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ABSTRAKT

Bakalatska prace se zabyvala analyzou produktivity pracovist€¢ ve spolecnosti Senior
Flexonics Czech s.r.0. V teoretické Casti je popsana Stihla vyroba, ktera se zabyva predevsim
plytvanim. Dale jsou uvedeny poznatky k produktivité, méfeni prace a v neposledni fadé¢
jsou zminény metody, které byly vyuzity v praktické ¢asti. Druha cast bakalarské prace je
zam¢iena na analyzu procest, snimek pracovniho dne, standard pracovisté¢ a Spagetovy
diagram. Na zavér byly navrzeny doporuceni, které slouzi ke zvySeni produktivity na

pracovisti.

Klic¢ova slova: §tihl4 vyroba, produktivita, plytvani, 5S, standard

ABSTRACT

The bachelor thesis dealt with the analysis of workplace productivity in the company Senior
Flexonics Czech s.r.o. The theoretical part describes lean manufacturing, which deals mainly
with waste. Furthermore, the findings on productivity, labour measurement and last but not
least the methods that were used in the practical part are mentioned. The second part of the
bachelor thesis focuses on process analysis, snapshot of the working day, workplace standard
and spaghetti diagram. Finally, recommendations have been proposed to increase

productivity in the workplace.

Keywords: lean manufacturing, productivity, waste, 5S, standard
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UvVOD

V soucasné dobé je velmi diilezité mit na trhu konkurenc¢ni vyhodu nad ostatnimi podniky,
z tohoto diavodu se stale vice spolecnosti zabyva metodologii Stihlého mysleni, ktera
napomaha ke zvySeni produktivity. Ve vétSin€é podnikd je jiz zavedeno oddéleni
prumyslového inzenyrstvi, které ma na starost organizaci a fizeni prace tak, aby procento
produktivity bylo mozna co nejvyssi. K tomu napomahaji zavedené metody Stihlého

podniku.

V bakalaiské praci je popsana spolecnost Senior Flexonics Czech, s.r.o., kterd sidli
v Olomouci. Jejim hlavnim zaméfenim, je prevazn€ vyroba nerezovych trubek do

automobilll pro vyrobni znacky, jako je napiiklad Jaguar anebo Renault.

Bakalatska prace se zabyva analyzou vybraného pracovisté ve spolecnosti a je rozdélena na
dv¢ hlavni ¢asti, teoretickou a praktickou. Teoretickd ¢ast slouzi jako literarni podklad pro

¢ast praktickou.

Teoreticka Cast je rozdélena na Ctyfi zdkladni kapitoly. Jako prvni pojednava o $tihlém
podniku a jeho zavedeni, kde je dale zminéno a rozdéleno plytvani ve spolecnosti. Nasleduje
kapitola produktivity, kdy je produktivity rozdélena a nasledn¢€ popsana. Tteti kapitolou je
méfeni prace, ve které je zminén snimek pracovniho dne, spole¢né¢ s pfimym a nepifimym
metfenim. Posledni Cast teoretické Casti je vénovana popisu vyuzitych metod, které jsou

soucasti praktické ¢asti. Mezi tyto metody patii analyza procest, standardizace a metoda 5S.

Prakticka Cast je zamétfena na analyzu soucasného stavu produktivity vybraného pracoviste.
Jako prvni je zhotovena procesni analyza, na zaklad¢ které je poté vybrano pracovisté
k podrobnéjsSimu zkoumani. Bylo vybrano pracovisté na svatfovani, ze kterého jsou poté
popsany dva snimky pracovniho dne. Dale se praktickd ¢ast zabyva standardem metody 5S
na pracovisti, vyobrazenim Spagetového diagramu a v posledni fad€ jsou navrzeny a sepsany

navrhy ke zlepSeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE
Cil prace

Cilem prace je na zakladé analyzy soucasné¢ho stavu identifikovat moznosti pro zvySeni
produktivity na pracovisti svafovani ve spolecnosti Senior Flexonics Czech, s.r.0, za pomoci

tomu uréenych metod a nasledné predlozeni navrhli na zvySeni produktivity.
Metody zpracovani prace

Jako prvni byl zpracovan prazkum literarnich zdroji a poznatka tykajicich se Stihlého

podniku, produktivity a méfeni prace.

K uréeni materialovych tokti ve vyrob¢ byla vyuzita procesni analyza, ktera byla zpracovana
za pomoci méfeni konkrétnich procesnich €asti a vzdalenostmi mezi pracovisti. Analyza byla

dale vyuzita ke zjisténi kritického pracovisté, na které se poté bakalaiska prace zaméfi.

Za pomoci metody 5S a standardu pracovisté byl zpracovan soucasny stav této metodologie
v provozu. Na daném pracovisti byly zanalyzovany a zaznamendny zavedené standardy

z hlediska 58, které poté slouZzily jako namét k navrhu zlepSeni.

V neposledni tfad¢ byla vyuzita metoda snimku pracovniho dne kurceni Ccinnosti
pridavajicich a nepfidavajicich hodnotu vyrobku. Taktéz ziskané data byly vyuzity ke
zpracovani Spagetového diagramu.

Vysledkem bakalaiské prace byly zpracovany navrhy zlepSeni, které vedou ke zvySeni

produktivity.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLA VYROBA

Stihla vyroba, nebo také jinak nazyvana anglickym spojenim slov ,,Lean manufacturing* je
urcity souhrn principit a metod, které se zamétuji na ziskani a pozdéjsi eliminaci ¢innosti,
které nemaji zddnou prfidanou hodnotu pro zakaznika pifi vyrobé daného vyrobku.

(Svozilova, 2011, s. 32)

Metoda stihlé vyroby byla vyvinuta jiz po druhé svétové valce, kdy se na jejim vzniku znacné
zaslouzila spole¢nost TOYOTA. Stihla vyroba je povazovana za systém tzv. tahu, kdy
spole¢nost vyrabi jen takové mnozstvi vyrobku, které je po firmé poptavano zakaznikem.
Jako zakaznika spolecnosti si nemusime piedstavit pouze findlniho zdkaznika, ale mizeme

zde zaradit také interni pracovisté ve spolec¢nosti. (Filip, 2019, s. 185)
Za cil §tihlé vyroby povazujeme co nejvétsi produket, a to:

e pfi sniZeni pracnosti,

e pfi snizeni investic,

e v kratS$im Case,

e s minimem zasob,

e na mensim prostoru. (Filip, 2019, s. 185)

U metody Lean je predpokladano, Ze pred zavedenim S§tihlé vyroby jsou procesy ve
spolecnosti standardizovany a zkontrolovany, zda funguji dle daného popisu. Az v takovém

ptipad¢ 1ze zavést zlepSovani téchto procest.

Lean vyuziva ke zlepSeni procest sadu analytickych metod a néstroji, které napomahaji ke
zménam v procesech. Chceme-li, aby metoda Lean byla skutecné efektivni, musi byt
zakofenéna hluboko v mySleni zaméstnancii a stat se tak stfedem jejich firemni kultury.

(Svozilova, 2011, s. 32)

Brau (2016, s. 44-46) uvadi, Ze diky zavedeni §tihlého podniku je mnohem pravdépodobnéjsi
zvySeni produktivity a pfedev§Sim piijml. Také zminuje, Ze po pfimém zavedeni lean
podniku nelze ocekdvat okamzity narist produktivity a pifijmt, ale kiivka s témito

hodnotami roste exponencialné s Casem.
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1.1 Stihlé pracovisté

Pokud chce spolecnost zacit se Stihlou vyrobou, musi zac¢it pifimo pracovisti. Prace na
pracovistich by méla byt nastavena tak, aby se zamezilo ztratam a plytvani, coz se poté
odrazi na vysledné produktivité. Diky tomu, Ze produktivita je pfimé Casu, vyuzivaji se
nastroje a metody na odstranéni ztrat a plytvani, ¢imz se navySuje pocet vystupll a snizuje
pocet vstuptl.
Predtim, nez se spolecnost pusti do samotné prestavby daného pracovisté, musi byt
odstranény nepotiebné prvky na pracovistich. Po vylouceni téchto prvka zbylé prvky
usporddame tak, aby byly stdle po ruce a dostupné pro pracovnika. Tim se vylouci Casté
hledéni a snizi se tak plytvani mezi danymi procesy. (Burieta, 2013, s. 9)
Cilem $tihlého pracovisté je pfedevSsim vytvofeni tzv. Cistého pracovisté, na kterém se
nachazi pouze predméty, které pracovnik vyuziva ke své praci a které miizeme povazovat za
pomticky piidavajici hodnotu vyrobku. Mezi dalsi cile pracovisté povazujeme tyto:

e definice layoutu pracoviste, kdy je piesné definovano rozmisténi pracoviste,

e realizace uspotadani ¢innosti (kdo, kdy, kde, jak, ...),

e (istota na pracovisti, ¢imz se dosahne zlepSeni pracovisté,

e Dbezpecnost pracovisté. (Burieta, 2013, s. 10)

1.2 Stihly layout

Dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 135) je hlavni pficinou plytvani ve §tihlych podnicich i
Spatné rozlozeni layoutu pracovisté. Ten ma za vysledek zdlouhavé materidlové toky a velmi
¢astou manipulaci s vyrobkem, coZ vede ke slozitému fizeni operaci. Spravné uspotadani
layout vede ke sniZeni tohoto problému a také napomaha v usporadani celé spole¢nosti, kdy

diky stihlému layoutu docilime uSetteni skladovacich ploch.

Stihly layout mé dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 135) uréité parametry, které musi byt pfi

tvorbé layoutu zachovany a splnény. Mezi tyto parametry fadime napftiklad tyto:
e piimy tok materidlu ze skladu k montazi a z montdze do expedice,
e co nejkrat$i vzdalenost na transport mezi jednotlivymi operacemi,
e omezené mnozstvi skladovacich ploch,

e nejjednodussi a nejkratsi trasy.
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1.3 Plytvani

Dle Svozilové (2011, s. 34) je plytvani jednim z nejpouzivanéjSich pojmu pii definovani
Stihlé vyroby. Plytvani jako takové nelze zcela odstranit, tudiz jej najdeme v rizné mire

v kazdém procesu. Plytvani, nebo také japonsky Muda, piedstavuje veskeré aktivity, které

nemaji ptidanou hodnotu pro zdkaznika, tudiz za né zakaznik neplati.

_— v
0SM DRUHO ZTRAT,
= KTERE ODSTRANUJEME
——
Nadvyroba Zbytetné pohyby
<<

Transport a manipulace

Cekani

Chyby a zmetky

Sklad

it e

Zasoby

- — Pfidavnd Kanetnd
Vizuélni vizudlni vizudlini
kentrola  ontrola kontrola

b

Neefektivni prace

ﬁ Hej,l
NevyuZiti

lidského potencialu

Obrazek 1 Osm druht plytvani (Svét produktivity, © 2012)

Svozilova (2011, s. 34) ve své knize uvadi 8 zékladnich typl plytvani.

se pracovnik dostavi opozdéné na pracoviste.

1 k samotné likvidaci vyrobku

Cekani a prostoje —jedna se napiiklad o ¢ekani na p¥ichozi polotovar nebo material,
ktery se z n&jakého divodu pozdrzel na ptredchozim pracovisti, ptipadné jesté nebyl

dodéan od dodavatele. TaktéZ je ¢ekani zplisobeno napiiklad vinnou pracovnika, kdy

Nadvyroba — tento typ plytvani lze snadno uvést na piikladu v potravinaiském
pramyslu, kdy je vyroben nadbytecny pocet potravin, které maji expiracni lhitu.

Vyrobek nam poté zabira misto ve skladu a v ptipadé€ projiti expiracni lhiity dochazi

Piepracovani — jednim z dalSich druht plytvani je pfepracovani, kdy dochazi

k nadbytecnym chybdm pracovnika v provozu z disledku tnavy a pfepracovani.
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Vysledkem je poté Spatné zpracovani vyrobku, kdy musi byt vyrobek opraven a tudiz

prochdzi celym procesem znovu.

e Pohyb — nadbytecny pohyb je problém, se kterym se setka téméf kazdy. Jedna se
napiiklad o pohyb, kdy pracovnik chodi ze své kanceléie ke kopirce nebo tiskarné,

ktera je velmi vzdalena. Dochdzi tak k plytvani pohybem i Casem.

Hisa| i | MNeorgani- n
nafadi, hamas e
virobki, [---/ ZVE. L.

soutastek. .. ¥ B r

Thidéni | | Chybgjlci | &

Pohyb materialu pfi i rozditleni a o

pracovniki, | virobé +'|  popisky ¥

ktery N
" nepfidava o ' :
' hif-;natu " | chizepro b---"|Nedefinované “'"“'_
s 3 e

Zbyteény pohyb nafadi /| pracovisté T
Premistovani ----"] Nedefinovans |---

beden ---L,' pracovité B

Obrazek 2 Ptiklad zbyte¢nych pracovnich pohybt (API Akademie, 2015)

e Premist’ovani — je témé&f totozné jako nadbyte¢ny pohyb, pfedevsim se lisi v tom,
ze mezivyrobek se pfemist'uje bezmyslenkovité z jednoho mista na druhé, ptitom to

neni za potiebi. Mezi pfemist'ovani lze zaradit i uskladnéni polotovaru mezi urcitymi

Pivin _J Pricina__
Produkee v |- -- -
: davkach ===
¥

it

Pfesuny ve ----1

Yo skladech  |---1,
E. :
Al

skladovymi plochami.

Pfeprava

Paohyb ¥
vyrobkil, ktery
nepfidava .
hodnotu Nesystematické |- - -~ _
+ | Plesuny mat. | sklady ===
{| zjednoho .

¥
]

-

mistana j---, s
¥ .

layout  |---,

Obrazek 3 Ptiklady plytvani pfi pfemistovani vyrobku (API Akademie, 2015)
e Zpracovani — pod cCinnosti zpracovani si mizeme piedstavit Cinnost, které se

vénujeme dvakrat, ptiCemz postaci, abychom této cinnosti vénovali ¢as pouze
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jednou. Misto toho, aby pracovnik danou ¢innost zpracoval najednou v dany cas,

musi se k ¢innosti vratit a zacit ji zpracovavat znovu od zacatku.

e Skladovani — jedna se o dodatecné skladovani materidlu, kdy z disledku nedodéani
materidlu dodavatelem musime mit vytvofenou zasobu, abychom ptedesli ¢ekéni na

materidl. Timto dochazi z pohledu Lean managementu k plytvani.

e Intelekt — poslednim typem plytvani je plytvani intelektem pracovnika. Jedna se o
piipady, kdy na danou praci Ci projekt je piifazen pracovnik s vyssi kvalifikaci, nez
je tfeba a dochazi tak k plytvani jeho intelektem. Taktéz se miizeme setkat se situaci,
kdy na danou préci je ptifazen nekvalifikovany pracovnik, ktery v priabéhu zjisti, ze
danou cinnost nezvladne vykondvat bez pomoci jiného, kvalifikovanéjsiho,

pracovnika. (Svozilova, 2011, s. 34)

Bauer (2012, s. 88) uvadi, ze mame 16 zdkladnich druhi plytvani, které jsou vSak rozd€leny

mezi 4 oblasti a to plytvani:
e zameéstnanci,
e pracovnim Casem,
e v ramci pracovnich systému,
e v ramci pracovnich postupt.

Dle Altmana (2017, s. 137) je plytvani obsaZeno v kazdé spolecnosti a nelze se ho zcela
zbavit. Existuji vSak nastroje, které napomdhaji plytvani z ¢asti omezit, ¢imz se docili

r~r

zlepsSeni kvality kone¢ného vyrobku a vyrazné se také snizi doba vyroby a naklady.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

2 PRODUKTIVITA

Produktivita jako takova z ekonomického hlediska vyjadiuje ve spolecnostech vztah mezi
tim, co bylo danou spolecnosti vyprodukovano a tim, co na danou ¢innost bylo vynalozeno.
Takto vyjadrena produktivita ptisobi velmi jednoduse, jelikoz se porovnava produktivita za

pomoci penézitych znakt, napiiklad v dolarech. (Kolman, 2012, s. 85)

Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 27) se produktivita nejlépe vyznacuje, jako podil mezi
vynaloZenymi vstupy ve vyrobé a porovnani s jejimi vystupy. Vystupy vSak mohou byt
vyjadieny v n¢kolika jednotkach, od objemu vyroby az po litry nebo tuny. V uritych
situacich ve vyrob¢ vSak takto zadané vystupy nelze definovat a vtom ptipad¢ se vystupy

dané produktivity vyjadiuji za pomoci finan¢ni ¢asti.
Obecna produktivita se dale rozdéluje mezi tfi typy:

e parcialni produktivita,

¢ index produktivity,

e totalni produktivita. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 29)

Primyslovy inZenyr, zabyvajici se produktivitou, musi pfi praci s ni byt obeznamen se vSemi
faktory, kterych se produktivita tykd a porozumét jim, jelikoz produktivita je ovlivnéna

mnoha vlivy, mezi které naptiklad patfi:
e postupy a metody prace,
e vyuziti kapitalového rozpoctu,
e kvalita strojniho vybaveni,
e systém pridélovani odmeén,

e znalost a uroven metodiky PI. (MaSin a Vytlacil, 2000, s. 34)

2.1 Parcialni produktivita

Parciélni produktivita, nebo také dale dle jejiho znaceni PP, je zdkladni miru pro méteni
produktivity, kdy se jednd pouze o individudlni méteni daného zdroje. Abych tuto
produktivitu dokazali vypocitat, je zapotfebi porovnat vystup v procesu s kazdym

jednotlivym vstupem. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 29)
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Jako ptiklad Masin a Vytlacil (2000, s. 29) uvadi priklad z praxe, kdy spolecnost jako vystup

udéava 2400 vyrobkl a mezi vstupy uvadi tym péti pracovnikd, 1 stroj a 120 metrii materialu.

Vzorec pro vypocet parcidlni produktivity je definovany takto:

celkovy méritelny vystup

1 tiida métitelného vstupu

Vystup Parcialni produktivita
2400 vyrobkl
Vstup 1 ““*** @ o 60 vyrobkt na 1 hodinu pracovnika

40
5x 8 =40 hodin

@,
Vstup 2 i@‘ %00 = 300 vyrobku na 1 strojni hodinu

1x8 strojnich hodin

O | 200

Vstup 3 s ” . 5 ,I
@@@ = 20 vyrobkii na 1 m materiélu

120 m materialu

Obrazek 4 Vypocet parcialni produktivity dle zadaného ptikladu (MasSin a
Viytlacil, 2000, s. 29)

2.2 Index produktivity

Dle Tucka a Bobaka (2006, s. 55) je index produktivity veli¢inou, ktera oznacuje vysledek
vypoétu poméru zjisténé produktivity a standardu. Cilem indexu produktivity je udani

uspesnosti, ve zvladnutém vyrobnim procesu.

Meéteni produktivity musi byt zaznamendvano a interpretovano. K tomuto nam slouzi index
produktivity. Diky zpracovani dat pfi métfeni produktivity dokdZeme za pomoci indexu
zjistit, zda se spolecnost se svou produktivitou posouva smérem nahoru nebo dolu. (Masin a

Vytlagil, 2000, s. 30)

Vzorcem pro vypocet indexové produktivity je tento:

IP = aktualni produktivita

100

" standard produktivity
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2.3 Totalni produktivita

Tucek a Bobak (2006, s. 55) uvadi, Ze totalni produktivita je vysledkem poméru mezi vSemi
méfitelnymi vystupy a celkového vstupu. Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 29) je velmi
dalezité, aby se totdlni produktivita pocitala na podnikové urovni. Jedna se o jednu
z nejefektivnéjSich produktivit, ale pouze za ptredpokladu, ze je vyuzivana s parcidlni

produktivitou a jejimi finan¢nimi vypocty.
Vzorec pro vypocet totalni produktivity:

_ celkovy métitelny vystup

celkovy métitelny vstup
2.4 Totalni faktor produktivity

Jako posledni vyuzivana metoda pro méfeni produktivity, je vypocet totalniho faktoru. Ten
je vyuzivén jen velmi zfidka, ale pfesto ma své opodstatnéni. Pti vypoctu daného faktoru je
uvazovano pouze s naklady na provedenou praci a kapitalové vstupy. JelikoZ totalni faktor
produktivity nebere v potaz ndklady na dany material, vyuziva se tak pouze pro vysledné

hodnoceni procest. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 34)
Vzorcem pro vypocet totalni produktivity MaSin a Vytlacil (2000, s. 28) uvadi tento:

celkovy méritelny vystu
TFP = y y vystup

pracovni sila + kapital
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3 MERENI PRACE
Stasek (2007, s. 141) ve své knize uvadi, Ze méfeni prace Ize definovat jako pouziti metod a

technik slouzicich kurCeni casu, ktery je nezbytny pro vykonani urcené cCinnosti

kvalifikovanym pracovnikem.
Dle Lhotského (2005, s. 61) jsou tyto metody velmi ¢asoveé narocné. Také poukazuje na to,
ze pro pracovnika, ktery provadi dané méteni a pro pracovnika, ktery je pravé méfen, mize
byt cela tato ¢innost velmi nepiijemna. Pfesto, ze piim¢ méteni Casu je ve spole¢nostech uz
mén¢ zavedeno, tato metoda je velmi ucinna pii vyhledavani plytvani v provozu.
Pti méfeni Casu je velmi dulezité urcit si spravné prvotni ¢innosti, ze kterych se méfeny
proces sklada, pokud bychom tak neucinili, tak je téméf nemozné dosahnout spravnych a
objektivnich udaji. K tomu slouzi n¢kolik pravidel, mezi které naptiklad patii:
e (innosti je nutné ¢asove rozliSovat,
e urceni vSech ¢innosti zna¢né¢ zavisi na definovani jasného zacatku a konce trvani,
e (innosti by nemély byt zbyteéné zdlouhavé tak, aby bylo mozné provadét snadné
meéienti,
e cCinnosti by mely byt jednoduché,
e Cinnosti, které se vyskytuji v provozu jen nepravidelné, by mély byt znaéné€ odliSeny
od ¢innosti pravidelnych,

e pokud dand ¢innost vyZaduje nadmérnou nebo unavujici praci, mély by byt feSeny

zvlast'. (Lhotsky, 2005, s. 61)

3.1 Snimek pracovniho dne

Jedna se o metodu spotieby méteni Casu, pii které dochazi k méteni celé pracovni smény a
to tak, Ze méfeni probihd konstantné a nepftetrzité. Cilem je zjistit rozdéleni danych cast ve

vyrobé, piipadné také snimek muze slouzit jako kontrola pracovnika. (Lhotsky, 2005, s. 66)

Snimkovani pracovnich Cinnosti 1ze rozdélit, mezi tii zékladni etapy, které snimkujici

pracovnik musi dodrzet:
1. Priprava ke snimkovani — jedna se o prvni etapu, pfi vyuziti metody snimkovani.
Jak jiz nazev této etapy napovidd, jednd se o ptipravné kroky, pifed samotnym

provedenim snimkovani v provozu. Mezi zakladni kroky pfipravy slouzi napiiklad
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seznameni s pracovnikem, pfipadné i pracovistém, které bude podlé¢hat snimkovani.
Dale je také velmi dilezité seznameni s pozorovanymi ¢innostmi na pracovisti, které
se v prib¢hu snimku mohou vyskytnout. Do pfipravy snimkovani Ize také zahrnout

urceni hlavnich cili snimkovani a jejich piipadnou analyzu.

2. Vlastni snimkovani — patii zde samotné méteni spotfeby Casu a prace. Jedna se tak
o samotné¢ snimkovani, kdy dochdzi k peclivému pozorovani ¢innosti a ¢asu. Tyto
¢innosti a ¢as lze poté zaznamenavat do ,,Zaznamového archu®, nebo ptipadné do

prislusného zatizeni se softwarem pro snimkovani.

3. Vyhodnoceni snimku — posledni fazi pii provadéni snimku pracovniho dne, je faze
vyhodnoceni. Tato faze slouzi k ureni udajt o ¢asovych déjich, ktera se poté mohou
vyuzit napiiklad k ziskani idaji pro vytvofeni ¢asovych norem. (Stiisek, 2007, s.

148)
3.2 Primé méreni
Jak jiz bylo popsano vyse, jedna se o méfeni spotieby ¢asu za pomoci stopek, hodinek,
formuléid nebo ptipadnych softwarti slouzicich pro toto méteni. Pfimé méteni lze v zasadé
rozd¢lit mezi dva druhy méteni. Prvni méfeni je snimkovani pracovniho dne, u kterého se

jedna o samotny snimek pracovnika, a ddle mame tzv. chronometraz, ktera slouzi k méteni

samotné operace. (Dlabac, ©2015)

Jak dale uvadi Dlaba¢ (©2015), presto, Ze se miZe zdat pfimé méteni jako jednoducha
zalezitost, opak je pravdou. U pfimého méteni je velmi dilezité drzet se uréenych pravidel,

aby snimek dosahoval co nejptesnéjSim hodnotam.

3.3 Nepiimé méreni

Cilem nepfimého meéfeni je rozdeleni ukonii na zakladni pohyby, kterym je poté dle
narocnosti pfifazen index spotifeby Casu. Nepfimé méfeni ¢asu mé né€kolik vyhod oproti
pfimému méteni, mezi které naptiklad patii to, ze nepiimé méfeni 1ze vyuzit i pro stanoveni

casu u budoucich operaci. Také lze nepiimé méfeni vyuzit pii uspofddani a organizaci

pracovisté. (Dlabag, ©2015)
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4 VYUZITE METODY

V této kapitole bakalaiské prace jsou popsany dal$i metody, které byly vyuZit pfi psani

praktické Casti.
4.1 Procesni analyza

Procesni analyza neboli analyza procest, slouzi k analyzovani jednotlivych vyrobnich toki
ve spolecnosti, kdy slouzi k lepSimu pochopeni a fizeni procest. Zamétuje se na postup
prace mezi pracovniky, pfi¢emz jsou popisovany vstupy a vystupy. (Managementmania,

2018)
Diivody zpracovani analyzy procesi:
e popis jednotlivych procesi,
e automatizace,
e za Ucelem zlepSeni, ¢i optimalizovani. (Managementmania, 2018)

Dlabac (2015) ve svém ¢lanku popisuje procesni analyzu jako analytickou metodu, slouzici
pro zachyceni G¢innosti a vykonnosti procesll. Vystupem ma byt procesni diagram, ktery
znazornuje pét zakladnich Cinnosti, kterymi jsou: ,,operace, ¢ekani, kontrola, skladovani a

transport*. (Dlabac, 2015)

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materidlu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materidlu,

transport polotovaru nebo produktu,

Planované shromazdovani
skladovani materiald, polotovard,
souCasti a produktd.
Neplanované shromazdovani
cekani materiald, polotovard,
soutast a produktil.

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obrazek 5 PouZzivané symboly v procesni analyze
(API Akademie, 2015)
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4.2 Vizualizace a standardizace

Vizualizace a standardizace jsou zakladnimi metodami pii identifikaci urcitych jevi a
procesi ve vyrobé. Ob¢ metody definuji spravny a standardni postup pii provadéni

podnikovych procest. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Kosturiak (2010, s. 205) ve své knize uvadi, ze pokud neni zaveden standard, tak nedochazi
k zadnému zlepsSeni a fizeni. Dale také zminuje, Ze kazda zména, ¢i inovace ve vyrobnich
podnicich musi koncit standardem a vizualizaci.

4.2.1 Ugel standardizace

Dle Chromjakové a Rajnoha (2011, s. 65) se stanrdizace uskuteciiuje s ohledem na Ctyii

zakladni faktory, t€émi jsou:
e Dbezpecnost,
e kvalita,
o efektivni vyuziti pracovniki, materidlu a zafizeni,
e spokojenost pracovnika i zékaznika.

Cilem standardizace je provadéni urcitych ¢innosti tak, aby se minimalizoval vyskyt chyb a

aby cely proces byl co nejefektivngjsi. Dale také standardy slouZi k:
e lepsi komunikaci,
e snazs$i vizualizaci problému,
e zlepSeni discipliny na pracovisti,
e pomoci pii zauceni a vzdélavani,

e jasnému vyjadieni pracovnich procedur. (Kosturiak, 2010, s. 205)

4.2.2 Tvorba standardu

Pti tvorbé standardu je velmi diilezité dodrzet predem dany postup. Tento postup ve své

knize Kosturiak (2010, s. 205) rozd¢lil mezi tii kroky:
1. Definovat procesy v provozu
2. Upfesnit jasny zacatek a konec danych procest

3. Rozhodnout o vyuziti zpisobu, pti tvorbé opera¢niho standardu
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Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 66) uvadi téméf stejny postup pii tvorbé standardu jako
Kosturiak. Dodavaji vSak, ze je také velmi dilezitym prvkem ovéteni spravnosti daného
standardu v praxi.
4.2.3 Rozdéleni standardu
Tomek a Vavrova (2014, s. 125) ve své knize uvadi, ze standard se d¢li dle:

e pracovnich postupt,

e montaznich postup,

e technologickych postupti,

e logistickych postupt,

e kontrolnich a zkuSebnich metod a postupii.*

4.2.4 Vizualizace

Vizualizace je povaZovana za jednu z neucinnéjSich metod lean managementu. SlouZi
pfevazné k rychlému odhaleni moZnych rizik a probléma na pracovisti, také napoméha
s pochopenim situace ve vyrobé. Diky zavedeni vizualizace na pracovisté se usetii Cas ve

vyrobg, jelikoz 1ze snadno a rychle analyzovat, zda se pracovnik drzi standardu ¢i nikoli.

4.3 Metoda 5S

Jedna se o jednu z nejb€znéjSich metod vyuzivanou §tihlym podnikem. Zkratka ,,5S* vychazi
z péti anglickych slov: ,,Sort, Straighten (Set in Orded), Shine, Standardize, Sustain®. Dale
také lze fici, Ze tato zkratka miiZze vychéazet z péti japonskych slov: ,,Seiri, Seiton, Seiso,
Seiketsu, Shitsuke®. Dle Svozilové (2011, s. 181) v Ceském jazyce zatim neexistuji slova,
ktera by k této zkratce pasovala. KoSturiak (2006, s. 65) vSak ve své knize uvadi vSechny ti

rozdé€leni, at’ uz v anglickém, japonském, tak i ceském jazyce. (Svozilova, 2011, s. 181)

Tabulka 1 Nazvy metody 5S v japonském, anglickém a ¢eském jazyce
(vlastni zpracovani dle KoSturiaka)

japonsky | anglicky Cesky
seiri sort setridit, separovat
seiton straighten systematizovat
seiso shine spolecné Cistit
seiketsu standardize  |standardizovat
shitsuke sustain stale zlepSovat




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

Metoda 58S byla zprvopocatku vyuzivana pouze v primyslovém odvétvi, postupem casu se
vSak diky jeji komplexité, zaCala vyuzivat i v ostatnich odvétvich. Je vyuzivana pfevazné na
mistech, kde je zapotiebi zavést standardni systém a piedejit tak neporadku a nedostatecné
organizaci. Dale je také metoda 5S vyuzivana na mistech, kde je zapotiebi Casté hledani,

nebo pii tvorbé navodu. (Svozilova, 2011, s. 181)

4.3.1 Problémy p¥i zavedeni metody 5S

Pti zavadéni metody 5S do spolecnosti, je velmi bézné, Ze zaméstnanci nebudou souhlasit a
budou dané zmény sabotovat. Nejcastéj§im divodem téchto nesouhlasii je strach z néceho
odpadu, kdy zaméstnanci zamérné odpad netifidi, aby dané zmény sabotovali. (5S pro

operatory, 2009, s. 17-18)

Dalsi problémy poté nastavaji pti zavedeni pravidelného uklidu pracovist, ¢i pracovnich
pomticek. U této zmény se v prevazné vétsiné setkame s argumenty, jako naptiklad: ,,Proc¢

uklizet, kdyz se to zase zaspini?“. (5S pro operatory, 2009, s. 17-18)

4.3.2 Setridit, separovat

Svozilova (2011, s. 181) ve své knize uvadi nazev tohoto pilife metody 5S jako ttidéni. Cilem
této faze je predevsim eliminace nepotfebnych nebo nevyuzivanych pomiicek na pracovisti,
obecné vsak plati, ze pokud se dané pomicky odstrani, neznamena to, ze jsme jiz dosahli

daného cile této dil¢i faze.

Pii tfizeni je ur€eny dany postup, ktery slouzi ke spravnému naplnéni dané faze. Jako prvni
bychom se méli zaméfit na identifikaci a eliminaci véci na pracovisti. Také je doporuceno
vSechny vyuZzivané pomticky fadn€ oznacit a presunout na piedem ur¢ené misto. Mezi €asto
nevyuzivané, nebo nepotitebné pomuicky prevazné patii dokumentace, zastaralé nebo rozbité
polozky, pomicky uréené¢ k uklidu a naplnéni Cistoty a v neposledni fadé neaktudlni

oznameni €1 vyhlasky. (Svozilova, 2011, s. 181)

Fekete (2012, s. 42) dodava, ze nepotiebné véci, ¢1 pomuicky na pracovisti by mély byt
oznaceny cervenou visaCkou, ktera slouzi k identifikaci pomicek a nasledné napoméha
s jejich odstranénim. O této karticce se také zmiinuje Kosturiak a Frolik (2006, s. 71), kdy

zmifuji ve své knize grafické znazornéni této karticky.
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4.3.3 Systematizovat

Jedna se zavedeni poradku na pracovisti, kdy je dilezité systematicky usporadat néstroje,
vybaveni a materidl tak, abychom k nim méli snadny piistup a vyuzili tak co nejmensi usili.
Pii zavedeni systematizace na pracovisti docilime toho, ze vSe je na svém miste, které
je urcené. Diky tomu pracovnik, ktery pfijde na pracovisté, vynalozi jen minimalni usili pii

hledani dané pomtcky, ¢i materialu. (Hobbs, 2011, s. 9)

Svozilova (2011, s. 181-182) systematizaci rozd¢€luje na tfi zékladni kroky, kterymi bychom
se méli fidit. Prvnim krokem je vytvofeni nacrtu, ¢i layoutu soucasného stavu ulozeni
pomticek a vybaveni. Dale se musime zaméfit na tvorbu navrhu nového, kde bychom méli
brat v potaz umisténi téchto pomticek dle ergonomie prace, prehlednosti a efektivnosti.
Dulezité je také pocitat s ulozenim dle bezpecnosti prace. Poslednim krokem je oznaceni
samotnych mist a pomucek, ke kterym jsou pfifazeny. Pro takto oznacené pomucky se
vyuzivaji naptiklad rizné barvy, které napomahaji v prehlednosti. Pfi tvorbé systematizace
muzeme také oznacit naptiklad maximalni a minimalni ulozeni zasob v regale. (Svozilova,

2011, s. 181-182; API Akademie, 2016)

7 — N
— minimalni velikost
zasoby

1911 |

Obrazek 6 Oznaceni maximalni a minimalni
velikosti zasob (API Akademie, 2016)

4.3.4 Spolecné Cistit

Cistota ve spole¢nosti je velmi diillezitym krokem k nastaveni pofadku ve firmé. Souvisi
pfevazné s dvéma predchozimi pilifi, kdy napomahd udrzet pracovisté ¢isté, thledné a dobte

organizované. Zavedeni Cistoty ve spolecnosti zahrnuje predevs§im kazdodenni vyclenéni
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¢asu na uklid vSech pracovnich prostor, pfipadné ¢as na ocisténi a vraceni pomticek na své

misto. (Hobbs, 2011, s. 9)

Kniha 58S pro operatory (2009, s. 59) uvadi nejcastéjsi problémy se kterymi se miiZeme setkat

v disledku znecisténého pracovisté, témi naptiklad jsou:
e znecCisSténi oken, které muze vést k nedostatku slunecniho svétla,
e vylity olej, ¢i jind tekutina na podlaze zvySujici riziko urazu,
e Spatn¢ udrzované a Spinavé stroje vedou k vétsi chybovosti,

e snizeni moralky prace ve Spinavém prostiedi.

TADY SE
NEDA
_PRACOVAT!

Obrazek 7 Ptiklad zranéni na pracovisti z diivodu necistoty (5S pro operatory, 2009, s. 60)

4.3.5 Standardizovat

Cilem standardizace je zatazeni tfi pfedchozich pilift do pravidelného provozu tak, abychom
docilili efektivniho pracovisté, na kterém jsou jasné a viditeln€ ur€eny dané standardy. Diky
takto oznacenému pracovisti je na prvni pohled patrné, zda je na pracovisti néco v neporadku
a zda napiiklad néjaka pomitcka je na jiném misté, nez je k tomu urcené. (Svozilova, 2011,

s. 182)
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Zavedenim standardu se spole¢nost mize vyhnout n¢kolika problémim. Mezi nejcastéjsi
problémy lze zatadit to, Ze se pomicky nevraci na ur¢ené misto, nebo Ze na konci dne lze

nalézt pohazené a neuspotradané soucastky kolem pracoviste. (5S pro operatory, 2009, s. 71)

4.3.6 Stale zlepSovat

Poslednim pilifem metody 5S je udrzeni zavedenych metod. K tomu nam napomaha
realizace pravidelnych kontrol a auditii v provozu. Velmi dulezitym krokem je také urceni a
rozdéleni odpovédnosti za dané kontroly. K udrzeni téchto metod lze vyuzit i zaznamovych
archii, ve kterych budou zaznaceny hlavni body, které dané pracovisté musi splnit. Nesmime
vSak zapomenout, ze metoda 5S by se méla pravidelné aktualizovat. (Svozilova, 2011, s.

182)

4.4 Spaghetti diagram

Spaghetti, nebo také Spagetovy diagram slouzi jako metoda analyzy materidlového toku.
Vyuziva se naptiklad pii navrhu layoutu nového pracovisté, kdy se zjistuji nejkratsi
a nejvhodnéjsi ptepravni cesty. Metoda je vytvotfena na zakladé presného zakresleni vSech
pohybti pracovnika do pfedem ptipraveného layoutu. Na zakresleni a odliSeni jednotlivych
pohybt jsou vyuzivany odlisené barvy. Pii neefektivnim ¢i nezbytném pohybu pracovnika
jsou pohyby vétSinou zakresleny napt. ¢ernou nebo cervenou barvou, v opacném piipadé

se pohyby zakresluji zelenou barvou. (Jurova, 2016, s. 219)
Svozilova (2011, s. 133) uvadi, ze Spagetovy diagram lze pouZit na pracovistich, kde je za
potiebi znat kromé Casového sledu i1 prostorové rozlozeni. Pfevazné slouzi k minimalizaci

a zjednoduseni nadmérného pohybu po pracovisti.
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II. PRAKTICKA CAST
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S SENIOR FLEXONICS CZECH S. R. O.

Jedna se o rychle rostouci spolecnost s mnohaletymi zkusenostmi a podporou Senior plc,
vyznamné mezinarodni korporace. Procesni a vyrobni aktivity olomoucké pobocky jsou
zaméteny predevsim na automobilovy primysl. Nerezové trubky pro olejové mazaci
systémy turbodmychadel pro dieselové a benzinové motory, ocelové trubky pro chladici
systémy motort a trubky pro vedeni a ovladani hornich oken osobnich automobilil patii mezi

produkty navrzené, vyrabéné a prodavané touto spolecnosti.

5.1 Vyrobni portfolio

Hlavnim zaméfenim spolecnosti je predevSim vyroba a uUprava nerezovych trubek
v automobilovém pramyslu. Jednd se o trubky vyuzivajici se pro piipojeni olejovych
systémi turbodmychadel k naftovym a benzinovym motorim. Dale také ocelové trubky

k chladicim systémtim a v neposledni fad¢ trubky vyuzivané v energetickém primyslu.

5.1.1 TOF

Jedna se o nerezové trubky, jejichz funkci je vést olej k turbodmychadliim, at’ uz naftovych

nebo i benzinovych motora.

Obrazek 8 Oznaceni TOF systému u motoru (interni zdroj)
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5.1.2 TOD

Nerezové trubky systému TOD, slouzi k opa¢nému vyuziti nez trubky TOF. Jejich hlavni

funkci je odvadéni oleje z turbodmychadel do bloku benzinovych a naftovych motori.

Obrazek 9 Oznaceni TOD systému u motoru (interni zdroj)
5.1.3 Ocelové trubky

Dalsi dilezitou casti vyroby jsou ocelové trubky, které jsou posléze vyuzivany taktéz
v automobilovém pramyslu. Jejich funkci je vedeni chladici kapaliny v chladicich
systémech motord. Druhou soucasti vyroby ocelovych trubek jsou trubky vyuZivajici se

v konstrukcich pro vedeni a ovladani stfeSnich oken.

——

4 \ Zn

Obrazek 10 Ocelova trubka chladicich systémil (interni zdroj)
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5.1.4 Produkty energetického primyslu
Posledni kategorii portfolia spolecnosti jsou ocelové a nerezové trubky pro energeticky
pramysl. PfedevSim se jednad o trubky vyuzivané v plynarenském primyslu, které slouzi

k proudéni plynu u plynovych kotlt a dalsi.
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Obrazek 11 Ocelové a nerezové trubky energetického
priamyslu (interni zdroj)

5.2 Historie spole¢nosti

Spolecnost Senior Flexonics Czech s.r.o. patii pod spolecnost Senior Plc Group, ktera
zasahuje svymi kofeny az do 19 stoleti, avSak samotnd Olomouckd spolecnost byla
vybudovéna az v letech 1999-2000. V roce 2020 tak oslavila své dvacaté vyro¢i. Za tuto
etapu se dokazalo ve spolecnosti vybudovat stabilni a silné postaveni v ramci nadnarodni

spolecnosti Senior Plc.
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5.3 Organizacni struktura

Na obrazku muzeme vidét organizacni strukturu spolecnosti Senior Flexonics Czech s.r.o0.

Senior Flexonics.
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g
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|
I
|
I
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Obrazek 12 Organizaéni struktura spolecnosti (interni zdroj)
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6 PROCESNI ANALYZA

Pro lepsi pochopeni, fizeni a zlepSovani procesti ve spolecnosti byla vytvoiena procesni
analyza nerezové trubky XYZ (TOD). Analyza byla rozdélena do trech tabulek, kde kazda
z nich popisuje urcitou ¢ast vyrobniho procesu, ktery je nezbytny k vytvoteni findlniho

produktu.

6.1 Procesni analyza nerezové trubky

Cilem této analyzy je popis vyroby samotné nerezové trubky bez navafené¢ho svatence.
Trubka prochazi procesem od prvniho vstupu, kterym je import materialu ze skladu az po
posledni vystup, do kterého zahrnujeme transport ke svafovacimu boxu, kde pozdéji dochézi

k navareni svafence, ktery se vyrabi zvlast.

Tabulka 2 Procesni analyza nerezové trubky (vlastni zpracovani)

-1 3| E| &
¢. Cinnost § § % \g ~ g E E g
s | g2 | 3| ]| 8|85 )| %
s | flelzls38 1 s18181¢e
1. IMPORT ZE SKLADU Ol (0| V] D |55|10f5] 1
2. TRANSPORT NA PRACOVISTE Ol|l=(0(VI|) 5 30| - 1
3. PRIPOJENI NEREZOVE PASKY Ol|l=(0(VI| ) 1 - l15| 1
4. SVAROVANI A DELEN{ Ofl=| 0|V ] ) - 8 - 1
5. CEKANI NA ZBYTEK DAVKY Ofl= | 0|V ] ) - - 12| -
6. TRANSPORT NA HYDROFORM Ol (0| V] D |l10]3]| - 1
7. HYDROFORMOVANI VLNOVCE Ol|l=(0(VI| ) - |20 - 1
8. CEKANI NA ZBYTEK DAVKY Ofl=| 0|V ] ) - - | 50| -
9. TRANSPORT NA OHYBANI O|l= 0|V D ]22|30]1 1
10. OHYBANI A REZAN{ Ol|l=(0(VI| ) - 35| - 1
11. CEKANI NA ZBYTEK DAVKY Ofl=| 0| V] ) - 13|57 -
12. TRANSPORT DO PRACKY Ol | 0| V]| D |31] - 3 1
13. CISTENI - ODMASTENI Ol|l=(0(VI| ) - - 8 1
14. TRANSPORT NA SVAROVANI O|l=| 0|V | D |4]|30] 4 1
celkem] Cetnost 5 6 2 11
Celkovy soucet Casu (sec), (min) 228 | 163
Soucet casu cinnosti (sec) 1443 | 855 4200
Vzdalenost (m) 169

Z procesni analyzy nerezové trubky vyplyva, Ze nejvice ¢asu bylo vynaloZeno na ¢innost
»cekani®, kde dany polotovar byl ulozen do pfipravené bedny na paletu. Tam poté setrval az

do doby, nez se vyrobil zbytek davky. Taktéz lze z tabulky vy¢ist, ze polotovar byl témét 15
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minut na cesté mezi pracovisti, coz tvoti az polovinu celkového ¢asu, ktery byl vynalozeny

napiiklad na samotnou operaci.

Ptesto, Ze Cinnosti ¢ekani je v celkové analyze procesu nerezové trubky obsazenou pouze
dvakrat, tvofi i tak nejvétsi objem casu pi1 méfeni této analyzy. Tim je docileno prostoje,

ktery vzniké v dasledku tohoto cekani.

Z tohoto ditvodu pracovisté bylo dale vybrano na podrobné&jsi pfezkoumani, kdy se provede

snimek pracovniho dne a nasledna analyza soucasného stavu standardizace na pracovisti.

6.2 Procesni analyza svarence

Procesni analyza svatrence slouzi k pochopeni a nastinéni vyroby svatence, ktery se nadale
vyuziva jako ptipojka k nerezové trubce. Svafenec prochéazi jednoduchym procesem vyroby,
kdy jsou dvé ¢asti svafence transportovany ze skladu na uréené pracovisté a pozd¢ji svareny
k sobé. Touto operaci svafovani ndm vznikd svafenec, ktery se posléze transportuje ke

svarovacimu boxu.

Tabulka 3 Procesni analyza svafence (vlastni zpracovani)

c. Cinnost § § T:; \g . E g g %
s | 5| E| 2B s |5 |55 %
o E :_°= z >3 S 8 8 g
1. IMPORT ZE SKLADU O|l=| 01|V D |s55]30] 5 1
2. BODOVAN{ SVARENCE O|l=|(0]|V ] - 12| - 1
3. CEKANI NA ZBYTEK DAVKY O|l=|(0]|V ] - - | s0]| -
4, TRANSPORT NA SVAREN] O|l=| 0]V D | 48] 15| 3
celkem] Cetnost 1 2 1
Celkovy soucet ¢asu (sec), (min) 65 | 58
Soucet casu Cinnosti (sec) 20 | 525 3000
Vzdalenost (m) 103

Z tabulky cislo 3 Ize vy¢ist, Ze polotovar stravil ¢ekanim na zbytek davky az 50 minut, kdy
nedochéazelo k dal$i manipulaci s timto polotovarem. Poté co byla vyrobena celd davka,
putoval svafenec na dal$i pracovisté vzdalené 48 metr, kdy tento transport zabral
pracovnikovi 3 minuty a 15 sekund. Samotna cinnost ,,bodovani svaience® jednoho

polotovaru zabrala pouze 20 sekund.
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6.3 Procesni analyza finalniho produktu

Analyza nam zobrazuje proces vyroby svareni, testovani a baleni dané trubky XYZ. Jedna
se o svafeni predeSlych dvou polotovarii: svafence a nerezové trubky. Nésledné probiha
tlakovy test, ktery slouzi ke kontrole pevnosti svaru. Pokud trubka tlakovym testem projde,
nasleduje operace baleni, kterd probiha na stejném pracovisti. V opaéném piipad¢ se trubka

vyhodi do zmetkové bedny, ktera je uloZzena v blizkosti pracovisté.

Tabulka 4 Procesni analyza finalniho produktu (vlastni zpracovani)

c. Cinnost g é_ ;g :g . g .% % g
gle|s s | S|8]38]3|°8%8
1. SVARENI TRUBKY A SVARENCE O|=|0]V ) -1 27| - 1
2. CEKANI NA ZBYTEK DAVKY O|=|0|V D - 13| 67| -
3. TRANSPORT NA TLAKOVY TEST O(=(0]|V] ) 7 115 1 1
4, TLAKOVY TEST O(=(0]|V] ) - |15 | - 1
5. BALENI O(=|(0]|V] ) - 20| - 1
6. CEKANI NA ZBYTEK DAVKY O(=(0]|1V] ) - |1 30| 87| -
7. TRANSPORT DO SKLADU O(= 0|V ]| D»|65]|30] 4] 1
celkem]Cetnost 21 2|1 2 5
Celkovy soucet casu (sec), (min) 167 | 159
Soucet casu ¢innosti (sec) 47 | 345 | 15 9120
Vzdalenost (m) 72

Stejné jako u procesni analyzy nerezové trubky a svafence (viz. Tabulka 4 a 5) nejveEtsi Cast
tvofi Cinnost ¢ekani. Touto Cinnosti byly zabrany 2 hodiny a 32 minut celkového casu.
Samotna operace s polotovarem trvala dohromady jen 47 sekund. Cas vynaloZeny na
transport byl zna¢né zvysen z diivodu, Ze se jednalo o posledni operaci s polotovarem, ktery

byl poté transportovan do skladu na export.
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7 STANDARD 5S NA PRACOVISTI SVAROVANI

V nasledujici kapitole je popsan soucasny stav standardu 58S, ktery je zavedeny plosné v celé
spolecnosti. Dany standard byl zaveden nékolik let zpatky, pfesto vSak probihaji jednou
mésicné pravidelné audity, které slouzi jako kontroly dodrzovani této metody v provozu.
Béhem téchto auditi musi byt pfitomen Lean specialista, ktery ptipadné provadi napravu

daného pracovisté.

Jelikoz se spoleCnost fadi mezi firmy, které maji velmi flexibilni vyrobu, dochazi tak
k ¢astému ptesunu, ¢i nahrazeni pracovist, coz vede k nepatrnym nedostatkiim na urcitych

pracovistich, které v§ak mohou snizovat celkovou produktivitu.

7.1 Pracovni stul

Na obou pracovistich svafovani maji pracovnici k dispozici pracovni stil, ktery slouzi na
odloZeni rozpracované vyroby, piipadné€ na vypsani potiebné dokumentace. Tyto stoly maji
zavedeny plosny standard ve spolecnosti, tudiz potfebné pomicky jsou ulozeny na pfedem

oznacenych mistech.

Tyto mista jsou oznaceny barevnymi paskami na pomickach a na stole. Hlavnim problémem
je oznaceni téchto mist touto metodou, jelikoz jak lze vidét na fotce (viz. Obrazek 13),
pomiucky byvaji velmi vyuzivany a z tohoto ditvodu na stole i na pomtickach barevné pasky
chybi a zatim nedoslo k jejich naprave. Ptesto, ze tato oznaceni chybi, tak pracovnici védi,

kam dané pomiicky ulozit, a proto nebyl dany problém oznamen lean specialistovi.

Obrazek 13 Pracovni stil k odlozeni rozpracované vyroby
(vlastni zpracovani)
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7.2 Serizovaci voziky s naradim

Mezi urCitymi pracovisti byvaji uloZeny sefizovaci voziky s nafadim, které si pracovnik
muze z mista vypijcit a provést tak nendrocnou opravu, ¢i sefizeni pracoviste v piipade, ze
jsou k této opraveé opravnéni. V ptipadé zavaznéjsi poruchy je piivolan strojni technik, ktery
tyto voziky také vyuziva k opravé poruchy.

Vozik se skladd z nékolika zasuvek, ve kterych je uloZeno potfebné nafadi, napt. dle

velikosti nebo nej€astéjsiho vyuziti. Pro toto néfadi jsou v zdsuvkach vymodelované

ptihradky dle velikosti a typu naradi.

Obrazek 14 Sefizovaci voziky s naradim a prostor pro jejich ulozeni (vlastni
zpracovani)

7.3 Podlahové znaceni

Na pracovisti svafovani je vyuZito podlahové znaceni barevnymi paskami, které rozdéluji
dle barev uloZeni palet s potfebnym materialem k vyrobé. Dale je také zaznaceno misto pro
paletu s bednami, do kterych se uklada hotovy polotovar. Také jsou paskami vyznaceny

mista, ve kterych ma byt umistén stroj anebo naptiklad regal.
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Ulicky, cesty pro manipulacni
techniku, hranice pracovist’,
pracovni prostory

Vyrobni zarizeni, regaly,

stroje, vany a dalsi vyrobni
zal'izeni

Material, komponenty do

vyroby

Oznacdeni mista, které musi
ziustat volné — hydranty, hasici
piistroje, rozvadéde, apod.

Suroviny, polotovary a hotové
vyrobky

Rozpracovana vyroba

Rizika sti‘etu osob s
pitekazkami, pad osob, apod.

Neshodna vyroba NOK

Testy Cistoty

Obrazek 15 Vyznam barevného znaceni dle 5S metodologie (vlastni zpracovani)

7.4 Regaly

Na daném pracovisti jsou ulozeny dva regaly, které slouzi pro uloZeni rozpracované vyroby

v pripad€, Ze polotovary jesté nebyly dokonceny, tudiZ nemohou byt pfevezeny na dalsi

pracovisté. Do tohoto regalu pracovnik vklada bedny s rozpracovanym polotovarem, nebo

bedny s hotovym polotovarem, kdy vSak jesté nebyla naplnéna celd davka z divodu konce

smény nebo napiiklad z ndhlé zmény vyroby.
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Tyto regaly maji na podlaze taktéz své barevné oznaeni. Na regalu je pak umistén
magneticky Stitek, ktery slouzi k oznaceni ndzvu regdlu. Dale také na regalu mame
vyznaceny S§titek ,,MAX®, ktery pracovniky vizualn€ upozornuje, jako prevence pied

poruSenim maximalni povolené vysky stohovani, které by mohlo vést ke zranéni pracovnika.

Obrazek 16 Oznaceni regalu a maximalni vySky stohovani
(vlastni zpracovani)

7.5 Uklidov4 stanice

Na kazdém pracovisti lze nalézt iklidové stanice, ve kterych jsou uloZeny potiebné pomicky
k uklidu pracovisté. Dle standardu by kazdé¢ pracovisté mélo obsahovat jeden velky smeték,

lopatku a mensi smetacek.

Obrazek 17 Uklidova stanice (vlastni zpracovani)
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8 SPAGHETTI DIAGRAM

Ze Spagetového diagramu lze vycist cesty, které pracovnik béhem své smény absolvoval.
Tyto cesty jsou zaznaceny Ctyimi barvami. Zelena barva oznacuje cestu z pracovisté do
skladovych prostor, kde je uloZeny potiebny material pro vyrobu svarence. Tuto cestu
pracovnik absolvovat béhem pracovni smény az tiikrat. Béhem této cesty pracovnik

dodrzoval chlizi po vyznacenych cestach na podlaze.

Dalsi vyznaCena cesta je oznacena Cervenou barvou. Jednd se o cestu z pracoviste, ke
kontrolnimu stolu, kde pracovnik posuzoval kvalitu, ¢i vadnost vyrobku v ptipadech, kdy po
vizualni kontrole neslo jednoznacné urcit, zda je dany polotovar kvalitni, ¢i nikoliv. Poté co
byl polotovar zkontrolovan, jej pracovnik ulozil na misto tomu urcené a vratil se zpét ke
stroji. V opacném piipad¢ polotovar odlozil do pfipravené bedny na zmetkové kusy, ktera je

ulozena ptimo pod pracovnim stolem.

Tteti vyznacena cesta, je cesta od stroje k regalu a zpét, v grafickém znazornéni pracoviste
je cesta vyznacena Zlutou barvou. Tuto cestu pracovnik absolvoval jen velmi vyjimecné, ale
pfesto je povazovana jako klicovy prvek ve Spagetovém diagramu. Ve zminéném regale totiz
ulozeny potiebné pomiicky pro opravu a kalibraci stroje.

Posledni vyuzivana cesta, je cesta oznacend fialovou barvu, kdy pracovnik tuto cestu

absolvoval v pfipadé, Ze zhotovil poZadovanou vyrobni davku a prevezl ji na dalsi

pracovisté. Poté se vratil nejkrats$i cestou zpét na pracovisté pro material a nasledné ke stroji.
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Obrazek 18 Spagetovy diagram cest pracovnika (vlastni zpracovani)
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9 SNIMEK PRACOVNIHO DNE

Na zéklad¢ ziskanych dat z procesni analyzy bylo zjisténo, ze polotovar nejvice ¢asu travi
¢ekanim na pracovisti, kde vznika tzv. svafenec. Jedna se o pracovisté svarovani, které slouzi
pro svafeni dvou nerezovych casti k sobé. Na pracovisti se stfidaji tfi pracovnici

v tfisménném provozu.
Snimek pracovniho dne byl vytvofen za u¢elem analyzovani Cinnosti pfidavajicich (VA) a
neptidavajicich (NVA) hodnotu vyrobku. Snimkovéni probihalo u dvou pracovnikii, kdy oba
snimky probihaly podobu jedné pracovni smény. U kazdého pracovnika bylo zpracovano
celkové vyhodnoceni ¢ast jednotlivych ¢innosti a nasledné rozdéleni mezi VA a NVA
¢innosti.
Nejprve budou rozepsany a vysvétleny jednotlivé ¢innosti z obou snimkii:

e Svafovani - provadéni operace svafovani

e Manipulace - manipulace s polotovarem napftiklad pti vyndéni z bedny

e Transport - transport hotového polotovaru na dalsi pracovisté

e Chuize — nezbytna chiize bez polotovaru do skladu, nebo na jiné pracovisté

e Kontrola — vizuélni kontrola

e Uklid — tklid pracovisté

e Mimo pracovisté — pracovnik odesel z pracovisté, 1 kdyz to nebylo nutné

o Cekani - ¢ekani na material pfipadné na opravu stroje

e Nepovolené prestavky a komunikace — kutacké prestdvky a komunikace s ostatnimi

pracovniky

e Prestavka pracovnika — zdkonna 30minutova pfestavka

9.1 Pracovnik X

Prvni pracovni snimek probihal u pracovnika X, ktery ma na starosti svafovani dvou ¢asti
svarence k sob¢. Jedna se o jednoduchou operaci, kdy pracovnik ptiveze ze skladu dvé ¢asti
svarfence a ulozi si je na predem pfipravené misto. Poté zapne svarovaci stroj, ktery slouzi

ke svafeni dvou casti k sobé. Po svafeni polotovaru jej ulozi do hnédé bedny, ktera je
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pripravena na hotovy polotovar. Takto pokrac¢uje podobu celé pracovni varky, kterou po

dokonceni dale pfeveze na pracovisté, které je vzdalené 48 metrti.

Kategorie Cas Pomér %
Svarovani 3:49:56 | 45,08%
Manipulace 0:56:12 | 11,02%
Nepovolené piestdvky a komunikace 0:38:41 7,58%
Kontrola 0:35:15 6,91%
Cekéni 0:31:23 | 6,15%
Prestavka pracovnika 0:30:00 | 5,88%
Transport 0:29:36 | 5,80%
Chtize 0:25:05 | 4,92%
Mimo pracovisté 0:18:25 3,61%
Uklid 0:15:27 | 3,03%
Celkem 8:30:00 | 100,00%

Obrazek 19 Tabulka ¢innosti pracovnika X (vlastni zpracovani)

Z tabulky cinnosti pracovnika X lze vypozorovat, zZe nejvice Casu pracovnik stravil

svafovanim a nejmén¢ ¢asu vénoval tklidu.

A\

= Svarovani

= Manipulace

= Nepovolené prestavky a
komunikace
Kontrola

u Cekani

m Pfestavka pracovnika

= Transport

m Chuze

= Mimo pracovisté

= Uklid

Obrazek 20 Grafické znazornéni ¢innosti (vlastni zpracovani)

Z uvedenych hodnot v grafu vidime, Ze 45 % Casu bylo vénovano svafovani, které zahrnuje

navaieni kovového dilce na predem pfipravenou a ocisténou kovovou podlozku. Po
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provedenti této ¢innosti se pracovnikova ¢innosti zménila na manipulaci s polotovarem, kdy

pracovnik manipuloval s danym polotovarem a to tak, ze jej premistil do ptfipravené bedny.

Také jednou z nejvice zaznamenanych ¢innosti byly nepovolené prestavky a komunikace.
Tato Cinnost se vyskytla ve velkém méfitku z divodu, ze pracovnik X casto provadél
komunikaci s ostatnimi pracovniky, coz jej zdrzovala od zadané prace. Taktéz jsou v této

¢innosti zahrnuty kutacké prestavky, které vSak pracovnik nema povoleny od spolecnosti.

Dal$im dilezitym bodem je cekani, kdy pracovnik musel cekat ve skladu pfi piijmu
materialu pottebnému k jeho praci. Do této Cinnosti bylo zahrnuto i ¢ekani na ptipadnou

opravu, ¢i kalibraci stroje. Ta se vSak v tomto snimku nijak zna¢né neprojevila.

= Cinnosti
pridavajici
hodnotu

m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Obrazek 21 Grafické znadzornéni ¢innosti ptidavajicich a
nepiidavajicich hodnotu (vlastni zpracovani)

Z grafického zndzornéni vidime pomér Cinnosti pfidavajicich a nepfidavajicich hodnotu
vyrobku. Mizeme vy¢ist, ze 45 % ¢innosti ma pridanou hodnotu, mezi tyto ¢innosti fadime

pouze svarovani.

Cinnosti, které nemaji pfidanou hodnotu pro vyrobek, tvoii 55 % celkového asu. Celkova
doba NVA Ccinnosti lze zkratit za predpokladu, Ze pracovnik omezi mimopracovni

komunikaci a zamé&fi se predevSim na zadani své prace.

K napomoci omezeni NVA ¢innosti mizou také slouzit pravidelné kontroly a kalibrace
stroje, kvtli jeho poruchovosti, kterd sice v daném snimku neni vystizena ve velkém

mnozstvi, ale i pfesto se jednd o zdvazny problém ve vyrobé.
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9.2 Pracovnik Y

Népln prace pracovnika Y je totoznd jako prace pracovnika X. AvSak pracovnik Y je na

daném pracovist¢ méné zkuSeny, nez pracovnik X, ktery md na pracoviSti mnoholeté

zkuSenosti. Z tohoto diivodu se ¢asy jednotlivych operaci zna¢né lisi.

Kategorie Cas Pomér %
Svarovani 3:22:37 39,73%
Nepovolené piestavky a komunikace 0:59:01 11,57%
Transport 0:41:15 8,09%
Manipulace 0:39:22 7,72%
Mimo pracovisté 0:39:09 7,68%
Prestavka pracovnika 0:30:00 5,88%
Cekéni 0:28:57 |  5,68%
Chtize 0:27:19 5,36%
Kontrola 0:23:59 4,70%
Uklid 0:18:21 3,60%
Celkem 8:30:00 [ 100,00%

Obrazek 22 Tabulka ¢innosti pracovnika Y (vlastni
zpracovani)

V tabulce Cinnosti pracovnika Y miZeme vidét, Ze nejvice Casu bylo vénovéano taktéz

svafovani, kdy pracovnik stravil pomérn¢ mensi dobu touto operaci, nez pracovnik Y.

Nejkratsi dobu pracovnik taktéz vénoval uklidu pracovisté, na ¢emz stravil 18 minut, avSak

od spolec¢nosti je vyhrazena doba na uklid pouze 15 minut.

B Svarovani

B Nepovolené prestavky a
komunikace

B Transport
Manipulace

B Mimo pracovisté

B Pfestavka pracovnika
Cekani
Chiize

Kontrola

Uklid

Obrazek 23 Grafické znazornéni ¢innosti (vlastni zpracovani)
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Z uvedenych hodnot v grafu mizeme vycist, Ze pracovnik Y vénoval 40 % svého Casu

svarovanim, ¢imz o 5 % stravil na této ¢innosti méné, nez pracovnik X.

Taktéz jako u pracovnika X, byly zaznamenano v pomérné velkém poctu nepovolené
piestavky a komunikace, které tvofily 11 % celkového ¢asu. Mezi tuto ¢innost byla zahrnuta
komunikace se spolupracovniky a pfipadné kutracké prestavky, které taktéz pracovnik nemél

povoleny od spolecnosti.

Pracovnik také znacnou dobu travil mimo své pracovisté, kdy odchazel z pracovisté
napiiklad do skladu pro bedynky na hotovy polotovar, které vSak viibec nepotieboval
k vykonu své prace, jelikoz je mé¢l po celou dobu snimkovani k dispozici v dostate¢ném

poctu.

Transport hotového polotovaru zabrala pracovnikovi Y téméf dvakrat vétsi dobu, neZ
pracovnikovi X, ktery transportoval polotovar t¢éméf ve stejném poctu na stejné misto, av§ak

za krats$i dobu.

m Cinnosti pridavajici
hodnotu

m Cinnosti nepridavajici
hodnotu

Obrazek 24 Grafické znadzornéni ¢innosti pridavajicich a neptidavajicich hodnotu
(vlastni zpracovani)
Srovnani ¢innosti ptidavajicich a neptidévajicich hodnotu nam prokazuje, ze VA ¢innosti
nam tvoti 40 % z celkové doby, pticemz zbylych 60 % nadm tvoii NVA ¢innosti. NavySeni
NVA ¢innosti je prevazné z divodu nepfitomnosti pracovnika Y na pracovisti a také
z divodu jeho plytvani casem pfi praci. Omezeni této Cinnosti by pro pracovnika nemélo byt
nijak slozité, z tohoto diivodu bylo navrzeno spolecnosti, aby pracovnik byl znovu proskolen

o jeho povinnostech a pravech pii pracovni smén¢.
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10 NAVRHY ZLEPSENI

Tato kapitola zaznamenava navrhované zmény ve vyrob¢, at’ uz z divodu zlepSeni
produktivity anebo uSetfeni procesnich ¢ast. Jednou z moznych zmén je naptiklad Gprava

rozestaveni pracovisté ve firm¢ anebo zména standardu na daném pracovisti.

10.1 Premisténi pracovisté

Jednim z velkych problémt pfi snimkovani pracovniho dne pracovnika X a Y byla
nadpriimérna doba pro transport hotového polotovaru na dalsi pracovisté. Tento problém byl
predevsim z diivodu, Ze pracovisteé na svarovani daného polotovaru bylo umisténo 55 metra
od skladu, ze kterého byl pracovnikem dondSen potfebny materidl k vyrobg, a taktéz
pracovisté bylo umisténo 48 metrii od pracovisté, kam pracovnik po dokonceni operace

svareni pievazel hotové vyrobky po davkach.

Néavrhem zlepSeni je tedy pfemisténi pracovisté blize k navazujicimu pracovisti. Na obrazku
je vyobrazeny ptivodni layout spole¢nosti, na kterém je oznaceny ptivodni stav rozmisténi

pracovist’.
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Obrazek 25 Layout stavajiciho pracovisté (vlastni zpracovani)

Na druhém obrazku mtzeme vidét navrh pfemisténi pracovisté vedle svarovaciho boxu,

ktery slouzi ke svafeni nerezové trubky a svatence.
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Obrazek 26 Layout pracovisté po premisténi (vlastni zpracovani)

Pracovisté by se nachdzelo 115 metrii od skladu s materidlem, ktery je potfebny pro vyrobu
svafence, avSak pfi snimkovani pracovnika bylo zaznamendno, Ze pracovnik castéji
transportuje hotovy polotovar k dal§imu pracovisti a do skladu pro potifebny materidl chodi

jen ziidka.

Pti realizaci takto navrhované zmény, lze oekavat uSetfeni ¢asu transportu az o 45 %, coz
tvofi v priméru 15 minut a 45 sekund. Tento ¢as by pracovnik mohl vyuZit na svafovani dili
svarence. Dle stanovené normy by dokdzal pracovnik navysit produkci az o 47 kust za jednu

pracovni sménu.

10.2 Zména standardu

Pii snimkovani pracovniki, bylo zaznamenéno, ze pracovnici neukladali potfebné pomucky
na predem uréené misto. Tento problém se vyskytl nespoCetnékrat béhem snimku obou
pracovniki. Po identifikaci problému byla provedena osobni konzultace s pracovniky, kdy
bylo zjisténo, ze vizualni standard na uloZeni pomiicek je nevhodné oznacen. Predevsim se
tak stavalo s pomuckami, které byly ulozeny na pracovnim stole. Tento pracovni stlil mél
zavedeny standard pomoci barevné odliSnych lepicich péasek, které byly nalepeny, jak na

stole, tak 1 na dané pomticce.

Z tohoto divodu by bylo lepsi variantou, vyuziti standardu pomoci barevného odliSeni
s ptiloZenou fotografii dané pomticky. Takto vytvofené fotografie s barevnym rameckem lze
poté nalepit, ¢i jinak pfichytit na pracovni stiil, kde by pracovnikovi slouzily k lepsi orientaci

v pomuckéach.
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10.3 Robotizace pracovisté

Dalsim navrhem zlepSeni ve vyrob¢ by byla zdména celého pracovisté za robotické. Jelikoz
proces svafeni dvou dili svafence je téméf nenarocny, je zde moznost, jak celou operaci

zrobotizovat a nahradit tak pracovisté robotem.

Jelikoz ve spolecnosti je zaveden tzv. tfisménny provoz, z toho divodu pfi této ndhrade
bychom docilili uSettfeni az tfi pracovnikl ve vyrobé. Taktéz bychom robotizaci pracovisté
zvedli produktivitu. V momentélni chvili dokéze pracovnik vyrobit jeden polotovar za 20

sekund.
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ZAVER

Cilem bakalaiské prace bylo zanalyzovéani soucasného stavu produktivity. K tomu bylo
vybrano pracovisté svafovani, na kterém se stiidaji tfi pracovnici ve tfisménném provozu.
Analyza produktivity probihala za pouziti vybranych metod, kterymi jsou naptiklad

standardizace, snimek pracovniho dne, Spagetovy diagram a dalsi.

Teoreticka ¢ast byla rozdélena mezi Ctyfi zakladni kapitoly, které byly déle rozdéleny na
podkapitoly. Prvni ¢ast popisuje §tihly podnik a jeho zavedeni do vyroby. Taktéz je popsan
stihly layout pracovisté a nasledné druhy plytvani. Druhd c¢ast se vénuje rozde€leni
produktivity v podniku, kdy jsou zminény jednotlivé druhy produktivity spolecné s jejich
vzorci. Déle je navdzano kapitolou méfeni prace, ktera slouzi jako literarni resSerSe pro
zpracovani snimku pracovniho dne v provozu. Taktéz jsou definovany dva druhy méteni.
Posledni ¢asti jsou vyuzité metody, které byly pouzity pii analyze produktivity soucasného

stavu, mezi tyto metody patii standardizace, procesni analyza a metoda 5S.

V praktické ¢asti je prvné€ zpracovana analyza vyrobnich procest, kde byl zaznamenan cely
vyrobni proces nerezové trubky XY. Na zdkladé€ informaci z této analyzy poté bylo ur¢eno
pracovisté, na kterém byl proveden snimek pracovniho dne. Tento snimek probihal u dvou
pracovnikl v rozdilny den, kdy byly zaznamendny procesni ¢asy jednotlivych Cinnosti.
Cilem snimkovani bylo vyhledat a ur€it celkovy ¢as €innosti pfidavajicich a neptfidavajicich
hodnotu vyrobku. V dalsi kapitole byl zanalyzovan soucasny stav standardu 5S na pracovisti

svafovani, taktéz bylo pracovisté vyuzitu na vytvofeni a zpracovani Spagetového diagramu.

Na zédklad¢ zjisténych informaci a dat z predesSlych kapitol, byla zpracovdna posledni
kapitola praktické casti, kdy bylo navrhnuto piemisténi pracovisté z divodu velké
vzdalenosti od navazujiciho pracovisté, kam pracovnik transportoval zhotoveny polotovar.
Tento navrh vznikl na zaklad¢ zpracovani snimku pracovniho dne, kdy bylo vykazano velké
mnozstvi Casu transportu. DalSim navrhem je zména standardu na pracovisti, kdy bylo
zjiSténo, Ze soucasny zavedeny standard na pracovnim stole neni vyuZivan. Poslednim
navrhem zlepSeni je Gplnd robotizace pracovisté, diky ¢emuz by doslo k velkému rastu

produkce a zaroven bychom eliminovali plytvani pracovniky na daném pracovisti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
NVA Non-Value Added

TOD Turbo oil drain system

TOF Turbo oil feed systém

VA  Value-added
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