no vyhodnoceni navrhovanébeseni z pohleduimosdi, naklad: a rizik.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

%

CK

MK

NVA

PA

PC

Pl

TOC

VA

VK

Carovy kod

Mala krabice

Operace ndjdavajici hodnotu (Not Value Added)
Procesni analyza (Process Analysis)

Pgaitat

Piimyslové inzenyrstvi

Teorie omezeni (Theory of Consraints)

Operace fidavajici hodnotu (Value Added)

Velk& krabice
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PRILOHA P lll: CHRONOMETRAZE JEDNOTLIVYCH STANOVIST

Prvni stanovist

Firma: Wistron, a. s. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: Vynojeni kabelll, wyddiani krabice Cislo operace z PA: 4
pocet Zisla pocatesni koneny Zas naméru Zas
pracoy. | Operace ukan mezni bod 1 2 3 priimeér
1 zatne otacet podloZku usadi podliczku 00:0%,1| 00040 00:046) 00:046
2 natahne se po kabelu kabel zajisti k podloZce 00:09.2| 00:07,3| 00:093] 00086
1 3 uchopi PC, zatne otatet usadi PC zadni stranou k sobé 00130 00:02,9) 001131 00091
4 |zafne wdélavat mesi krabici z VIK polod mensi krabici na VK 00:243) 00122 00:248] 00204
CELKEM prvni operator 00:24,3] 00:26,4| 00:24,8] 00:252
Druhé stanovist
Firma: Wistron, a. 5. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: Nalepeni nédlepky umisténa na PC Cislo operace z PA: 7
pocet Zislo pocatesni kone&ny Zas naméru Zas
pracov. | operace Likan mezni bad 1 2 3 primeér
1 uchopi nalepku na PC necha v ruce 00029 00019 00:020] 00:023
2 uchopi PC otoli PC zadni stranou nahoru 00077 000638 00:066) 00:.070
1 3 |zacne odlepovat kod odlepi od ochrangho obalu 00164 001301 00:126] 00140
4 |zaine nalepku nalepovat nalepi nalepku 001900 0017 31 00:174] 00179
5 Lchopi PC otoli PC na bok (nachysta pro dalsi) 00:2200 002030 00:209] 00:21.1
CELKEM druhy operator 00:22,0] 00:20,3| 00:20,9| 00:21,1
Treti stanovist
Firma: Wistron, a. 5. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: Nalgpeni nalepiky ze sloiu Cislo operace z PA: 9
pocet Zislo pocatesni kone&ny Zas naméru Zas
pracov. | operace Likan mezni bad 1 2 3 primeér
1 Lchopi nalepku Ze stolu odlepi od ochrangho obaluy 00023 00048 0005, 1[ 00051
1 2 |zatne nalepovat dolepi nalepku 00101 00111 00095 00102
3 Lchopi PC otofi PC na nohy zadni stranou k sob&| 000125 001421 00:124] 00:13.0
CELKEM tieti operator 00:12,5| 00:14,2| 00:12,4] 00:13,0
Ctvrté stanovidt
Firma: Wistron, a. 5. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: Vizuaini konirola podkrabani lesténi Gislo operace z PA: 12
pocet Zislo pocatesni kone&ny Zas naméru Zas
pracov. | operace Likan mezni bad 1 2 3 primeér
1 Zaicne utirat nalepky ze zadu skonéi utirani naleplky ze zadu 00:035| 00029 00:026) 00:.030
2 uchopi PC otoli hardiskama (pfedek) k sobé 00072 00058 00065 00:065
1 3 |zatne utirat prvni stranu PC skongi utirat prvni stranu PC 00133 00107 00:10,8] 00:11.6
4 |zacne utirat druhou stranu PC skondi utirat druhou stranu PC 00:203) 00158 0016,0] 00174
5 |zaCne utirat vrch skondi utirat wrch 00:31,3] 00:306] 00:28 1] 00300
CELKEM étvrty operator 00:31,3| 00:30,6| 00:28,1] 00:30,0




Paté stanovist

Firma: Wistron, a. s. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: iKontrala hardiski, lepeni ndlepky,  sniméni CK 2x Cislo operace zPA: 15
pocet Zislo pocatedni kone&ny Zas nameéru Zas
pracov. |operace Likan mezni bod 1 2 3 primeér
KONTROLA HARDISKLU
1 Zaine kontrolovat hardisky |5konc“:|’ kontrolowat hardisky 00111 001200 00:10,0] 00:11.0
celkem kontrola hardisku 00:11,1| 00:12,0| 00:10,0] 00:11,0
LEPEMI NALEPIY, SNIMANI CK 23X
2 |zatne otafet 5 podloFkou usadi otofenou podloFku 00:055( 00049 00:046) 00:050
1 3 sahne a odlepi nalepku ze stolu nalepi nalepku 00:055( 00049 00:046) 00:050
4 |wezme ruéni skener skonti skenovani 2x CK 001600 00159 00153 00157
5 |zatne otafet 5 podloFkou usadi otofenou podloZku 00:218) 00224 00:205) 00:216
celkem lep.nalepky, snimani CK 00:21,8| 00:224| 00:20,5] 00:216
CELKEM paty operator 00:32,9| 00:34,4| 00:30,5| 00:32,6
Sesté stanovist
Firma: Wistron, a. 5. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: snimani CK, pfikl kabelu a 2x CD do MK Gislo operace zPA: 18
pocet Zislo pocatedni kone&ny Zas naméru Zas
pracov. |operace Likan mezni bod 1 2 3 primeér
1 uchopi Wi otodi krabici o 90 stupfil 00:01,31 00:01,8| 00:020]1 00017
2 uchopi MK poloZi MK na Wi 00:056( 00:057| 00:057] 00057
3 |weZme rutni skener 3 pipne na PC 1x na VK 00137 00135 0013 6] 001386
4 uchopi MK otevie MK 00158 00171 00175 00168
1 5 uchopi CD a kabel vioZ CD a kabel do MK 00:204( 00216 00:223] 00214
5] uchopi MK Zawfe MK 00:259( 00:281| 002801 00273
7 natahne se pro CK (z tiskarmy) plilof CK 00:290( 00345 00:33 1] 003272
CELKEM sesty operator 00:29,0| 00:34,5| 00:33,1] 00:32,2
Sedmé stanovidtsloZzené ze dvou pracovidik
Firma: Wistron, a. 5. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balicilinka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: baleni do krabice Cislo operace zPA: 271
.. [pofadawve atatetni kone&ny Zas nameéru Zas
pracovnik i tislo i Likan ezni bgd 1 2 3 priimeér
1 natahne se pro Mk uchopi MK 00:031( 00:028| 00:043] 00034
2 vezme MK pravou rukou poloZ MK na stil vlevo od sebe 00061 00044 00:066] 00057
3 vezme VI ob&ma rukama popo#i VK na stil vievo od sebe 00:0931 00074 00:097] 00088
4 otevie krab. postupné obéma rukama| otevfe posledni dil krabice 001450 00115 00181 00147
5 wdéla obal z VIK Zatina rozdélavat obal 0017 50 00150 00:228] 00184
1 5 rozdélava zmuchlany obal Zatne davat PC do obalu 00:225 00:228 00:291] 00248
7 |zatina balit PC dobalil PC 00:344| 00413 00491 00416
g weZme PC do obou ruk wloZi do krabice 004500 00:521) 01:01,7] 00529
9 cekana 2. oper. neZ vloF Mk do VIK 00:529( 00591 01:056] 00592
10 |zaking zavirat Vi< zawiel VIK 01:007] 01067 01118 01.064
CELKEM prvni operator 01:00,7| 01:06,7| 01:11,8| 01:064
1 natahne se po PC uchopi PC 00:049( 00:030| 00:032] 00037
2 uchopi PC obouma rukama poloZ na stil pfed sebe 00:095( 00058 00054 00069
3 pomalu se natahne stladi tladitko, pro poslani volné desky| 001431 00085 00:086[ 00:105
4 teka na prvniho oper. neZ PC zabali 00:2621 00360 00:286] 00:30,3
2 5 wezme do ruky izolepu pfelepi obal, do kterého PC zabalil pry 00:31.2] 00405 00:339( 00:352
5 tekana 1. oper. nez PC vloZi do WiK 00:41,8) 00500 00465 00461
7 uchopi Mk uloF do WK 00497 00:56,5) 00:50,7] 00523
53 sekunduje prvnimu oper zavirat VIK_ |spis teka 00:57 50 01041 00:569] 00595
9 Lchopi Wi posune po stole na dalsi pozici 01:01,7] 01:056] 00:599] 01:.024
10 |CELKEM druhy operator 01:01,7| 01:056| 00:599] 01:024

PRUMER OBOU OPERATORI

[ 01:04,4




Osmé stanovist

Firma: Wistron, a. s. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: lepeni C‘K, izolepy Cislo operace z PA: 23
pocet Zislo pocateni kaneny Zas naméru Cas
pracov. |operace Likan mezni bod 1 2 3 primeér
1 sahne pro CK nalepi CK 00:055| 00:07,3| 00:087 00:072
2* uchopi YK a odchéazi od stolu pfijde k druhému 00091 00112 00124 00109
3 uchopi velkou izolepu odstfihne kus 00178 00:203| 00:209( 00197
1 4 plilodiizolepu k WIK Zalepl otvirani Vi 00:229) 00:261| 00258 00:249
5" luchopi WK a odchéazi od stolu pfijde k paleté 00:269) 00:303| 00297 00:290
53 pfijde k paleté poloZi PC a srovna 00:31.0] 00:342| 00:34 21 00:331
CELKEM devaty operator 00:31,0| 00:34,2| 00:34,2| 00:33,1
Rozdsleni CHOZE * 00:07 8
CINMOST [ oo2s4




PRILOHA P IV: FOTKY NEPO RADKU NA PRACOVISTI LINKY
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PRILOHA P V: GANTT UV GRAF PRO UZKE MISTO
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PRILOHA P VI: NOVE CHRONOMETRAZE JEDNOTLIVYCH

STANOVIST
Firma: Wistron, a. s. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: Vynojeni kabeid Cislo operace z PA: 3
pocet Zislo pocatesni koneny Zas nameéru Zas
pracoy. | Operace ukan mezni bod 1 2 3 primér
1 zZatne otacet podloZku usadi podloZku 00:05,1] 00040 00046 00.046
2 natahne se po kabelu kabel zajisti k podlcZce 00:092] 00113 00093 00099
1 3 Uchopi nalepku poloZ naleplku na zadni stranu 00127 001420 00118 00129
4 uchopi PC, zatne otatet usadi PC zadni stranou nahoru 0017 5] 000191 00164 00177
CELKEM prvni operator 00:17,5| 00:19,1| 00:16,4] 00:17,7
Firma: Wistron, a. s. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: Nalepeni nalepky umisténa na PC Cislo operace z PA: 6
pocet Zislo pocatetni koneny Zas nameéry Zas
pracov. |operace kan mezni hod 1 2 3 prirmer
1 uchopi nalepku na PC necha v ruce 00029 000190 000201 00023
2 zZaicne odlepovat kod odlepi od ochraného obalu 00116 00081 00:080] 00092
3 Zaine nalepku nalepovat nalepi nalepku 001420 00124 00:128] 00131
1 4 Lchopi VK otodi krabici o 180 stupfill (nachysta) 00167 00160 001491 00159
&) uchopi PC otodi PC na bok (nachysta pro dalsi) 00197 00:190] 00184 00:190
CELKEM druhy operator 00:19,7| 00:19,0] 00:18,4| 00:19,0
Firma: Wistron, a. s POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: Nalapeni nalepky ze slolu, konfrola h HD Cislo operace z PA: 9
pocet Zislo pocateéni konecny Zas naméru tas
pracov. |operace Likan mezni bod 1 2 3 primer
NALEPEN MALEPKY
1 uchopi nalepku z drzaku odlepi od ochraného obalu 00:02,01 00:021) 00:020( 00:.020
Zatne nalepovat dolepi nalepku 00068 00084 00064 00.072
3 uchopi PC otodi PC na nohy pfedni stranou ksobd 00:092) 001150 00:093]1 00100
1 celkem nalepeni nalepky 00:09,2| 00:11,5| 00:09,3| 00:10,0
KONTROLA HARDISKU
4 |zatne kontrolovat hardishky |5konc”:|’ kontrolovat hardisky 00111 00:120] 001010 00111
celkem kontrola hardiskq 00:11,1| 00:12,0| 00:10,1| 00:111
CELKEM treti operator | 00:20,3| 00:23,5| 00:19,4| 00:21,1
Firma: VWistron, a. 5. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: vizugini konfrola poskrébani, lesténi Cislo operace z PA: 12
pocet Cislo pocatecni kone&ny £as nameru tas
pracov. |operace Ukan mezni bod 1 2 3 primer
1 zFacng Utirat ze pledu skongi utirani ze pledu 000400 00040 000400 00:040
2 Luchopi PC otofi Zadkem PC k sobé 00060 00060 000600 00060
1 3 [zatne utirat prvni stranu PC skongi utirat prvni stranu PC 001100 011,00 001100 00:11,0
4 |zatne ufirat druhou stranu PC skondi utirat druhou stranu PC 00:16,0{ 001600 00:16,00 00:16,0
5  |zatne utiratwrch skondi utirat vrch 00:20,0] 00:200] 00:200f 00:20,0
CELKEM ¢&tvrty operator 00:20,0] 00:20,0] 00:20,0] 00:20,0




Firma: Wistron, a. s. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: lepeni nalepky, snimani S 2x Cislo operace z PA: 15
pocet Zislo pocateni kaneny Zas naméru Cas
pracov. |operace Likan mezni bod 1 2 3 primeér
1 sahne a odlepi nalepku z draku nalepi nalepku dozadu na PC 00:079) 00:084| 00:080( 00:081
2 weZme ruéni skener skonti skenovani 2x CK 00137 00149 00:132|] 00139
3 zaicne otacet s podloFkou usadi otocenou podloZku 00196 00:21,2| 00:200f 00:203
CELKEM paty operator 00:19,6| 00:21,2| 00:20,0] 00:20,3
Firma: Wistron, a. 5. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: shimani C‘K, pfikl kabelu a 2x CD Cislo operace z PA: 18
pocet tislo poéatetni konecny Zas naméru tas
pracov. |operace Likan mezni bod 1 2 3 primeér
1 WezZme rucni skener 2x pipne na PC Txna VK 00:08,1 00:07,8| 00:07 9 00:079
2 uchopi CD a kabel CD a kabel popodi na podloZku 00127 00123 00127 00126
1 3 £ekd na CK ne? wiede z tiskarny skonZi Eekat 001500 00:15,0] 00156 00152
4 natahne se pro CK (z tiskarny) pilo# CK 00181 00214 00207 00:201
CELKEM sesty operator 00:18,1| 00:21,4| 00:20,7| 00:20,1
Firma: Wistron, a. 5. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: baleni do krahice Cislo operace z PA: 20
. |pofadové pocatecni konecny £as nameru tas
pracavnik Zizlo Likon mezni bhod 1 2 3 primér
1 vezme Vi obéma rukama popoZi VI na stil vievo od sebe 00:032] 00030 00031 00031
2 otevfe krab. postupné ob&ma rukama otevie posledni dil krabice 00084 00071 00:103] 00086
3 widéld obal z VK zatina rozdélavat obal 00114l 00106 001501 00123
4 rozdélava zmuchlany obal Fatne davat PC do obalu 00154 00146 000190] 00163
1 5 |zatina balit PC dobalil PC 00:273| 00:331| 00:390] 00:33.1
6 |wezme PC do obou ruk WioZi do krabice 00:379| 00439 00516 00445
7 pomalu se natahne stlaci tlacitko, pro poslaniwolné desky @ 0042 7| 00:466| 00548 00480
CELKEM prvni operator 00:42,7| 00:46,6] 00:54,8] 00:48,0
1 natahne se po PC uchopi PC 00:04 9| 00:030( 00032 00037
2 uchopi PC obouma rukama poloZ na stil pied sebe 00095 00058 00:054) 00069
3 Zatne wdélavat mesi krabici z Wi otevfe MK 00:208| 00180 00:189] 00192
4 uchopi CO a kabel viodi CD a kabel do MK 00:254) 00:225| 00:237) 00239
2 5 wezme do ruky izolepu, pomoc strojkul pielepi obal, do kterého PC zabalil prvl 00:28 4| 00:255| 00:267 00269
5] uchopi Mk Zawfe MK 00:339| 00:320( 00324 00328
T {uchopi Wk uloZi do Wk 00418 00:385| 00:366] 00:39,0
g zacing zavirat VK Zawfel Vi 0049 .6) 00461 00:42,8] 000462
9 Lchopi Vi posune po stole na dalsi pozic 00:50 6] 0047 1| 0043 8] 0047 2
CELKEM druhy operator 00:50,6| 00:47,1| 00:43,8] 00:47,2
PRUMER OBOU OPERATORI | 00:47.6 |
Firma: Wistron, a. 5. POZOROVACI LIST PRO Nazev vyrobku:
Provoz: balici linka pro PC CHRONOMETRAZ Easy Store
Popis: lepeni (f‘K, izolepy Cislo operace z PA: 22
pocet islo pocatecni koneeny Zas nameéru tas
pracov. |operace Likaon mezni hod 1 2 & primer
1 sahne pro CK nalepi CK 00063 00073 00:087] 00074
2 uchopi klesté prelepi VKK 001220 00134 00147 00134
1 3 |dolepi Wk poloF klesté 001421 00:154| 00167 00154
4 pfijde k paleté poloZ PC a srovna 00183 00193 00:2121 00196
CELKEM osmy operator 00:18,3| 00:19,3| 00:21,2] 00:196
Rozdéleni CHOZE * 00:00,0
EINNOST [ oosg




PRILOHA P VII: ROZD ELENi OPERACI NA VA A NVA

CELKEM

09:01,7

E. Stavajici operace £as Nové operace gas

1 transpont z Run-Inu k lince (pomoci vytaha) | 00:20,0 MWA, transport z Run-Inu k lince {pomoci vytahu] 00:20,0 M A,
2 PC Eeka na preni pozici k operatarowi 00:43,8 R PC Zekd na prvni pozici 00:07.8 P4,
3 wypojeni kaheld, vydélani krabice 00:25,2 M A, wypojeni kahell 00:17.7 WA,
4 transport k 2. operatorovi 00:03,0 MWA, transport k 2. operatorovi 00:03.0 M A,
5 PC Eeka na druhou pozici 00:37,6 R PC Zeka na druhou pozici 00:06,6 P4,
6 nalepeni ndlepky umisténd na PC 00:21,3 WA, nalepeni nalepky umisténa na PC 00:19.0 WA,
7 transport k 3. operatorovi 00:05,0 MWA, transport k 3. operatorovi 00:05.0 M A,
8 PC Eeka na tieti pozici 00:47,3 R PC Zeka na tfeti pozici 00:03,3 P4,
9 nalepeni ndlepky ze stolu 00:11,5 WA, nalepeni nalepky ze stolu 00:11.,5 WA,
10 transport ke 4. operatoravi 00:08,0 MWA, kontrola hardigkd 00:11,1 M A,
11 PC £eka na Etvrtou pozici k operatorovi 00:30,8 M8 transport k 4. operatorovi 00:08,0 R
12 wizualni kontrola pogkrabani, lesténi PC 00:30,0 WA, PC Zeka na Etvrtou pozici 00:00,7 MR,
13 transport k 5. operatorow 00:03,0 MWA, vizualni kontrola pogkrabani, lesténi PG | 00:20,0 WA,
14 PC £eka na patou pozici k operatorovi 00:29,7 M8 transport k 5. operatorovi 00:03,0 R
15 kontrola hardiski 00:11,1 P A, PC Eeka na patou pozici 00:04,3 MR,
16 lepeni nalepky, snimani CK 2x 00:20,0 Wb, lepeni nalepky, snimani CK 2x 00:21.4 WA,
17 transport k B. operatorovi 00:03,0 M8 transport k B. operatorovi 00:03,0 R
18 PC feka na Sestou pozici k operatarovi 00:23,6 P A, PC Zeka na Sestou pozic 00:02,9 MR,
19 snimani CK, prikl kabelu a 2% CD do MK 00:32,2 Wb, snimani CK, prikl. kabelu a 2x CD do MK | 00:20,1 WA,
20 transport k 7. pozici 00:08,0 M8 transport k sedmeé pozici baleni 00:04,0 R
21 PC feka na sedmou pozici ke 2 operatorim | 00:00,0 P A, baleni PC dao krabice 00:25.3 WA,
22 baleni PC do krabice 01:03,8 Wb, PC £eka na osmou pozici 00:03,2 M A,
23 transport na stdl {3 kroky) 00:03,7 M8 lepeni nalepky, izolepy 00:19,6 A,
24 P Eeka na osmou pozici 00:30,7 P A, poloZeni na paletu 00:04,3 PR,
25 lepeni nalepky, izolepy 00:25.4 WA, CELKEM 04:04,8

26 trasport na paletu [ 2 kroky) 00040 P'A,




PRILOHA P VIII: ROZT RIDENI PRACOVIST E — PODLAKD PRO 5S

Karta pracovisteé

Kategorie Nazev Mnozstvi Limit
MNalepky (kotouce) Acer 5 4
HP 3 4
Infarmacni 7 4
Carové kady B 4
Pomucky Klesté na izolepu 1 1
Diavikcovac izalepy 2 2
Frepravni stolek pro PC 3 2
Crecka tarovich kadl 4 4
MNaradi Elektricky Zroubovak 3 3
Material Sraubky 2 druhy 2 druhy
Pénove vistuhy 3 druhy 3 druhy
Krabice 3 druhy 3 druhy
Stroje Linka 1 1
Balicka 1 1
Komponenty cD ta 40
CD 35 40
kabel 35 40
Pomocny material Zelelend podlaZky coa 100 cca 100
Uklidové prostiedky Smetak velky 1 1
Smetak maly 2 2
Lopatka 2 2
Tekuty Eistic 2 2
ysavac 1 1
Kos 3 3

PouzZivani

hiéné jak jednou za rok
Mékolikrat za rok
Jednou za mésic
Mekalikrat za mésic
Jednou za tyden
Mékolikrat za tyden
Jednou za den

Jednou za hodinu

Blizko mista pouZiti
% dohledu
% dohledu
Ma pracovisti
Ma pracovigti
Ma pracovigti




PRILOHA P IX: STANDARD PO RADKU NA PRACOVISTI

Standard poradku

€. Co cistit Jak éistit Prostredky Kdy Cas
Ma konci
1 [Malepk fadat do skfifik 1 min.
alepky uspofadat do skfifiky kaFdého balen min
2 [wiests na izalepu uloit do skiiik Na konci 05 min
i ! kasdého baleni |
3 [Davkovat izole uloit do skiiik Na konl 05 min
w ! kazdého baleni |
4 [Sroubk ulogit do skiik Ha koncl 05 min
g ! kazdého baleni|
Zelené podlodk Fadat let Ma konci
BBl Z1=n¢ podiozky uspofadat na paletu ! Ef onCi ' 1 min.
kazdého baleni
5 F'alety. o usplffét!at palety dle asletzk P-‘JJa Jkunciu 3 min.
(s krahicemi, pBnou ...} |zanceni kaidé smény
fadat stolk Ma konci
¥ |Preprawni stalky Hspers a? ® I,:l yna va‘ oncl 2 min.
vyImezena mista kaZdé smény
Ma konci
g |kose vynest va' onci 2 min.
kaide smény
9 |Pracovni zana zamest podlahu na pracovigti smetak, lopatka  |Ma konci smény 4 min.
Posledni d
10 |Linka, Balicka Ogistit plochy stroji hadr, kbelik, saporat | oo oo |10 min.
v tydnu
11 | Skiifika Wotiit plochu pro uloZeni hadr, saponat Ma konci mésice| 10 min.




PRILOHA P X: INFORMA CNi NASTENKA

INFORMACNI NASTENKA

Postup pfri pripravé na baleni

[T]Machystat pracavisté na baleni

a)

h)

d)

pfipravit potfebny layout dle znageni
- tento layout take otogit na INFO nasténce

pfipravit potfebné pomlicky a naradi

- Sroubovaky - hadiky
- nalepky - kose
- izolepy

pipravit komponenty, které se pfidavajl
na halici lince

- kabely - kryty
-CD - krahice
- Zroubky - polystyrén

pfipravit wizualizaci postupl na lince
- otofit grac. postupy na jednatlivych gracavistich

[Z]Urgit pracovniky, ktefi budou operovat na pracovistich

- napsat jména pracovnikil, kiefi budou na jednotivych
stanovistich pracovat

LAYOUT pro baleni vyrobku :

Stanovisté 1:
Stanovisté 2:
Stanovisté 3:
Stanovisté 4:
Stanovisté 5:
Stanovisté 6:
Stanovisté 7:
Stanovisté 8:
Stanovisté 9:
Stanovisté 10:
Stanovisté 11:

Stanovisté 12:

.
1

2

Standard poradku Napravna opatreni
é Co Eistit Jak Eistit prostiedky Kdy Cas
5 i - MNa konci Den Opatfeni Splnéno /
Nalepkey usporédat do skiiiiky kazdeho baleni fl zZji§téni e — datum Puodpis
e = Na konci .
KleEté na izolepu uloZit do skfifiky Ka#teho baleni 0,5 min
Davkovat izolepy uloZit do skiffiky kail\[IiZ:DDTJZIEm' 0,5 min
Sroubky ulaZit o skifilky kai%z;;”;glem 0.5 rrin
Zelené podloZky uspofadat na paletu kaihtjii:nmzjcallem' 1 min
Iy
Prepravni stalky B R S,mh’ na I}IE‘RDHENI 2 min
wWIMezena mista kaZde smény
Kiog act Na konci 9
o=E plls kazdeho balent | ="
Pracovni zona zamest podlahu na pracovisti Isﬂn;:tt:: MNa konci smény | 4 min
N - = hadr Posledni den
Linka, Balicka O&istit plachy strojd sapanat v tydnu 10 min.
Skiirika Wytfit plochu pro uloZeni hadrl Ma konci mésice | 10 min
saponat




