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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméfena na racionalizaci montazni bunky s cilem snizeni spotieby ¢asu
u vybranych produktti. Prvni ¢ast obsahuje literarni resersi jako podklad pro praktickou ¢ast
a danou problematiku. Praktickd Cast se sklada z analyzy montazni buiiky a montdzniho
procesu, dale je vni obsazena projektova Cast vztahujici se k navrhovanym feSenim.
V posledni ¢asti jsou zhodnocena navrhovana feseni, vCetné finan¢niho vyjadieni spolu

s finan¢ni navratnosti projektu.

Kli¢ova slova: montaz, montazni proces, montazni buiika, racionalizace, pramyslové

inZenyrstvi, analyza montazniho procesu

ABSTRACT

The diploma thesis is focused on the rationalization of an assembly cell in order to reduce
the production time of the selected products. The first part contains literary research as the
base for a practical part and the topic. The practical part consists of an analysis of the
assembly cell and the assembly process and includes the project part which is related to the
suggestions. The last part is comprised of the evaluation of the suggestions, including

financial evaluation with the financial return of the project.

Keywords: assembly, assembly process, assembly cell, rationalization, industrial

engineering, assembly process analysis
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UvVOD

Silné¢ postaveni spoleCnosti a konkurenceschopnost podniku je klicovy faktor pro
dlouhodobé¢ udrzeni se na trhu. Orientace na zdkaznika a uplatnovani principt Stihlého
podniku napomahaji k siln¢j$i konkurenceschopnosti obzvlast¢ na mezinidrodnim trhu.
Snizovanim nakladid, zvySovanim produktivity a efektivity prace a eliminaci plytvani
dosahuje podnik lepsiho uspokojeni zakaznickych pozadavkii. Také ve vybrané firme, ve
spolupraci se kterou byla diplomova prace provedena, patii orientace na zédkaznika spolu
s neustalou inovaci k hlavnim hodnotam spole¢nosti. Racionalizace podnikovych procest,
pracovist’ a pracovniho prostfedi anebo celého systému napomaha spolecnosti k lepsim
vysledkiim v ekonomické, socidlni i ekologické oblasti. Racionalizace podnikl je vhodna
pravé v obdobich ménicich se podminek na trhu nebo naptiklad pfi ristu cen komodit

dalezitych v daném oboru podnikéni, kdy je potieba snizovat naklady.

Diplomova prace je zaméfena na racionalizaci montazni bunky s vyuzitim metod a nastroji
primyslového inzenyrstvi ve vybrané firmé¢. Pfedpokladem préce je naplnéni projektového
meéfitelného cile, ktery je uveden také v projektové Casti, tedy snizeni celkové spotieby Casu

operaci jednokusovych zakazek vybranych produktii o 15 %.

Vzhledem k prani spole¢nosti jsou nékteré udaje v diplomové praci zménény, skryty nebo
nezvetejnény (zménén nazev pracovisté a nazvy produktl, upraveny fotografie, nemoznost
zvefejnéni urcitych informaci). Vybrand firma je velmi citlivd na zvefejiiovani internich

informaci.

Diplomové prace je rozdélena na dvé hlavni casti, tedy teoretickou a praktickou cast.
V teoretické €asti je vypracovana literarni reSerSe k problematice a k projektovému fizeni.
V praktické ¢asti je stru¢né predstavena spolecnost, vypracovana analyza soucasného stavu
montazni bunky a montdzniho procesu spolu s dalSimi zjiSt€énymi nedostatky na daném
pracovisti. Dale je v praci vypracovan navrh projektu, ktery je zameéfen na splnéni
projektového cile, spolu s asovym harmonogramem, logickym rdmcem a rizikovou
analyzou. Projektovd ¢ast vychazi z navrhovanych feSeni, které vychdzi ze zjisténych
nedostatkl. Posledni ¢ast se vztahuje ke zhodnoceni navrhovanych feseni, véetné finan¢niho
zhodnoceni, kde jsou odhadnuty néklady na jednotlivé navrhy spolu s ndvratnosti

navrzenych feSeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Diplomova prace se zaméfuje na racionalizaci montazni bunky ve vybrané firmé, coz je
1 hlavni cil této prace, se zaméfenim se na montazni proces dvou vybranych produkti

montovanych na daném pracovisti.

Meéritelnym cilem je snizeni celkové spotieby ¢asu operaci jednokusovych zakéazek produktu

1 a2 o 15 %, tedy racionalizovat pracovisté tak, aby byl splnén projektovy méfitelny cil.

V teoretické Casti prace je zpracovan teoreticky zaklad pro praktickou cast vcetné nize

zminénych metod.

Prakticka cast je rozd€lena na analyzu montazni bunky, kde v rdmci analyzy montazniho
procesu byla pouzita chronometraz, kdy byly zjiStény primérné Casy operaci, které byly
pouzity nasledné€ v procesnich analyzach k danym operacim. Ke kazdé operaci montédzniho
procesu byly vytvoteny také spaghetti diagramy pro zndzornéni procesu. Dals$i pouzitou
metodou je pozorovani pracovisté (,,The Ohno’s Circle®) se zaméfenim se na sedm druhii
plytvani. Také pfi zjiStovani nedostatkii v montazni buiice byl pouzit nestandardizovany

rozhovor s pracovniky.

Dalsi pasaze praktické ¢asti se vztahuji k projektu a navrhiim na zlepSeni. Pti navrzich je
v nékterych oblastech navrzena standardizace a vizualizace pracovisté. V ¢asti vztahujici se
k navrhovanému projektu je pro definovani cile pouZita metoda SMART, pro zndzornéni
délky trvani projektu je pouzit Ganttlv diagram, obsah projektu je zndzornén v logickém

ramci a rizika projektu jsou uvedeny pomoci metody RIPRAN.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES A MONTAZ

Tato kapitola poskytuje teoreticky zaklad k praktické Casti jako opora pro popis pracoviste.

1.1 Transformacni proces

Dle Kosturiaka a kolektivu (2010, s. 15) je proces definovan, jako soubor ¢innosti, kde
dochazi k transformaci vstupti na vystupy. Ve vztahu k zakaznikovi je podstatou co nejkratsi
zpracovani objednavky ptinasi uzitek zdkaznikovi kvili nizs$i dobé ¢ekani a pro podnik jsou
pfinosem nizsi naklady.

Papulova a kolektiv (2022, s. 28-29) popisuji proces jako logické propojeni ¢innosti a jsou
ohraniceny vstupy a vystupy, kdy vystupem je ptidana hodnota pro zdkaznika. Jako piiklad

vstupu zmifuji material nebo informace.

Tomek a Vavrova (2014, s. 26) uvadi, ze realizace (transformacni proces) je provadéna

pomoci vyrobniho systému. Tento proces znazornuje obrazek nize.
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Obrazek 1 Transformacni proces (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26, upraveno)

a VI prosireaiy

1.2 Vyroba a vyrobni proces

Dle Tomka a Vavrové (2014, s. 26) je vyroba podstatnou souc¢asti hodnototvorného fetézce
a zajistuje uspokojeni potieb zakaznika. MiZeme ji charakterizovat jako cilené lidské
chovani, které ma za vysledek vytvotfeni co nejhodnotnéjsiho vystupu s pouZzitim vstupnich

faktort.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 4-9) zminuji pojem vyrobni systém, ktery obsahuje vyrobni

procesy a také prostiedky vyroby, tedy infrastrukturu, vyrobni zatizeni, material, informace,
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pracovniky a dalsi. Cilem je vyroba produkti dle pozadavku zdkaznika, zvySovani
konkurenceschopnosti a snizovani spotieby. Hlavnim prvkem fizeni a planovani vyroby je

vyrobni management, ktery se zabyva zménami ve vyrobnim systému i mimo n¢;.

Véchal a kolektiv (2013, s. 460) definovali vyrobni proces jako jeden z primarnich procest
podniku, ktery je slozen ze sledu operaci pii pouziti vyrobnich faktort s cilem uspokojit
zakaznika. Vyrobni proces se jest¢ miize roz¢lenit na podrobnéjsi dle vyrabénych vyrobku

nebo jeho skupin.

Tomek a Vavrova (2014, s. 42) rozdélili vyrobu dle technicko-vyrobniho zafizeni do

nasledujicich skupin:
e prvovyroba (zajistuje nabyti prvotnich surovin),
e druhovyroba (zde dochazi k transformaci surovin diky prvovyrob¢),
e déleni,
e montaz,
e povrchové Upravy,

e zmeéna substance.

1.3 Montaz

Dle Masina (2005, s. 50) je montaZ pracovni ¢innost, kdy jsou spojovany jednotlivé ¢asti,

minimalné dve¢, tak, aby vznikla podsestava nebo hotovy produkt.

Rasa, Hanék a Kafka (2003, s. 471-476) popisuji montaz, jako zavéreénou fazi vyrobniho
procesu s niz§im stupném mechanizace a automatizace, kde je zna¢ny podil rucnich praci

u jednotlivych operaci a rozdéluji ji na:

e ecxterni montdz — montaz je provadéna az na pozadovaném mist€é mimo vyrobni

zavod (napf. montaz strojii a velkych konstrukei),

e interni montaz — dé€li se na stacionarni (montaz na mist¢) a pohyblivou.

1.4 Usporadani pracovist’

Dle Ketkovského a Valsy (2012, s. 18—19) je moZné rozdélit usporadani pracovist’ do Ctyf

skupin, tedy na stalé usporadani, technologické upotadani, predmétné a bunikové.
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Dle Jurové a kolektivu (2013, s. 77-78) zpusob uspotadani pracovist’ je dan vyrobnim

procesem a jeho priitbéhem a také materialovym tokem. Zpiisoby uspotadani pracovist’:
e technologické uspotadani,
e predmétné usporadani,
e buiikové usporadani.

1.4.1 Technologické usporadani

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 18-19) popisuji technologické usporadani jako seskupeni
pracovist’ dle jejich podobnosti. Tato seskupeni maji také své fazeni a to dle technologického
postupu a také rozpracovanosti, tedy s ohledem na pfesun mezi seskupenimi. V seskupeni
muze byt napiiklad skupina podobnych stroji — soustruhy, frézy a jiné. Tento typ uspotradani
je vhodny pro vyrobu mensich objemu, SirSiho produktového mixu a pfizpisobeni se

pozadavkim zakazniki.

Jurové a kolektiv (2013, s. 132—-133) se shoduji s Ketkovskym a Valsou, Ze technologické
usporadani je rozdéleni dle ptibuznosti, naptiklad seskupeni lakovani, brouseni, frézovani a

tak dale.

1.4.2 Piedmétné usporadani

Podle Jurové a kolektivu (2013, s. 77) je pfedmétné usporaddéani orientovano na vyrobek, tedy
na jeho tok, kde jsou v jednotlivych ¢astech zpracovany ¢asti vyrobka. Nevyhodou tohoto

usporadani je hrozici zména v pfipadé pozménéni vyrobniho programu.

Predmétné usporadani je rozpolozeni vyroby dle technologického postupu vyrobkl se
zaméfenim se na minimalni a jednoduchy pfesun mezi jednotlivymi pracovisti. Plati zde
urcitd navaznost pii vyrob¢ v rdmcei presunu. Tento typ je vhodny pro uzsi vyrobni mix a

mensi pfizptisobovani se pozadavkim zakaznika. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 19-20)

1.4.3 Montazni buiika a buiikové usporadani

Wilson (2010, s. 195) definuje buniku jako kombinaci lidi, zafizeni, nastroji a pracovnich

mist tak, aby byl zajistén tok v buiice s cilem vyroby nebo montaze celku nebo jeji ¢asti.

O bunikové vyrobé a buiitkovém uspotadani Irani (2020, s. 277) tvrdi, Ze vychazeji z ,,Group
technology®, tedy shlukovéani do skupin dle podobnosti v né€kolika oblastech (kusovnik,

parametry, kvalita), a Ze jsou Casto implementovany v pfipad¢, Ze se jedna o Siroké vyrobni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

portfolio a nizky objem produkce. Definuje buniku (vyrobni a montdzni) jako nezavislou
skupinu odlisnych stroji umisténych v daném prostoru pro ucel produkovani dané skupiny

produkti.

O praci v buiice Dennis (2016, s. 84) piSe jako o umisténi stroji v tésné blizkosti, kde je
mezi nimi minimalni zasoba. Jakmile je prace na produktu hotova na jednom pracovisti,

pokracuje produkt nasledné na sousedni.

Podle Mysky (2017) je vyrobni buiika pracovisté, kde jsou provadény dvé a vice operaci a
oznacil ji jako ,,mini tovarnu®. Pfednostmi buiiky jsou mobilita a flexibilita. Montazni buiiky
se rozdéluji na predmontazni bunky a bunky finalni montaze. Dal$im rozdélenim vyrobnich

a montaznich bunék je dle jejich tvaru:

e tvar I (pfimy tok) — hlavni pfednosti je pfistup k jednotlivym pracovist’ z obou
stran, je jednoduchd na planovani a fizeni, a také zde nehrozi nahromadéni v misté

vstupu a vystupu buiiky,

e tvar pismene ,,L“ — tento tvar je vhodny, jsme-li omezeni prostorem, ma odd¢leny
vstup a vystup, také je zde moznost vyuziti rohu naptiklad zafizenim, které je slozité

I
premistovat,

e _spine* — tento tvar je vhodny pro variabilni vyrobu a montdz, také pro umisténi

specialnich zatizeni,

e tvar pismene ,,U* — zde je vyhoda manipulace na vstupu a vystupu, tedy v jednom

misté, jednodussi vybalancovani a miize zde vice operaci provadét jeden operator.
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2 STIHLA VYROBA A PLYTVANI
Koncept stihlé vyroby je pro tuto praci pfinosny, jelikoz jej uznava vybrana firma, ktera je
popsana v této praci.

Stihlou vyrobu popisuji Chromjakové a Rajnoha (2011, s. 44) jako komplexni systém, ktery
je zaméfen predevsim na oblast zmény mysleni ve vyrobni oblasti, kdy je nutné participace
pracovnikii. Hlavnim cilem stihlé vyroby je dosaZeni efektivnéjSich procest se zvySenou

pridanou hodnotou a celkové efektivnéjsiho podniku.

Liker a Meier (2016, s. 132) vysvétluji Stihly pfistup jako systémové feSeni, kdy je nutné

vzdy individualni feSeni pro danou spole¢nost.

Podle Tomka a Vavrové (2017, s. 93) je podstatou Stihlosti zvysit produktivitu prace i bez
nutnosti automatizace. Stihly podnik vychazi z jeho struktury, v niz jsou dil¢i funkce a
procesy optimalni a pfedevSim flexibilni, a které piindsi synergicky efekt v ramci

uspokojovani potieb zakaznika a také vyssi efektivnost podniku.

Wilson (2010, s. 9) uvadi, Ze Stihlou vyrobou se oznacuje set komplexnich nastrojt, jejichz

kombinaci redukujeme a eliminujeme plytvani. Diky témto nastrojiim se stane podnik nejen

wewvr

»lean™ se pouziva ve stejném vyznamu jako TPS (Toyota Production System) nebo Stihly

podnik, kdy je vysledkem proces, ktery potiebuje:
¢ niz§i naklady na provoz,
e méné materialu,
e méne€ zasob,
e mensi narocnost na prostor,

e méné lidi zapojenych do procesu. (Wilson, 2010, s. 9-10)

2.1 Plytvani a vztah k nakladim

Dle Dennise (2016, s. 20) plytvani vychazi z nového piistupu spolecnosti, kdy byla dfive
prodejni cena tvofena dle nasledujici rovnice: ndklady + marze = prodejni cena.

S rostouci dileZitosti a vyjedndvaci silou zakaznika se zménila rovnice, kdy je marze (zisk)
odvozena od prodejni ceny (fixné dana) a vysi ndklada, tedy: prodejni cena — naklady =

marze. Zamé&feni se na vysi nakladi je tedy kli¢ové. (Dennis, 2016, s. 20)
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,Stihlé mysleni® vychazi z principt spoleénosti Toyota a asto je Stihlost v souvislosti
s plytvanim (dodate¢nymi naklady) oznacovéna jako 3M — muda, mura, muri. (Patermann,

2022, s. 19)

2.2 MUDA -7 druht plytvani

Sedm druhti plytvani patii k jednoznacnym piinostiim TPS, kdy Taiichi Ohno definoval 7
druhti plytvani tak, jako jesté nikdo pied nim. Eliminace plytvani vychazi z TPS, kdy je
cilem dodat zékaznikovi piidanou hodnotu, snizit prutokovy ¢as a také se zaméfit na

samotnou eliminaci plytvani. (Wilson, 2010, s. 21)
Také Bauer a kolektiv (2012, s. 26-28) hovoii o zvySeni piidané hodnoty pro zédkaznika a
eliminaci nakladd a zminuji sedm druhti plytvani pfispivajicich ke zvyseni pfidané hodnoty

a eliminaci plytvani.

Obrazek 2 Plytvani v procesu baleni (KoSturiak et al., 2010, s. 29, upraveno)

2.2.1 Zasoby

Zasoby se poji s plytvanim v oblastech drzeni nepotfebného materidlu, dilii a také s praci
v pohybu (WIP). Tento druh plytvani souvisi se systémem tahu a tlaku a také vytvareni

piipadt ,,just in case®, tedy ,,v ptipadé nutnosti®. (Dennis, 2016, s. 32-33)

Dle Henshalla (2018) drZzenim zasob, je mysleno drzeni nadbytecného mnozstvi zasob,
surovin a zafizeni, kdy pfi¢inou miiZze byt nadvyroba, nevyvazené vyrobni davky, Spatné

nastavena minimalni Uroven zasob a Spatny odhad poptavky.

2.2.2 Cekani

Dle Vachaly a kolektivu (2013, s. 473) ke ztratam zdivodu cekani dochazi
z technickoorganiza¢nich divoda, tedy pii poruse stroje, nedostatku materidlu nebo také
¢ekani na dokonceni operace strojem. DalSim uvedenym ¢ekéanim, které mtize nastat, je pii

¢ekani na prestavbu stroje.
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2.2.3 Nadvyroba

Zde spadé vyroba do zasob nebo na sklad a vyzaduje naklady mzdové, na material a také

potfebnou energii. (Bauer et al., 2012, s. 28)

Podle Masina (2005, s. 52) nadvyroba umociiuje ostatni druhy plytvani (napt. ve smyslu
vykonani zbytecného pohybu, ktery si nikdo neobjednal) a také je toto plytvani spojeno
s nadbyte¢nymi naklady.

2.2.4 Zbytecny pohyb

Dle Petermanna (2022, s. 19) je zbytecnym pohybem mysleno hledani dilti nebo pracovnich

pomticek a piesun pracovnika z jednoho mista na druhé.

Jako ptiklady zbyteéného pohybu udava Svozilova (2011, s. 35) pfemistovani pracovnika
mezi regaly a pohyby pfi hledani pracovnich pomiicek a néafadi.

2.2.5 Zmetky

Svozilova (2011, s. 34-35) jmenuje jako dal$i plytvani pfepracovani (zmetky), kdy uvadi
priklady chybné informace nebo zpracovaného dokumentu, chyby v datech a chybné

vyplnéné formulare. Tento druh plytvani mize pfinést vysoké naklady.

2.2.6 Zbytecny transport

Dle Bauera a kolektivu (2012, s. 28) vyzaduje transport naklady za ptepravu, tedy

vvvvv

objektu a uvadi, Zze ¢im méné transportu je zapotiebi, tim pfinosnéjsi to je pro spolecnost.

2.2.7 Nevyuzity potencial zaméstnancu

Svozilova (2011, s. 36) uvadi, Ze pokud praci vykonava ¢loveék s vyssi kvalifikaci, nez je pro
danou pozici potieba, jedna se o nevyuzity intelekt pracovnika. Zminuje, Ze tento druh
plytvani ptibyl aZ v poslednich desetiletich a v dobé Taiichi Ohna o ném tak, jako dnes,

neuvazovali.

2.3 MURA

Podle Dennise (2016, s. 35-36) souvisi tento druh plytvani s vlivem fluktuace pii praci
obvykle zplisobenou vyrobnim planem. Pfikladem muze byt ptipad, kdy pracovnici ptl

smény pracuji na slozité zakazce a druhou plilku smény pracuji na snadnéjsi zakazce.
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Patermann (2022, s. 19) zminuje toto rozdé€leni plytvani ,,muda‘“ nasledovné¢:
e nerovhomérny plan vyroby — zména vyrobniho mixu v kratkém case,

e nerovnomérné rozmisténi operatort a mistrit — pfebytek nebo nedostatek vyrobnich
tymu a pfetiZzeni a nevyuziti vyrobnich tymd,
e nerovnomérné rozvrzeni pracovnich smén — nesjednocené pracovni doba pracovist

a nerovnomeérny vyrobni plan,

e nerovnomérné rozdélend pracnost mezi pracovniky — naptiklad na montdzni lince,

kdy ostatni pracovnici ¢ekaji na pracovnika s nejdelsi ¢asovou naro¢nosti.

Roser (2015) oznacuje plytvani druhu ,,muda“ slovy nerovnomeérnost, nekonzistentnost,
kolisavost a nejednotnost. Souvisi Casto také s materidlovym tokem, avSak souvisi také
napiiklad s nestejnomérnou poptavkou zakaznika, vysokou fluktuaci zasob, riznou rychlosti
vyroby a rizného vyrabéného mnozstvi, nepravidelnym rytmem a nerovnomérnou délbou

prace.

2.4 MURI

Petermann (2022, s. 20) zmifiuje mezi ,,muri‘ plytvani pretizeni pracoviste, kdy je pretizena
jeho kapacita, zvedani tézkych bfemen, slozité pracovni postupy Vv souvislosti

1 s nevyhovujici ergonomii, zne€isténé pracoviste, stres a hluk na pracovisti.

Dle Masina (2005, s. 51) tento termin oznacuje pfetézovani stroji a pracovnikil nad jejich
limity.

Kinney (2023) popisuje vyznam MURI jako nepfimétené vyuzivani nebo piekracovani
svych moZnosti. Tento druh plytvani mé dopad na tyto oblasti:

e absence zamé&stnancl — jejich pretizenim muze vést k Castéjsi absenci zaméstnanct

z ditvodu vycCerpani,

e onemocnéni — dlouhodobé pretizeni pracovnikti mize vést k nemocnosti a také
k zeslabnuti pracovnikl a vétsi nadchylnosti k onemocnéni,

e poruchy stroji — ptetézovanim kapacit mize dojit k ¢astéjSim porucham stroji.

Témto problémlim se Ize vyhnout fizenim kone¢nych termini a kapacit, vhodnym tréninkem
zaméstnanci, dobrou komunikaci, pouzivanim vhodného néafadi a standardizaci. (Kinney,

2023)
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2.5 The Ohno’s circle

Kosturiak a kolektiv (2010, s. 26) uvadi k této metodé, ze Taiichi Ohno vyuzival tuto metodu
pro trénink manazert, kdy stali hodiny v kruhu umisténém na pracovisti a pouze pozorovali
pracovniky. Po dvou hodinach za¢nete rozumét procesu a také si vSimnete abnormalit véetné
plytvéani na pracovisti. Stravenim dostatku ¢asu na pracovisti zacnete mit napady pro feseni

abnormalit i napady pro vyfeseni zjisténych plytvani.

Dle Rosera (2016) je tato metoda jedna z nejzndme¢jSich metod Taiichi Ohna. Oznacuje ji
téz jako ,,Taiichi Ohno’s Chalk Circle* a popisuje ji, jako oznaceni podlahy v misté
provadéného pozorovani, kdy Taiichi Ohno pii vycviku postavil manazery do mista
oznaceni, kteti jej nesméli opustit, dokud za nimi opét nepfiSel. Pfi této metodé je hlavni
naplni pouze pozorovani okoli a zdkaz jakychkoliv ¢innosti nesouvisicich s pozorovanim,
napiiklad pouzivani mobilniho telefonu. Po dvou hodinach by si pozorujici méli byt védomi,
zda rozumi v§emu, co vidi, avSak celkova doba pozorovani by méla byt alespon pill smény
az celou sménu pro hlubsi pochopeni procesti a problémi. Metoda by méla byt provadéna

tak, aby nevyruSovala pracovniky pfi praci.

Obrazek 3 ,,Ohno’s Chalk Circle* (Roser, 2016, upraveno)
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3 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Dle Chromjakové (2013, s. 4) je cilem primyslového inzenyrstvi eliminovat plytvani ve
vyrobnich 1 administrativnich procesech. Klicem k uspéchu je identifikace ptidané hodnoty,
nejen ve vyrobnich podnicich. Déale uvadi, ze primyslové inzenyrstvi pfedstavuje navrh a

naslednou realizaci pro feSeni daného problému.

Primyslové inzenyrstvi je oblast zabyvajici se tim, jak délat véci 1épe, predevSim sniZzovat
vyrobni naklady, zvySovat efektivitu, zlepSovat kvalitu produktl, zajistit bezpecnost a
ochranu zdravi pro zaméstnance a dbat na zivotni prostfedi. Také se zabyva eliminaci
plytvani casem, ndklady, materidlem, energiemi a ostatnimi komoditami. Ptikladem
vysledku primyslového inzenyrstvi je zvySeni bezpecnosti montdzni linky, zvySeni

efektivity prace a urychleni dodani produktu zékaznikovi. (Lucas, 2014)

EKONOMICKE VEDY
(organizace a fizeni procesi)

Obrazek 4 Trojdimenzionalni rozmé&r priimyslového inZzenyrstvi (Chromjakova, 2013, s. 6,
upraveno)

3.1 Analyza a méreni prace

Cilem analyzy a méfeni prace je vytvoreni systematizovaného a idedlniho postupu eliminaci
nadbytecnych pohybii, redukci a eliminaci pfesunu pracovnika, vytvofeni lepSich
pracovnich podminek a vhodné&j$i pouZivani prostiedki a zatizeni. (Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 78)

Dle Masina (2005, s. 9) se analyzou mysli detailni zkoumani provadéné operace s cilem

zjistit povinnost, zodpovédnost a pozadavky nutné pro jeji vykonani.
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Kosturiak a kolektiv (2010, s. 26) popisuji, ze pii feSeni problému je nutné provedeni
analyzy, aby byl ofekavany vysledek piinosny. Je nutné se ptat na otazky vztahujici se

k popisu problému, jeho chovani a pfi¢inam. Jako metody vhodné pro analyzu uvadi:
e dokumentovani stavu pracovisté véetné¢ mozného znecisténi a nepotradku,

e videozdznamy, které lze vyuzit pro analyzu v oblastech ergonomie, plytvani,

pretypovani a redukce Cast spotieby,

e snimkovani a pozorovani, spaghetti diagram, analyzu produktivnich a

neproduktivnich ¢innosti.

3.1.1 Chronometraz

Kmosek (2021) zmifuje o chronometrazi, ze se jedna o nastroj, ktery napomaha ke zjisténi
délky trvani ¢innosti nebo operace a vyuziva se pro stanoveni vykonové normy. Cely proces
je rozdé€len na jednotlivé kroky, tedy operace, u kterych je méfena délka trvani. VSe je poté

zaznamenano do formulafe.
Lhotsky (2005, s.73) uvadi dva typy chronometrazi:

e plynuld chronometraz — pfi plynulé chronometrazi jsou méteny operace nepietrzité,
kdy pfed samotnym méfenim jsou sepsany jednotlivé operace a jsou ur¢eny mezni

body a tento zptsob je vhodny pro sériovou a hromadnou vyrobu,

e vybérova chronometrdz — na rozdil od plynulé chronometraze, vybérova
chronometrdz je provadéna na vybrané cCasti operace, tedy jsou meéfeny pouze
vybrané operace, u kterych se miize ménit jejich postup.

Dlabac (2015) se shoduje s Kmoskem, kdy také uvadi, ze se jedna o metodu, ktera slouzi ke
zjisténi délky trvani dané operace pomoci méfeni a také se pouziva ke stanoveni vykonové
normy. Zjisténa délka trvani operaci (spotfeba Casu) je zaznamenana do tabulky nebo

formuléte, kde jsou uvedeny jednotlivé operace.

3.2 Vybrané metody a nastroje primyslového inZenyrstvi

V této kapitole jsou uvedeny vybrané metody a nastroje primyslového inzenyrstvi, které

jsou stézejni pro praktickou ¢ast této prace.
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3.2.1 Procesni analyza

Procesni analyza spada do oblasti pohybovych studii, kdy jsou zachycovany tikony pomoci
grafickych znazornéni, pomoci kamerovych zdznamt nebo drah pohybl operatort nebo
pracovniho predmétu. Pro vytvofeni pohybové studie se pouzivaji mezinarodné pfiijaté
znacky, které jsou zndzornény na obrazku nize (Obrazek 5). (Tomek a Vavrova, 2014, s.

135)

Jedna se o metodu, kterd slouzi k mapovani procesit v podniku. Tato metoda muize byt
vyuzita pro procesy vyrobniho i administrativniho charakteru. Vystupem této metody je
procesni diagram, tedy grafické zobrazeni procesu, kde jsou pouzity symboly (Obrazek 5)
pro popsani charakteru operace. Cilem je procesni diagram, kde pievladaji operace
charakteru operativniho. Ukédzka znadzornéni procesni analyzy je na Obrazku 6. (Pavelka,

2015)

O technologicka operace {operation) D éekani (delay)

l_j kontrolni operace (inspection) >< nakladka, vykladka (move)
v ulozeni (storage) <> rozhodnuti {decision)
|:> doprava (transport) O baleni (packaging)

Obrézek 5 Symboly pohybovych studii (Tomek a Vavrova, 2014, s. 135, upraveno)

Procesni analyza E g 2

15188 5|8 |55 58
SRR AR Rt

& |ginnost £ % §SE BEE &

1 Pfijem zboZi O-;- 1 1

2 |kontrola 'EB,.% 0.5

3 Skladovani et

4  |Transport P 24

6 Déleni materialu 10 0,5

7 Kontrola iy 0,5

8 Transport B b _ [ 70 |

9 |Soustruieni ; | 7,27 0,5

11 Transport 32

12 Brouseni q | 227 1

14 Transport L 29

15 Protahnuti 0,94 0,5

16 lehleni 0,35 03

17 |Kontrola b i 'EE 15

Obrazek 6 Procesni analyza (Pavelka, 2015, upraveno)
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3.2.2 Spaghetti diagram

Podle Jurové a kolektivu (2016, s. 219) se jedna metodu zalozenou na presném zaznamenani
pfesunu pracovnika do layoutu za urcit¢ casové obdobi. Metoda slouzi k nalezeni
nejvhodnéjsi dopravni cesty nebo navrhu layoutu pracovisté. Také zminuji, Ze s rozvojem
informacnich technologii je mozné provést toto zaznamenani elektronicky pomoci softwaru,

avsak to uz predpoklada zajisténi vhodné infrastruktury.

Irani (2020, s. 215-217) uvadi, ze vytvofenim spaghetti diagramu dosahneme pichlednosti
toku produktu nebo dané skupiny produktti. Ve studii pti aplikaci zasad stihlého podniku na
vybranou nemocnici zminuje, ze spaghetti diagram pomaha pfi tvorb¢ variant a zhodnoceni

layouti nového stavu. Tento vizualiza¢ni néstroj ptehledné znazornuje stav dané situace.

~

balici stroj

||| ]

flezisklag-polotovard a hotowych vyrobki
it \i| =

Baleni
wyrobka
na palelé

Obrazek 7 Spaghetti diagram (Jurova et al., 2016, s. 138, upraveno)

3.2.3 Standardizace a vizualizace

O standardizaci a vizualizaci hovoii Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 65) jako o metodach
popisujici konkrétni jevy a procesy v podniku pro dosazeni vzdy stejného vystupu.
Zékladem standardizace je standard pro vykon dané operace, kterd ma vliv na kvalitu,
bezpecnost, spokojenost pracovniki a také efektivnéjsi vyuziti operatord, néstrojii a zatizeni

a materialu.
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Tomek a Vavrova (2017, s. 128) uvadi, ze pravé standardizace ma vliv na zlepSeni
hodnototvornych procest a také zvySuje konkurenceschopnost podniku. Podnik se stava
stabilnéj$im, sjednocenéjSim, jednodussim a prehlednéjsim.

Shimokawa a Fujimoto (2009, s. 8-10) zmiuji, Ze standardizace je pfinosna v oblastech
standardizace prace a standardizace materidlového toku (pomoci kanban systému), avSak
také zminuji dalezitost lidského prvku v této oblasti a jeho vlivu na neustalé zlepSovani
v oblasti standardizace. Také zminuji standardizaci ve firmé Toyota jakozto soucast ramce

pro neustalé zlepSovani.

Na otdzku, zda je standardizovana prace dehumanizujici odpovida Dennis 2016 (s. 73) tak,
ze standardizovana prace podporuje lidskou kreativitu a jedna se o proces, jehoz cilem je

nulové plytvani a vyzaduje zapojeni ¢lent tymu pro jeho neustalé zlepSovani.

Liker a Meier (2016, s. 118—-119) uvadi, Ze i ve firm& Toyota byla standardizovana prace
vnimana jako nastroj trvalého zlepSovani, avSak rtizné typy prace vyzaduji i jiny pfistup

standardizace prace.

O vizualnim managementu hovoii Dennis (2016, s. 42, s. 200) jako o vefejném zobrazeni
obsahu pro zajiSténi porozuméni vSemi zicastnénymi. Také uvadi, ze se jednad o pouziti
predevsim vizudlnich prvki a pouze nékolika malo slov. Vizualn€ znacené pracovisté ma
ptinosy v oblastech feSeni problémd, organizace a sebezlepSovani. Také uvadi, ze je dilezité
splinovat podminky vizualniho trojimperativu, tedy byt vidét, védét a na zaklad¢ vizualniho

managementu jednat.

Vichal a kolektiv (2013, s. 476) popisuji vizualizaci jako stav, kdy ma kazda véc presné
definované misto a velikost. Pomah4 ke snadné orientaci a odhaleni odchylek a poméha

udrzovat zavedené standardy.

Bauer a kolektiv (2012, s. 43—44) popisuji vizudlni management jako souhrn obrazkd,
vizualnich néstroju, grafii a pomiicek s ucelem piehlednosti procesu a jeho pochopeni viemi
zainteresovanymi stranami. Uvad&ji, ze 83 % informaci je pfijimano zrakem clovéka.

Vizuélni management ptispiva ke:
e zlepSeni konkurenceschopnosti,
e vytvéfeni systému v organizaci,
e snizeni pravdépodobnosti ignorovani pozadavkl organizace,

e zobrazeni klicovych informaci a dat,
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e zndzornéni problému,

e udrZovani bezpecnosti a poradku na pracovisti. (Bauer et al., 2012, s. 43—44)

3.2.4 Rozhovor s pracovniky

Pro posouzeni souc¢asného stavu zmifiuji Liker a Meier (2016, s. 83—86) vhodné promluveni
si pfimo se zaméstnanci. Diky okamzité zpétné vazbé je tato metoda piinosnéjsi nez
anonymni pisemny prizkum. Pii zjisStovani pracovni naplné je vhodné se zamyslet, jak
hluboce ji chapou a jak podrobné jsou schopni svou praci popsat. Také je mozné zjistit jejich

celkovou spokojenost s pracovistém.

Svozilova (2011, s. 148—149) zminuje, Ze rozhovor s pracovniky o procesu je bézny nastroj
k ziskani potfebnych informaci. Je mozné rozhovor obohatit o dalSi nastroj, naptiklad
kontrolni tabulky nebo metodu pétkrat proC. Pti rozhovoru je vhodné si zvolit vhodné

pracovniky, ktefi ndm pomohou k vice pohlediim na proces a ke zjisténi nedostatkd.
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4 PROJEKTOVE RIZENI

Jurova a kolektiv (2016, s. 86—87) tvrdi, Ze principy projektového fizeni jsou aplikovatelné
na vSechny typy projektd, tedy jsou univerzalni a byly vytvofeny na zdklad¢ ,,best practices*,
tedy nejlepSich a ovéfenych postupii. Tyto principy nezajistuji vzdy uspéch a splnéni
projektu, avSak dodrzovanim téchto ovéfenych postupli se predchazi neuspéchu a jsou

snizovana také rizika.

Kosturiak a kolektiv (2010, s. 79) zminuji projektové fizeni v kontextu zlepSovani, kdy se
problém fesi projektovym fizenim. Pfi projektovém fizeni se vyuzivaji projektové tymy a
metody projektového managementu. Pii definovani projektu se teSi divody, slozeni
projektového tymu, cile, vstupy, vystupy a rozsah projektu, piinosy, rizika a Casovy

harmonogram.

Schwalbe (2012, s. 20) uvadi definici projektu jako ,,Casové omezené Usili vynalozené na
vytvoreni unikatniho produktu, sluzby nebo vystupu‘. Rozdil mezi provoznimi ¢innostmi a
projektovou c¢innosti je ten, Ze provozni slouzi k udrzeni provozu spolecnosti, avSak

projektové ¢innosti jsou ukonceny po splnéni daného cile.
Uspésné projektové fizeni

znamena dosahnout viech
tfi cild (rozsahu, éasu, nakladi) )

— a4 uspokojit sponzora
projektul

Obrazek 8 Projektovy trojimperativ (Schwalbe, 2012, s. 25, upraveno)
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4.1 Cil projektu — SMART

Podle Oskrdala a Doucka (2014, s. 45—46) je zasadni soucast projektu a iispésSnosti projektu
jeho cil, kdy se jedna o vytvoreni pfedmétu, sluzby nebo jejich kombinace, coz je dosazeno
realizaci projektu. Pro spravné definovani cile je nutné splnit tyto charakteristiky dle metody
SMART - konkrétni (,,specific”), méfitelny (,,measurable®), srozumitelny (,,actionable®),

relevantni (,,relevant™) a v€asny (,,timely*).

Svozilova (2016, s. 89-91) zminuje, ze cil projektu je stanoven pred zahajenim projektu,
avSak se muze béhem prubehu zmenit, to vSak pfindsi urité komplikace. Shoduje se
s Oskrdalem a Douckem, ze splnénim cile vznikne nova hodnota, tedy novy predmét nebo

sluZzba anebo kombinace obojiho a také se Castecné shoduje pti definovani cile dle metodiky

SMART, tedy ma nasledujici vlastnosti:
e specificky (,,specific*) — je tedy piesné definovan cil projektu,

e mgéfitelny (,,measurable®) — cil projektu ma méfitelny parametr, podle kterého je

mozné konstatovat, Ze bylo dosazeno cile,
e pridéleny (,,assignable®) — subjekty maji odpoveédnost za ptifazeny cil,
e dosazitelny (,realistic”) — cile je mozné dosahnout se zdroji, které jsou k dispozici,
e Casove ohraniceny (,,time-bound*) — cil je Casové ohraniceny.

Haughey (2021) uvadi, Ze ke splnéni projektového cile je vhodné pouzit metodu SMART,
kde uvadi jednotlivd pismena metody, jako ,,S*“ — specificky, ,,M*“ — m¢fitelny, ,,A“ —

akceptovatelny, ,,R*“ — redlny a ,,T* — ¢asov€ ohraniceny.

4.2 Casovy harmonogram

Oskrdal a Doucek (2014, s. 47) zminuji, ze harmonogram projektu obsahuje zadsadni milniky

projektu.

Casovy harmonogram zahrnuje posloupnost aktivit a odhadovanou dobu prace potfebnou
k dokonceni dil¢ich projektovych cinnosti. Vysledkem je vizudlni zobrazeni ¢asového

harmonogramu. (Schwalbe, 2012, s. 219)

Podle Machaly a kolektivu (2015, s. 29) tvorba ¢asového harmonogramu patii mezi jednu
z komponent planu projektu. Rozsah casového harmonogramu zavisi na velikosti a

charakteru projektu. Také zminuje, Ze dle PMI (Project Management Institute) tvorba
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harmonogramu obsahuje ¢innosti planovani harmonogramu, definovani aktivit a jejich
sefazeni, pfifazeni zdroji k aktivitdm a doby trvani dil¢ich aktivit, vytvofeni samotného

harmonogramu a kontrola harmonogramu.

2014 2015
nliz|1]2]3]a]ls]|e|7|8]9]w0]|n]n

Aktivita

’_—I——
Onim|o|ln|w s

Obrazek 9 Ganttiiv diagram (Méchal et al., 2015, s. 70, upraveno)
4.3 Logicky ramec

Logicky ramec je jednoducha tabulka, kde neni uveden rozbor problému, ale rozpis jeho
feSeni. Je v ném uveden pftinos, cil (ktery by mél byt co nejkonkrétné;si, pro jednoznacnost
vychazejici z metody SMART), vystupy (které jsou vysledkem ¢innosti projektu), aktivity
spojené s projektem (které predstavuji, jak realizovat vystup), objektivni ukazatele (jak
zm¢fit piinos, cile a vystupy), zpisob ovéieni ukazateld a predpoklady (vystupti, dosazeni
cile a pfinost) a piedbézné podminky pro realizaci projektu. (Dolezal a Kratky, 2016, s. 39—
43)

Dolezel a kolektiv (2023, s. 166—167) popisuji logicky ramec (LFA — ,,Logical Framework
Approach®) jako komplexné&jsi prostfedek pii urceni zakladnich parametra projektu, ktery
se pouziva k zadani spiSe pro prediktivni projekty. Jednotlivé slozeni logického ramce je

uvedeno na Obrazku 10.

Pinosy Obj?kll'lnlé Zdr?Je infor.r:ﬁac’l k ovéfeni Nevypliuje se
ovéfitelné ukazatele | (zplsob ovéfeni)
R - . . | Predpoklady, za jakych cil
cil Ob_JEItctl:rTe "y Zdr?re informaci k ovéfeni skuteéné piispéje a bude
ovéfitelné ukazatele | (zplsob ovéreni) v souladu s pfinosy
Vostu Objektivné Zdroje infarmaci k ovéfeni | Predpoklady, za jakych vystupy
gt ovéfitelné ukazatele | (zplsob avéfeni) skuteéné povedou k cili
Klicové Filiche - o E’.redpn!tlad)r,za jakych klicové
: g Casovy ramec aktivit ginnosti skutetné povedou
Cinnosti (penize, lidé, ...} . =
k wystupim
Zde nékteré arganizace uvad/, co NEBUDE v projektu feseno Piipadné pfedbéiné podminky I

Obrazek 10 Logicky ramec (Dolezal et al., 2023, s. 168, upraveno)
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4.4 Rizikova analyza

Jurové a kolektiv (2016, s. 86—87) popisuji riziko jako piiznivou nebo nepiiznivou udalost,
ktera muze s urCitou pravdépodobnosti nastat. Je nutné tedy stanovit (identifikovat) rizika,
ktera mohou nastat, urcit jejich pravdépodobnost a potencidlni dopad na projekt. Jakmile je
zjisténa pravdépodobnost a dopad, stanovuje se hodnota rizika, kterd vychazi
z pravdépodobnosti a dopadu. Proti rizikim se stanovuji opatfeni, kdy jsou rizika diky
opatfenim snizovana, potlacena nebo akceptovana. Podniky s riziky pracuji dle oboru
podnikéni.

Véchala a kolektiv (2013, s. 529-537) hovoti o riziku jako o Skodlivé udalosti, ocekavané
Skod€ nebo také odchylce od cile. Slovo riziko zle nahradit také slovem hrozba. Jejich

hodnoceni vychazeji z pravdépodobnosti a také zavaznosti dopadu.
Pti fizeni rizik uvadéji tfi dalezité faze:
e identifikace rizik a jejich popis,
e analyza rizik,
e hodnoceni rizik a navrh opatfeni proti nim. (Vachala et al., 2013, s. 529-537)

Pritchard (2015, s. 1-5) se shoduje s Vachalou a kolektivem a uvadi, ze riziko je udalost,
ktera ma potencialni dopad na projekt, at’ uz pozitivni nebo negativni. Ne vSechny projektove
tizeni vyzaduji formalni pfistup, avSak aby bylo dosazeno maximalniho piinosu, je nutny
systematicky pfistup a disciplinované chovani. PMI (Project Management Institut) sestavil
Sest kroki fizeni rizik:

e plan fizeni rizik — v této fazi se vytvari infrastruktura pro fizeni rizik, tolerance a

limitni hodnoty,

e definovani rizik — definovdni potencialnich udalosti, které mohou nastat vcetné

dopadu na projekt,
e kuvalifikace rizik — zde se jedna o neciselné zhodnoceni rizik dle protokolu,

e kvantifikace rizik — vyhodnoceni nejvyznamné;jsich rizik dle jejich pravdépodobnosti

a dopadu na projekt,

e vytvofeni planu vyporadani se s riziky — zde se definuji strategie pro vypoiradani se

s riziky a jejich vylouceni,
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e monitorovani a kontrola rizik — tuto ¢innost ma na starosti ,,risk management* a ten

piipadné prevadi plan rizik do aktivit. (Pritchard, 2015, s. 1-5)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Vybrany podnik je soucasti nadnarodniho holdingu, ktery vznikl jiz v 60. letech minulého
stoleti, jako rodinna firma v Némecku a doposud se jedna o rodinnou spolecnost. Holding
pusobi na celosvétovém trhu a ve vice nez 100 zemich svéta. Celosvetove firma zaméstnava
ptes 4600 zaméstnanct a disponuje vlastnimi vyrobnimi zdvody, vice nez 40 prodejnimi
spolecnostmi, vyvojovymi centry a sklady po celém svéte. Holding se zaméfuje na obory a
trhy, jako jsou automobilovy primysl, vyroba stroji a zafizeni, elektrické a instalacni
zafizeni a dalsi, a fadi se mezi jednu z ptfednich svétovych firem v oblasti kabelové

technologie a spojovaci techniky.

Ve Zlinském kraji se nachdzi administrativni, vyrobni a skladovaci prostory a provoz zde
byl zahdjen v roce 2008. Jedna se o spolec¢nost s ru¢enim omezenym, kde je zaméstnano pies

300 zaméstnancu.

J 4

Zabyvaji se montazi kabeld a kabelového pfislusenstvi, kdy zakaznik ma moznost vybéru
z Sirokého portfolia, ale také nabizi feSeni kabelové konfekce piimo na miru dle

zakaznikovych potieb.

Firma je spolecensky odpovédna, v ramci etického kodexu musi zaméstnanci dodrzovat
nastavend pravidla, a klade diraz na dobré vztahy na pracovisti a s obchodnimi partnery.
Mimo jiné podporuje n¢kolik vetejnych a socialnich aktivit, usiluje o Setrné vyuZzivani zdroja
a chova se udrziteln¢ k Zivotnimu prostfedi, netoleruje Z4dné formy korupce ani

diskriminace.

Ve vybrané spole¢nosti kladou diiraz na hodnoty spolecnosti, tedy na zakaznika a jeho

uspokojeni, a také na neustalou inovaci.
Hodnoty spole¢nosti:

e orientace na zakaznika,

e inovace,

e orientace na Uspéch,

e rodinné hodnoty. (Interni zdroj)
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5.1 Vyrobni portfolio

Ve vybrané spolecnosti je velmi rozsahlé portfolio vyrobkii (mnoho typt kabelli a

konektoril), ale miizeme rozd¢lit kabely na 4 zakladni skupiny zminéné nize.

1 2 3 4 5
1- vnéj8i plast, 2 - stinéni, 3 - vnitfni plast, ochranna folie nebo vypli (dle typu kabelu), 4 - Zila, 5 - licny,

Obrazek 11 Prufez kabelu (interni zdroj)

Casti dle prifezu kabelu:

e vngjsi plast’ (1) — slouzi jako ochrana kabelu pied vnéjSim poskozenim, vyrabi se

z PVC, PE nebo jiné pryze,

e stinéni (2) — zabranuje elektrickym Sumtim a zvySuje kvalitu pfenesené¢ho signalu, a

také redukuje elektromagnetické zafeni vydavané samotnym vodicem,
e vnitini a vné&jsi vypli (popt. ochranna folie) (3) — zajist'uje kulatost kabelu,
o 7zily (4) — sklada se z izolace na vnéjsku a uvnitt izolace se nachazi licny,

e licny (5) —jedna se o vodice, kterymi proudi elektricky proud.

5.1.1 Stinéné a nestinéné kabely

Kabely mohou byt vyrabény bud’ se stinénim anebo bez stinéni. Kabely vyrabéné se stinénim
maji zvySenou kvalitu pfeneseného signalu, jelikoZ redukuji elektromagnetické zareni a také
zamezuji Sumu od jinych elektrickych zdroju.

5.1.2 Napajeci kabely

Stiedné a vysokonapétové kabely maji stinénou vrstvu z médéné nebo hlinikové pasky
anebo z vodivého polymeru.

5.1.3 Signalni kabely

U signalnich kabelli se musi zabranit Sumu z okoli, tim se dosahne zatoceni dvou
elektrickych vodicli do paru. Vrstva stinéni pies zato¢enou dvojlinku 1épe potlacuje Sum.
5.1.4 Komunikaéni kabely

Zde se tadi kabely pro pocitacové sité, optické kabely. Tyto kabely také pouZzivaji dvojlinku.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU MONTAZNI BUNKY

Bylo rozhodnuto vedenim spole¢nosti pro zanalyzovani soucasného stavu montézniho
procesu vybranych jednokusovych zakazek na vybrané montazni buiice, s oznacenim
»Pracovisté S“, kvili nedostatecnému vykonu operatori montaze a vysoké casové

naro¢nosti montaze.

Vyznam analyzy pracovist¢ pro management vybrané firmy je vysoky, jelikoz se jedna
o pracoviste, na kterém se montuji jedny z nejziskovéjSich zakazek. Oznaceni pracovisté a
produkti byla v praktické ¢asti oznac¢ena odlisn¢ nez ve skute¢nosti, kviili ochran¢ internich

udaju firmy.

6.1 Popis pracovisté S

r~_ 7

Pracovisté S je montazni bunka tvaru ,,U*, kterd je tvofena jedendcti pracovisti, avSak ne
vSechna jsou vyuzivdna soucasné — pracovisté¢ 1 piiprava S1, pracovisté 2 ptiprava S2,
pracoviste¢ 3, pracovi$t¢ 4—7 krimpovani (zde jsou umistény stroje pro krimpovani),
pracovisté 8 montaz S1, pracovisté 9 montaz S2, pracovisté zavirani (pomocné pracovisté
pro pracovisté 8 a pracovisté 9), pracovisté testovani, kde probiha testovani kabelu, dale se
zde nachézi misto s piipravky pro testovani a misto s materidlem (z&sobnik s materidlem
spole¢ny pro vice montdznich buné€k). Déle se zde nachazi misto pro vstupni material a také
dokoncené zakazky cekajici na testovani. V prostfedni ¢asti montazni buiiky jsou umistény

stojany s rozpracovanou montazi.

Pracovisté jsou vyuzivana v zavislosti na pozadavku zakazky. Pracuje se zde reZimem
jednosménného provozu a pracuje zde pét az sedm operatord montaze, mistr a pracovnik
kontroly (ten se na pracovisti nachazi pouze, jsou-li zde zakazky k testovani). Na pracovisti
jsou montovany konektory na kabel dle pozadavki zdkaznika. Pocet kusti v zakdzce se
pohybuje od jednoho kusu az po sto dvacet kusti a ojedinéle i vice kusti a zakazky jsou velmi
variabilni. Pozadavky zdkaznikil jsou rGzné, zalezi na typu kabelu (poctu Zil v kabelu) a
pozadavku na osazeni (riizny typ pouziti smrstovacich gum, konektort, riizna Gprava stinéni
atd.). Montovany kabel se oznaCuje stranami S1 (strana 1) a S2 (strana 2). Kazdy pracovnik
pii praci na zakéazce hlasi provadénou operaci do informacniho systémy, tedy dvakrat, vzdy
na zac¢atku, jako zacatek operace a na konci znovu, jako ukonceni dané operace (poptipadé

pferuseni operace).
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Je nutné také dodat, Ze pracovisté je standardizované, material a nafadi ma dané umisténi a
pracovisté je také vizualn¢ velmi dobie znacené. V piiloze P I az P III jsou fotky daného

pracovisté, avsak fotky jsou upraveny z divodu ochrany internich udaju.

rv__r

6.1.1 Popis priitoku zakazky montazni buiikou

Obrazek 12 znazoriiuje layout pracovisté S a tok vybrané zakédzky montazni bunikou pfi

zapojeni 5 operatort.
Hlavni ¢innosti na pracovisti:
e piiprava Sl a ptiprava S2,
e krimpovéni S1 a S2,
e montaz S1 a montaz S2,
e testovani S1 a S2.

Material je ptivezen do mista pro vstupni material z pracovisté stiiharny, kde jsou kabely
nastiihany na pozadovanou délku dle pozadavku zakaznika a potisknuty. Na zac¢atku smény
je vstupni material (nastfihané kabely) nachystan pro montaz na stojanu. Nésledn¢ je stojan
se vstupnim materidlem pievezen operatorem vyroby do stfedni ¢asti montdzni bunky.
Operator si odtud vezme kabel spolu s dokumentaci a poté se piesouva na pracovisté 1
(ptiprava S1), kde provede pfipravu na montdz strany 1. Nasledné pfedd rozpracovanou
montaZ na pracovisté 2, kde je provedena pifiprava strany 2 (pro montaz strany 2). Operator
poté uloZi rozpracovanou montaZz na stojan, odkud si ho pracovnik krimpovani pfebiré a dle
vyrobni dokumentace provadi krimpovéni. Néasledn¢ uklada rozpracovany kus na stojan a
odkud si ho pfebira pracovnik montdze S1. Jakmile je dokonfena montaz S1, operator
predava zakazku na pracovisté montaze S2. Predposlednim krokem je tedy montdz strany 2
anasledné je tedy dokoncena montaz. Pracovnik odlozi dokonceny kus na stojan do prostoru
pro dokoncenou vyrobu cekajici na testovani. Poslednim krokem je testovani dokoncené
montaze. Pracovnik testovani zkontroluje kabel pomoci testovaciho softwaru. Jakmile je
kabel zkontrolovan, je ulozen na stojan. Pfi naplnéni stojanu zkontrolovanymi kabely

pracovnik kontroly pfesouva stojan na pracovisté baleni.
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Pracovisté 4
krimpovani

Pracovisté 3

Pracoviité 2
pfiprava 52

Pracoviité 1
pfiprava S1

Poditad

Vstupni material a kabely
4 tekajici na kontrolu a

zkontrolované kabely
!
Rozpracovana montaZ a vstupni
material

Pracovisté 5

krimpovani

/ =

]
Pracoviité 6
krimpovani
L 2 — L
¥ ¢ —

Pracovisté 7 Pracovisté 8 Pracovisté

Pracovisté 9
Montaz 52

krimpovani Pracovisté testovani .
Montaz 51 Material

Pfipraviky pro
testovani

— zavirani

Obrazek 12 Prutok zakdzky montazni bunikou (vlastni zpracovani)
6.2 Obecny popis produktii

Produktem je zde montovany kabel, ktery je opracovan a jsou na né¢j namontovany konektory
dle pozadavku zakaznika. Zakazky jsou nepravidelné a pozadavky zakaznika se mohou lisit.
Vysledné produkty se procesem velmi podobaji, lisi se vSak délkou kabelu, délkou
odizolovani, poctu zil (prifezem kabelu), velikosti, druhem konektoru atd. Vybrané
produkty se pouzivaji jako propojovaci kabel naptiklad mezi servoregulatorem a motorem
(naptiklad u CNC stroji), v montdznich a osazovacich automatech, pro pohyblivé Casti

strojt, tedy jako napdajeni, montaZni a vyrobni linky, rizné druhy stroji atd.

6.3 Dokumentace k zakazce

Ke kazdé zakazce je pfibalena vyrobni dokumentace, kterd je u zakdzky od pracovisté
stithdrny aZ po pracovisté baleni. Vyrobni dokumentace je uloZena v transparentnim
prospektovém obalu a obsahuje primérmné osm stran (formatu A4) informaci k zakazce.
Informace k zakdzce jsou automaticky vygenerovany zinformacniho systému.
Dokumentace je uloZena ve slozce, obsahem dokumentace je titulni strana privodky
(souhrnné informace, C¢islo artiklu, zakazky, datum, pocet kust v zakdzce, zdkaznik atd.),
dal$i strany obsahuji kusovnik, na strankach k operacim k zakazce jsou ¢arové kody na
zacatek, preruseni a ukonceni operace, informace pro pracoviste stitharny, ptipravu S1 a S2,

krimpovani, montaz S1 a S2, pro pracovisteé testovani a baleni, vykres a schéma pro zapojeni.
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6.4 Produkt1

Jelikoz si vybrana firma nepfeje zminovat detailn€ji produkt, je zde popsan pouze obecné.
Jedna se o produkt, kde probihd montaz konektora, kde v pribéhu dochazi k odplasténi (a
odizolovani) a upravé stinéni a vypln¢ kabelu, nasazeni smrst'ovacich gum, jejich zafoukéni,
krimpovani zil a namontovani danych konektor. Na zavér je provedeno testovani

dokoncené montaze kabelu.

6.4.1 Priprava S1 produktu 1

Na zakladé¢ analyzy prace byl zjistén postup, tedy zde pracovnik bere vstupni material na
stojanu a presune ho do stfedni ¢asti montazni bunky. Odtud si bere jednotlivé kabely
umisténé na stojanu. Pocet kust kabeld na stojanu zalezi na délce kabelu dle pozadavku
zakaznika. Nasledné vezme kabel ze stojanu a pfenese jej spolu s dokumentaci na pracoviste.
Pracovnik vybali ze slozky dokumentaci, najde ptislusné informace a opise je do sesitu (¢islo
artiklu, zakéazky, pocet kusii, datum). Poté se pracovnik piesune k pocitaci, kde je nahlaSen
zacatek montaZni operace a nasledné se vraci zpét. Kviili nedostatku licenci je na pracovisti
pouze jeden pocitac s licenci a pracovnik tak pfed hlaSenim musi pockat na jeho uvolnéni.
Jakmile je uskute¢néno hlaseni, pracovnik se vraci zpét na své pracovisté. Pak podepisuje
vyrobni dokumentaci (zdznam provadéni ptipravné operace). Operator poté na zakladé
vykresu zjist'uje, jaké komponenty ma pfipravit na pfipravu S1 a pfipravi dané komponenty
z boxl s materidlem na pracovni stlil. Operatorem je sundan vnéjsi plast’ kabelu a rozcesano
stinéni na rozplétacce, tedy jde o strojni rozplétani. Nasledné pfipraveny material (kovovy a
plastovy spoj) nasadi na kabel a vloZené rozpletené stinéni zatoCenim schova do spoje.
Nasleduje odstfizeni vnéjsi a vnitini vyplné niizkami. Jakmile je na kabel namontovano
spojeni, operator nyni odstfihne vné&j$i a vnitini vypli. Pomoci odplaStovacich klesti
nasledné odizoluje tfi zily a vyhodi izolaci do odpadu. Pomoci niizek odstfihne vnitini
stinéni. Cast stinéni, které operator neodsttihl, zato¢i do Zily a nasadi smritovaci gumu,
kterou pomoci horkovzdusné pistole zafouka. Zily, které pie¢nivaji ze smritovaci buzirky,
zasttithne ntizkami. Odpad na pracovnim stole ze stinéni pracovnik smete do koSe pomoci
pravitka. Nasledn¢ se s dokumentaci presune k mistu hlaseni, kde ¢eka na uvolnéni pocitace.
Pomoci ¢teCky nacte to systému ukonceni ptipravy S1 a vrati se zpét na své pracoviste.
Rozpracovany kabel spolu s dokumentaci pfesune na pracovisté 2, kde je provedena ptiprava
S2. Pracovnik se nakonec pfesune zpét ke stojanu s materidlem (kabely), odkud bere novou

zakazku a proces zde za¢ind znovu.
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6.4.2 Procesni analyza pripravy S1 produktu 1

Cely proces je znazornén v procesni analyze v Ptiloze P X. Jednotlivé ¢innosti jsou oznaceny
¢islem, je urcen typ operace dané Cinnosti, délka trvani na zédklad¢é chronometraze (uvedené

v Piiloze P IV), vzdalenost, a hlavné mozné zlepSeni stavajiciho stavu.

6.4.3 Priprava S1 — Spaghetti diagram

Pro znazornéni a prehlednost situace byl vytvoren spaghetti diagram, ktery zobrazuje pohyb
pracovnika pii ptfipravé S1. Je zde zobrazena situace, kdy pracovnik prevezl material
z oblasti pro vstupni materidl do stfedni ¢asti montazni buiiky. Nasledné ptevzal vstupni
material (kabel) ze stojanu a ptesunul se na pracoviste. Jak jiz z procesni analyzy vyplyva,
tak 1 z diagramu, nejcastéj$i pohyb pracovnika, je mezi pracovistém a pocitatem, kde
pracovnik hlasi zacatek a konec operace do informac¢niho systému. Situace byla znazornéna

pro Ctyfi jednokusové zakéazky.

Pracovité 4 Dracovizta 2 Pracovisté 2 Pracovisté 1
krimpovani pfiprava 52 priprava 51

Potitat

Vstupnimaterial a kabely
cekajici na kontrolu a
zkontrolované kabely

Pracovisté 5
krimpovani

Rozpracovana montai a vstupni
material

Pracoviité 6
krimpovani

Pracovisté 7 Pracovisté 8 - Pracovisté

© L Pracovidté 9 ey .
krimpovéani . Montas 52 Pracoviste testovani
Montazs1 — zavirani

Material

PHpravky pro
testovan!

Obrazek 13 Spaghetti diagram pfipravy S1 produktu 1 (vlastni zpracovani)
6.4.4 Shrnuti navrhii na zlepSeni pripravy S1 produktu 1

Na zéklad¢ analyzy ptipravy S1 bylo zjisténo, Ze je zde né€kolik moznosti pro zlepSeni
pracovisteé. Dle tabulky procesni analyzy a spaghetti diagramu jsou zde shrnuty mozZnosti
zlepSeni — oznaceni mista pro vstupni materidl, oznaceni stojanu, moZnost digitalizace
vykresu a kusovniku pro pracovniky, zrusit zbyte¢né operace (psani poznamek a podpis
zakazek), zamezit zbytecnému pohybu pracovnika a ¢ekani (poftidit licenci IS), zlepSeni
préace (poftidit fixacni nastroj) a proskoleni pracovnikil pti pouzivani horkovzdusné pistole.
Detailngjsi popis navrhil na zlepSeni je popsan v Tabulce 1, kde cisla operaci vychazeji

z procesni analyzy.
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Tabulka 1 Shrnuti navrhti na zlepSeni ptipravy S1 produktu 1 (vlastni zpracovani)

Doba trvani |Vzdalenost

¢.| & operace Popis operace/operaci (hh:mm:ss) | (v m)

Navrh na zlepseni

1 1 Pfesun stojanu 0:00:02 3 Oznaceni mista pro vstupni material

- , .. Oznaceni stojanu se zakazkami,
Hledani vstupniho materialu

2 2 . 0:00:10 - redukce ¢asu hledani a prace se
(kabelu) na stojanu

zakazkou
3 411 Pt:éce s d(v)kur?entaci, ,Eteni 0:00:55 i Redukce ¢asu digitalizaci vyrobni
vykresu, ¢teni kusovniku dokumentace
Psani imek, podpi
4 5:10 sani poznamex, pocpis 0:00:37 - Eliminace téchto &innosti

zakazky pracovnikem

Y v v sy Zajisténi moznosti hldseni do IS z
Pfesun k pocitaci a ¢ekani na

51 6;7;9;22;23;25 |. ., 0:01:37 6 mista pracovisté, eliminace ¢asu
jeho uvolnéni R
Cekani a presunu
6 14-17 Pfiprava Svll - pr.ace’s o 0:01:57 i I?orlzerll fixacniho nastroje, redukce
kabelem, Zilami, stinénim Casu pripravy S1
, , Spravné nastaveni teplot
7 19 Zafoukani smrtovaci gumy 0:00:30 - prav veni teploty

horkovzdusné pistole

6.4.5 Priprava S2 produktu 1

Ptiprava strany dva navazuje na pfipravu strany S1, pracovnik ptebird zakazku
s dokumentaci a na zakladé privodky prepisuje tidaje o zakazce do seSitu (Cislo artiklu a
zakéazky, pocet kusil, datum) a nasledné se s dokumentaci ptesouva k mistu hlaSeni do
informacniho systému. Zde nahlaSuje zac¢atek operace ptipravy S2 ¢teckou. Nekdy zde opét
kvili nedostatku licenci dochézi k ¢ekani na uvolnéni pocitace. Poté se presunuje zpét na
pracovisté, kde podepisuje ve vyrobni dokumentaci ptipravu S2. Na zdklad¢ vyrobni
dokumentace zjisti poZadavek zékaznika a nachysta si komponenty na pfipravnou montaz.
Sundé vnéjsi plast’ a pretdhne stinéni z kabelu ptes kabel, nasledné pomoci roztahovacich
klesti nasadi gumu na stinéni a pomoci ntizek vysttihne vnéjsi a vnitini vypli. Poté vezme
odplastovaci klesté a sunda izolaci, kde jsou umisténé zily. Nasledn¢ vezme ti1 smrStovaci
gumy a nasadi je na zatoCené stinéni. Nasazené smr$tovaci gumy zafoukd pomoci
horkovzdus$né pistole. Piebytecné Zily jsou zasttiZeny niizkami tak, aby neptfesahovaly okraj
smrStovaci gumy. Pracovnik se poté piesouva opét k mistu hlaSeni a zde poptipade ceka,
nez se pocitac uvolni, nasledné zadava ukonceni piipravy S2 do informac¢niho systému. Pak
se vraci zpét na pracoviste, kde ulozi dokumentaci do slozky a ulozi rozpracovanou zakazku
spolu s dokumentaci do stfedni ¢asti montdzni bunky. Nakonec se vraci zpét na své

pracovisté a zacina pracovat na nové zakazce.
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6.4.6 Procesni analyza pripravy S2 produktu 1

I pro piipravu S2 byla vytvofena procesni analyza, kterd znazorfiuje cely proces. Je
zobrazena v Priloze P XI. Obsahuje 23 operaci, kde je oznaCen typ, trvani a v piipadé
transportu (dokumentace nebo kabelu) vzdalenost. Délka trvani vychdzi z chronometraze

ptipravy S2, ktera je uvedena v Ptiloze P V.

6.4.7 Priprava S2 — Spaghetti diagram

Pro ptipravu S2 byl vytvoien spaghetti diagram, ktery znazoriiuje pohyb pracovnika pfi
pripravé S2. Spaghetti diagram zobrazuje pohyb pracovnika pfi zpracovani CcCtyt
jednokusovych zakazek, kdy se pracovnik predevsim pohybuje mezi pracovistém piipravy
S2 a pocitacem pii hlaseni zahdjeni a ukonceni pfipravy S2 do IS. Z procesni analyzy
vyplyva, ze v rdmci jednoho cyklu hlaseni do informacéniho systému se jedna o vzdalenost
14 metr(, coz je nejCastéjsi pohyb zachycen ve spaghetti diagramu a po hléseni se pracovnik
pohybuje mezi pracovistém a mistem rozpracované montaze, kde ukladd dokoncenou

zakazku (pfipravu S2) spolu s dokumentaci.

Pracovisté 4 Pracovisté 2 Pracovisté 1

Potitat

Pracovisté 3
krimpovani pfiprava S2 pfiprava S1

Vstupni material a kabely
Cekajici na kontrolu a
zkontrolované kabely

Pracovisté 5
krimpovani

Rozpracovana montdZ a vstupni
material

Pracovisté 6
krimpovani

Pracovisté 7 Pracovisté 8 . Pracovisté
) . Pracovisté 9 _ L,
krimpovani Y Monta? 52 Pracovisté testovani
Montaz S1 — zavirani

testovani

Material

PFipravky pro

Obrazek 14 Spaghetti diagram piipravy S2 produktu 1 (vlastni zpracovani)
6.4.8 Shrnuti navrhii na zlepSeni pripravy S2 produktu 1

I zde na zaklad¢ analyzy ptipravy S2 byly zjiSt€ény moZnosti zlepSeni a nékteré jsou stejné,
jako u pfipravy S1, tedy zruSeni psani poznamek operatord, je zde zbyteCny pohyb
pracovnika pii hldSeni operace do IS v pocitaci (pro ¢innost hlaSeni je nutno 7 metrti chtize).
MozZnost zobrazeni dokumentace v pocitaci na pracovisti pracovnikiim (vykres a kusovnik),
pouziti fixacniho néstroje pii operacich 10-15 a opét proskoleni pracovnikl pii pouzivani

horkovzdu$né pistole. Nize v tabulce jsou uvedena podrobné&ji shrnuti navrha na zlepSeni
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pro piipravu S2. Cisla operaci a vzdalenost vychazeji z procesni analyzy piipravy S2

produktu 1.

Tabulka 2 Shrnuti ndvrhii na zlepSeni ptipravy S2 produktu 1 (vlastni zpracovani)

¢ C. operace Popis operace/operaci Doba trvéni | Vzdalenost Navrh na zlepSeni
| “oP pisop P (hh:mm:ss) (vm) P

Psani amek dpi
1 2;7 satu pozname ,a podpis 0:00:35 - Eliminace téchto ¢innosti
zakazky pracovnikem

Zajisténi moznosti hlaseni do IS z

2 (3;4;6;18;19;21 |Pfesun k pocitaci a ¢ekani 0:01:47 14 pracovisté, eliminace ¢ekani a presunu
pracovnika

3 8 Cteni VykaSl:l apraces 0:00:24 i Redukce €asu digitalizaci vyrobni

dokumentaci dokumentace

Pofizent fixaéniho nastroi ke &

4 10-14 Préce na zakizce 0:02:44 i o,rlzemw ixacniho nastroje, redukce ¢asu
prace pfipravy S2

, , Spravné t i teploty hork dusné
5 15 Zafoukani smrstovacich gum 0:01:08 - pravne hastaveni teploty horkovzdusne

pistole

6.4.9 Krimpovani S1 a S2 produktu 1

Bylo zjisténo, ze krimpovani se sklada z n€kolika ¢innosti, za¢inaje hledanim rozpracované
zakézky na stojanu v €asti rozpracované montaze. Pak si pracovnik ptenese zakazku spolu
s vyrobni dokumentaci na své pracovisté, kterou vybali ze slozky a zapiSe si do svého sesitu
poznamky o zakazce a dokumentaci ke krimpovani prenese k hlaseni, kde zada do systému
zacatek operace krimpovani S1. I zde v ptipad¢€ vyuziti pocitace pracovnik ceka. Jakmile je
zahlaSen zacatek krimpovani, pracovnik se vraci zpét na pracovisté, kde podepiSe
dokumentaci a zjisti poZadavek krimpovani zdkaznika. V pfipad¢, Ze je odliSny pramér zily
nez v predchozim ptipadé€, pracovnik pfenastavi stroj na jiny rozmér, provede zkuSebni
krimpovani a také provede kalibra¢ni méfeni. Pokud je primér Zily stejny (jako v pfechozim
ptipad¢), pracovnik nemusi pfenastavit stroj. Nasledné pracovnik roztidi Zily S1 dle barev
zil a nakrimpuje pfisluSné Zily na krimpovacim stroji. Do krimpovaciho stroje pracovnik
vklada jednotlivé Zily, kdy stroj odizoluje Zilu a nakrimpuje kontakt. Nejdiive nakrimpuje
S1 na pracovisti 5 (Etrnéct zil) a poté dokrimpuje danou stranu na pracovisti 4 (3 zily).
Pracovisté 4 a 5 se rozliSuji v priméru nastaveni stroje (prumér zily). Nésledné se vrati zpét
a provede krimpovani na S2 (14 Zil na pracovisti 5 a 3 zily na pracovisti 4). Jakmile jsou Zily
nakrimpované, pracovnik kabel ulozi na pracovisté, vezme dokumentaci a jde ukoncit (popf.
zahajit a znovu ukoncit) do systému krimpovani stran. Po hlaseni se vraci zpét, kde ulozi
dokumentaci do slozky a uloZi rozpracovany kabel (zakdzku) na stojan. Nasledn¢ si z néj

bere dalsi zakazku a proces zac¢ind znovu.
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6.4.10 Procesni analyza krimpovani S1 a S2 produktu 1

Cely proces poméha zndzornit procesni analyza pro krimpovani S1 a S2 (uvedena v Ptiloze
P XII). Doba trvani opét vychdzi z primérné doby trvani chronometraze krimpovani S1 a
S2 produktu 1 uvedené v Piiloze P VI. Je zde zndzornéno 26 operaci (z toho 10 piemisténi
dokumentace nebo kabelu). Na jednu zakdzku pracovnik ujde 28 metrti jen z diivodu hlaSeni
zakazky do informacniho systému. Procesni analyza také zobrazuje moznosti zlepSeni

daného kroku.

6.4.11 Krimpovani S1 a S2 — Spaghetti diagram

Spaghetti diagram byl vytvofen na zaklad¢ analyzy montdzniho procesu. Jak jiz procesni
analyza naznacuje, pracovnik se pohybuje uvnitf montazni buiiky piedev§im z pracoviste
krimpovani k pocitaci, kde hlasi zacatek a konec operace. Na zacatku montazniho procesu
si pracovnik bere zakdzku s dokumentaci ze stojanu se zakdzkami (rozpracovana montaz
kabelu) na své pracovisté. Nasledné provadi operaci krimpovani na krimpovacich strojich
na pracovistich 4 a 5, tedy pohybuje se také mezi nimi. Nej¢astéjsi a zaroven nejdelsi pohyb

je mezi pracovistém 5 pocitacem.

Pracoviste 4 Pracovisté 2 Pracovisté 1

Pracovisté 3

Poéitaé

krimpovani piiprava 52 pfiprava S1

Vstupni materidl a kabely
¢ekajici na kontrolu a
zkontrolované kabely

Pracovisté 5
krimpovani

Rozpracovand monta# a vstupni
materidl

Pracovisté 6
krimpovani

Pracovisté 7
krimpovani

Pracovisté 8

Montaz S1

Pracovisté 9
MontaZ S2

Pracovisté
— zavirdni

Pracovisté
testovani

Pripravky pro
testovani

Material

Obrazek 15 Spaghetti diagram krimpovani S1 a S2 produktu 1 (vlastni zpracovani)
6.4.12 Shrnuti navrhii na zlepSeni pro krimpovani S1 a S2 produktu 1

Na zéklad¢ analyzy krimpovani S1 a S2 byly zjiStény moZnosti zlepsi pracovisté a prace,
tedy pravidla pro odkladéni na stojan rozpracované montdze (pfipadné oznaceni), také
zruSeni operaci nepiidavajicich hodnotu (psani pozndmek a podepisovani zakazek),
zbyte¢ny pfesun pracovnika, coz je nejvice ze vSech ostatnich operaci, jelikoz je pracoviste

umisténé nejdal od pocitace (14 metrti za zakdzku), moznost vizualizace kusovniku a
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vykresu v pocitaci na pracovisti a pii krimpovani omezeni presunu a provedeni krimpovani
na pracovisti 5 obou stran a nésledn¢ obou na pracovisti 4. V nasledujici tabulce jsou
podrobnéji popsany navrhy na zlepseni.

Tabulka 3 Shrnuti navrhii na zlepseni pro krimpovani S1 a S2 produktu 1
(vlastni zpracovani)

¢ ¢. operace Popis operace/operaci Doba trvéni | Vzdalenost Navrh na zlepseni
| «oP i g (hh:mm:ss) (vm) P
1 1;26 Hledani a prace se zakazkou 0:00:39 2 Pravidla pro ukladdni/oznaéeni stojanu
2 4:9 Psani poznamek a podpis 0:00:37 - Eliminace téchto &innosti
zakdazky
. e Zajistit moznost hlaseni do IS na pracovisti,

315;6;8;22;23;25 [Presun k pocitadi a cekani 0:01:55 28 o Y ,
eliminace cekani a presunu pracovnika
Redukce ¢asu digitalizaci vyrobni

4 10;21 Prace s vyrobni dokumentaci| 0:00:39 - gitaliz y
dokumentace

5 16;18 Pfesun pfi krimpovani 0:00:10 2 Krimpovani obou stran na stroji

6.4.13 Montaz S1 produktu 1

Kroky montazZe jsou uvedeny také v chronometrazi (Ptiloha P VII) a zde je popsan proces
montaZe S1. Proces zac¢ina hledanim rozpracované zakazky na stojanu, ndsledné pracovnik
montdze S1 uchopi zakdzku (rozpracovanou montéz) a piesune se spolu s dokumentaci na
své pracovisté. Dokumentace je ulozena ve slozce, proto pracovnik vyjme dokumentaci ze
slozky a opiSe si informace o zakéazce do sesitu jako u ptedchozich operaci. Nasledné s danou
dokumentaci jde k pocitaci, kde hlasi zacatek operace montdze S1 a vraci se zpét na
pracovisté. V ptipadé¢ vytizeni pocitace musi pracovnik pockat na jeho uvolnéni. Po navratu
operator podepisuje zakdzku a z vykresu zjiStuje specifikace a nasledné ptichystd material
k montdzi na pracovni stil. Na nakrimpované zily navleCe smrs$tovaci gumu (typ dle
vykresu) a zafouka ji pomoci horkovzdu$né pistole. Nasledné nakrimpované piny zapoji dle
vykresu do osazeni klestémi (dle barvy zil) — jedné se o nacvaknuti pind do soucésti plastové
¢asti konektoru, ktera se poté vklada do kovového konektoru. Na zily, které jsou odhalené
nasazuje plastovy krouzek, ktery slouZzi jako kryt proti poskozeni, tedy jako ochrana pred
poskozenim Zil a zamotani a moZného skiipnuti zil. Nasledné vlozi S1 kabelu do kovového
konektoru a c¢aste¢né jej zavie zatoCenim. Pro Uplné zavieni konektoru se pracovnik
pfesouva na pracovisté zavirani, kde upne konektor do svéraku (do piislusného otvoru dle
druhu) a upne spoj, ¢imz zajisti jeho upevneéni v dané pozici. Nasledné pomoci kli¢e dotdhne
konektor. Po ndvratu zpét s dokumentaci jde ukoncit operaci montdze do IS. Nasledné
uchopi kabel s dokoncenou montdzi S1 a pfedava jej na nasledujici pracovisté spolu
s dokumentaci. Nakonec se vraci ke stojanu, odkud bere dalsi zakdzku a proces montaze S1

(pokud je shodna zakézka) se opakuje.
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6.4.14 Procesni analyza montaZe S1 produktu 1

Cely proces je zaznamenan v procesni analyze montaze S1 (viz Ptiloha P XIII), kde Casy a
druhy operaci jsou oznaceny pfisluSnym symbolem a barevnym zaznafenim s piislusnou
dobou trvani dané ¢innosti. Také jsou zde uvedeny moznosti zlepSeni nékterych Cinnosti.

Casy opét vychazeji z chronometraze uvedené v Piiloze P VII.

6.4.15 Montaz S1 — Spaghetti diagram

Na zéklad¢ analyzy a zjisténého Castého presunu pracovnika byl znazornén jeho pohyb ve
spaghetti diagramu, ktery zobrazuje pohyb pracovnika pii zpracovani ¢tyt jednokusovych
zakazek. Nejcastéjsi a nejdelsi pohyb pracovnika je k hlaseni a druhy nejdelsi a ¢asty pohyb

je k pracovisti zavirani, kde pracovnik zavira konektor.

Pracovisté 1
piiprava 51

Pracovisté 2
piiprava 52

Pracovisté 4
krimpovani

Politad

Pracovisté 3

Vstupni material a kabely
cekajici na kontrolu a

zkontrolované kabely
Pracoviité 5
krimpowvani

Rozpracovana montai a vstupni
materidl

Pracovisté 6
krimpovani

Pracovisté 7
krimpovani

Pracovisté 8

Montaz 51

Pracoviité 9
Montd 52

Pracovisté
— zavirani

Pracovisté
testovani

Material

Piipraviy pro
testovani

Obrazek 16 Spaghetti diagram montaze S1 produktu 1 (vlastni zpracovani)
6.4.16 Shrnuti navrhii na zlepSeni montazZe S1 produktu 1

Zde jsou zminéna zjiSténi na zéklad¢ analyzy montdZze S1. JelikoZ pracovnici nemaji
nastavena pravidla odkladani na stojan, pracovnik Casto manipuluje s ulozenymi zakdzkami
na stojanu a hled4 zakazku pro své pracovisté. Tudiz je opét nutné nastaveni pravidel
ukladani na stojan (popf. oznaceni), zajiSténi licence na pocita¢ a eliminace pohybu
pracovnika, opét zobrazeni vykresu a kusovniku v pocitaci, zaskoleni pracovnikii v rdmci
spravné teploty pii pouzivani horkovzdusné pistole, zruseni operaci psani pozndmek a
podpisu zakazky. Dal§i moznosti zlepSeni je zkraceni vzdalenosti mezi pracovistém 8 a
pracoviStém zavirani, kde se nachazi svérak. Podrobnéjsi shrnuti je zndzornéno (viz Tabulka
4). Cisla operaci (sloupec ,.¢. operace) vychazeji z procesni analyzy montéze S1 produktu

l.
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Tabulka 4 Shrnuti navrhti na zlepSeni montdze S1 produktu 1 (vlastni zpracovani)

. . X . | Doba trvani | Vzdalenost , .
¢.| ¢€.operace Popis operace/operaci Navrh na zlepSeni
(hh:mm:ss) (vm)
Hledani :
1 1 e’anl rozpraFovane 0:00:22 - Oznaceni stojanu/pravidla pro odklddani
zakazky na stojanu
Redukce ¢asu digitalizaci vyrobni
2 3;10;19 Prace s vyrobni dokumentaci 0:00:51 - & ¥
dokumentace
Psani amek dpi
3 49 sani poznamek a pacpls 0:00:37 ; Eliminace té&chto &innosti
zakdazky
Zajistit moznost hlaseni do IS na
4 15;6;8;20;21;23 | Pfesun k pocitaci a ¢ekani 0:01:58 24 J o L
pracovisti, eliminace ¢ekdni a presunu
, , Spravné nastaveni teploty horkovzdusné
5 13 Zafoukani smrstovaci gumy 0:00:30 - p v veni teploty vzau
pistole
Zkratit vzdalenost mezi pracovistém a
6 16;18 PFesun k pracovisti zavirani 0:00:12 5 . P
svérakem

6.4.17 Montaz S2 produktu 1

Montéz S2 navazuje na krok montaze S1, kdy pracovnik piebird rozpracovany kabel
z pracovisté 8 spolu s dokumentaci k zakazce. Pracovnik zapiSe do seSitu udaje o zakazce
(jako v ptedchozich krocich) a jde k pocitaci zahlasit zaatek operace montaze S2 do IS
pomoci ¢tecky. Jako v predchozich operacich celého procesu, 1 zde pracovnik musi pockat
na uvolnéni pocitace v piipadé jeho vytizeni. Nasledn¢ se pracovnik vrati na své pracoviste
a podepisuje zakazku (operaci, kterou provadi) a zjistuje pozadavky na montaz z vykresu,
na zékladé ¢ehoz nachystd komponenty z boxl s materidlem na montaz. Poté roztfidi zily a
zapoji je do dvoufadého ramecku konektoru pomoci jehly na piny. Jakmile jsou piny
zapojeny, odvrtd zavieny konektor, ktery zaviraji 3 Srouby, pomoci ru¢ni aku vrtacky a
otevie konektor. Pak usadi ramecek do otevieného konektoru a zavrta Srouby, ¢imZ zajisti
stabilni usazeni kabelu v konektoru. V této fazi je dokonfena montaz a pracovnik jde
k pocitaci ukoncit montaZ S2 v informacnim systému. Nasledné se vraci zpét, kde ulozi
dokumentaci do slozky a hotovou mont4z s dokumentaci uloZi na stojan pro pracovnika

testovani. Nasledné se vraci zpét na sveé pracovisté a za€ina pracovat na noveé zakazce.

6.4.18 Procesni analyza montaZe S2 produktu 1

Cely proces je zndzornén v procesni analyze (Pfiloha P XIV), kterd slouzi k ptehlednosti
celého procesu. Obsahuje oznaceni typu operace, Casovou naro¢nost (doba trvani
z chronometraze uvedené v Ptiloze P VIII) popt. vzdalenost a také k nékterym ¢innostem

jsou vyty€ena mozna zlepSeni.
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6.4.19 Montaz S2 — Spaghetti diagram

Spaghetti diagram montdze S2 zachycuje montdz Ctyf jednokusovych zakazek, kde se
pracovnik pohybuje mezi svym pracovistém 9 a poc¢itacem kviili hldseni do IS. Po dokonceni
montaze S2 odklada dokoncenou zakazku na stojan, odkud si ji piebira pracovnik testovani.

I zde je nejcetnéjsi potieba premisténi pracovnika k pocitaci z diivodu hlaseni.

Pracovisté 4 Pracovisté 2 Pracovisté 1

Potitad

Pracovisté 3

krimpowani pfiprava 52 piiprava 51

Vstupni material a kabely
tekajicina kontrolu a

zkontrolované kabely
Pracoviité 5
krimpovani

Y/

Rozpracovana montaZ a vstupni
material

Pracovisté 6
krimpovani

Pracoviité 7 Pracovisté 8 o Pracoviité
. Pracovisté 9 e ..
krimpowani . Montss 52 Pracoviste testovani
Montaz 51 — zavirani

Pipravky pro
testovdni

Material

Obrazek 17 Spaghetti diagram montdze S2 produktu 1 (vlastni zpracovani)
6.4.20 Shrnuti navrhi na zlepSeni montaze S2 produktu 1

V ramci prace s dokumentaci se zde nabizi zobrazeni kusovniku a vykresu v pocitaci, dalSim
navrzenym zlepSenim je zruSeni operaci psani poznamek a podpis zakazky. Déle ze spaghetti
diagramu lze vidét Casty pohyb pracovniku z pracovisté 9 k pocitaci, proto je navrzeno
v procesni analyze zafidit licenci na pocitac k pracovisti bez nutnosti pfesunu pracovnika.
Pro ¢innost uloZeni dokoncené montaZe je zde navrzeno oznaceni stojanu pro pracovnika

testovani. Pod timto shrnutim je uvedena tabulka pro ptfehlednost.

Tabulka 5 Shrnuti navrhti na zlepSeni montdze S2 produktu 1 (vlastni zpracovani)

¢ ¢. operace Popis operace/operaci Doba trvani | Vzdalenost Navrh na zlepseni
| «oP s P (hh:mm:ss) (vm) g

Redukce Casu digitalizaci vyrobni

1 1;8 Prace s dokumentaci 0:00:32 -
dokumentace
Poani P -
2 2;7 Sa'jl poznamek a podpis 0:00:34 - Eliminace téchto ¢innosti
zakazky
Zajistit z t hlaseni do IS isti,
3 |3;4;6;14;15;17 |Piesun k potitati a éekani 0:01:43 18 3istit mozhost hiasenl do 1> na pracovist

eliminace ¢ekani a presunu pracovnika
4 18 UloZeni zakazky na stojan 0:00:19 4 Oznacdeni stojanu/pravidla odkladani
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6.4.21 Testovani S1 a S2 produktu 1

Proces testovani strany 1 a strany 2 za¢ina ptfesunem dokoncené montaze ze stojanu spolu
s dokumentaci na pracovisté montdze, kde pracovnik vybali dokumentaci ze slozky a
piesune se k mistu hlaSeni, kde zadd zahdjeni operace testovani. Opét zde muze Cekat
v pripad¢, kdy je pocitac vytizen ostatnimi pracovniky. Po navratu na pracoviste si pracovnik
ptepisuje udaje z vyrobni dokumentace do tiskarny na stitky. Nasledné pomoci ¢tecky nacte
identifikacni koéd, ktery pracovnikovi ur¢i (dle Sarze), ktery typ adaptéru ma pii testovani
pouzit. V ptipad¢, Ze se jedna o odliSny adapter nez v pfedchozim testovani, pracovnik jde
k mistu, kde jsou ulozeny adaptery a vezme vhodny adapter pro dany typ kabelu (respektive
konektora). Pak pracovnik zapoji konektory do adapteru a spusti testovaci software, ktery
testuje ve dvou fazich, nejdiive, zda neni pfehozené nebo chybné zapojeni pinti do konektoru
z montaze S1 a S2 a v druhé fazi vodivost kabelu. Po zkontrolovani kabelu pracovnik vypoji
kabel z adaptérii a vlozi kabel do tiskarny na Stitky a potiskne strany S1 a S2 kabelu.
Nasledné kvuli archivaci vypliiuje v pocitaci udaje, kde zapisuje data o testovani jako jsou
datum, pocet kust, artikl, pocet chyb, tedy OK/NOK kus. Jakmile pracovnik vyplni soubor
potfebnymi informacemi, ptesune se opét k mistu hlasSeni, kde mlize opét ¢ekat a nahlasi
ukonceni operace testovani. Poté se navraci zpét na své pracovisté, kde ulozi dokumentaci a
zkontrolovany kabel na stojan. Pracovnik poté opakuje znovu cely proces testovani, jakmile
je stojan naplnén, pracovnik jej pfevazi na pracovisté baleni, kde je zakazka zabalena pro

zakaznika.

6.4.22 Procesni analyza testovani S1 a S2 produktu 1

Pro ptehlednost celého procesu testovani byla vytvofena procesni analyza (uvedena
v Ptiloze P XV), kterd znazoriiuje jednotlivé operace spolu s typem, dobou trvani piipadné
1 vzdalenost. Doba trvani operaci vychazi z chronometraze testovani S1 a S2, ktera je

v Priloze P IX.

6.4.23 Testovani S1 a S2 — Spaghetti diagram

Byl vytvoren spaghetti diagram pracovnika provad¢jici operaci testovani S1 a S2. Je zde
zachycen pohyb pracovnika pfi zpracovani ¢tyt jednokusovych zakazek, kdy se dvakrat
pfesunul k mistu s ptipravky. Nej€ast&jsi pohyb pracovnika je k mistu hlaSeni, kde zahajuje

a ukoncuje ¢innost v IS.
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Obrazek 18 Spaghetti diagram testovani S1 a S2 produktu 1 (vlastni zpracovani)
6.4.24 Shrnuti navrhii na zlepSeni pro testovani S1 a S2 produktu 1

Na zéklad¢ analyzy byly navrzeny moznosti zlepSeni, tedy standardizace mista na pifipravu
testovani nebo oznaceni stojanu, dale digitalizace vyrobni dokumentace, eliminace chiize
pracovnika k hlaseni a zajisténi licence na pracovisté testovani, béhem prace testovaciho
programu vypliiovat Gdaje do tiskarny a také udaje o testovani do archiva¢niho souboru.

Z divodu ptehlednosti byla vytvofena tabulka shrnujici navrhy.

Tabulka 6 Shrnuti navrhii na zlepSeni pro testovani S1 a S2 produktu 1 (vlastni zpracovani)

. . . | Doba trvani | Vzdalenost ; .
€. operace Popis operace/operaci Navrh na zlepseni
(hh:mm:ss) (vm)
1 1 PFesun.favkézky na 0:00:09 ) Standalrd’izace mista pro zakazky k
pracovisté testovani
) 2:9:21 Préf:esvyrobnl'dokumentaci 0:00:36 5 Redukce ¢asu digitalizaci vyrobni
a presun dokumentace
Zajistit moznost hlaseni do IS na
3 |3;4;6;17;18;20 |Presun k pocitaci a ¢ekani 0:01:19 12 pracovisté, eliminace ¢ekani a presunu
pracovnika
Zapis udajt do tiskarny, - e bx -
4 7,16 ?pls . E,]Ju 'Bo Iskarny 0:00:46 - Zapis provadét béhem testovani
zaznam udajl
5 10 Chuze k pfipravkim 0:00:02 4 Lepsi umisténi adaptér( pro testovani

6.4.25 Shrnuti navrhii na zlepSeni pro produkt 1

Na zékladé¢ analyzy montézniho postupu byla vytvoiena pro kazdou operaci (od ptipravy S1
az po testovani S1 a S2) tabulka shrnuti navrhii na zlepSeni, kde jsou popsany navrhy na
zlepSeni k danym operacim a k nim souhrnna doba trvani (pfipadné i vzdalenost) pro dany
navrh. JelikoZ se n¢které navrhy opakuji, byla vytvotfena souhrnna Tabulka 7 pro produkt 1,
kde jsou sepsany jednotlivé navrhy. Ve sloupci ,,Operace* je zaznaceno ¢islo z Tabulky 8,
ke kterym operacim se se navrh vztahuje, souhrnny ¢as (pfipadné vzdalenost) ze shrnuti

navrhi na zlepSeni (uvedené v odstavci na konci kazdé operace). Hlavnim zjisténym
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navrhem na zlepSeni je zajiSténi moznosti hldSeni pracovnika na pracovisti, ¢imz by se
eliminoval ¢as ¢ekani a pfesunu pracovnikt o 10 minut a 19 sekund za zakazku a také jejich

pohyb o 102 metrii za zakazku. Ostatni navrhy jsou zminény v tabulce nize.

Tabulka 7 Shrnuti navrhii na zlepseni pro produkt 1 (vlastni zpracovani)

¢ NAvrh na zlepéeni Oberace Souhrnna doba Vzdalenost
' P P trvani (hh:mm:ss) (v m)

1 |Oznaceni mista pro stojany 1,6 0:00:11 5

2 |Oznaceni stojanu/pravidla pro odkladani 1;3-5 0:01:30 6

3 |Redukce Casu digitalizaci vyrobni dokumentace 1-6 0:03:57 2

4 [Eliminace ¢innosti psani pozndmek a podpis dokumentace 1-5 0:03:00 -
Zajistit moZnost hlaseni do IS bez presunu pracovnika,

51 . Y 1-6 0:10:19 102
eliminace cekani

6 |Pofizeni fixatni nastroje pro operace pfipravy 1,2 0:04:41 -

7 |Spravné nastaveni horkovzdu$né pistole 1;2;4 0:01:28 -
Krimpovani S1 a S2 na jednom stroji a poté presun k druhému

8, . . . 3 0:00:10 2
(eliminace 2 presun()

9 |Zkratit vzdalenost mezi pracovistém 8 a pracovistém zavirani 4 0:00:12 5
Zaznamenani Udajl do tiskarny a zaznam udaji béhem

10 L, 6 0:00:46 -
testovani

11 [Lepsi umisténi adapterl pro testovani 4 0:00:02 4

Tabulka 8 Legenda k Tabulce 7
(vlastni zpracovani)

Operace
Pfiprava S1
Pfiprava S2
Krimpovani S1 a S2
Montdz S1
Montdz S2
Testovani S1a S2

o|ln|b|lw|n|~ |0

6.5 Produkt?2

Jak jiz je zminéno u produktu 1, v praci je uveden pouze obecny popis z divodu ochrany
internich informaci spole¢nosti. Produkty 1 a 2 jsou si velmi podobné, 1isi se pouze v poctu
zil (zde 12) a v nékterych pouzitych komponentdi pti montazi (misto gumového zajisténi
stinéni je zde pouzit kovovy komponent, ktery slouZzi i k usazeni do konektoru). Opét se
jedna o odplasténi, Gpravu stinéni a odizolovani zil, pfipravu na montdZz a krimpovani,

krimpovani, montaZ konektor? a testovani.

6.5.1 Priprava S1 produktu 2

Zde je postup pfipravy strany 1 obdobny jako u produktu 1. Opét se zde jedna o piedptipravu

kabelu na pozdé&jsi krimpovani a montaz konektoru. Hlavni ¢innosti jsou zde tedy piesun se
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zakéazkou k pracovisti, sundani plasté a uprava stinéni a nasledné nasazeni spoje na kabel,
ktery pozdé&ji slouzi jako spodni ¢ast konektoru u montaze S1. Podrobnéjsi postup je uveden

v ptipravé S1 produktu 1. K ptipravé S1 byla vytvorena procesni analyza popsana nize.

6.5.2 Procesni analyza pripravy S1 produktu 2

Pro ptehlednost procesu byla vytvotena procesni analyza ptipravy S2 produktu 2 (uvedena
v Ptiloze P XXII), je v ni oznaCen typ operace a délky trvani operaci, které vychazi

z chronometraze uvedené v Ptiloze P XVI. Také jsou zde poznamenany moznosti zlepSeni.

6.5.3 Priprava S1 — Spaghetti diagram

Pro ptfipravu S1 produktu 2 byl vytvofen spaghetti diagram, ktery byl vytvoien pro 4
jednokusové zakazky. Pohyb pracovnika je zde stejny jako u ptipravy S1 produktu 1. Opét

se nejcastéji pohybuje mezi pocitatem a svym pracovistém 1.

Pracoviité 4 Pracovisté 2 Pracovité 1

Pocitad

Pracovisté 3
krimpovani priprava 52 priprava 51

Vstupni material a kabely

¢ekajici na kontrolu a
zkontrolované kabely

P

Pracovisté 5

krimpovani

Rozpracovana montaz a vstupni

materidl

Pracovisté 6
krimpovani

Pracovisté 7 Pracovisté 8 ex Pracovisté
Pracovisté 9 o
krimpovani . Montas 52 Pracovisté testovani
Montaz 51 — zavirani

testovan/

Material

Pripravky pro

Obrazek 19 Spaghetti diagram ptipravy S1 produktu 2 (vlastni zpracovani)
6.5.4 Shrnuti navrhii na zlepSeni pripravy S1 produktu 2

Z analyzy préce piipravy S1 bylo zjiSténo nékolik moznosti zlepSeni, pii pifesunu stojanu
chybi oznaceni mista pro vstupni materidl, dale moznost zobrazeni vykresu a kusovniku
v poc€ita¢i na pracovisti (digitalizace), zruSeni operaci nepiidavajicich hodnotu (psani
poznamek, podpis zakazky), zamezeni zbyte¢ného pfesunu pracovnika k pocitaci (zajistit
licenci na pocitac), zajisténi fixatniho nastroje pro efektivnéjsi provadeéni operaci Etrnéct az
sedmnact uvedené v procesni analyze piipravy S1 produktu 2 a pteskoleni pracovnika kviili

spravnému pouZzivani horkovzdusné pistole.
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Tabulka 9 Shrnuti navrhti na zlepSeni ptipravy S1 produktu 2 (vlastni zpracovani)

. Doba trvani | Vzdalenost

c. €. operace Popis operace/operaci Navrh na zlepseni
P pisop /op (hh:mm:ss) (vm) P
1 1 Presun stojanu 0:00:02 3 Oeraéeni mista vstupniho materialu a
stojanu
2 2 Uchopeni zakézky ze stojanu 0:00:10 - Oznaceni stojanu
Redukee & oitalizacl v p
3 4;11 Prace s vyrobni dokumentaci| 0:00:53 - edukce casu digitalizact vyrobni

dokumentace

Psani amek, podpi
4 5;10 sar’n pozhame ! pocpls 0:00:37 - Eliminace téchto cinnosti
zakazky pracovnikem

Presun k poditati a tekani na Zajisténi moznosti hlasenido IS z
51 6;7;9;22;23;25 |, pv , 0:01:30 6 mista pracovisté, eliminace ¢ekani a

jeho uvolnéni . g

ptfesunu pracovnika

Pofizeni fixacniho nastroje, redukce
Casu pfipravy S1
Spravné nastaveni teploty
horkovzdusné pistole

6 14-17 Prace na pfipravé S1 0:01:56 -

7 19 Zafoukani smrstovaci gumy 0:00:31 -

6.5.5 Priprava S2 produktu 2

Ptiprava S2 navazuje na ptipravu S1, kdy je zakazka (rozpracovand montdz) ptedana na
pracovisté 2, kde probiha ptiprava S2. Zde pracovnik zapisuje opét do seSitu informace
k zakazce a nasledné jde k pocitaci, aby zadal zacatek ptipravného procesu S2. Pii vyuziti
pocitace pracovnik opét cekd. Po ndvratu na pracovisté pracovnik podepisuje zakazku a
zjistuje pozadavek zdkaznika z vyrobni dokumentace a nachystd si komponenty z boxd.
Poté pracovnik svlece vnéjsi plast’ kabelu a odstfihne nizkami vnitini stinéni. Nasledné
uchopi ptedptipraveny kovovy krouzek, ktery navlece na kabel a nasledné nasadi fixacni
¢ast na hranu konciciho vnéjsiho plasté zbytku kabelu. Cely spoj nasledné zalisuje ru¢nim
lisem, aby se spoj utésnil. Nasledné¢ nlzkami odstfihne vnéjsi a wvnitini vypli.
Odpléastovacimi kleStémi odizoluje Zilu a nasadi smrS$tovaci gumu na Zzily, nasledné ji
zafouka a ptebytecné licny zastiihne. Odpad, ktery vnikl z pfipravné ¢innosti, plast’, vyplne,
izolace a licny, vyhodi do pfislusného koSe. S dokumentaci nahlasi do systému ukonceni
operace piipravy S2 a v piipadé vyuziti pocitace, pracovnik ¢ekd. Po ukoncené operaci
pracovnik ukladd dokumentaci spolu s rozpracovanou zakazkou na stojan, kde si ji poté

piebira pracovnik krimpovani. Pracovnik se na zavér vraci zpét na své pracovisté 2.

6.5.6 Procesni analyza pripravy S2 produktu 2

Opét pro prehlednost celého procesu slouzi procesni analyza (viz Ptiloha P XXIII), ktera
zobrazuje pocet a typ operaci spolu s délkou trvani a navrhy na zlepSeni. Jednotlivd doba

trvani operaci vychazi z chronometraz v Ptiloze P XVII.
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6.5.7 Priprava S2 — Spaghetti diagram

Jak jiz z procesni analyzy vyplyva, pohyb pracovnika je nejcasteji mezi svym pracovistém
a pocitacem, kde hlési zacatek a konec operace do IS. Nejcastéjsi pohyb pracovnika je opét
k pocitaci, stejné¢ jako u pfipravy S1. Spaghetti diagram byl vytvofen opét pro Ctyfti

jednokusové zakazky.

Pracovisté 4 Pracoviits 2 Pracovisté 2 Pracovisté 1 E
krimpovani pfiprava 52 priprava 51 =
Vstupni material a kabely
¢ekajici na kontrolu a
zkontrolované kabely
Pracovisté 5
krimpovani Y
.I'JI l
Rozpracovana montaz a vstupni
materidl
Pracovisté 6
krimpovéni
£
. . e =
(U I Bl e it -
Montaz 51 Montaz 52 — Javirani 22 Material

Obrazek 20 Spaghetti diagram ptipravy S2 produktu 2 (vlastni zpracovani)
6.5.8 Shrnuti navrhii na zlepSeni pripravy S2 produktu 2

Jednotlivé kroky pripravy S2 jsou uvedeny v procesni analyze ptipravy S2 produktu 2, kde
jsou uvedeny i moZnosti zlepSeni, které jsou zde shrnuty. Jako 1 u produktu 1 jsou navrhy na
zlepSeni opét zruSeni nékterych Cinnosti, zajiSténi licence pro zruSeni zbytecného pohybu
pracovnika, pofizeni fixaniho néstroje (operace 10 a 13—15 z procesni analyzy), zajiSténi
vykresu v digitdlni podob¢ (a kusovniku) a také proSkoleni pracovnika kviili pouzivani

horkovzdus$né pistole.

Tabulka 10 Shrnuti navrhl na zlepSeni ptipravy S2 produktu 2 (vlastni zpracovani)

¢. operace Popis operace/operaci Doba trvéni | Vzdalenost Navrh na zlepseni
-opP pisop P (hh:mm:ss) (vm) P
P i : k’ dpi imi e Ci i
2;7 sar'npozname podpis 0:00:35 - Eliminace téchto ¢innosti
zakazky
Presun k pocitaci a ¢ekani na Zajisténi moznosti hlaseni do IS z
3;4;6;19;20;22 |, pv , 0:01:36 14 J vew e Y e
jeho uvolnéni mista pracovisté, eliminace ¢ekani a
. Redukce ¢asu digitalizaci vyrobni
8 Cteni vyrobni dokumentace 0:00:24 - edukce Casu digitalizact vyrobn
dokumentace
Pofizeni fixaéniho nastroje, redukce
10;13-15 Prace na pfipravé S2 0:01:22 - . ' WI pacnt g !
casu pfipravy S2
, , Spravné nastaveni teplot
16 Zafoukani smrstovaci gumy 0:00:28 - P L ploty
horkovzdusné pistole
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6.5.9 Krimpovani S1 a S2 produktu 2

Tteti operaci je krimpovéni S1 a S2, kde proces zacina hleddnim rozpracované zakéazky na
stojanu, odkud si pracovnik pfendsi zakazku s dokumentaci na své pracovisté. Zde si
prepisuje informace o zakazce do seSitu a nasledné jde zadat do systému zacatek operace,
kde v ptipadé obsazeni ¢eka na uvolnéni pocitace. Po hlaSeni se vraci zpét, kde podepisuje
zakézku a zjistuje pozadavek zakaznika. V piipad€, ze zakazka vyzaduje jiné nastaveni
krimpovaciho stroje, tak pracovnik pienastavi stroj pfed krimpovanim. Pracovnik zacina
stranou S1, kde na pracovisti 5 provede krimpovani na 9 zilach a nasledné¢ zbylé tii na
pracovisti 4. Vlozenim Zzily do stroje senzor spusti krimpovani, kdy stroj odizoluje zilu a
nasledné nakrimpuje kontakt na odizolovanou ¢ast (na licny). Dal$im krokem je navrat na
pracoviste 5, kde zacina stranu 2, kde provede krimpovani na 9 Zilach a zbylé tfi také na
pracovisti 4. Jakmile je krimpovani dokonceno, pracovnik se piesune s dokumentaci
k pocitaci, aby zahlésil ukonceni zakazky. Po néavratu ulozi dokumentaci do slozky a

nasledné uklada zakazku spolu s dokumentaci na stojan do stfedni ¢asti montazni bunky.

6.5.10 Procesni analyza krimpovani S1 a S2 produktu 2

Proces je znazornén v procesni analyze (viz Pfiloha P XXIV), kde je shrnuti celého procesu
pro piehlednost a jeho zndzornéni. Casy vychazi z chronometraze krimpovani S1 a S2

produktu 2, ktera je soucasti ptilohy (viz Pfiloha P XVIII).

6.5.11 Krimpovani S1 a S2 — Spaghetti diagram

Byl také zachycen pohyb pracovnika pti zpracovani ¢tyfech jednokusovych zakézek pomoci
spaghetti diagramu. Stejné jako u krimpovani produktu 1, nejdelsi trasou a nejcastéji se
pracovnik pohybuje mezi pocitacem a pracovistém krimpovani. Déle se pracovnik pohybuje
mezi pracovi§ti 4 a 5 z dlvodu pfesunu mezi stroji. Také se pohybuje k rozpracované
montaZi, odkud bere a odklada zakazky. Byl vytvofen spaghetti diagram znazornén

na Obrazku 21.
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Obrazek 21 Spaghetti diagram krimpovani S1 a S2 produktu 2 (vlastni zpracovani)
6.5.12 Shrnuti navrhii na zlepSeni pro krimpovani S1 a S2 produktu 2

Krimpovani produktu 1 a 2 se 1isi pouze v poctu zil, tudiz zde jsou navrhy stejné, tedy
nastaveni pravidel odkladani na stojan kvuli pfehlednosti, digitalizace vykresu a kusovniku,
zruSeni operaci 4 a 9 z procesni analyzy krimpovani S1 a S2 produktu 2, postup krimpovani,
tedy vyuziti pracovist¢ 5 a poté pracovist¢ 4, hlavnim ndvrhem je licence na pocita¢
k pracovisti krimpovani, kdy se eliminuje pohyb, jak je znazornéno ve spaghetti diagramu.
Byla vytvotena tabulka pro shrnuti, kde ¢isla operaci vychézeji z procesni analyzy.

Tabulka 11 Shrnuti navrhl na zlepSeni pro krimpovani S1 a S2 produktu 2
(vlastni zpracovani)

. Doba trvani | Vzdalenost

¢.| ¢€.operace Popis operace/operaci Navrh na zlepseni
(hh:mm:ss) (vm)
1 1;26 Hledani a prace se zakazkou 0:00:36 2 Pravidla pro ukladani/oznaceni stojanu
2 4,9 Psani pozndmek a podpis 0:00:35 - Eliminace téchto Cinnosti
Zajistit z t hlaseni do IS isti
3 [5;6;8;22;23;25 |Pfesun k potitati a éekani 0:01:52 28 &JISTIE MOZNOSt higseni 6o 1> ha pracovisty,

eliminace ¢ekani a pfesunu pracovnika
Redukce Casu digitalizaci vyrobni

4 10;21 Prace s vyrobni dokumentaci 0:00:38 -
dokumentace

5 16;18 PFesun pfi krimpovani 0:00:10 2 Krimpovani obou stran na stroji

6.5.13 Montaz S1 produktu 2

Montaz S1 za¢ina hledanim zakazky na stojanu v prostfedni ¢asti montazni buniky, odtud si
pracovnik bere zakazku s dokumentaci a presouva se ke svému pracovisti, kde si opisuje
informace o zakazce do seSitu, nésledné se pifesouva k mistu hlaSeni, kde zada do
informac¢niho systému zacatek operace, poté se vraci zpét a zjiStuje pozadavek zakaznika.
Nachysta si komponenty na montaz a na Zily navlece a zafouka smrStovaci gumu, nasledné

zapoji piny do vnitini ¢asti konektoru, zde je rozdil proti produktu 1 v poctu zil. Zbytek
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postupu je stejny jako u produktu 1, tedy nasadi plastové télo a koncovou cast (kovovy
konektor) a ¢aste¢né€ ruéné zasroubuje spoj. Spoj poté dotdhne na pracovisti zavirani pomoci
klice, kdy je konektor uchycen ve svéraku. Jakmile je montaz S1 dokoncena, pracovnik se
vraci zpét na pracovisté, nahlasi ukonceni operace do pocitae a predava dokumentaci a
zakéazku na pracovisté 9 jako tomu bylo u produktu 1. Nasledné se ptesunuje zpét do stiedni

¢asti montdzni bunky pro dalsi zakazku.

6.5.14 Procesni analyza montaZe S1 produktu 2

Procesni analyza montaze S1 (uvedena v Piiloze P XXV) znazoriiuje piechledné cely proces,
tedy jednotlivé ¢innosti, druh ¢innosti, délku trvani (primérny cas z chronometraze v Piiloze

P XIX) a dalsi informace, jako naptiklad moznost zlepseni.

6.5.15 Montaz S1 — Spaghetti diagram

Vzhledem k podobnosti montaZe S1 produktu 1 a produktu 2 je spaghetti diagram, co se tyce
pozic, kam pracovnik chodi a vzdalenosti, stejny, jelikoz zde pracovnik pouziva podobny
postup a podobné komponenty pii montazi. Opét nejdelsi a nejCastéjsi presun pracovnika je
mezi pracoviStém 8 a pocitacem, kde hlasi zacatek a konec operace do IS. Také je zde Casty

piesun pracovnika k pracovisti zavirani.

Pracovisté 4 Pracovisté 2 Pracovisté 1

Pocitac

Pracovisté 3

krimpovani piiprava 52 pfiprava Sl
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Obrézek 22 Spaghetti diagram montaze S1 produktu 2 (vlastni zpracovani)
6.5.16 Shrnuti navrhi na zlepSeni montaZe S1 produktu 2

Z procesni analyzy jsou vyjadfena moznd zlepSeni na daném pracovisti, tedy oznaceni
stojanu (nebo nastaveni pravidel pro ukladani), kdy pracovnik nemusi hledat, v jakém stavu
se rozpracovana montdz nachazi, dale spravné zafoukani smr§t'ovaci gumy, zruSeni ¢innosti

4 a 9 zprocesni analyzy mont4dze S1, dalSim ndvrhem je zobrazeni informaci z vyrobni
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dokumentace na pocitaci na pracovisti v digitdlni podobé. Hlavnim dal$im zjiSténim,
vyplyvajici i ze spaghetti diagramu, je Casty pohyb pracovnika k pocitaci, kde hlasi zac¢atek
a ukonceni zakazky do IS, a také pii pohybu k pracovisti zavirani. Je tedy navrzeno zkraceni
vzdalenosti k pracovisti zavirani a eliminace pohybu k pocitaci (umisténého u pracovisté 1).

Jako u ostatnich shrnuti i zde bylo vSe shrnuto do ptehledné tabulky.

Tabulka 12 Shrnuti ndvrhl na zlepSeni montaze S1 produktu 2 (vlastni zpracovani)

Doba trvani | Vzdalenost

¢.| ¢.operace Popis operace/operaci Navrh na zlepseni

(hh:mm:ss) (vm)
1 1 HIedar.u rozpracované zakazky 0:00:21 ) Oznalcelnl’stOJanu/pradea pro
na stojanu odkladani
Redukce Casu digitalizaci vyrobni
2 3;10;19 Prace s vyrobni dokumentaci 0:00:48 - edukce casul digitalizact vyrobnt
dokumentace
Psani dmek dpi
3 4;9 sani poznamek a podpis 0:00:36 - Eliminace téchto ¢innosti

zakazky

Zajistit moznost hlaseni do IS na
4] 5;6;8;20;21;23 |Pfesun k pocitaci a ekani 0:01:53 24 pracovisti, eliminace ¢ekdni a
pfesunu pracovnika

. Spravné nastaveni teplot
5 13 Zafoukani smrstovaci gumy 0:00:29 - pravne navs ajve.nl epioty
horkovzdusné pistole

Zkratit vzdalenost mezi pracovistém
6 16;18 Pfesun k pracovisti zavirani 0:00:13 5 L P
a svérakem

6.5.17 Montaz S2 produktu 2

Patou cCinnosti je montdz S2, kterd navazuje na montdz S1, kde pracovnik pracuje
s ptipravenou zakazkou na pracovisti spolu s dokumentaci. Pracovnik si opiSe informace do
seSitu a nasledné se piesunuje k pocitaci, kde jako u ostatnich krok, hlasi zac¢atek operace
montaze S2. Opét v piipad€ vytiZzeni ¢eka, po nahlaSeni se vraci zpét na pracoviste, kde
podepisuje dokumentaci (tedy operaci montaZze S2). Poté pracovnik zjistuje pozadavky
zakaznika a nasledné si nachystd komponenty z boxu s materidlem. Zde je u produktu 2
dvandct zil v kabelu, tudiZ zapojeni do dvoufadého rdmecku jehlou trvd méné casu, nez
u produktu 1. Nésledn€ se pracovnik ptfesouva k pracovisti zavirani, kde vyuziva ru¢niho
lisu, aby zalisoval pfedptipraveny spoj z operace ptipravy S2 do daného konektoru. Takeé
zde zalisuje patky do vnitini ¢asti konektoru a nasledné se vraci zpét na své pracovisté
z pracovi$té zavirani. Poté nasadi horni kryt konektoru a zavrta Sroub pomoci aku vrtacky
pro zajisténi a zavieni spoje. Néasledné pracovnik uchopi zakéazku a jde k pocitaci zadat do
informacniho systému ukonceni operace montaze S2. Opét v piipade vyuziti ¢ekd. Po
nahléaseni se pracovnik vraci zpét a uloZi dokumentaci do slozky, kterou ptilozi ke kabelu na
stojan. Zde zakazka ¢ekd uz jen na proces testovani. Na zavér se pracovnik vraci zpét na své

pracoviste.
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6.5.18 Procesni analyza montaZe S2 produktu 2

Cinnosti byly zaznamenany do procesni analyzy (viz P¥iloha P XXVI), ktera obsahuje 21
¢innosti, kde je uveden druh operace, délka spotieby ¢asu na danou operaci (z chronometraze
montaze S2 produktu 2 uvedena v Ptiloze P XX) ptipadné vzdalenost, a hlavné¢ moznosti

zlepSeni dané ¢innosti.

6.5.19 Montaz S2 — Spaghetti diagram

Byl vytvoren spaghetti diagram pro Ctyfi jednokusové zakazky, kde se pracovnik pohybuje
nejcastéji mezi pracovistém 9 a pocitatem, kam chodi zadat do IS zacatek a konec operace,
celkem 16x za Ctyfi jednokusové zakazky. Pracovnik se také pohybuje mezi pracovistém 9

a pracovistém zavirani a pracovistém a mistem, kde odklada kabely ¢ekajici na kontrolu.

Pracovisteé 1
pfipravaS1

Pracovisté 2
pfiprava 52

Pracovisté 4
krimpovani

Potitac

Pracovisté 3

Vstupnimaterial a kabely

cekajici na kontrolu a
zkontrolované kabely
Pracovisté 5

krimpovani

Rozpracovanamontéz a vstupni
materil

Pracovisté 6
krimpovani

Pracoviste 7
krimpovani

Pracovisté 8

Montaz 51

Pracovisté 9
Montaz S2

Pracovisté

- zavirani

Pracovisté

testovéni

testovani

Materidl

Piipravky pro

Obrazek 23 Spaghetti diagram montaze S2 produktu 2 (vlastni zpracovani)
6.5.20 Shrnuti navrhii na zlepSeni montaZze S2 produktu 2

Moznosti zlepSeni montaze S2 produktu 2 jsou zruSeni n€kterych €innosti (psani poznamek
a podpis zakazky), déle, jak jiz vyplyva ze spaghetti diagramu, zajiSténi licence na
pracovisté, tedy eliminace zbyte¢ného pohybu pracovnika, zajisténi kusovniku a vykresu
digitalné v pocitaci na pracovisti, eliminace chiize pracovnika k pracovisti zavirani (k lisu),

oznaceni stojanu s hotovou montdzi ¢ekajici na otestovani. VSe je zminéno v Tabulce 13.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

Tabulka 13 Shrnuti ndvrhl na zlepSeni montaze S2 produktu 2 (vlastni zpracovani)

¢.| ¢.operace Popis operace/operaci Doba trvdni| Vzdslenost Navrh na zlepseni
| o pisop P (hh:mm:ss) (vm) P

Redukce ¢asu digitalizaci vyrobni

1 1,8 Prace s dokumentaci 0:00:32 - 8 ¥
dokumentace

2 2,7 Psani poznamek a podpis 0:00:33 ; Eliminace té&chto &innosti

zakazky
. o Zajistit moznost hlaseni do IS na pracovisti,

3 (3;4;6;16;17;19 | Pfesun k pocitaci a ¢ekdni 0:01:30 18 oo Y B
eliminace ¢ekdni a presunu pracovnika
Eliminace presunu pracovnika pfi lisovani,

4 11;13 PFesun pracovnika k lisu 0:00:09 3 ] L P . P . P
lis umistit bliZ k pracovisti

5 20 UloZeni zakazky na stojan 0:00:17 4 Oznaceni stojanu/pravidla odkladani

6.5.21 Testovani S1 a S2 produktu 2

Postup testovani u produktu 1 a 2 je stejny, tedy pracovnik testovani odebira dokoncenou
montdz s dokumentaci ze stojanu na své pracovisté, kde ji vybali a nésledné se piesouva
k pocitaci kviili hlaSeni zacatku operace testovani do IS. V ptipad¢€ vytizeni ¢ekéd na uvolnéni
a poté se vraci zpét. Nasledné vyplnuje informace do tiskarny (¢islo artiklu a zakazky) a poté
nacita kod pro testovaci software. V ptipadé potieby odlisnych adapterti pro testovani se
pracovnik pfesouva k mistu s pfipravky a odtud vezme ptipravek a zapoji jej do hardwaru
testovaciho zafizeni. Nasledné zapoji konektory do adaptert a spusti testovaci software.
Jakmile je dokoncen test, vypoji konektory kabelu z adapteru a potiskne strany kabelu
tiskarnou na Stitky. Poté vyplni udaje o testovani kvuli archivaci (datum, pocet kust, artikl
atd.) a s dokumentaci se ptesunuje k hlaSeni, aby ukonéil zakézku v IS. Opét v pripade
vyuziti ¢ekd na uvolnéni a ndsledné se pfesouva zpét, kde uloZzenou dokumentaci uklada do
slozky a odklad4 zkontrolovany kabel na stojan. V ptfipad€ naplnéni stojanu pfesouva stojan

k pracovisti baleni.

6.5.22 Procesni analyza testovani S1 a S2 produktu 2

Cely proces je znazornén v procesni analyze (viz Pfiloha P XXVII), kde je zaznacena
spotieba Casu (vychazejici z chronometrdze uvedené v Ptiloze P XXI), typ operace a také

mozZnosti zlepSeni spolu s dal§imi informacemi.

6.5.23 Testovani S1 a S2 — Spaghetti diagram

Nasledujici spaghetti diagram slouzi k piehlednosti pohybu pracovnika a lze vidét, ze se
nejcasteji pohybuje mezi pracovistém a pocitacem, kde hlasi zac¢atek a konec testovani S1 a

S2. Spaghetti diagram byl vytvotfen opét pro Ctyfi jednokusové zakazky. Dalsi pohyb je zde
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mezi pracovistém a mistem s piipravky a také mezi mistem s kabely po montazi ¢ekajicimi

na testovani a mistem, kde probiha testovani.

Pracoviité 4 Pracoviits 3 Pracovisté 2 Pracoviité 1 é
krimpovani pripravaS2 pfiprava S1 <
Vstupni material a kabely
¢ekajici na kontrolu a
zkontrolované kabely
Pracovisté 5
krimpovani

Rozpracovana monta? a vstupni

materidl
Pracoviité 6
krimpovani e
o BN
- AR
-V
AR |
W
" g | ]
Pracovisteé 7 Pracovisté 8 .. Pracovisté e [/
i c Pracovisté 9 Pracovitté testovani £3% /‘:’/J
. estovani B~ i
rimpovani Montas 51 Montas §2 58 Material
S

—zavirani

Obrazek 24 Spaghetti diagram testovani S1 a S2 produktu 2 (vlastni zpracovani)
6.5.24 Shrnuti navrhii na zlepSeni testovani S1 a S2 produktu 2

V procesni analyze jsou uvedeny moZnosti zlepSeni pro testovani S1 a S2, jsou to zlepSeni
tykajici se standardizace pozice pro zakazky k testovani, moznost digitalizace vyrobni
dokumentace, eliminace castého pohybu pracovnika k mistu hldsSeni, coz vyplyva i ze
spaghetti diagramu, tedy zajisténi licence na pracovisti testovani, zména provadéni ¢innosti

(zépis do tiskarny a zapis udaji béhem testovani) a vhodnéjsi pozice s adaptéry pro testovani.

Tabulka 14 Shrnuti ndvrha na zlepSeni testovani S1 a S2 produktu 2 (vlastni zpracovani)

¢ ¢. operace Popis operace/operaci Doba trvni | Vzddlenost Navrh na zlepseni
) -opP pisop 4 (hh:mm:ss) (vm) P
1 1 Presun.favkazky na 0:00:08 ) Standa’rd]zace mista pro zakazky k
pracovisté testovani
Redukce ¢asu digitalizaci vyrobni
2 2;9;21 Prace s vyrobni dokumentaci 0:00:38 2 eaukce casu digitalizact vyrobni
dokumentace
Zajistit moznost hlaseni do IS na
3| 3;4;6;17;18;20 |Presun k pocitaci a ¢ekani 0:01:21 12 pracovisté, eliminace ¢ekani a pfesunu
pracovnika
Zapis udaju do tiskarny, .  xe Lx -
4 7;16 ,p ,J N ¥ 0:00:47 - Zapis provadét béhem testovani
zaznam udajl
5 10 Chlze k pripravkim 0:00:01 4 Lepsi umisténi adaptért pro testovani

6.5.25 Shrnuti navrhii na zlepSeni pro produkt 2

Stejn¢ jako u produktu 1, 1 zde byla vytvofena souhrnna tabulka vyplyvajici ze shrnuti
jednotlivych operaci (od piipravy S1 az po testovani S1 a S2). U kazdého navrhu je

zaznaceno Cislo operace z Tabulky 8 (sloupec ,,Operace®). Déle je zde uvedena souhrnna
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doba trvani (pfip. vzdalenost) vyplyvajici ztabulek shrnuti navrhii na zlepSeni, které

vyplyvaji z procesnich analyz.

Tabulka 15 Shrnuti navrhl na zlepSeni pro produkt 2 (vlastni zpracovani)

. ; L Souhrnna doba | Vzdalenost
c. Ndvrh na zlepseni Operace o,
trvani (hh:mm:ss) (vm)

1 |Oznaceni mista pro stojany 1,6 0:00:10 5

2 |Oznaceni stojanu/pravidla pro odkladani 1;3-5 0:01:24 6

3 |Redukce Casu digitalizaci vyrobni dokumentace 1-6 0:03:53 2

4 [Eliminace ¢innosti psani poznamek a podpis dokumentace 1-5 0:02:56 -
Zajistit moznost hlaseni do IS bez pf ika,

c a-jIS- i movzno:s , aseni do IS bez presunu pracovnika 16 0:09:42 107
eliminace ¢ekani

6 |Pofizeni fixacni nastroje pro operace pfipravy 1;2 0:03:18 -

7 |Spravné nastaveni horkovzdusné pistole 1;2;4 0:01:28 -
Kri ani S1 a S2 na jed toji té pr k druhé

8 rlm?ovanl va r:a jedonm stoji a poté presun k druhému 3 0:00:10 5
(eliminace 2 presunt)

9 |Zkratit vzdalenost mezi pracovistém 8 a pracovistém zavirani 0:00:13 5

10 |Eliminace presunu pracovnika pfi lisovani, lepsi umisténi lisu 5 0:00:09 3
Zaznamenani Udaju do tiskarny a zaznam Gdajd béhem

11 L, 6 0:00:47 -
testovani

12 |Lepsi umisténi adapteru pro testovani 6 0:00:01 4

6.6 Celkova spotieba casu jednokusovych zakazek produktu 1 a 2

Jak je uvedeno v procesnich analyzach pro jednotlivé operace, niZze v tabulce je uveden

souhrnny primérny ¢as vSech operaci montaze a testovani jedné jednokusové zakéazky

produktu 1 a produktu 2. Souhrnny primérny ¢as produktu 1 je 47 minut a 18 sekund a pro

produkt 2 je 41 minut a 47 sekund.

Tabulka 16 Celkova spotieba Casii produktu 1 a 2 (vlastni zpracovani)

Primérny souhrnny ¢as | Prlmérny souhrnny cas
Operace operaci Produktu 1 operaci Produktu 2
(hh:mm:ss) (hh:mm:ss)
Pfiprava S1 0:07:30 0:07:27
Ptiprava S2 0:08:33 0:06:41
Krimpovani S1 a S2 0:09:38 0:08:06
Montaz S1 0:08:39 0:07:52
Montdaz S2 0:07:37 0:06:17
Testovani S1a S2 0:05:21 0:05:24
Celkem 0:47:18 0:41:47
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6.7 Pozorovani pracovisté — ,, The Ohno‘s circle*

Po sbéru dat zde byla také vyuzita metoda Taiichi Ohna, kdy byli pozorovani pracovnici
z jednoho mista pracoviSté se zaméfenim se na plytvani. Bylo sledovéno pracovisté

z pohledu 7 druhti plytvani.

e Zasoby — ve vstupni ¢asti montazni buiiky bylo odpozorovano, zZe je zde velké
mnozstvi vstupniho materialu bez znaceného mista pro materidl (viz Ptiloha P III).
Dale material pro ¢innosti spojené s montazi uvnitt bunky je fadné oznacen, pouze
zde byl zjistén nedostatek v podobé neoznaceného boxu s obalovym materidlem,

materidlem a nafadim na pracovisti a dalSimi vécmi.

e Nadprodukce — vzhledem k tomu, Ze montaz probiha dle pozadavku zakaznika, tedy
prichozich zakazek, nedochézi zde k nadprodukci montovanych produktii, pouze je
zde velké mnozstvi rozpracovanych zakdzek uvniti bunky, coz by mél mistr
korigovat. Byla zde odpozorovana Casté prace s dokumentaci, které je vygenerovana
ze systému automaticky, ve které se informace ¢asto opakuji a jsou na nckolika

stranach vyrobni dokumentace.

e Doprava a pfemistovani — vzhledem k tomu, ze v montézni buiice neni princip one-
piece-flow, tedy tok jednoho kusu, z divodu variabilni montaze, pouzivaji se zde
stojany, které pracovnici piemistuji. Bylo zji§téno, Ze se pracovnici piedevSim
pfemistuji k pocitaci, ktery je v pfedni Casti montazni buiky. To je hlavnim
odpozorovanym plytvanim.

e Cekani — operatofi asto &ekaji v piedni asti na uvolnéni poéitade, a také kvili
¢astému presunu pracovnikil musi ¢ekat pracovnici, neZ se uvolni prostor, kam chtéji
jit, jelikoz buiika neni navrzena tak, aby zde bylo dostatek prostoru pro ¢asty pohyb

uvniti bunky.

e Zbytecné pohyby — byly vypozorovany zbyte¢né¢ pohyby spojené s dokumentact,
psanim poznamek, podpisem zakézky, pfi praci bez fixacniho nastroje a pfi

zafoukdvani horkovzdusnou pistoli.

e Chyby — jelikoz zde pfedstavuje lidsky faktor vyznamny podil na vzniku chyby, je
na pracovisti umisténo pracoviSté testovani, které zachycuje moznou vzniklou
chybu. Pfi pozorovdni nezaznamenal pracovnik testovani testovacim softwarem

zadnou chybu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

e Nevyuzity potencidl pracovnikli — pfi pozorovani bylo vysledovano, ze pracovnici
umi zéklady ¢teni technické dokumentace (odborna ¢innost, ktera poméha udrzovat
pozornost pracovnikll) a dale ¢asto namisto prace na zakazkach musi pracovnici
vykondvat cCinnosti, které neptidavajici hodnotu ani zadkaznikovi, ani nerozviji
schopnosti pracovniki. Nekteré ¢innosti se vSak opakuji, jelikoz se opakuje 1 stejny
nebo podobny pozadavek od zédkaznika a neni zde mnoho prostoru pro kreativnéj$i

¢innosti.
6.8 UloZeni materialu a pracovniho naradi

Kazdy material je uloZen na svém misté a naradi je také oznaceno a ulozeno na pfislusném
misté, pracoviste je standardizované, avsak v rdmci pozorovani pracovisté (metoda Taiichi
Ohna) byl nalezen nedostatek, kdy byl nespravné uloZen material spolu s nafadim v boxu na
pracovisti. Také chybi oznaceni boxu s jeho obsahem. Box obsahuje pradzdné obalové
materidly (12x), pracovni naradi (jehly, nizky, noZze, klestg), silikonové spreje (2x), lepici

pasky (4x), zbytkovy material a osobni véci operatort.

Obrazek 25 Nespravné ulozeny material (vlastni zpracovani)

6.9 Nestandardizovany rozhovor s pracovniky

Nestandardizovanym rozhovorem s pracovniky bylo zjisStovano, jak jsou spokojeni na
pracoviSti montazni buiiky a jaké nedostatky dle jejich ndzoru montaZzni buiika ma. Bylo

zjisténo, Ze pracovnici jsou nespokojeni s nasledujicimi body:
e nedostatecnym osvétlenim pracovisté (pfedevsim na pracovisti krimpovani),
e bolesti zad zplisobenou kvalitou zidli na pracovisti,

e Castym piesunem pracovniki k mistu hlaSeni (k pocitaci umisténého v predni ¢asti

montdzni buiiky).
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7 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI A NAVRHU NA ZLEPSENI

Na zéklad¢ rozhodnuti vedeni vybrané firmy bylo rozhodnuto o zanalyzovani soucasného
pracovisté S. Jedna se o montazni bunku, kde se provadi ¢innosti pfiprava S1, ptfiprava S2,
krimpovani S1 a S2, montaz S1, montdz S2 a testovani. Na pracovisti se provadi montaz dle
pozadavku zdkaznika, kdy se pozadavky mohou lisit naptiklad v pouzitém komponentu,

poctu zil kabelu, délkou odplasténi apod.

Proto byly vybrany dva produkty, jejichz montazni proces byl analyzovan. Produkty se
pouzivaji naptiklad jako propojovaci kabel mezi servoregulatorem a motorem, v montaznich

a osazovacich automatech, pro pohyblivé ¢asti strojii, montazni a vyrobni linky atd.

Byla provedena analyza mont4zniho procesu u produktu 1 a produktu 2, kdy byla zjisténa
doba trvani jednotlivych operaci pomoci chronometraze pro kazdy proces (od ptipravy Sl
az po testovani S1 a S2). Primérny ¢as ziskany z chronometrazi byl poté zaznamenan do
procesnich analyz, kde ke kazdé Cinnosti je uveden typ, jiz zminény cas trvani (pfipadné
1 vzdalenost) a u ne¢kterych ¢innosti moznost zlepSeni. Pro zndzornéni pohybu pracovnika

u daného procesu byly vytvoteny také spaghetti diagramy.

Zlepseni z procesnich analyz jsou shrnuty u kazdé operace montaze pro produkt 1 a produkt
2 v kapitolach shrnuti ndvrhti na zlepseni, kde jsou v tabulce souhrnné popsany jednotlivé

navrhy.

Jelikoz se nékteré navrhy na mozné zlepSeni opakovaly, byl vytvofen souhrn moZnych
zlepSeni pro produkt 1 a produkt 2 (viz Tabulka 7 a Tabulka 15), coz je hlavnim vystupem
¢asti tykajici se montazniho procesu. Pro jednotlivy navrh je zde uvedeno ¢islo z tabulky
(Tabulka 8), tedy jestli souvisi operace s danym navrhem, nasledné souhrnné doba trvéni,
tedy souhrnny Cas z procesni analyzy vztahujici se k ndvrhu a v nékterych piipadech

1 vzdalenost.

Hlavnim navrhem na zlepSeni u produktu 1 a 2 je zajiSténi moZnosti hlaSeni do informac¢niho
systému bez nutnosti piesunu pracovnika, ¢imZz by se zredukoval ¢as ¢ekani a nutnosti
pfesunu (10 minut a 19 sekund u produktu 1) a (9 minut a 42 sekund u produktu 2) na
zakazku, a také by se eliminovala chlize pracovnikl az o 102 metrii za zakézku. DalSimi
mozZnymi zlepSenimi jsou oznafeni mista pro vstupni materidl, oznaceni stojand, redukce
casu digitalizaci vyrobni dokumentace, eliminace ¢innosti psani poznamek a podpisu
dokumentace, pofizeni fixacniho nastroje pro pfipravu S1 a S2 a dal$i ndvrhy uvedené

v tabulce (viz Tabulka 7 a Tabulka 15).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

Dale bylo pracovis§té¢ pozorovano pomoci metody Taiichi Ohna, kdy bylo zjistovano
plytvani z hlediska 7 druhti plytvani. VétsSina plytvani se shoduje se zjisténimi v tabulkach 7
a 15, avSak bylo jeste¢ zjisténo plytvani v podobé neoznaceného boxu s materidlem,

obalovym materidlem, nafadim a ostatnimi vécmi.

Pomoci nestandardizovaného rozhovoru s operatory byla zjistovana spokojenost
s pracovistém a jeho nedostatky, kdy pracovnici nebyli spokojeni s osvétlenim na pracovisti
krimpovani a testovani, bolesti zad zptisobenou kvalitou zidli na pracovisti a jiz zminénym

Castym presunem pracovnikll k mistu hlaseni.
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8 PROJEKTOVA CAST
Projektova cast vyplyva z analytické ¢asti, ze které byly zjistény nedostatky, které jsou
detailnéji popsany v kapitole navrhovanych fesSeni. Tato navrhovana feSeni jsou predmétem
projektové Casti se zaméfenim na racionalizaci montazni bunky (pracovisté S) a zlepSeni
montdzniho procesu.
8.1 Informace o projektu a cil projektu dle metody SMART
V této ¢asti jsou uvedeny informace tykajici se projektu.

e Nazev projektu: racionalizace montazni bunky (pracoviste S).

e Hlavni cil: racionalizovat montazni buiiku.
e Slozeni projektového tymu: vedouci vyroby, vedouci technické piipravy vyroby,
¢lenové primyslového a procesniho inzenyrstvi.
8.1.1 Definovani cile dle metody SMART

V nésledujicich péti bodech je definovan cil dle hledisek metody SMART.

e Specificky: sniZeni celkové spotieby ¢asu operaci jednokusovych zakazek produktu

la2.

e Mcfitelny: snizeni celkové spotieby ¢asu operaci jednokusovych zakézek produktu

la2o015 %.
e Akceptovatelny: cil byl schvélen vedenim podniku.

e Redlny: zjisténé moZnosti zlepSeni z analytické casti povedou k naplnéni cile

projektu.

o Casové ohrani¢eny: od 24. tydne roku 2022 do 40. tydne roku 2022.

8.2 Casovy harmonogram

Casovy harmonogram znazorfiuje Cinnosti projektu na Casové ose pro znazornéni jeho
prib&hu. Hlavnimi ¢innostmi jsou zde definovani projektu a jeho cile, ¢innosti souvisejici
se sbérem dat a jejich vyhodnoceni a Cinnosti souvisejici s realizaci a vyhodnocenim

projektu. Casovy harmonogram je uveden v Pfiloze P XXVIIL.
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8.3 Logicky ramec

Soucasti projektové ¢asti je logicky ramec, kde je zndzornén obecny cil projektu rozlozen
na projektovy cil, vystupy az po aktivity vedouci k jeho naplnéni. Také jsou zde uvedené
meéfitelné ukazatele a zdroje k cilim a vystupim, pro jednotlivé aktivity je uveden Casovy
ramec. Dale jsou zde uvedena rizika a predpoklady projektu. Logicky radmec k projektu je

zobrazen v tabulce uvedené v Piiloze P XXIX.

8.4 Rizikova analyza

Soucasti projektové Casti je také rizikova analyza, kterd zobrazuje ptehled potencialnich
hrozeb, a na zaklad¢ pravdépodobnosti a dopadu na projekt je stanovena hodnota rizika.
Vysledkem analyzy jsou opatfeni pro danou hrozbu, kterd ptispiva ke snizeni potencialni
hrozby. Hrozby projektu jsou nedostatecna spoluprace, nesplnéni projektového cile, chyba
pfi sbéru dat, chybnd analyza, nedostatecny piinos pro spolecnost, pochopeni procesit
pracoviste, selhani techniky, ztrata dat, chybné vyhodnoceni dat, neschvéleni pottebnych
prostiedkii a neochota pracovnikti. Podrobnéjsi udaje o rizicich jsou uvedeny v Ptiloze P

XXX (ptiloha RIPRAN), ke které byla vytvoiena i souhrnné legenda zndzornéna na Obrazku
26.

Pravdépodobnost rizika Dopad rizika na projekt
Mald | MP | 0-22% Maly dopad MD
Stfedni | SP | 23-65% Stfedni dopad SD
velks  [JNBI 66-100% Velky Dopad | NDIN
Hodnota rizika Dopad/Pst mMP Sp VP
Mala hodnota rizika MHR MD MHR MHR SHR
Stredni hodnota rizika SHR SD MHR SHR
Velka hodnota rizika _ VD SHR

Obrazek 26 Legenda k rizikové analyze (vlastni zpracovani)
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9 NAVRHOVANA RESENI

4

V analytické ¢asti byly zjistény mozné navrhy na zlepSeni vztahujici se k montazni burice a
montaznimu procesu. Nasledujici tabulka shrnuje vSechny navrhy na zlepSeni vyplyvajici
znéavrhll na zlepSeni vztahujicich se k produktu 1 a 2 (Tabulka 7 a 15), z pozorovani
pracoviSté z hlediska sedmi druhli plytvani a také znestandardizovanych rozhovort

s pracovniky. VSechny navrhy na zlepSeni jsou shrnuty v nasledujici tabulce.

Tabulka 17 Souhrn navrhovanych feseni (vlastni zpracovani)

c. Ndvrh nazlepseni Oblast

1 [Oznaceni mista pro vstupni materidl (stojany) Standardizace a vizualizace

2 |Oznadenistojanu/pravidla pro odkladani Standardizace a vizualizace

3 |Redukce ¢asu digitalizaci vyrobni dokumentace |Digitalizace
Eliminace Cinnosti psani poznamek a podpis L, . . S

4 Plytvani, racionalizace montazniho procesu
dokumentace

5 |Pofizenifixacni ndstroje pro operace pfipravy Racionalizace montdZzniho procesu

Standardizace, racionalizace montazniho
procesu

6 |Spravné nastaveni horkovzdusné pistole

Krimpovani S1a S2 na jednom stroji a poté

7. , o . . Racionalizace montdazniho procesu
presun k druhému (eliminace 2 presunt)
Zkratit vzdalenost mezi pracovistém 8 a . , .

8 oy L, . Y . Organizace prace, zména layoutu
pracovistém zavirdni, vhodnéjsi umisténilisu

9 Zajistit moznost hldseni do IS bez presunu Plytvani, racionalizace montazniho procesu,
pracovnika, eliminace ¢ekani organizace prace
Zaznamenani Gdajl do tiskarny a zaznam udaju . . .

10 Racionalizace montazniho procesu

béhem testovani
11 |Vhodnéjsi misténi adapterll pro testovani

Racionalizace, organizace prace

Spravné ulozeni materidlu, naradi a ostatnich . . . . .

12 | . Racionalizace, standardizace a vizualizace
predmétid v boxu

13 |Zajisténi dostate¢ného osvétlenina pracovisti

14 |Zajisténi ergonoctéjsich Zidli na pracovisti

Ergonomie

Ergonomie

9.1 Oznaceni mista pro vstupni material
Névrh €. 1 z Tabulky 17.

Jak je zobrazeno na obrazku Ptilohy P III, misto pro vstupni materiél je neoznacené a také
se zde kumuluje velké mnoZstvi vstupniho materidlu. Jak je popséno v analytické ¢asti
(kapitola popis pritoku zakazky montdZzni buiikou), vstupni materidl je zde navazen
z pracovisté stiiharny, kde jsou kabely stfithdny na pozadovanou délku a nésledné jsou
pracovnikem stfiharny prevezeny do vstupni ¢asti montazni bunky, kde neni dodrZzovéano
potadi zakdzek, tedy materidl je navezen libovolné bez urceni pofadi, proto je navrhem na

zlepSeni oznaceni podlahy pro vstupni material, coZ je naznaeno na obrazku nize, kde je
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pozice pro stojany znazornéna ¢ernymi bloky a zelena Sipka znazoriuje tok do stfedni casti

montdzni bunky.

Pracovisté 4 Pracovicts 3 Pracovisté 2 Pracovisté 1

krimpovani pfiprava 52 pfiprava 51

Vstupni materidl a kabely Eekajici
na kontrolu a zkontrolované

Pracovisté 5
kabely

krimpovani

Rozpracovand montai a vstupni
material

Pracovisté 6
krimpovani

Pracovisté 7 Pracovisté 8 Pracovisté

Pracovisté 9 - o
krimpovani Pracovisté testovani

Montdzs1 Maontais2 _ zavirani Materidl

Plipravky pro
testovéni

Obrazek 27 Layout pracovisté s oznacenym mistem vstupniho materialu
(vlastni zpracovani)

Piinosem je standardizované misto vstupniho materialu, redukce Casu prace pracovnika
pripravy S1 s vyrobni dokumentaci (o jednu sekundu na zakazku u produktu 1 i 2), kdy

kontroloval datum na zakézce, tedy pracovnik hledat zakézky s nejbliz§im terminem.

Co se tyCe objemu vstupniho materidlu, bylo po konzultaci s vedenim spolecnosti
rozhodnuto o feSeni tohoto problému samostatnym projektem, kdy byla feSena minimalni a
maximalni hladina, pocCet regali na mist¢ vstupniho materidlu, informacni tok mezi

planovanim, stfiharnou a také pracovistém S. Ukéazka z daného pozdé¢jsiho workshopu

projektu je zobrazena na obrazku niZe.

Obrazek 28 Ukazka k projektu pro urceni hladin (vlastni zpracovani)
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Na Obrazku €. 29 je vidét znaceni pro vstupni material pro zlepSeni standardizace pracovisté.

~

i
Obrazek 29 Oznaceni mista vstupniho materidlu (vlastni zpracovani)

9.2 Oznadeni stojanu, pravidla pro odkladani

Néavrh €. 2 z Tabulky 17.

Obrazek v Priloze P I znédzornuje, Ze stojany ve stfedni Casti montaZzni buiky jsou
neoznacen¢ a pracovnici na né¢ odkladaji rozpracovanou zakazku bez pravidel na misto, kde
neni obsazena pozice, tudiz pracovnik, ktery je na pozici krimpovani S1 a S2 manipuluje se
zakazkami, aby mél pfistup k zakazce, na které miiZze pracovat. Jako zlepSovaci navrh je zde
navrzeno oznaceni stojanu, pro které pracoviSté zakazka patii. Pro oznaceni stojanili je
navrzeno vytvofeni karet (tfi pro kazdou operaci) popisujici, zda se jednd o stojan pro
ptipravu S1 a S2, krimpovani, montaz S1 a S2, testovani a také proSkoleni pracovnikll

ohledn¢ znaceni na pracovisti.

Jak Ize vidét v tabulce shrnuti navrhli na zlepSeni produktu 1 a 2 (Tabulka 7 a Tabulka 15),
¢as vztahujici se k navrhu je 1 minuta a 30 sekund pro produkt 1 a 1 minuta a 24 sekund pro
produkt 2. Po oznaceni stojanu a proSkoleni se ocekava snizeni spotteby Casu o 50 %, tedy

0 45 sekund pro produktu 1 a o0 42 sekund pro produkt 2.

Na Obrazku €. 30 1ze vidét oznaceni stojanu pro pracovisté kontroly.
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Obrazek 30 Oznaceni stojanu v montdzni buiice
(vlastni zpracovani)

9.3 Digitalizace vyrobni dokumentace

Névrh €. 3 z Tabulky 17 (tabulka navrhovanych feSeni).

V kapitole 6.3 (dokumentace k zakézce) je popsan obsah vyrobni dokumentace, ktery je
pribalen ke kazdé zakazce. Pii shrnuti navrhti na zlepseni produktu 1 (Tabulka 7) a produktu
2 (Tabulka 15) bylo zjisténo, ze pracovnici béhem jedné zakazky u produktu 1 pracuji se
zakézkou 3 minuty a 57 sekund a u produktu 2 s ni pracuji 3 minuty a 53 sekund. Cas nelze
uplné eliminovat, jelikoZ pracovnici z vyrobni dokumentace zjist'uji zakaznické pozadavky
pro piipravu S1 az po montaz S2. Cas lze zredukovat, jelikoz se eliminuji ¢innosti spojené
s vybalovanim vyrobni dokumentace z transparentniho prospektového obalu a také hledani

strany vyrobni dokumentace pro piisluSné pracoviste.

Byla navrZena digitalizace vyrobni dokumentace, pfedevS§im kusovniku a technického
vykresu. Po konzultovani s vedenim firmy a spravcem informac¢niho systému bylo zjiSténo,
ze customizace informacniho systému by byla velmi nakladna a také neproveditelna
z diivodu integrovaného informacniho systému (provadzanost) s matefskou spolecnosti,
avSak pfi konzultaci problému s procesnim inzenyrem z centrdly bylo zjisténo, Ze je
naplanovan rozsahly projekt digitalizace nékolika vyrobnich a montdznich zavodi na rok

2024.
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9.4 Eliminace vybranych ¢innosti montaZniho procesu

Navrh ¢. 4 z Tabulky 17.

Pii analyze montdzniho procesu byly zjiStény cinnosti, které nepfidavaji hodnotu

zakaznikovi a jednd se o ¢innosti psani pozndmek do seSitu a podpis zakézky pracovnikem.

Jak je popséano jiz v analytické ¢asti, pti kazdé jednokusové zakdzce si pracovnici zapisuji
informace o zakazce (Cislo zakdzky, artikl, datum a pocet kust, tedy 1) tykajici se dané
operace (od ptipravy S1 az po montaz S2) kviili poskytnuti informaci pro management.
V ptipad¢ velkého podilu jednokusovych zakazek z denniho planu je vystup nizsi, nez ve
vicekusovych zakazkach a poté to negativné ovliviiuje odmény pracovnikd. Zavedenim
ostatnich névrhl na zlepSeni (pifedevsim hlaSeni do IS bez pfesunu pracovnika), a také po

eliminovani této ¢innosti, se zredukuje celkovy montazni ¢as pro produkt 1 1 produkt 2.

Druhym navrhem na zlepSeni je zruSeni podpisu zakazek, kdy pracovnici podepisuji operace
vyrobni dokumentace, které provadéli, napiiklad pracovnik ptipravy S1 podepisuje ukony
vyrobni dokumentace vztahujici se k ptipravé S1. Tento daj je poté vyuZivan pracovnikem
testovani, ktery v pfipad¢ vzniku neshody zjisténé testovacim softwarem vraci zakdzku na
prepracovani, avsak tento udaj je jiz v informacnim systému pii hldseni pracovnika na danou

operaci, tudiz je duplicitni.

Piinosem eliminace zminénych ¢innosti je tedy sniZeni celkového casu o 3 minuty

u produktu 1 (Tabulka 7) a 0 2 minuty a 56 sekund u produktu 2 (Tabulka 15).

Je navrzeno, Ze po zavedeni ostatnich navrZzenych opatienich budou pracovnici proskoleni

mistrem a ten také bude zodpovidat za dodrzeni eliminovani téchto ¢innosti.

9.5 Porizeni fixacniho nastroje pro operace pripravy S1 a S2
Névrh €. 5 z Tabulky 17.

Jak je uvedeno v procesni analyze ptipravy S1 produktu 1 (Pfiloha P X) a pfipravy S2
produktu 1 (Pfiloha P XI), u vybranych operaci je navrzeno pouziti fixa¢niho nastroje.
V procesni analyze ptipravy S1 produktu 1 je zminén pro operace €. 14—17, pro ptipravu S2
pro operace €. 1014, kdy celkovy €as operaci vztahujici se k fixatnimu ndstroji je uveden
v Tabulce 1, a je 1 minuta a 57 sekund (pro S1). Pro piipravu S2 produktu 1 je celkovy Cas

vztahujici se k navrhu fixacniho néstroje 2 minuty a 44 sekund (Tabulka 2).
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Pro produkt 2 je navrh uveden v procesnich analyzach ptipravy S1 a S2 (Ptiloha P XXII a
Ptiloha P XXIII), tedy operace ¢. 14—17 u ptipravy S1 produktu 2 a operace ¢. 10 a 13—15
u ptiprava S2 produktu 2. Celkovy ¢as souvisejici s navrhem k ptipravé S1 produktu 2 je 1
minuta a 56 sekund (Tabulka 9) a 1 minuta a 22 sekund k pfipravé S2 produktu 2 (viz
Tabulka 10). Casy jsou shrnuty v nasledujici tabulce.

Tabulka 18 Doby trvani vztahujici se ke zlepSovacimu navrhu fixa¢niho zatizeni
(vlastni zpracovani)

Operace Produkt 1 Produkt 2
Pfiprava S1 0:01:57 0:01:56
Pfiprava S2 0:02:44 0:01:22
Celkem 0:04:41 0:03:18

Potizenim fixa¢niho néstroje, kdy pracovnik nemusi drzet kabel vjedné ruce a ma
k dispozici obé€ ruce, se predpoklada snizeni ¢asu ptipravy S1 a S2 u produktu 1 a2 o 30 %.
9.5.1 Fixacni nastroj
Vzhledem k priméru byl vybran vhodny nastroj, jez splituje nésledujici podminky.

e Moznost polohovani.

e Rozpéti je vEtsi nez pramér kabelu.

e Uchyceni je chranéno proti poskozeni plasté kabelu.

e Vhodna velikost fixa¢niho néstroje.

Po konzultaci s primyslovym inzenyrem a vedoucim udrzby byl vybran vhodny fixacni
nastroj, ktery spliiuje vySe uvedené podminky. Po vybéru vhodného néstroje je nutné provést

zku8ebni provoz a proskolit pracovniky pouZivajici nastroj.

Byl vybréan polohovaci modelaisky svérak, ktery je uveden nize (Obrazek 31).
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Obrazek 31 Fixac¢ni nastroj po zavedeni navrhu
(vlastni zpracovani)

9.6 Nastaveni horkovzdusné pistole

Névrh €. 6 z Tabulky 17.

U produktu 1 a 2 ptipravy S1, piipravy S2 a montadze S1 bylo zji§téno, ze pracovnici
zafoukdvaji horkovzduS$nou pistoli smr$tovaci gumy, avSak bylo odpozorovano, Zze
pracovnici zafoukéavaji gumy ihned po zapnuti pistole a nec¢ekaji na zahtati horkovzdu$né
pistole na spravnou teplotu. Proto byl navrzen standard umistény na kazdém pracovisti
montdzni bunky, kde se pracuje s horkovzdusnou pistoli, kde je uvedena spravna teplota
nastaveni a také pfiklad spravné a nespravné zafoukané smrs§tovaci gumy. Z diivodu ochrany
internich udajl spole¢nosti zde nemohou byt uvedeny informace tykajici se nastaveni. Po

vytvoreni standardu je nutné seznamit pracovniky se standardem a proskolit je v této oblasti.

Bylo zjisténo od pracovnika udrzby, Ze Cas potfebny pro dosazeni potiebné teploty je 8
sekund, tudiz je ocekdvand sniZzend spotieba Casu pii praci s horkovzdusnou pistoli o 8
sekund u kazdé operace, jelikoZ si operatofi nezapinaji pistoli potfebny Cas pred zah4jenim
zafoukavani. Jak plyne z tabulky shrnuti navrhli na zlepSeni produktu 1 a 2 (Tabulka 7 a
Tabulka 15), celkovy Cas vztahujici se k navrhiim na zlepSeni k produktu 1 a 2 je 1 minuta a
28 sekund (u pfipravy S1, pfipravy S2 a montaze S1) a ocekava se tedy Casova uspora ve

vys$i 24 sekund pro produkt 1 i 2. Umisténi standardu je znadzornéno na Obrazku ¢. 34.
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9.7 Presun pri krimpovani
Navrh ¢. 7 z Tabulky 17.

V tabulkach shrnuti produktu 1 (Tabulka 7) a produktu 2 (Tabulka 15) je uveden navrh
tykajici se eliminace pohybu pfi krimpovani, kdy se pracovnik pohybuje mezi pracovistém
5 krimpovani a pracovistém 4 krimpovéani. Tento pohyb je zndzornén také ve spaghetti

diagramech (Obrazek 15 a Obrazek 21).

Navrhem je nakrimpovani obou stran na stroji umisténého na pracovisti 5 a nasledny piesun

na pracovisté 4 a nakrimpovani obou stran na pracovisti 4.

Jak plyne z jiz uvedenych tabulek, ndvrhem by se eliminoval pohyb o 2 metry za zakazku
pfi krimpovani a také ¢as potiebny k ptfesunu o 10 sekund za zakézku (plati pro produkt 1
1 pro produkt 2). Pro potfebu eliminovani pfesunu pracovnika krimpovani je potieba také

jeho proskoleni.

9.8 Zkraceni vzdalenosti mezi pracoviStém 8 a pracovistém zavirani,

vhodnéj$i umisténi lisu pro pracovisté 9

Névrh ¢. 8 z Tabulky 17.

Pii montazi S1 a S2 bylo zji$téno, Ze se pracovnik pohybuje mezi pracovistém 8 a
pracovistém zavirani, jak je zndzornéno ve spaghetti diagramech montaze S1 produktu 1 a 2

(Obrazek 16 a Obrazek 22).

Bylo navrzeno zkraceni vzdalenosti mezi pracovistém 8 (misto, kde probiha montaz S1) a
pracoviStém zavirani (kde pracovnik pouziva svérak pro zavieni konektoru). Pii navrZzeni je
nutné brat v potaz také pouZivani pracovisté zavirani pii montdzi S2 produktu 2 (pracovnik
vyuziva lis umistény na pracovisti zavirani), jak zachycuje spaghetti diagram montaze S2

produktu 2 (Obréazek 23).

Byly vytvofeny dva layouty pro feSeni dané situace.

9.8.1 Layoutl

Prvni layout zndzorfiuje situaci, kde se pracovisté¢ zavirani piesunulo mezi pracovisté 7
(krimpovéani) a pracovist¢ 8 (montdz S1). Také zde ptibyl stll, nutny pro ulozeni lisu,
umistény mezi pracovistém 9 (montaz S2) a pracovistém testovani. Jednd se o variantu, kde

by byl na stole umistén lis pro konektory a na pracovisti zavirdni by byl umistén svérak.
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V layoutu 1 je modrou Carou zaznacen pohyb pracovnika z pracovist€ 8 na pracovisté
zavirani a také pfesun pracovnika z pracovisté 9 ke stolu, kde je umistén lis. Nevyhodou

tohoto layoutu je nutnost poiizeni stolu, avSak se zde dodrzuje posloupnost montdze (neméni

L

Wstupni materil a kabely éekajici

se jeji posloupnost).

Pracovisté 4 Pracovisté 2 Pracovisté 1

Potitad

Pracovisté 3

krimpovani pfiprava 52 pfiprava 51

na kontrolu a zkontrolované

Pracovisté 5
kabely

krimpovani

Rozpracovana montaz a vstupni

material

Pracovisté 6

krimpovani

/ - Y .'/-_ \\“

=

o =

Pracovisté 7 Pracovisté 8 - P Pracovisté 5= 3

K ini Pracoviitd Pracovisté 9 stél tostovani % 2
rimpovani - . astovani 8
— zavirani Montaz 51 Montaz 52 (lis) =

Obrézek 32 Navrh layoutu 1 — umisténi pracovisté zavirani (vlastni zpracovani)
9.8.2 Layout 2

Layout 2 zobrazuje situaci, kdy doSlo k ptehozeni pracovisté 8 a pracovisté 9, tedy
1 prohozeni posloupnosti montaze, kdy by probihala nejdiiv montdz S2 a poté montaz S1.
Neni zde potieba oproti layoutu 1 poftidit stiil pro umisténi lisu. Lis je zde zaznafen Cernym
obdélnikem umisténym mezi pracovistém 7 (krimpovani) a pracoviStém 9 (montaz S2).
Modré ¢ara zde znazorfiuje pohyb pracovnika mezi pracovistém 8 a pracoviStém zavirani a
cervend zde zndzornuje nepotiebny piesun pracovnika, jelikoz je lis umistén piimo

u pracovisté 9 (montaz S2).

Pracovisté 4 Pracovisté 2 Pracovisté 1

Pocitad

Pracovisté 3

krimpovani pfiprava 52 pfiprava 51

i

Vstupni material a kabely &ekajici

na kontrolu a zkontrolované

Pracovisté 5
kabely

krimpovani

Rozpracovana montaZ a vstupni

material
Pracovisté 6
krimpovani
— .
. s \ —
\ =
\ o z
Pracovisté 7 st - Pracovisté aE =1
C Pracovisté 3 Pracovisté 8 . L, % ‘E"
krimpovani - Montas S1 Pracovisté testovani 5%
Montaz 52 — zavirani £ 8

Obrézek 33 Navrh layoutu 2 — umisténi pracovisté zavirani (vlastni zpracovani)
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9.8.3 Vhodnéjsi varianta a jeji pfinosy

Po konzultaci variant s management byl vybran layout 2 kvtli ndkladiim a také eliminaci
pfesunu jednoho pracovnika. U montdze S1 produktu 1 a 2 dojde k odhadované uspote 6
sekund na zakazku (pfesun k pracovisti a zpét) a také se usetii vzdalenost 2 metrii pfesunu
pracovnika za zakdzku. U montaze S2 produktu 2 dojde k tspofe 15 sekund a 5 metrQ

presunu pracovnika za zakazku. Jedna se tedy o piehozeni pracovisté 8 s pracovistém 9.

Po vybéru vhodné varianty je nutné vymeénit pozice pracovist’ a také zkusit testovaci provoz
nového layoutu. Na obrdzku nize je vidét pracovisté po provedeni zmény layoutu a také

zavedeného navrhu hlaseni do IS bez nutnosti pifesunu (navrh ¢. 9 z Tabulky 17).

STANDARD K
ZAFOUKAVANI

Prostor pro
klavesnici a mys

Obrazek 34 Zména layoutu pracovist’ 8 a 9 s moznosti hlaSeni v misté pracovisté
(vlastni zpracovani)

9.9 Hlaseni do IS bez presunu pracovnika

Névrh €. 9 z Tabulky 17.

Jak je uvedeno v procesnich analyzach a znazornéno ve spaghetti diagramech jednotlivych
operaci od pfipravy S1 az po testovani S1 a S2 produktu 1 a produktu 2, také to bylo
vypozorovano pomoci metody Taiichi Ohna a zji§téno od pracovnikli montazni bunky,
pracovnici hléasi zacatek a konec operace do informacéniho systému v pocitaci umisténého
v pfedni ¢asti montaZni buriky, coZ je jediny pocitac s licenci SAP v montaZni burice. Vznika

zde tedy zbytecny piesun a ¢ekani kvili hlaSeni z divodu nemozZnosti hlaSeni do IS z mista
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pracovisté. Tabulky shrnuti navrhi na zlepSeni produktu 1 a 2 (Tabulka 7 a Tabulka 15)
znazoriuji ¢as vztahujici se k tomuto ndvrhu, tedy souhrnny ¢as ¢ekani a presunu pracovnikti
na zakazku je 10 minut a 19 sekund pro produkt 1 a 9 minut a 42 sekund u produktu 2.
Celkova vzdalenost (pro produkt 1 1 2) pfesunu péti pracovnikii je 102 metri za jednu

jednokusovou zakazku.

Byly zde navrzeny layouty vychazejici z layoutu predeslého navrhu (viz Obréazek 33) pro 5

pracovnikit (bez pracovnika testovani), coz je pozadovany pocet pracovnikl

managementem.

9.9.1 Layoutl

Nize v layoutu 1 je znazornéna situace, kde je stavajici pocita¢ umistén v predni Casti
(znacen oranzovou barvou), kde by byl vyuzivan mistrem, avSak ten mé pfistup i na jiném
pracovisti. Nasledné jsou na jednotlivych pracovistich umistény pocitace, tedy dalSich 6,
s licencemi (znaceny $ed¢), kde jsou pracovni mista peti operatort s pracovnikem kontroly.
Situace znazornuje stav, kdy je nutné zakoupit 5 kldvesnic s pocitacovymi mySmi a také by
zde vznikal néklad 6 dodate¢nych licenci SAP mésicné€. Vyhodou tohoto layoutu je Giplna
eliminace presunu a ¢ekéani pracovniki pfi operace €. 5 zminénych v tabulkach (viz Tabulka
7 a Tabulkal5). Nevyhodou jsou ndklady na pofizeni, také vysoké meési¢ni ndklady na

provoz a naro¢nost na prostor.
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I

Material

. Pracovni misto

Stavajici potitat = licenci
Navrieny poditat s licenci

Obrazek 35 Navrh layoutu 1 — rozmisténi licenci na pracovisti (vlastni zpracovani)
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9.9.2 Layout 2

Layout 2 znazorfuje situaci, kdy je na pracovisti pocita¢ oznacen oranzove pro mistra (avSak
ten ma moznost hlaSeni na jiném pracovisti), na pracovisti 1 a 2 je umisténa obrazovka pro
pracovniky pfipravy S1 a S2, pro pracovnika krimpovani je mezi pracovistém 5 a 6 také
obrazovka, sdileny pocitac s licenci je zde také pro pracoviste 8 a 9 a nasledné je zde pocitac
se sdilenou licenci na pracovisti testovani. Je navrzeno, Ze mistr bude pouzivat pocita¢ na

jiném pracovisti, kde nedochazi k blokovani montazniho procesu.

V této variant¢€ je navrzeno, ze bude pofizena jedna dodatecna licence SAP na pocitac, kdy
licence budou sdileny pomoci obrazovek. Dale tato situace predstavuje potiebu potizeni
ttech klavesnic a tii pocitaovych mysi, propojovaci kabely a mési¢ni naklady pro 1
dodate¢nou licenci SAP. Vyhodou jsou zde niZ$i potizovaci naklady na hardware a niz$i
naklady na licenci SAP a také eliminace pfesunu pracovnikll. Nevyhodou je zde moZnost
¢ekani pfi sdileni, avSak vzhledem k délce a rozdéleni Cinnosti by se i tak m¢l cas ¢ekani a

pfesunu vyznamné redukovat.

Pracoviité 4 Pracovitts 3 Pracoviité 2 Pracoviité 1
krimpovani pfiprava 52 pfiprava 51

Iy, . . Vstupni material a kabely Eekajici
_ ¥/ na kontrolu a zkontrolovang
Pracoviité 5

krim povani . kabely

Rozpracovana montai a vstupni
material

Pracoviité &

krimpovani I
=
2 5
Pracovifté 7 Pracoviité 9 _— Pracovisté SE &
- A Pracovisté B i .. i L)
krim povani .. Mont3s 51 Pracovisté testovani 2 =
IMontai 52 ontaz _ zavirani 28

. Pracovni misto

Stavajici pocitac s licenci
Mavrieny poditat s licenci

Obrazek 36 Navrh layoutu 2 — rozmisténi licenci na pracovisti (vlastni zpracovani)
9.9.3 Layout3

Posledni navrzeny layout pfedstavuje situaci, kde jsou 4 pocitace s licenci v montazni buice,
kde je pocita¢ umistén v pfedni ¢asti, ktery by byl vyuzivdn mistrem a pracovnikem
testovani. Dal§i pocitace s licencemi jsou zde umisténé mezi pracovistém 1 a 2, na pracovisti

krimpovani a mezi pracovisti 8 a 9. Vyhodou této varianty jsou niz$i ndklady nez u varianty
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1 — layout 1 (na pofizeni hardwaru a mési¢ni naklad na licence). Nevyhodou zde je nutny
pfesun pracovnika testovani k pocitaci v predni ¢asti buiiky, coz je zndzornéno v layoutu.
Vzhledem k tomu, Ze Cas procesu testovani je nejnizsi (u produktu 1 1 2) a také se pracovnik
nachazi na pracovisti pouze v pfipadé, ze se na pracovisti nachazi zakazky k testovani
(v jiném ptipadé pfechazi na jiné pracovisté), je tato varianta také vhodna. Nevyhodou jsou

vysoké mési¢ni naklady licenci ve srovnani s variantou 2.

Pracovisté 4 Pracovicté 3 Pracovisté 2 Pracoviité 1 _
krimpovani pfiprava 52 piiprava 51 ™
Y
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Pracowviité 7 Pracovité 9 - Pracovifté
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S LW
Material

Piigraviy gra

Montais2 IMontaZ 51 — zavirdni
. Pracowni misto
Stavajici podita s licencl
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Obrazek 37 Navrh layoutu 3 — rozmisténi licenci na pracovisti (vlastni zpracovani)

9.9.4 Vybér layoutu

Pii vybéru layoutu byla kritéria vybéru eliminace pohybu pracovnik pfi nutnosti hlaseni do
informacniho systému, naklady souvisejici s hardwarem (pocitacové klavesnice a mysi),
niz8i narok na prostor na pracovisti (uSetfeni mista pfi sdileni pocitace vice pracovisti a bez

nutnosti pfesunu), a také vyse nakladl souvisejicich s mesi¢nimi poplatky za licence SAP.

Na zaklad€ vySe uvedenych kritérii byl vybran layout 2. Jak jizZ bylo zminéno, tato varianta
je z hlediska nékladti nejvyhodnéjsi a také ptispéje k vyznamné redukci Casu pii piesunu
pracovnikil a také ptipadného ¢ekani. Jak plyne z tabulky shrnuti produktu 1 a produktu 2
(viz Tabulka 7 a Tabulka 15), po zavedeni tohoto navrhu na zlepsSeni dojde k uspote piesunu
pracovnikd o 102 metrii za zakézku (u produktu 1 i produktu 2) a ocekévané Gspote Casu
090 % z 10 minut a 19 sekund u produktu 1 a také 90 % z 9 minut a 42 sekund u produktu
2.
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Tato varianta tedy vyzaduje pofizeni tfech pocitacovych klavesnic a mysi, reorganizaci
pracovisté (apravu pracoviste, vhodné umisténi pocitacl a zajisténi plochy pro kladvesnice a
pocitacové mysi), nainstalovani SAP licence na pocitac¢ (1x) a vytvoieni nového uctu,
propojeni pocitact a obrazovek, informovani mistra a operator montazni buiiky a zkusebni
provoz. Na obrazku nize l1ze vidét upravené pracovisté ptipravy po realizaci navrhu, tedy

moznosti hlaSeni z mista pracoviste.

s STANDARD K
ZAFOUKAVANI

Obrazek 38 Pracovisté 1 (ptipravy S1) se zajiSténim moznosti hlaSeni na pracovisti
(vlastni zpracovani)

9.10 Zapis udaji béhem testovani

Névrh ¢. 10 z Tabulky 17.

ZlepSovaci navrh tykajici se testovani se vztahuje k pracovnimu postupu, kdy pracovnik
provadi ¢innosti zapisovani idaji do tiskarny na $titky pro popis kabelu pted testovanim a
zapisuje udaje o testovani zakédzky az po spusténi testovaciho softwaru. Je tedy navrzeno, Ze
pracovnik bude provadét zapisovani tdajii do tiskarny az po spusténi testovaciho softwaru,
kdy ceka, az testovaci program dokonci testovaci proces, a také po spusténi vyplni tdaje
tykajici se testovani (datum, pocet kust a dalsi potfebné informace). Jak vyplyva z tabulky
shrnuti navrhi na zlepSeni pro produkt 1 a produkt 2 (Tabulka 7 a Tabulka 15), Cas
zminénych operaci tykajicich se tohoto navrhu na zlepSeni je 46 sekund u produktu 1 a 47

sekund u produktu 2.
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Proskolenim pracovnika testovani o tomto postupu (procesu testovani) se predpoklada
eliminace téchto Cast. Je tedy navrzeno proSkoleni pracovnika testovani o postupu pfi

testovani.

9.11 Vhodnéjsi umisténi adaptera pro testovani

Névrh €. 11 z Tabulky 17.

Ve spaghetti diagramu testovani S1 a S2 u produktu 1 a 2 je znazornéno, jak se pracovnik
presunuje k mistu s pfipravky. Je tedy navrzeno vhodnéjsi umisténi téchto piipravkl pro
zkraceni vzdalenosti a usporu ¢asu. Byla tedy navrzena zména orientace piipravkil pro
testovani. Nasledujici layout vychazi z layoutu piedchozich navrhil a je zde znazornén
zkraceny pohyb pracovnika testovani po zméné orientace ptipravki pro testovani. Pfinosem
zmeény orientace je zkraceni presunu pracovnika k mistu s adaptéry o 2 metry v piipade
potfeby a také ¢asova uspora, tedy po zaokrouhleni u pfesunu v piipadé produktu 1 o 1

sekundu a produktu 2 také o 1 sekundu.
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Obrazek 39 Layout zmény orientace piipravkl pro testovani (vlastni zpracovani)
9.12 Spravné uloZeni materialu, naradi a ostatnich predméti v boxu
Névrh €. 12 z Tabulky 17.

Pfi pozorovani pracovisté bylo zjiSténo, ze materidl a naradi jsou spravné uloZeny, avSak
jeden box na pracovisti je neoznacen a pfedméty v ném jsou bez oznaceni. Je navrzeno

vytiidéni obsahu této krabice a standardizovat uklddani pfedméth v ni. S pracovnikem
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krimpovéni byl konzultovan obsah tohoto boxu. Je tedy navrZena eliminace obalového
materialu a dalSich pfedmétd (pfesun spreji a pasek na prislusné misto mimo pracoviste),
popsani ukladacich beden ulozenych v Sedém boxu a proskoleni pracovnikii pro ukladani
daného naradi do pfislusnych beden a také vytvoteni prostoru v bedné pro fixa¢ni nastroje.
Také zde pracovnici maji uloZzené osobni véci (tasky s osobnimi vécmi), je tedy navrzeno
zajisténi moznosti povéseni tasky s osobnimi vécmi pod pracovni stiil pracovisté. Poslednim

navrzenym krokem je fadné oznaceni boxu.

POMUCKY |
A NARADI |
- PRO VYROBU |

Obrazek 40 Oznaceny box po realizaci navrhu
(vlastni zpracovani)

9.13 Osvétleni pracovisté krimpovani a testovani

Névrh ¢. 13 z Tabulky 17.

Pti nestandardizovaném rozhovoru s pracovniky bylo zjisténo, ze pracovisté krimpovani a
testovani je nedostatecné osvétleno, coz Ize vidét i v Piiloze P 1. Proto je navrzeno osvétleni
pracoviSté krimpovani, stejné jako je osvétleno pracovisté 1 (viz Ptiloha P I). Pfinosem je
zlepSeni pracovnich podminek pro zaméstnance. Navrh byl konzultovan s pracovnikem
udrzby a vedenim, kdy je potfeba vytvofit konstrukci pro zdroj svétla nad pracovisté
krimpovani a testovani a nainstalovat svitidla na konstrukci. Na nasledujicim obrazku
(Obrazek 41) je zobrazena konstrukce se svétly pro zajiSténi dostate¢ného osvétleni

pracoviste.
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Obrazek 41 Pracovisté krimpovani po realizaci ndvrhu osvétleni pracovisteé
(vlastni zpracovani)

9.14 Vhodnéjsi zidle na pracovisti

Névrh €. 14 z Tabulky 17.

Dals$im nedostatkem zjisténym pii rozhovoru s pracovniky jsou zidle umisténé na pracovisti.
Jak lze vidét na obrazku nize, zidle neposkytuje dostatecnou oporu zad (oblast lopatek) a
nasledné vznikaji zaméstnanclim zdravotni problémy. Navrhem je tedy pofizeni péti zidli
(pocet pracovnikill v burice je stanoven vedenim) stejné kvality, jako jsou na Skolicim centru.

Ptinosem je zde predevsim vytvoreni vhodnégjsich pracovnich podminek pro zaméstnance.

AR A —

Obrazek 42 Zidle na pracovisti krimpovani
(vlastni zpracovani)
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10 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

V kapitole 9 jsou uvedena navrhovana feSeni (navrhy na zlepseni), ktera jsou v ni detailnéji
popsana. V této kapitole jsou popsana zhodnoceni zminénych navrhii na zlepseni. Ceny
navrhll jsou uvedeny vcetné DPH. Koncova ¢isla podkapitol kapitoly 10 se shoduji s Cisly

navrhu v Priloze P XXXI.

10.1 Oznaceni mista pro vstupni material

Tento navrh na zlepSeni ma pfinos piedev§im pro zlepSeni montdzni buniky v oblastech
standardizace a vizualizace. Naklad spojeny s oznaCenim pracovisté je pouze spotiebni
material (lepici paska) potfebny k oznaceni podlahy. Oc¢ekavanym piinosem je také uspora
jedné sekundy na jednu jednokusovou zakazku (u produktu 1 i 2). Ocekavané naklady
spojené s oznac¢enim jsou 30 K¢&. O¢ekavany piinos je uspora ¢asu jedna sekunda, ale hlavné

zlepSeni standardizace pracoviste.

10.2 Oznaceni stojanu

Oznacenim stojant v buiice dojde ke zlepSeni oznaceni pracovisté (oblast standardizace a
vizualizace) a také je pfinosem snizeni spotieby casu z celkové doby trvani montaze
produktu 1 a 2 0 45 sekund u produktu 1 a 0 42 sekund u produktu 2. O¢ekévané néklady na

oznaceni stojanu jsou odhadnuty na 50 K¢.

10.3 Digitalizace vyrobni dokumentace

Jak je jiz zminéno v kapitole navrhovanych feSeni, tento navrh bude soucasti projektu v roce
2024. Financ¢ni vyjadieni vztaZzené pouze k digitalizaci vyrobni dokumentace v montazni
buiice (pracovisti S) je obtiZné, jelikoZ se bude jednat o velkou zménu, kterd bude mit dopad
na vice €lankd spole¢nosti. Pfinosem pro montdzni buiiku bude redukce casu pii praci
operatorti s vyrobni dokumentaci. Zjistény cas, ktery by byl zredukovéan digitalizaci,
vztazeny k tomuto navrhu, je v rdmci ¢asu pii montazi jedné jednokusové zakazky 3 minuty

a 57 sekund u produktu 1 a 3 minuty a 53 sekund u produktu 2.

10.4 Eliminace vybranych ¢innosti

Tento navrh na zlepSeni nevyzaduje Zadné naklady na poftizeni, jelikoz se jednd pouze

o eliminaci ¢innosti psani pozndmek a podepisovani zakazek. Zavedenim tohoto opatfeni se
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predpoklada ¢asova uspora ve vysi 3 minut z celkového ¢asu vSech operaci u produktu 1 a

2 minut a 56 sekund u produktu 2.

10.5 Porizeni fixacniho nastroje

Pro piipravu S1 a S2 produktu 1 a 2 bylo navrzeno pouziti fixa¢niho néstroje u vybranych
operaci. Je tedy nutné pofizeni fixa¢niho néstroje (2x), jehoz cena za 1 kus je 699 K¢. Po
odzkouseni provozu se svéraky se piredpoklada redukovani ¢asu ptipravy S1 a S2 u produktu
1 a 2 (viz Tabulka 18) o 30 %, tedy o 1 minutu a 24 sekund u produktu 1 a 0 59 sekund u

produktu 2, z kazdé jednokusové zakazky.

10.6 Nastaveni horkovzdu$né pistole

Vytvorenim standardu a proSkolenim pracovnikt se piredpoklada ¢asova uspora 24 sekund
u produktu 1 i 2 za jednu jednokusovou zakazku. Naklady tohoto feSeni jsou pouze spottebni

material souvisejici s vytvoienim standardi.

10.7 P¥esun p¥i krimpovani

Navrhem je zde eliminace pohybu pracovnika, kterd je popsana v kapitole navrhovanych
feSeni. Zde je ptinosem po proskoleni Uspora ve vysi 10 sekund z ¢asu krimpovéni S1 a S2

a také uspora 2 metrii za 1 jednokusovou zakazku.

10.8 Zkraceni vzdalenosti mezi pracovistém 8 a pracoviStém zavirani a

vhodnéjsi umisténi lisu pro pracovisté 9

Z vybraného layoutu 2 plyne, ze z kazdé jednokusové zakéazky vznikne uspora 6 sekund za
zakazku a také snizeni pfesunu vzdalenosti pracovnika o 2 metry za zakazku. U jednokusové
zakazky produktu 2 vznikne po zméné layoutu uspora 15 sekund na zakazku a redukce

presunu pracovnika o 5 metrd. Zménou pracovist nevznikaji zadné potizovaci naklady.

10.9 Hlaseni do IS bez presunu pracovnika

Na zakladé vybraného layoutu je potfeba zajistit nasledujici vybrané prostfedky pro hlaSeni
do IS. Byla vybrana pocitatova mys za 249 K¢ (3x), bezdratova klavesnice za 399 K¢ (3x),
odhadovana cena materidlu na Upravu pracovis$té pro uloZeni prostfedkil a propojeni
obrazovek v hodnoté 1 650 K¢ a také néklad licenci 3 750 K¢/mésic (na jednu licenci). Tento

navrh mé nejveétsi piinos, co se tyce ¢asové uspory na jednokusovych zakazkéach a redukce
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ptesunu pracovniki, odhadovany ¢as Gspory je 9 minut a 17 sekund za jednu jednokusovou

zakéazku produktu 1 a 8 minut a 44 sekund za jednu jednokusovou zakazku produktu 2.

10.10 Zapis udaji béhem testovani

Jedné se o zlepSeni postupu pii testovani kabelu, kdy je navrzena zména postupu (zména
posloupnosti ¢innosti) a nasledné proskoleni tykajici se postupu pii testovani. Pfinosem je
ocekavané snizeni Casu operace testovani za jednu jednokusovou zakazku u produktu 1 o 46

sekund a u produktu 2 o0 47 sekund. Naklady spojené s potfizenim zde nejsou.

10.11 Vhodnéjsi umisténi pripravki

Jak je jiz uvedeno v navrhovanych feSenich, byla navrZena zména pozice piipravkl
u pracovisté testovani. Zména pozice nevyzaduje zadné naklady souvisejici s pofizenim.
Ptinosem je zkraceni vzdalenosti pfesunu pracovnika mezi pracovistém a mistem

s ptipravky o 2 metry a spora 1 sekundu u produktu 11 2.

10.12 Spravné uloZeni materialu, naradi a ostatnich predméta

Bylo zde navrzeno stalé umisténi potfebnych véci na pracovisti a jejich standardizace.
Ptinosem je piehledné pracovisté a potadek na pracovisti. Pro tento navrh je potieba potizeni
ukladacich krabi¢ek (2x), a dalSiho spotfebniho materidlu spojeného se standardizaci.

Odhadované naklady jsou 100 K¢.

10.13 Osvétleni pracovisté krimpovani a testovani

Pro lepsi osvétleni pracovisteé je potieba vytvofit konstrukci pro uchyceni svétel nad
krimpovaci stroje. Pfinosem je zde zlepSeni pracovnich podminek pracovnika krimpovani a
testovani, pfesnéji snizeni zrakové zatéze pii operaci krimpovani a testovani. Naklady
spojené s navrhem se vztahuji k materialu na vytvoreni hlinikové konstrukce a také pofizeni
svétel na pracovisté. Cena svétel (veetné svitidel) je 1 630 K¢ za kus. Celkem je navrZzeno 5
téchto svétel. Naklady spojené s hlinikovou konstrukei (5x) a spojovacim materidlem
(spojovaci material, vzpérka, zaslepka, uhelnik a ostatni) jsou po konzultaci s vedoucim

udrzby odhadovany na 17 788 K¢.
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10.14 Vhodnéjsi Zidle na pracovisté

Ptinosem navrhu na zajisténi zidli pro operatory montazni buiiky je predevSim vytvoieni
vhodnéjSich pracovnich podminek pro zaméstnance. Byly vybrany zidle s moZnosti
nastaveni vyssiho posedu. Cena vybrané zidle za kus je 2 590 K¢&. Pfinos neni pouze

ekonomicky, ale také ptispiva ke zlepSeni pracovnich podminek.

10.15 Souhrnné zhodnoceni navrhovanych reSeni

Byla vytvofena tabulka (Pfiloha P XXXI) vSech zminénych navrhovanych feSeni, kde
v ptipad¢ vzniku nakladu (eventuelné spotieby) je uvedena jeho vyse, dale o¢ekavand uspora
¢asu a pfesunu vztazena na jednu jednokusovou zakazku produktu 1 a produktu 2. Celkové
naklady na pofizeni (ev. spotieby) byly vyc¢isleny na 43 645 K¢ a mésicni naklady souvisejici
s potizenim dodate¢né licence SAP ve vysi 3 750 K&. Celkova tspora Casu pii zpracovani
jedné jednokusové zakazky v montdzni buice produktu 1 je 15 minut a 54 sekund
z celkového ¢asu 47 minut a 18 sekund a uspora piesunu pracovniki o 108 metrti, tedy

splnéni projektového cile o 33,6 %.

U produktu 2 je o¢ekavand uspora 14 minut a 59 sekund z celkového casu 41 minut a 47
sekund a Uspora presunu pracovnikii o 111 metril, a zde je splnéni projektového cile o 35,9

%.

Navratnost byla vypocitana ve dvou ¢astech, kdy navrhy ¢. 1-12 z Pilohy P XXXI maji vliv
na snizeni spotfeby celkového Casu zpracovani jedné jednokusové zakazky produktu 1 a 2
v montaZni bunice. Vzhledem k tomu, Ze navrhy na zlepSeni jsou pifinosné 1 pro ostatni
vicekusové zakazky, byla potfeba vyuzit data z informacniho systému a bylo zjisténo, Ze za
dvé vybrana obdobi pied projektem a po projektu (3. 1. — 1. 4. 2022 a 3. 10. — 22. 12. 2022),
respektive po realizaci nékterych navrhovanych fteSeni, vzrostl prumérny pocet
zpracovanych zakdzek o 21 %. Tento pfinos byl po konzultaci s managementem vy¢islen,
na zakladé rychlosti zpracovani zakazek v montaZni bunice a zvySeni objemu zakazek, na 16

170 K¢ za mésic.

Druhé ¢ast (ndvrhy €. 13 a 14 z Pfilohy P XXXI) se tyka névratnosti v oblasti sniZeni
nemocnosti z ditvodu zlepSeni pracovnich podminek pracovniki. Zde je o¢ekavano, ze bude
sniZzena nemocnost z diivodu zlepSeni pracovnich podminek z dosavadnich 15 % na 12 %,
coz predstavuje tsporu 2 075 K¢ za mésic. Celkovy odhadovany mésicni pfinos navrzenych

opatteni je tedy 18 245 K¢. Navratnost projektu je o¢ekdvana po tfetim mésici zavedenych
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opatieni, jak je znazornéno v grafu (Obrazek 43), kde jsou zobrazeny kumulativni néklady

navrhi a kumulativni finanéni pfinos navrzenych opatieni v jednotlivych mésicich po

zavedeni.
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ZAVER
Diplomova prace se zabyvala racionalizaci montazni buiiky ve vybrané firm¢ a jejim cilem

bylo snizeni celkové spotieby Casu operaci jednokusovych zakazek u vybranych produkt

015 %.

V teoretické ¢asti je zpracovana teoreticka opora pro praktickou ¢ast. V praktické casti je
popsana firma a pracovisté, kde byla navrzena racionalizace. Byly vybrany dva produkty
(,,produkt 1 a ,,produkt 2°) a byla provedena analyza montdzniho postupu jednokusovych
zakéazek téchto dvou vybranych produktd. Pfi analyze montazniho postupu byla pouzita
chronometrdz pro zjisténi délek trvani operaci, které byly vyuzity v procesnich analyzéach.
Ty byly vytvofeny pro znazornéni celého procesu dané operace. Piesun pracovnika byl
zachycen pomoci spaghetti diagramu. Déle bylo pracovisté analyzovdno pozorovanim

z pohledu sedmi druhti plytvani a také zjistény dalsi informace pii rozhovoru s pracovniky.

Ze zjisténych nedostatkti byla navrzena feSeni, tedy navrhy na zlepSeni, které vedou
k racionalizaci montdZzni buiiky a montazniho procesu. Mezi mozna zlepSeni patii oznaceni
mista pro vstupni materidl, eliminace vybranych ¢innosti, pouziti fixacniho nastroje, Gprava
layoutu, eliminace pfesunu pracovnikd pii hlaSeni do IS a dal§i (viz Tabulka 17).
U zlepSovacich navrhi je v nékterych piipadech vytvofeno vice variant feSeni a je
zdlivodnéna vybrand varianta. Soucasti praktické ¢asti je také projektova cast, kde je
definovéan projekt a cil projektu pomoci metody SMART, uveden ¢asovy harmonogram,

logicky ramec a jsou zde také zminéna rizika projektu.

Déle prakticka cast obsahuje zhodnoceni navrhovanych feSeni, kde jsou popsany ptinosy
daného navrhu a finan¢ni naklady na pfislusny navrh. Na konci praktické ¢asti je souhrnné
zhodnoceni navrhovanych feSeni, kde byla vytvofena tabulka shrnujici néavrhy.
Predpokladana Casova uspora na jednu jednokusovou zakéazku produktu 1 je 15 minut a 54
sekund a oc¢ekavana spora piesunu pracovnikl 108 metrti. Pro produkt 2 je predpokladana
Casova uspora 14 minut a 59 sekund a uspora presunu pracovnikd 111 metri za jednu
jednokusovou zakazku. U produktu 1 je tedy ocekévand tispora o 33,6 % a u produktu 2
0 35,9 %, coz u obou ptresahuje cilovou hodnotu 15 %, tedy splnéni meéfitelného

projektového cile.

Celkové odhadované nédklady jsou 43 645 K¢ a mési¢ni naklady ve vysi 3 750 K¢. Mésiéni
odhadovany pfinos po zavedeni navrhovanych feSeni je 16 170 K¢&. Navratnost projektu je

znazornéna na Obrazku 43, kde se ocekava navratnost treti mesic po zavedeni opatieni.
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PRILOHA P X: PROCESNI ANALYZA PRIPRAVY S1 PRODUKTU 1
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Pfesun stojanu ze vstupni ¢asti do buriky (v ¢as 1/ 1 ks; stojan Oznaceni mista vstupniho
1 ! P v / Mo |>|al|V | »| 3 |ooo0z2| 1 © P
24 ks) materidlu
2 Hledani vstupniho materidlu (kabelu) na stojanu O(->|O V ) 0:00:10| 1 |Oznactenistojanu
3 Presun kabelu s dokumentaci ze stojanu k pracovisti Of->|O V D |1,5]0:0005( 1
4 Prdce s dokumentaci k zakazce O|=>|O V ) 0:00:31| 1 |MoZnost digitalizace
Psani poznamek do seSitu (Cislo artiklu, zakazky, pocet kus(, . ; 3
5 P ( v/ P O(->|O V ) 0:00:19( 1 |ZruSeni psani poznamek
datum)
6 Pfesun k hla3eni do systému O|=>|O V D [1,5]0:00:05| 1 |zatiditlicenci na potita¢
7 Cekani na uvolnéni potitace O|=>|O V ) 0:00:41| 1 |Vicelicenciv burice
8 Hlaseni zakazky do systému O(->|O V ] 0:00:16( 1
9 Pfesun od poc¢itade na pracovisté O|=>|o V D | 1,50:00:05| 1 |zatidit licenci na potita&
i 3 ; Zru$eni podepsani - data
10 |Podpis zakdzky pracovnikem O(->|O V ] 0:00:18( 1 isou v informagnim sys.
M Digitalizace - vykres v dig.
11 |Cteni vykresu a zjisténi poZzadavku zékaznika O(->|O V ] 0:00:24( 1 pogdobé v &
12 |Nachystani komponent na pfipravu montdze O|=>|O V ) 0:00:14( 1
Sundani vnéjsiho plasté a rozéesani stinéni rozplétackou
13 A 1shop P ol=>|olV | 0:00:15( 1
stineni
PR - - Prace obéma rukama -
14 |Nasazeni zavitu (kov. + plast.) a zatoéeni (spojeni) O|->|O V ) 0:00:21( 1 fixagni nastroj
Préce obéma rukama -
1! itini vyplné 0026 1 |, ) )
5 |VystFiZeni vnéjsi a vnitfni vyplné O|->|o V ) 0:00:26 fixa&ni nastroj
Odizolovani Zil odplastovacima kle$téma a sundaniizolace (3 Préce obéma rukama -
16 | P ( o=>|olV | 00024 1|, .
izo.) fixaCni nastroj
Préce obéma rukama -
17  |odstrizeni vnitiniho stinéni ol=>alV | 0:00:46| 1 | 2cToPEMal
fixaCni nastroj
18 |Uprava stinéni a nasazeni smritovaci gumy (1 ks smré.gumy) [O |=> | O V ) 0:00:13| 1
Spravna teplota
19 |zafoukéni horkovzdusnou pistoli (1 ks smr§. gumy) O|=>|O V ) 0:00:30( 1 thkovzduépné pistole
20 |zastiizeni il ntizkami ol=>alV | 0:00:10| 1
21 |Uklid pracovni plochy O|=>|O V ) 0:00:06( 1
22 |Pfesun k potitadi Of->|oO V D | 1,50:00:05| 1 |zatidit licenci na potita&
23 |Cekani na hlaeni do systému Ofl=>1o V ] 0:00:36| 1 |Vicelicenciv buice
24 |Hla$eni ukonéeni zakazky do systému O|—=>|o V ) 0:00:16( 1
25 |Pfesun k pracovisti O|=>|o V D [1,5]0:00:05| 1 |zatiditlicenci na potita&
Pfesun rozpracovaného kusu a dokumentace na dalsi
26 rozp o|l=>|alV[» 0:00:05| 1
pracovi3té
27 |Pfesun pracovnika ke stojanu O|—>| o V D [1,5]|0:00:04| 1
celkem | Cetnost 18| 7 2
Soucet ¢asu (h:m:s) 0:07:30
Vzdalenost (m) 12

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XI: PROCESNI ANALYZA PRIPRAVY S2 PRODUKTU 1
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1 Pfiprava kabelu a dokumentace na pfipravavu S2 O|=>|oO V ] 0:00:11 1
Psani pozndamek do sesitu (¢islo artiklu, zakazky, poéet kusd, ., , )
2 P ( VP O|=>|o V ] 0:00:18 1 |Zrudeni psani poznamek
datum)
3 Piesun k hlageni do systému O|=>|oO V D|35 0:00:07 1 |zatidit licenci na pogtita¢
4 Cekéni na uvolnéni potitate O|->|o V ] 0:00:42 1 |Vicelicenciv burice
5 Hl43eni zakdzky do systému O|=>|oO V ] 0:00:26 1
6 Piesun od potitale na pracovisté O|=>|O V D|35 0:00:07 1 |zatidit licenci na potita¢
Zruseni podepsani - data
7 Podpis zakazky pracovnikem O|=>|O V ) 0:00:17 1 [jsou v informaénim sys.
Prace s dokumentaci a ¢teni vykresu a zjisténi pozadavku Digitalizace - vykres v dig.
g | races v Jistentp ol=>(a|V|» 0:00:24 p |Vl v g
zakaznika podobé
9 Nachystani komponent na pfipravu montdze O|=>|o V ) 0:00:13 1
PR ey oy oy Prace obéma rukama -
10 [Sundénivnéjsiho plasté a pretaZeni stinéni Of=>|al=|)D 0:00:16 1, . R
fixaéni nastroj
B TR P vox Préce obéma rukama -
11 [Nasazeni gumy na pietaZené stinéni roztahovacima klestéma o|=>|ol=|)D 0:00:17 1. .. .
fixacni ndstroj
12 |vystiiZeni vngjsia vnitfni vyplné O|->(al=]|D 0:00:31 1 Prace obéma rukama -
¥ g P U fixaéni ndstroj
Odizolovéni zil odplastovacima kle$téma a sundaniizolace (3 Préce obéma rukama -
13 |, P Clo|>|al=|» 0:00:24 i AR
zil) fixacni ndstroj
Zato€eni vnit¥niho stinéni a nasazeni smritovaci gumy (3 ks Prace obéma rukama -
14 o gumy ( O|=>|af=|)D 0:01:16 1.
smr$tovaci gumy) fixacni nastroj
Spravna teplota
15 |zafoukani horkovzdugnou pistoli (3 ks smrg. gumy) Of=>|al=|()D 0:01:08 1 |horkovzduiné pistole
16  |zZastfizeni #il nuzkami Of=>|al=]|)D 0:00:14
17 |Uklid pracovni plochy O|=>|al=]|D 0:00:07 1
18 |Pfesun k potitati O|=>|al=] D|35 0:00:07 1 |zatidit licenci na potita¢
19 |Cekéanina hlaseni do systému O|=>(al=]|D 0:00:37 1 |Vicelicenci v bufice
20 |Hl&3eni ukonéeni pFipravy S2 do systému Of=>|al=|)D 0:00:23 1
21 |Ptesun k pracovisti Of=>|o|=| Dd|35 0:00:07 1 |zatidit licenci na pog¢ita¢
UloZeni dokumentace do slozky a uloZeni kabelu a
2 ‘ Y of>|ol=| |5 0:00:18 1
dokumentace na stojan
23 |Navratpracovnika na své pracovisté Ol=>|al=]| Dd|15 0:00:03 1
celkem | Cetnost 15| 6 2
Soucet ¢asu (h:m:s) 0:08:33
Vzdélenost (m) 17

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XII: PROCESNI ANALYZA KRIMPOVANI S1 A S2

PRODUKTU 1
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sl 2l o|lole| @ = o
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Pravidla pro uloZeni na
1 Hledani rozpracované zakazky (kabelu) na stojanu O(->|o V 0:00:22 | 1 stojan P
2 PFesun kabelu s dokumentaci ze stojanu k pracovisti O|=>|o V D| 2 | 00004 | 1
3 Prace s dokumentaci k zakazce O|=>|o V ] 0:00:25 | 1
Psani pozndmek do sesitu (Cislo artiklu, zakazky, pocet kusU, . . .
4 P ¢ VP O|=>|o V ] 0:00:19 | 1 |Zru3eni psani poznamek
datum)
5 PFesun k hl43eni do systému O|=>|o V D| 7 | 0:00:11 | 1 |zaFiditlicenci na potitad
6 Cekani na uvolnéni potitate O|=>|o V ) 0:00:35 | 1 |Vice licenciv burice
7 Hlaseni zakazky do systému O|=>|o V ] 0:00:16 | 1
8 PFesun od pocitate na pracovisté O|=>|o V D| 7 | 0:00:11 | 1 [zafiditlicenci na potitad
n . r i Zrueni podepséni - data
9 Podpis zakazky pracovnikem O|=>|o V ) 0:00:18 | 1 jsou v informagnim sys.
Préce s dokumentaci k zakdzce (zjisténi krimpovéni dle Digitalizace - vykres v dig.
10 [ (e i ol|=>|a|V])» 00029 | 1 [V8Y v &
vykresu) podobé
Pfenastaveni stroje na jiny rozmér, test krimpovani a
1 nastaven! stroje na jiny P ol>alV]|» 0:0021 | 1
kalibracni méfeni
12 |Krimpovani S1 na pracovisti 5 (14 Zil) O|=>|o V ] 0:01:34 | 1
Pfenastaveni stroje na jiny rozmér, test krimpovani a
13 nastaven! strojena Jiny P ol|=>|a|V])» 0:0021 | 1
kalibracni méfeni
14 |Presun k pracoviiti 4 O|->|o V D| 1| o00005 |1
15 |Krimpovani 51 na pracovisti 4 (3 zily) ol=>|a|V])» 00022 | 1
Krimpovani obou stran na
16 |PFesun k pracoviti 5 O|=>|o V D[ 1 (000051 [pracoviitis
17  |Krimpovéni S2 na pracoviti 5 (14 %il) o|l>alV|» 00121 | 1
Krimpovani obou stran na
18 |PFesun k pracoviti 4 O|->|o V D| 1| o00005 |1 pracoviiti 4
19  |Krimpovani S2 na pracovisti 4 (3 Zily) O|=>|o V ) 0:00:22 | 1
20 |Pfesun na pracovisti 5 k dokumentaci O|=>|o V D| 1| o00005 |1
21 |Praces dokumentaci k zakdzce O|=>|o V ] 0:00:10 | 1 |Moznost digitalizace
22 |Pfesun k hld3eni do systému O|=>|o V D| 7 | 0:00:12 | 1 [zaFiditlicenci na potitad
23 [Cekanina uvolnéni potitate O|=>|o V ) 0:00:34 | 1 |Vice licenciv burice
24 |Hlaseni ukonéeni krimpovdni do systému O|=>|o V ] 0:00:24 | 1
25 |Pfesun od poéitage na pracoviité O|=>|o V D| 7 | 0:00:12 | 1 |zafiditlicenci na potitad
Ulozeni dokumentace do slozky a uloZeni kabelu a Oznadeni stojanu a
0:00:17
2 dokumentace na stojan o|>|o V ’| 2 1 moznost digitalizace
celkem | Cetnost 14|10 2
Soucet ¢asu (h:m:s) 0:09:38
Vzdalenost (m) 36

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XIII: PROCESNI ANALYZA MONTAZE S1 PRODKTU 1

Py o3 =
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1 Hledani rozpracované zakdzky (kabelu) na stojanu O [ ] 0:00:22 | 1 Ozna’cefu lstOJanu/pradea
odkladani
2 PFesun kabelu s dokumentaci ze stojanu k pracovisti O D 1 0:00:05 | 1
3 Prace s dokumentaci k zakdzce O ) 0:00:21 | 1 [Moznost digitalizace
Psani poznamek do sesitu (Cislo artiklu, zakdzky, polet kusd, L. ; ;
4 P ( VP O ] 0:00:19 | 1 |ZruSeni psanipozndmek

datum)

5 Pfesun k hlaseni do systému D| 6 0:00:10 | 1 |zafiditlicenci na poéitaé

6 Cekani na uvolnéni potitace ] 0:00:41 | 1 [Vice licenciv burice

7 Hla3eni zakdzky do systému ] 0:00:15 | 1

8 PFesun od poéitae na pracovisté D| 6 0:00:09 | 1 |zat¥iditlicenci na podita¢

Zruseni podepsani - data

> 0:00:18 | 1 | ) .
jsou vinformaénim sys.

9 Podpis zakdzky pracovnikem

Digitalizace - vykres v dig.

10 |Cteni vykresu a zji$téni pozadavku zakaznika O ] 0:0022 | 1 "
podobé
11 |Nachystani komponent na pfipravu montdze ) 0:00:16 | 1
12 [Navleteni smritovaci gumy na Zily (1 ks smr$. gumy) 0:00:14 | 1
- . . . " Spravna teplota
13 [zafoukani horkovzdudnou pistoli (1 ks smr3. gumy) O ) 0:00:30 | 1 . .
horkovzdusné pistole
14 [zapojeni pind do vnitini ¢asti konektoru kle$téma (12 Zil) O ] 0:02:17 | 1
Nasazeni plastového krouzku, konektoru (vnéjsi kov.) a
15 | osazeniprasto ‘ tend] ) ] ] 0:00:18 | 1
Eastegné zavieni
Zkraceni vzdalenosti k
16 |Pfesun s kabelem k pracovisti zavirani O D|25| 00006 |1

pracovisti zavirani

Upnuti konektoru do svérdku a zavieni konektoru (7 otocek

kligem) ] 0:00:18 | 1

17

Y Zkraceni vzdalenosti k

18 [Pfesun s kabelem zpét na pracovi§té 2,5| 0:00:06 |1 e e
pracovisti zavirani

19 [Praces dokumentaci k zakdzce ) 0:00:08 | 1 [MozZnostdigitalizace

20 |Pfesun k pogitaci D| 6 0:00:10 | 1 |zatiditlicenci na potitag

21 [Cekanina hlaseni do systému ) 0:00:38 | 1 |Vicelicenciv burice

22 |Hla%eni ukonéeni zakazky do systému ) 0:00:18 | 1

23 |Pfesun k pracovisti D| 6 0:00:10 | 1 |zafiditlicenci na poéitaé

Pfesun rozpracovaného kusu a dokumentace na dalsi

o|lo|lo|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o|o| o] O |Operace

VIVIVIVIV V[V VL[V YL | [Transport
O O

|l <ala|la|lalala|lala|la| o= === <= == <= =| <=|skadov

24 pracoviité ] ] 0:00:06 | 1
25 [Pfesun pracovnika ke stojanu O D| 1 0:00:05 | 1
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Soucet Casu (h:m:s) 0:08:39
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1 Ptiprava kabelu a dokumentace na montaz S2 O|=->|o V ) 0:00:11 | 1 [Moznostdigitalizace
Psani poznamek do sesitu (Cislo artiklu, zakazky, pocet kus, . , ,
2 P ( v.p O|=->|o V ) 0:00:18 | 1 |Zrugeni psani poznamek
datum)
3 Piesun k hld$eni do systému O|=>|o V D [4,5] 0:00:07 | 1 |zafiditlicenci na potita&
4 Cekani na uvolnéni potitace O(=>|o V ) 0:00:36 | 1 [Vicelicenciv bufice
5 [HI&%eni zakdzky do systému O|->|o V D |45 00016 | 1
6 Pfesun od poéitade na pracovisté O(->|0o V ] 0:00:07 | 1 |zaFiditlicenci na pogitaé
. 3 ; . Zruseni podepsani - data
7 Podpis zakazky pracovnikem O|=->|o V ] 0:00:16 | 1 jsou v informagnim sys.
x o Ly o . . Digitalizace - vykres v dig.
8 Cteni vykresu a zjisténi pozadavku zdkaznika O|=->|o V ] 0:0021 | 1 podobé
9 [Nachystani komponent na p¥ipravu montaze O|->|o V ) 0:00:13 | 1
Roztfidéni Zil a zapojeni pini do dvoutadého rdmecku jehlou
10 ) pojentp ! o|=>(c|V]|)» 0:02:25 | 1
na piny
Odvrtani $roubd na konektoru vrtackou (otevieni konektoru -
11 N ( o[=>|alV]|)» 0:00:25 | 1
3 3rouby)
UloZeni rémecku do otevieného konektoru a zavrtani vrtackou
12 |.° o[=>|alV]) 0:00:38 | 1
(3 Srouby)
13 |Praces dokumentaci k zakazce ol=>(al|V ] 0:00:10 | 1
14 [Pfesun k pogitaci Of=>|o V D [4,5] 0:00:07 | 1 |zafiditlicenci na potita&
15 |Cekanina hlaseni do systému O(->|o V ) 0:00:39 | 1 [Vicelicenciv bufice
16  |HId%eni ukongeni zakézky do systému o[=>|alV]) 0:00:16 | 1
17 |Ptesun k pracovisti Of=>|o V D [4,5] 0:00:07 | 1 |zafiditlicenci na potita&
UloZeni dokumentace do slozky a uloZeni kabelu a . Oznaceni stojanu/pravidla
18 dokumentace na stojan O|=>|o V | 4 | 00019 |1 odkladani
19 [Navrat pracovnika na pracovisté O|=>|o V D| 4 | 0:00:05 | 1
celkem |Cetnost 1] 6 2
Soucet ¢asu (h:m:s) 0:07:37
Vzdalenost (m) 26

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XV: PROCESNI ANALYZA TESTOVANI S1 A S2
PRODUKTU 1

. . —
3 P o
>
2 = s 8
— = k= 5 <
v X. N N
¢ Cinnost 0| Elo 5 3 g © o
o = >|_] € o 2
ol & ol o'l @ + - o
| 25T w| T @© Q S
vl S|SB Ke] Q e
ol Clglz|al R o o 2
ol |¥2|n|po| > =} o =
" . . . - Standartizace mista na
1 Presun kabelu s dokumentaci ze stojanu k pracovisti testovani| O [> | O V D| 2 0:00:09 11, -
pfipravu testovani
2 Prace s dokumentaci k zakdzce O|=>|o V ] 0:00:14 1 |Moinost digitalizace
3 Pfesun k hla3eni do systému O|=>|o V | 3 0:00:04 1 |zatidit licenci na potita
4 Cekani na uvolnéni potitace O|~>|o V [ ] 0:00:32 1 |Vicelicenciv burice
5 Hla3eni zakazky do systému O|->|o V ) 0:00:17 1
6 Pfesun od pocitace na pracovisté Of=>|o V |3 0:00:04 1 |zatidit licenci na potital
7 |zapis udaje (¢islo artiklu) do tiska Stitk o> Vi 00022 | 1 [(3Pis dotiskirnypo
apis Udaje (Eislo artiklu) do tiskarny na 3titky [} OUs spugténi test. programu
8 Nacteni SPS kédu do testovaciho softwaru O|=>|o V ) 0:00:08 1
9 Prace s dokumentaci k zakazce O|->|o V ) 0:00:10 1 |Moinost digitalizace
. . . L. ., A Lep3i umisténi adaptérl
10 [Chize k pFipravkim (adaptérim) pro testovani O|=>|o V | 2 0:00:02 1 pro testovani
11 [Uchopeni pfipravku pro testovani O|=>|o V ) 0:00:02 1
12 |Chlize zpét na pracovité O|=>|o V D| 2 0:00:02 1
Zapojeni konektor( kabelu do adaptéru (popf. adapter do
13 o rant : 0:01:09 1
hardwaru test. zafizeni) a spusténi testovaciho softwaru O|>|o V 4
14 |vypojeni kabelu z testovaciho zafizeni O|->|o V ) 0:00:05 1
15 [VloZeni kabelu do tiskarny na 3titky (potisk 2 stran) O|->|oO V ) 0:00:22 1
Zaznamendani Gdajl o testovani (datum, pocet kusu, artikl, Zéapis udaju po spusténi
16 ) ) ( P ol=>|alV|» 0:00:24 1 [fePis udajiposp
pocet chyb) testovani
17 [Pfesun k hla3eni do systému Of=>|o V |3 0:00:04 1 |zatidit licenci na potita¢
18 |Cekani na uvolnéni potitace O|=>|o V ) 0:00:31 1 |Vicelicenciv burice
19 |HI&3eni ukonéeni testovani do systému O|=>|o V ) 0:00:22 1
20 |PFesun od potitale na pracovisté O|=>|o V | 3 0:00:04 1 |zatidit licenci na potita
UlozZeni dokumentace do slozky a uloZeni kabelu a Moznost digitalizace
A dokumentace na stojan O|>|o V b2 0:00:12 1 vyrobni dokumentace
Pfesun stojanu se zkontrolovanymi zakazkami na balenia
22 2 0:00:02 1
navrat zpét na pracovisté (v ¢as 1/1ks; stojan 24 ks) O|>|o V b| 25
Celkem [Cetnost 119 2
Soucet Casu (h:m:s) 0:05:21
Vzdalenost (m) 45
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PRILOHA P XXII: PROCESNI ANALYZA PRIiPRAVY S1
PRODUKTU 2

- s —
El _ | @
> 2 |§ 8
. — =l e |3 Q
¢ i c 1% . N
o Cinnost ol £l | € 3| ¢ |e >
—=| > C j- o v
Slalolalelao|l o
© et c|w -
25| B|w| @ c | S
ol S|lc|le|lx|B Q >0 >8
ol C|lol=Z|w| x| © |o
Ol=|{x2|npo| > O |[&£ =
Pfesun stojanu ze vstupni ¢asti do buriky (v ¢as 1/ 1 ks; stojan Oznacdeni mista vstupniho
1 ! P v / B o[>|a|V | | 3 |oooo2f1 © P
24 ks) materialu
2 Hledéani vstupniho materidlu (kabelu) na stojanu O|=>|o V ] 0:00:10| 1 |Oznaleni stojanu
3 Piesun kabelu s dokumentaci ze stojanu k pracovisti Of=>|o V D |[1,5]0:00:05( 1
4 [Praces dokumentaci k zakazce O|=->|o V ) 0:00:30| 1 |Moznostdigitalizace
Psani poznamek do sesitu (Cislo artiklu, zakazky, pocet kusa, ., ; ,
5 P ( v.p O|=>|o V ) 0:00:19| 1 |Zrugeni psani poznamek
datum)
6 PFesun k hlaseni do systému Of=>|o V D[ 1,5(0:00:05| 1 |zatiditlicenci na potitag
7 Cekani na uvolnéni pocitace O|->|o V ) 0:00:37| 1 [Vicelicenciv bufice
8  |Hla%eni zakazky do systému Of-=>|o V ) 0:00:16| 1
9 PFesun od poéitace na pracovité O|=>|oO V D | 1,5]0:00:05| 1 |zafiditlicenci na potita&
Zrudeni podepséni - data
10 |Podpis zakazky pracovnikem O|=>]|oO V ) 0:00:18| 1 | ! podepsan
jsou vinformaé&nim sys.
© Digitalizace - vykres v dig.
11 |Ctenivykresu a zji3téni pozadavku zakaznika O|=>|o V ) 0:00:23] 1 p;gdlobéz v veie
12 [Nachystani komponent na pfipravu montaze O|=>|o V ) 0:00:14| 1
Sunddni vnéjsiho plasté a rozCesdni stinéni rozplétackou
13 [puncanivndsinop P o>V |)» 0:0016| 1
stinéni
PR - - . Prace obéma rukama -
14 [Nasazeni zavitu (kov. + plast.) a zato&eni (spojeni) O|=>|o V ) 0:00:20] 1 fixani nastroj
e s B . Prace obéma rukama -
15 |vystFiZeni vnéjsi a vnitini vyplné Of—->|o V ) 0:00:25] 1 fixaéni ndstroj
Odizolovéni Zil odpldstovacima kleStéma a sundéniizolace (3 Prace obéma rukama -
16 | 07 “lodp fizolaceG 1 g1 51 [V | » 00025 1 | 2E>MA T
izo.) fixani ndstroj
Prace obéma rukama -
17 |odst¥izeni vnitiniho stinéni Of—->|o V ) 0:00:46| 1 (. . . .
fixa¢ni nastroj
18 |Uprava stinéni a nasazeni smritovaci gumy (1 ks smri.gumy) O |> | O V ) 0:00:14| 1
- " . . M . Spravna teplota
19 |zafoukani horkovzdu3nou pistoli (1 ks smr§. gumy) Of—->|o V ) 0:00:31] 1 horkovzdugné pistole
20 |zastfizeni 3l ntizkami o[=>olV | 0:00:10( 1
21  |Uklid pracovni plochy O|=>|o V ) 0:00:08| 1
22  |PFesun k pogitaci O|=>|oO V D [1,5]0:00:06| 1 |zatiditlicenci na potitaé
23 [Cekani na hldseni do systému O|->|o V ) 0:00:32| 1 [Vicelicenciv bufice
24 |HI&%eni ukonteni zakdzky do systému O|=>|oO V ) 0:00:15| 1
25 |PFesun k pracovisti O|=>|oO V D [1,5]0:00:05| 1 |zatiditlicenci na potitaé
Pfesun rozpracovaného kusu a dokumentace na dalsi
26 roze ol=>al|V | 0:00:06| 1
pracovi§té
27  |Pfesun pracovnika ke stojanu O|=>|oO V D [1,5]0:00:05( 1
celkem | Cetnost 18] 7 2
Soucet ¢asu (h:m:s) 0:07:27
Vzdalenost (m) 12

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XXIII: PROCESNI ANALYZA PRIiPRAVY S2
PRODUKTU 2
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1 Pfiprava kabelu a dokumentace na pfipravavu S2 O(—->|o V ) 0:00:12 | 1
Psani pozndmek do sesitu (¢islo artiklu, zakazky, pocet kusa, L, ; 3
2 'poz itu (& iy, zakaziy, p “% 1o ->| O V ) 0:00:18 | 1 |Zruseni psani poznamek
datum)
3 Piesun k hlaseni do systému O|=>|O V D |3,5]| 0:00:07 | 1 |zatiditlicenci na potita¢
4 Cekéani na uvolnéni potitace Of(->|o V ) 0:00:35 | 1 |Vicelicenciv bufice
5 Hldseni zakdzky do systému O|->|O V ) 0:00:16 | 1
Zaftidit licenci na pocitac
6 Pfesun od potitace na pracovi3té O(->|o V D (3,5 00007 |1 P
i 3 ; ZruSeni podepsani - data
7  |Podpis zakézky pracovnikem o(=>(a|V]|)» 0:00:17 | 1 isou v informagnim sys.
. Digitalizace - vykres v dig.
8  |Ctenivykresu a zji$téni pozadavku zdkaznika O|->|oO V ) 0:00:24 | 1 pogdobé v &
9  |Nachysténi komponent na pFipravu montaze O|->|O V ) 0:00:13 | 1
(e yius (vix Ly iy — Prace obéma rukama -
10 |Sundénivngjsiho plasté a odstFizeni vn&jsiho stinéni O|=>|ol=|)D 0:00:16 | 1|, .
fixaCni ndstroj
1 Nasazeni kovového krouzku a fixacni ¢asti (aZ po hranu) na ol>lo V ) 00024 | 1
kabel
12 |zalisovani spoje ru¢nim lisem (spojeni krouzku a fixaéni ¢asti)| O | > | O V ) 0:00:11 | 1
13 |VystfiZeni vnéjsi a vnitfni vyplné Ol=>ol=])D 0:00:32 | 1 Prace obéma rukama -
¥ ] vp o fixaéni ndstroj
14 gdizolovéniiil odplastovacima klestéma a sundaniizolace (1 olslal=1|)» 0:00:09 | 1 P.récve lob?ma r'ukama -
zil) fixacni nastroj
15 Zatovclem vrjltrmho stinéni a nasazeni smrstovaci gumy (1 ks ol=>|al=1|)» 00025 | 1 P.racve ?b?ma r'ukama -
smr$tovaci gumy) fixacni nastroj
- Y . . M Spravna teplota
= .00-
16 |zafoukani horkovzdu$nou pistoli (1 ks smrs. gumy) O|->|O ) 0:00:28 | 1 horkovzdugné pistole
17  |zast¥izeni zil ntizkami O|~>|o|=|)D 0:00:14 | 1
18 |Uklid pracovni plochy O(=>|al|=]|)D 0:00:07 | 1
19 |PFesun k potita&i Of(=>|o|=]| §|35]| 0:00:06 | 1 |zatiditlicenci na potita&
20 |Cekani na hl43eni do systému O|=>|ol=|)D 0:00:34 | 1 |Vicelicenciv bufice
21 [HI&3eni ukonéeni pFipravy S2 do systému O(=>|al=]|)D 0:00:16 | 1
22 |Pfesun k pracovidti O|=>|ofl=| §|35]| 00007 | 1 |zatiditlicenci na potita&
23 Ulozeni dokumentacg do slozky a uloZeni kabelu a ol=>lol=]|»|1s| 000191
dokumentace na stojan
24 |Navrat pracovnika na své pracoviité O|=>|ofl=]| D|15] 00004 | 1
celkem |Cetnost 16| 6 2
Soucet ¢asu (h:m:s) 0:06:41
Vzdalenost (m) 17

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XXIV: PROCESNI ANALYZA KRIMPOVANI S1 A S2

PRODUKTU 2

—_ o E
Bl 5 |2 8
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¢ Cinnost ol 5|l = &5 el B |¢g =
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ol & 2|lo|<c| 2 * - e
12 5(o|lae|w s |@ S
VI glelm|x| o Q >0 o
2 Clo|x| V| N o] o
olE|x|lwpo|[>] o |a =
1 Hledani rozpracované zakdzky (kabelu) na stojanu O(->|o V 0:00:18 | 1 [Oznaéenistojanu
2 Pfesun kabelu s dokumentaci ze stojanu k pracovisti O|=>|o V D| 2 | 00004 |1
3 |Praces dokumentaci k zakazce o|=>|a|V|» 0:00:24 | 1
Psani amek d Situ (Eislo artiklu, zakdzky, pocet kusd, L, B .
4 ni poznamek do seSitu (¢fs iy, zakazky, potet kust O(->|o V | 0:00:17 | 1 (ZruSeni psani poznamek
datum)
5 Pfesun k hla3eni do systému Of(=>|o V D| 7 | 0:00:11 | 1 |zafiditlicenci na potita¢
6 Cekani na uvolnéni potitace O|=>|o V [ ] 0:00:36 | 1 |Vicelicenciv burice
7 Hla%eni zakazky do systému O(->|o V ] 0:00:17 | 1
8 Pfesun od potitade na pracoviité O(=>|o V D| 7 | 0:00:11 | 1 [zafiditlicenci na potita¢
R . . . Zru$eni podepsani - data
9 Podpis zakdzky pracovnikem O(->|o V ] 0:00:18 | 1 isou v informaénim sys.
10 Pta’ces dokumentaci k zakazce (zjisténi krimpovani dle ol>lo V ) 00028 | 1 Digitalizace-v{/kres vdig.
vykresu) podobé
PFenastaveni stroje na jiny rozmér, test krimpovani a
11 | renastaven Stro of>|alV|)» 0:00:08 | 1
kalibra¢ni méreni
12 |Krimpovani S1 na pracovisti 5 (9 zil) O|=>|o V ] 0:00:59 | 1
PFenastaveni stroje na jiny rozmér, test krimpovani a
13 | Lemesaven ST of>|alV|)» 0:00:09 | 1
kalibra¢ni méfeni
14  |PFesun k pracovisti 4 O(=>|o V D| 1| 000051
15  [Krimpovani S1 na pracovisti 4 (3 Zily) O|=>|o V ] 0:00:21 | 1
Krimpovani obou stran na
16 |Presun k pracovisti 5 O(=>|o V D| 1| 00005 |1 pracoviiti 5
17  |Krimpovéni S2 na pracovisti 5 (9 Zil) O|=>|o V D 0:00:59 | 1
Krimpovani obou stran na
18 |PFesun k pracovisti 4 O|=>|o V D| 1 | 00005 |1 pracoviiti 4
19 [Krimpovani S2 na pracovisti 4 (3 Zily) O(->|o V ] 0:00:221 | 1
20 |PFesun na pracovisti 5 k dokumentaci O(=>|o V D| 1 |o00005 |1
21 |Préces dokumentacik zakdzce O|=>|o V ] 0:00:10 | 1 |Moznost digitalizace
22 [PFesun k hld3eni do systému O(=>|o V D| 7 | 0:00:12 | 1 |zafiditlicenci na potita¢
23 |Cekdni na uvolnéni potitate Of(=>|o V 1 0:00:30 | 1 [Vice licenciv bufice
24 [HI4Seni ukonéeni krimpovani do systému O|->|o V ] 0:00:24 | 1
25 |[PFesun od poéitage na pracoviité O(=>|o V D| 7 | 0:00:12 | 1 |zafiditlicenci na potita¢
% UloZeni dokumentac? do slozky a uloZeni kabelu a ol>|o V »| 2 | 00018 | 1 OIZr?a(:(-eni stojanu a moznost
dokumentace na stojan digitalizace
celkem [ Cetnost 14| 10 2
Soucet ¢asu (h:m:s) 0:08:06
Vzdalenost (m) 36

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XXV: PROCESNI ANALYZA MONTAZE S1
PRODUKTU 2
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1 Hledani rozpracované zakazky (kabelu) na stojanu O|->|oO V ) 0:00:21 | 1 [Oznaéenistojanu
2 Pfesun kabelu s dokumentaci ze stojanu k pracovisti O|=>|o V D| 1 0:00:05 | 1
3 Prace s dokumentaci k zakdzce O|=>| o V ) 0:00:20 | 1 [MozZnostdigitalizace
Psani poznamek do sesitu (Cislo artiklu, zakdzky, pocet kus(, .. 3 3
4 P ( v.P O|->|o V ) 0:00:18 | 1 [zrusenipsani poznamek
datum)
5 Pfesun k hla3eni do systému O|->|o V D| 6 0:00:10 | 1 (zatiditlicenci na poéita¢
6 |Cekanina uvolnéni potitate O(=>|O V D 0:00:37 | 1 |Vicelicenciv bufice
7  |Hla3eni zakazky do systému o>V | 0:00:16 | 1
8 Pfesun od poéitade na pracovisté O|->|o V D| 6 0:00:09 | 1 [zafiditlicenci na potitad
i 3 ; An. Zruseni podepsani - data
9 Podpis zakazky pracovnikem O|->|o V ) 0:00:18 | 1 isou v informacnim sys.
N Digitalizace - vykres v dig.
10 [Ctenivykresu a zjisténi poZzadavku zakaznika O|=->|o V ) 0:00:20 | 1 pogdobé v &
11 |Nachystani komponent na pfipravu montaze O|->|o V ) 0:00:16 | 1
12 |Navlegeni smr3tovaci gumy na Zily (1 ks smr3. gumy) O(->|o V ) 0:00:15 | 1
L, . i } . An. Spravna teplota
13  |zafoukdni horkovzdu3nou pistoli (1 ks smr§. gumy) O|->|oO V ) 0:00:29 | 1 horkovzduzné pistole
14 |zapojeni pind do vnit¥ni ¢asti konektoru klestéma (12 %il) O|=->|o V ) 0:01:39 | 1
Nasazeni plastového krouzku, konektoru (kov.) a ¢astecné
15 azentp (kov.) o>V | 0:00:18 | 1
zavfeni
Zkraceni vzdalenosti k
16 |Pfesuns kabelem k pracovisti zavirani O|->| o V D (25| 00006 |1 s C
pracoviti zavirani
Upnuti konektoru do svéraku a zavieni konektoru (7 otocek
17 |0 ( o>V | 0:00:18 | 1
kli¢em)
Zkraceni vzdalenosti k
18 |Pfesun s kabelem zpét na pracovi§té O(—>|O V (25| 00007 |1 e
pracoviti zavirani
19 |Praces dokumentaci k zakazce O|->|o V ) 0:00:08 | 1 [MozZnostdigitalizace
20 [PFesun k poéitagi O|->| O V D| 6 0:00:10 | 1 [zafiditlicenci na po¢ita¢
21 |Cekénina hlageni do systému O|=>|o V [ ] 0:00:38 | 1 |Vicelicenciv bufice
22 [HI4Zeni ukon&eni zakazky do systému O|=->|o V ) 0:00:17 | 1
23 |Pfesun k pracovisti O(=>|O V D| 6 | 0:00:09 | 1 |zatiditlicenci na potita&
Pfesun rozpracovaného kusu a dokumentace na dalsi
24 rozp ol=>|alV ]| 0:00:06 | 1
pracovi3té
25 [PFesun pracovnika ke stojanu O|->|o V D| 1 0:00:04 | 1
Celkem | Cetnost 15| 8 2
Soucet €asu (h:m:s) 0:07:52
Vzdalenost (m) 31

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XXVI: PROCESNI ANALYZA MONTAZE S2
PRODUKTU 2

—_ o =
£ iy = >§
> «X o Q.
o — - = 3 Q@
¢ i c 1% R N
C Cinnost ° g ol s 4 © @ o
°clalo|l3|lel& = o o
ol F| 2lo|c| 2 = c
Sl el 2| Bl © 1Y 7] N~
[ ol E|8|x| T Q >0 fe)
2 Clo|lx| 0| N o o
ol=[x|xn|o| > a a >
1 PFiprava kabelu a dokumentace na montaz S2 O|=>|o V ] 0:00:11 1 |Moznost digitalizace
Psani pozndmek do sesitu (Cislo artiklu, zakdzky, pocet kus, ., , 3
2 P ( ¥/P O|=>|o V ] 0:00:17 ZruSeni psani poznamek
datum)
3 |Pfesun k hla3eni do systému O|—->|o V D|4,5| 0:00:07 | 1 |za¥iditlicenci na poéitat
4 |Cekdni na uvolnéni potitate O(=>|oO V ) 0:00:30 | 1 [Vicelicenciv burice
5 Hld$eni zakdzky do systému O|=>|o V ] 0:00:17 | 1
6 Pfesun od potitage na pracovisté O=>|0oO V D|4,5| 0:00:06 | 1 |zaFiditlicenci na poéitat
i , ; . Zru$eni podepsani - data
7  |Podpis zakazky pracovnikem O|->|o V ) 0:00:16 | 1 isou v informacnim sys.
© Digitalizace - vykres v dig.
8 |Ctenivykresu a zjisténi pozadavku zékaznika ol=>1alV | 0:0021 |1 pogdobé v &
9 Nachystani komponent na pfipravu montaze O->|oO V ) 0:00:13 | 1
10 Roztfl'déni 2|’Iwa zapojeni pind do dvouradého ramecku jehlou ol>lo V ) 0:01:27 1
na piny (12 zil)
11 |Pfesun k pracovisti zavirdni s konektorem a s kabelem O=>|oO V D|1,5| 0:00:05 1 |Lis bliz pracovisti
Zalisovani spoje s pfipravy S2 do konektoru a nalisovani An.
12 pacek na konektor (2 patky) O|—>|o V ) 0:00:18 1
13 [Pfesun pracovnika z pracovi$té zavirani zpét na pracovistée9 | O[> | O V D|1,5| 0:00:04 | 1 |Lis bliZpracovisti
14 |Zavfeni konektoru a zavrtani vrtackou (1 $roub) O|=>|o V ) 0:0022 | 1
15 |[Praces dokumentaci k zakdzce O(->|O V ) 0:00:11 1
16 |Pfesun k poéitagi O|->|o V D [4,5| 0:00:07 | 1 |zatiditlicenci na potitaé
17 |Cekanina hlageni do systému O(=>|oO V ] 0:00:33 | 1 |Vicelicenciv burice
18  |Hlaseni ukonteni zakazky do systému O|=>|o V ] 0:00:224 | 1
19 |Pfesun k pracovisti O|=>| o V D|4,5| 0:00:07 | 1 |za¥iditlicenci na poéitat
UloZeni dokumentace do slozky a uloZeni kabelu a
20 zent doku ) “ky a dlozen! 4 O=>|oO V D| 4 | 0:00:17 | 1 |Oznagenistojanu
dokumentace na stojan
21 |Navrat pracovnika na pracovité O|=>|o V D| 4| 00006 |1
celkem | Cetnost 1|8 2
Soucet ¢asu (h:m:s) 0:06:17

Vzdalenost (m)

(vlastni zpracovani)




PRILOHA P XXVII: PROCESNI ANALYZA TESTOVANI S1 A S2
PRODUKTU 2

. > —
3 = ]
> © S 8
= = 54 o
« . = i 5 o ~
c Cinnost ol Bl wl|® o < © -
glel=2| 22| € < a 3
ol & ol o|'e| @ + - o
S|l 2l5|Tw|® © 9] S
ol Slc|o|lx|B o) 0 i)
ol Plo|=|lo|l N [} o
ol=[x[xn]po]| > a o =
Standartizace pozice pro
1 Pfesun kabelu s dokumentaci ze stojanu k pracovisti testovani| O |=> | O V |2 0:00:08 1 - 'p P
testovéni zakdzek
2 Prace s dokumentaci k zakazce O|->|o V ) 0:00:15 1 |Moznostdigitalizace
3 Pfesun k hla3eni do systému O|>|o V | 3 0:00:04 1 |zatiditlicenci na poéitaé
4 |Cekdni na uvolnéni potitate Of=>|o V ] 0:00:36 1 |Vice licenci v bufice
5 Hl&$eni zakdzky do systému O|=>|o V ) 0:00:16 1
6 Pfesun od pocitace na pracovisté O|=>|o V | 3 0:00:05 1 |zatiditlicenci na poécita¢
7 |zapis daje (¢islo artiklu) do tisk itk 0> Vi 00023 | 1 [(4Pis dotiskirny po
4pis udaje (Eislo artiklu) do tiskarny na 3titky 0 U spuéténi test. programu
8 Naéteni SPS kédu do testovaciho softwaru O(=>|o V [ ] 0:00:08 1
9 Prace s dokumentaci k zakdzce O(->|o V [ ] 0:00:10 1 |Moznostdigitalizace
Lep3i umisténi adaptérti na
10 [Chaze k pFipravkim (adaptérdm) pro testovani O|=>|o V |2 0:00:01 1 P L. P
testovani
11 |Uchopeni pFipravku pro testovani O|=>|o V ) 0:00:02 1
12 [Chlze zpét na pracoviité O|=>|o V |2 0:00:01 1
Zapojeni konektor( kabelu do adaptéru (popf. adapter do
1 p wex p :01: 1
3 hardwaru test. zafizeni) a spusténi testovaciho softwaru O|>|o V ) 0:01:09
14 |Vypojeni kabelu z testovaciho zafizeni O|->|o V ) 0:00:05 1
15 |VloZeni kabelu do tiskarny na $titky (potisk 2 stran) Of~>|o V ) 0:00:23 1
Zaznamenani udajl o testovani (datum, pocet kus(, artikl, Zapis udaju po spudténi
16 , ) ( P o(=>alV | 0:00:24 1 [oPis udajiposp
pocet chyb) testovani
17 |PFesun k hldseni do systému O|=>|o V | 3 0:00:04 1 |zatiditlicenci na poéita¢
18 |Cekani na uvolnéni potitace O|=>|o V ] 0:00:28 1 |Vicelicenci v bufice
19 |HI&seni ukonéeni testovani do systému O|->|o V ) 0:00:24 1
20 |Pfesun od potitate na pracovisté O|=>|o V | 3 0:00:04 1 |zafiditlicenci na poéitaé
UloZeni dokumentace do slozky a uloZeni kabelu a
21 zent doxu . #y @ wlozent ! ol=>|o|V |2 0:00:13 1 [Moznost digitalizace
dokumentace na stojan
Pfesun stojanu se zkontrolovanymi zakdzkami na baleni a
0:00:02
2 navrat zpét na pracovi$té (v &as 1/1ks; stojan 24 ks) O|>|o V |25 1
celkem | Cetnost 19 2
Soucet ¢asu (h:m:s) 0:05:24
Vzdalenost (m) 45

(vlastni zpracovani)
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