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ABSTRAKT

Diplomova préace je zaena na zlepSovani znalosti Zetmand o metodach mmyslo-
vého inzenyrstvi aplikovanych ve fisnfFE-CZ. Teoretick&ast je zarrena na prvky Stih-

|é vyroby zejména na prvky Stihlého pracoyidtaizen, standardizaci a vizualizaci. Dale
jsou zde uvedeny poznatky ke kontinualnimu zlepdouwaorkshopu, vzélavani zamist-
nand@ a jejich motivaci. V praktick&asti je provedena analyza metod aplikovanych
v podniku a jejich znalost zaistnanci. Krond toho jsou zde uvedeny standardy, které fir-
ma vyuziva. Na zakladvysledki a poznatlk z analyzy a teoretick&asti je vypracovan

navrh tréninkoveé hry pro zasstnance firmy, ktera je také realizovana.

Kli¢ova slova: Stihla vyroba, Stihlé pracowjdtontinualni zlepSovani, vdvani zamist-

nandi, motivace, workshop, tréninkova hra, standardizplggvani

ABSTRACT

The diploma thesis is focus on improving the knalgke of employees about methods of
industrial engineering applied in the company IFE-Che theoretical part is devoted to
elements of lean production particularly lean waakp, kaizen, standardization and visua-
lization. Further are information about continualprovement, workshop, training of em-
ployees and their motivation. The practical paexscuted to analysis of methods applied
in company and employees knowledge of them. Inteatdio the description of standards
applied in the company is noticed. Based on resumitsknowledge from analysis and theo-
retical part is elaborated proposal of training gafor employees of the company. The

game is pursued too.

Keywords: lean production, lean workplace, continogprovement, training of employees,

motivation, workshop, training game, standardizgtisasting
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UvoD

V dnesdni dob je pro firmy dilezitd konkurenceschopnost, zvySovani kvality vidola
snizovani naklai na ré. K ttmto a dalSim &elim je mozné vyuzit metody {myslového
inZenyrstvi. K tomu abyfinosy z jejich vyuziti byly co nejvyssi pro firma pezbytna je-
jich znalost lidmi kt& je aplikuji. Hlavni je vSak zapojeni vSech zatnand, kterych se
zmeny, které jim pinaseji jednotlivé metody tykaji, tedy operditalestliZze ti jim nerozumi
a maji negativni nazor na jejich zavedeni je jejichizeni a standardizace obtiztiase
vibec nepodid. Proto je dlezité zvySit po¥domi mezi pracovniky o metodach aplikova-
nych ve firngé. Pokud je tak &inéno zangstnanci pichazeji s novymi zlepSenimi a rfed-

stavuji pro & tyto metody byrokratickouipkaZzku, ale pomodcippraci.

Z tohoto divodu se tato diplomova prace se bude zabyvat ndvtheninkové hry na me-

tody pitimyslového inZenyrstvi procély Skoleni zarstnand ve firme¢ IFE-CZ.

Hlavnim cilem diplomové prace bude navrh a samogahzace tréninkove hry. Ta ma za
ukol zvySeni znalosti o metodachimyslového inZenyrstvi u operéatoa zlepSeni jejich
aplikace a vyuziti a to za pomoci tréninkové hrgréiu v ramci této prace navrhnu, od-

zkouSim a uvedu k této problematice &&v

V prvni ¢asti diplomové prace bude provedena literarni seSeybranych metod fomys-
lového inZenyrstvi souvisejici se Stihlou vyrobkantinualnim zlepSovanim, vénim

zanestnand.

Druhacast diplomové prace bude€énovana analyze s¢asného vyuziti metod pmyslo-
vého inZenyrstvi a jejich znalosti u operatoNezbytné bude také analyzovat predt
firmy, které bude aplikovano v navrhu hry. Podklgdy analytickouwast budou ziskany

pomoci dotaznikového $ehi, analyzy a z firemnich dokumént

V tieti ¢asti bude proveden navrh tréninkové hry, tak alhg bgjiStna wtSi powdomost a
vyuziti metod u jednotlivych zagstnand firmy. Také bude provedena realizace navrhu ve

firmég.
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1 STIHLA VYROBA

Vznik konceptu Stihlé vyroby je datovan do 50 4&®0. stoleti do firmy Toyota. Zaklady
systému polozil Taichii Ohno a posléze jej dop8tilingeo Shingo a vytyity systém, jenz
je znam jako Toyota Production System. | kdyz je toncepce rozdilna oproti Fordov
systému, jsou jeji zaklady, na nichz byla Stihléota postavena, spavany prag v ném

[2,26,45].

Na rozsfeni Stihlé vyroby v Americe a Evrdépna velky podil James P. Womack a jeho

kolegové, kté jej nazvali ,Stihla vyroba“. [2,26].

Koncept Stihlé vyroby sgova v dodani pesré stanoveného mnozstvi v dollyZadované
z&kazniky. Jednotlivé prvky Stihlé vyroby (Obr.ndji za cil vytrvaly boj s plytvanim jako
je nadprodukce, vysoké zasoby, zbyie pohyb,ekani, doprava, zpracovani, opravy a
zmetky, nevyuzita tvidvost zangstnand. Stihla vyroba neni jen soubor technik, alé-zp

sob mysleni, filozofie - paradigma [2,22,41,45].

Kanban, pull, \\
.. synchronizace, T
£ %, 3 1 K \
/ i\ vyvizeny tok V \
:,’ -..‘ . :I{;_J‘ pl‘GCJ&S}' l‘g_vallt}l' \.\\
! umoviprice = astandardizovan DY
IJ'I \L\:\ ‘_,:’:;"f = -,\\' prage j,' 4 \\
/ \ i N i N
/v Y fi Ny TPM, \
J Stiblé pracovis®, . / shliviroba e rychlézminy, )
\ viznalizace V4 NS e /4 N redukee divek  /
N, ,:.rf \\ ; :;r \\".1\ _g'l
N /Y management  NLo <’ Stihly layout, vy
‘-\ toku hodnot /7 \ vyrobni buiky
i ' /
f \
\x -".f;' ‘{\_\ _:"/
Y kaizen j,
Ay /

\11'!_ S "j

Obr. 1. Stihla vyroba [22]

1.1 Standardizace prace

.Dnesni standardizace...je nezbytnym zakladen¥jz lboudou vychazet ?&sSi zlepSeni.
Kdyz budete o ,standardizaci“ uvazovat jako o togjlepsim, co znate dnes, ale co musi
byt zitra vylepSeno —¢kam to dotahnete. Pokud ale budete na standardjetjgko na

omezeni, veSkery pokrok se zastavi.” Henry Eb988) [28]
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Standardizace prace jéldzitd podminka pro udrzeni odpovidajici kvalitypgluktivity,
nakladi, termini, bezpénosti a moralky p praci. Pro zlepSovani podnikovych protés
dulezité pedeSlé zavedeni standardabezpéujici na pracovisti efektivni vyuzivani pra-

covnikii, materiat, stroji a z&izeni [17,22,28,37].
Standardy prace ve vyrdlsou orientovany na [22,47]:
» redukci variability procesa snizeni chyb;
» zvySeni bezpmosti;
» usnadgni komunikace;
» zviditelnéni problénti a usnadéni reakce na problémy;
e pomoci tréninku a vadani, weni se a zlepSovani;
» zvySeni pracovni discipliny;
e vyjasreni pracovnich procedur;
» poskytnuti zakladny pro zlepSovani.

Pfi tom jsou vyuZivanyizné druhy standaiid mezi které kroré psanych instrukci a navo-
du pati i [47]:

* barevné kody;

» obrazkové standardni pracovni procedury;

* barevr i jinak ozn&ené zény v teritoriu;

» Kkarty pro ozn&ovani abnormalit;

* barevrie ozn&ené misto pro nastroje a pooky;
e Urovre maximalnich a minimalnich zasob;

e andony;

e kontrolni listy;

» kvalifika¢ni matice;

« tabule TPM (zlepSovani) s fotografientildada atd.
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Pri zavadni podnikovych standafdje dilezitd kron¢ Gc¢asti technolofy, konstruktéd i
samotna &ast pracovnik, jichZ se tyto standardy tykaji. V appem gipad miZe nastat
situace, kdy pracovnici budou standardy ignoropekud budou pro&slozité nebo vzda-
lené. Aby standardy mohly pinit &vacel, je dilezité u nich dodrzZet nasledujici vlastnosti
[22,28]:

e maximalni strdnost;

jednoduchost a vizualizaci;

moznost rychlé zgmy pii zméné parametit procesu;

jednoznénost;

schopnost sledovat gini standard,

Pracovnici, jez si standardy osvoji, mohou dalerlmaxat nova zlepSeni a napady, jenz
zefektivni samotnou préci, a které byl@gtim nemozné vid. Standardizace préace je tvo-

fena temi nasledujicimi prvky [17,28,37]:

« Casem taktu, ktery fikd kolik ¢asu je pdeba na vyrobu jednoho vyrobku

v kazdém procesu tak aby byl spinpozadavek zakaznika.

» Posloupnosti jednotlivych operacttedy popis nejlepSiho mozného igmbu sou-

slednosti jednotlivych krakprocesu.

« Zasobami u pracovnikapotiebnych pro vykonani standardizované prace ez p

ruseni.

1.2 3 MU

Z literatury jsou znaméitvyrazy z japonstiny, jenz se uvfiidv tomto pdadi muda, mura,
muri. Tyto terminy se také ozgi jako 3MU [6,17].

Termin muda je vyuzivam ve spoijitosti s plytvanimyra oznauje nepravidelnost a muri
prettZovani, ndAmahu a zdt Nevyhnutelny vysledek je, Ze mura vyivénuri, jenZz mé
celé Usili o eliminaci muda. D& $kei, Ze mura a muri vyt¢¥d muda coz v mnohaiipa-
dech i snaze o eliminaci muda vede o krokizgProto by se dle Womackaipali ve kte-

ré jsou 3MU reprezentovanydiy zmeénit na mura, muri a v posledidd muda [6,51].
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1.2.1 Muda
Jako jeden z prvnich definoval plytvani Henry Fombce 1913:

,Obvykle penize vioZzené do surovin nebo do zasobviioh vyroblt jsou povazovany za
Zivé penize. Jsou to sice penize v ob&hodie pravda, ale mit zasobu surovin nebo hoto-
vych vyrobk presahujici pozadavky je PLYTVANI, které jako kaidéRLYTVANI ma za

nasledek zvySeni cen a nizSi mzdy* [44].

Plytvani se objevuje v kazdé figna je definovano jako aktivita nggavajici hodnotu pro-
duktu. Je ovSem nutné poznamenat, Ze na pracpuidtihaji dva typy aktivit, ifidavajici a

negidavajici hodnotu. Po#én téchto aktivit na pracovisti jeffifom 5/95, tedy 95%innosti

je plytvani. Ty, jez hodnotu n&gdavaji, jsou ozngovanymuda. Taiichi Ohno kategorizo-
val plytvani na pracovisti do nasledujicich skuin,23,28,34,37]:

* Nadprodukce — vyroba vice vyrobknez spatbuje dalSi proces.

* Vysoké zasoby— nadbyténé zasoby materialu, hotovych vyrdbhkozpracovane

vyroby, sodastek.
* Zbyte¢né pohyby— zbyt€né pohyby pracovnika a nadma fyzicka zatz.

« Cekani - cekani z dvodu nevybalancovani linky, nedostatku materiatégrimaci,

poruch stroje.
» Doprava — nadmnérn geprava, skladovani, manipulace.
» Zpracovani — nadbyténa prace, spéebacasu, materialu a vyrobnich priesdki.
* Opravy a zmetky — vedou k plytvani zdroji, praci, materialemiizanim.

* Nevyuzita tvorivost zamgstnanai - plytvani tvircim potencialem, schopnostmi,

znalostmi a talentem pracoviiik

Pascal definoval dalSi druh plytvani, kdiiz vySe zmignych gidava je& nedostate-
nou komunikaci uvnit¥ firmy a se zdkazniky[37].
K tomu aby bylo mozné plytvani odstranit j@eFité jej [12]:

1. Vidét tedy nadit pracovniky vnimat jednotlivé druhy plytvani. ®yznalosti mo-
hou dosahnoutipworkshopu, tréninku nebo Skoleni. | potom jdedité neustale o

plytvani s pracovniky diskutovat a poukazovat &a n
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2. ldentifikovat, poté co jsou pracovnici schopni #icdkolo sebe plytvani je zapo-

tiebi schopnost identifikace, tedkepné poukazani na dany druh plytvani.

3. ZméFit, vycislit piinosy a ztraty plynouci z eliminace plytvani.

1.2.2 Mura

Mura ozn&uje nepravidelnost, nevyrovnanost, nevybalancowdaiiklad u vyrobni linky
kdy jeden pracovnikeka& na doko¥eni prace druhéhofigemz se mezi nimi hromadétgi
mnoZstvi rozpracovanych produkiTak vznikd mura. V praxi vyskyt mura znamena- vy
skyt muda [6,17].

1.2.3 Muri

PrettZovani, pedimenzovani operatinr stroje ¢i celého pracovniho procesu je nazyvano
muri. MidZe nastat ndjklad v gipadt pokud je novy zakstnanec fidélen na pozici, ktera
vyZaduje zn&né zkuSenosti a znalosti, b&#dného zaskoleni. V takovém téigad trva

prace operatorovi delSi dobu spolu s pegadiobnosti vyskytu chyb a zmétf6,17].

Pro podnik je dlezité eliminovat vSechny abnormalityura, muri amuda pro dosazeni
co nejlepSi fidané hodnoty produktu. Pokud vSak dokaze odstrani a muri , elimina-

ce muda byva zpravidla rychlejSi a trvalé nez gatomu i jejich opomijeni [6,17,51].

1.3 One-piece-flow

One piece flow neboli tok jednoho kusu je filozofi@eiujici se na vysokou kvalitu, eli-
minaci plytvani a zapojeni operaioCilem této techniky je vyrobajifkteré vyrobek pro-
chazi jednotlivymi fazemi vyrobniho procesu keg¢ daném ptadi bez peruSovéani a
¢ekani. Jak je patrné z nasledujiciho obrazku (@b gislusSnémcase je na jednom sta-
novisti pouze jeden kus vyrobku na kterém je prémaddana operace. Po dokeni je

vyrobek bezprogedre predan pro dalSi operaci [3,17,28,30,35].

Pri jednokusovém toku je nutné znat takt tedy pra€oytmus utujici tempo prace linky.
Vyuziva se zde takeé jidoka a standardizace préale jédnoho kusu umaije vizualizaci
mista, kde se v danéttase nachazi zakazka prochazejici procesem vyrabyy$skytu
problému nerize operator dokaiit danou operaci a poslat vyrobek na dalSi statbvis

Problém je okamZitidentifikovan a mize byt gesré uréen pivodce aeSeni [1,28,35].
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Obr. 2. Tok jednoho kusu vyrobku [8]

Mimo eliminaci plytvani (muda) jsourimosy plynouci z toku jednoho kusu vyrobku nasle-
dujici [3,28]:

Zajistni kvality — dovoluje wasné odhaleni chyb a probléma jejich okamzitou

napravu.
Vytvoreni flexibility — umo#uje pruzi reagovat na ptgby zakaznika.
Zajistni vyssi produktivity — dovoluje omezeni plytvani.

Uspora plochy — v3e je&sinano blize k sab neni pateba mista pro rozpracované

vyrobky.

VySSi bezpeénost pro operatory — snizeni fedly gemig’ovani rozpracované vyro-

by a materialu.
ZlepSeni moralky — tato technika dovoluje pracounikvidét vysledky sveé prace.

Snizeni naklatl vazanych v zasobach — kapitél jiz neni vazan welzsh rozpraco-

vané vyroby, kterd je eliminovana.

1.4 Balancovani linky

Proces, i kterém je rozhodovano jak rovneémeé rozclit praci mezi jednotlivé pracovni

stanice, je ozr@van jako balancovani linky. Toto rozhodovani jéwewno dobou taktu,

naranosti prace a moznosti technologie. Cilem balarmdoldky je dosazeni stejnych

¢adi pro kazdé stanovista stejného pracovniho zatiZzeni. Nevybalancovanka lje fFici-

nou neefektivniho vyuziti lidské prace afizani, vede k nadprodukci z&pnujici dalSi

druhy plytvani (Obr. 3). Taktéz ihe vytvdit moralni problémy v mistlinky, ktera je

piedimenzovand a tudiz zde opefamousi nepetrzitt pracovat [7,42,50].
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Nadprodukce, Omezeni Cekani na Cekani na
jez vede Prepracovani dokorteni dokorteni
k dalSim dru- prace opera- prace opera-
ham plytvani {} torag. 2 torac. 3
25
251 {} {} {}
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Pracovisté linky

Obr. 3. Fed vybalancovanim linky [7,vlastni zpracovani]

Pt balancovani linky je dlezité greskupit praci pro jednotlivé pracowstby jejich¢aso-

va synchronizace byla stejna, odstranila se Uzkéanai vytvail se hladky tok vyroby (Obr.

4) [20,42].
} [Redukce }

Propagace one Vyvarovani se Minimalizace
-piece flon piepracovar plytvan

25 - Prerozdéleni prace

20

15 1
min

10

5 -

T
1 2

-

T
3 4
Pracovisté linky

Obr. 4. Po vybalancovani linky [7,vlastni zpracojan

Nejen balancovani vyrobni linky vede k eliminaczadoucich jefr. Dulezitost se klade na
synchronizaci aktivit, jez majitpmy vliv na linku napiklad griprava gedmontaZzi pro vy-
robni linku. Linky, které jsou ddb vybalancované a synchronizované s okolim magi-hla
ky pracovni chod a jsou schopny dosahnout maxitdlriuziti lidské prace a #aeni,
zvySeni produktivity a minimalizagiasovych ztrat. K balancovani linky se vyuziva doba
cyklu [7,20,42].

1.4.1 Cas cyklu

Cas cyklu nebo také doba cykliegstavuje skutey maximalni¢as, ktery operator pia-

buje k dokogeni ukitého ukonu na vyrobku na svém pracovisteg gedanim vyrobku
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na dalSi pracovist Doba cyklu udava tempo vyrobni linky a jéiena na jednotku pro-

dukce. Dle Imai by se doba cyklwha co nejvice fiblizovat dol& taktu [17,20,42].
Teoretické minimum po¢tu pracovist’

Teoreticka hodnota minimalniho ¢a pracovi$ je zavisla na poZzadovaném vystupu a na
schopnosti kombinovat zakladni pracovni kroky dacpwnich stanic. Na zakladoho je

vypocitano teoretické minimum gt pracovi$ (Nmin) jako [20,42]:

Ocekavany vystup * celkovy soet operénichcasi

Nmin =

Cista pracovni doba

Vysledna hodnota teoretického minima se zaokroehiaj cel€islo nahoru [20].

1.4.2 Cas taktu

Cas taktu nebo také doba takitegstavuje tempo vyroby vyroblkebo sotastek, tak aby
bylo mozné uspokojit poptavky zakazaikDoba taktu je netitelné, teoretick&islo a
nevypovida o tom kolik je toho podnik schopen vytalle udava péebné mnozstvi pro-
dukti odpovidajici poZzadavikn zakaznika [17,42,50.]

Pri dodrzeni doby taktu je eliminovana nadprodukadaksi druhy plytvani, f@pracovani

operatod, Spatné planovani produkcéepiSovani operaci. Je dodrzen princip tahu [27].
Doba taktu je ob¥ejn¢ udavana pro pracovni gmu. Pro vypoet je dilezité [42]:

1. Ur¢it ¢isty dostupny pracovrias na sinu odeétenim vSech neproduktivniciasi

z celkové doby.

2. Ur¢it cisty dostupny pracovnias na den vynasobeniistého pracovnihgéasu na

snEnu a pétem sngn na den.
3. Vypocitat dobu taktu, jejiz hodnota udava sekundy na kus

cisty dostupnypracovni ¢asnaden
celkovydenni poZzadavekzakaznika

Dobataktu =

Vypocitana doba taktu négtava stejna, ale reaguje na pozadavky zakaziikkud ob-

jednavky stoupaji doba taktu vyZaduje rychlejSigenpokud klesaji je tomu naopak [50].
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2 STIHLE PRACOVIST E

Dle Ko%uraka a Frolika je Stihlé pracowi&aklad Stihlé vyroby. Pro takové praco¥ig
charakteristické snaha o dosazeni maximalni prodtyktkratkych pitbéznych ¢cagi, vy-
soké kvality, efektivni komunikace a eliminace péni. Principy nezbytné pro dodrzeni a

zajiseni Stihleho pracovistjsou zobrazeny na obrazku (Obr. 5) [22].

Ergonomické princip Pracovni pohoda —fzniv¢ fyziologické a
socialni podminky

Ochrana zdravi —ipdchazeni zramim a
traumatickym onemogmim

Analyza a nifeni prac p— . " J—
y P Optimalni organizace prace a usgéni

pracovisg, optimalni spatebacasu na ope-
raci, stindardizac

5§

Vizualizace piibéhu ¢innosti na pracovisti

Vizualni pracovist

Jidoka — autonomnost
pracovis§

{V \ 4 \ 4 /

Zastaveni a signalizacé pbnormalitach

Poke-yoke — » Omezeni moznosti chyb a selhélovéka

Obr. 5. Prvky &tihlého pracovis[22]

2.1 Analyza a néieni prace

Analyza a mdteni prace pét k jedné ze zakladnich znalostiipyslového inZzenyra, kde
cilem je zkoumani fibéhu pracovniclEinnosti v prostoru &ase. Analyza prace se zabyva
identifikaci neefektivnich pracovnich proéewdhalovanim plytvani, zacélem zvySeni
produktivity. Ri méfeni prace jde o deni spoteby casu pro pesré specifikovanowin-
nost. Vystupy z analyzy adfreni prace se mohou pouzit pro tvorbu norem a kionttosa-
Zenych vysledi [3,25,34].

2.1.1 Analyza préce

Pro rozlozZeni lidské prace nadlitasti a jejich naslednou rozbor se vyuziva analyaae

jejiz vysledky slouzi posouzeni jednotlivych elemierNasleds jsou eliminovanyi ze-
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fektivnény ty ¢innosti, které jsou nezadouci a nevhognovedené. Progdnictvim &chto
kroku prispiva analyza prace ke zvySovani produktivity recpvisti, odstragni zbyt&né
prace, plytvani, snizeni unavy, lepSi vyuziti mater za&izeni, dilen. Zakladni kroky pro
analyzu prace charakterizoval inZzenyr Lhotsky, &bson a docent Masin nésledévn
[29,34,42]:

1. ldentifikace operace, ktera méa byt analyzovana.

2. Zaznam vSech relevantnich dat jako @apani dilny, pracovniho mista,éfani

spotebycasu.

3. Analyza udaj a nasledné hledani variant, nalezeni optimalnargyr, kombinace

nebo zmény.

4. Navrh a zaznamenani nové metody ted§feni realnosti navrhu, nejlepsi metoda
pro dané podminky z hlediska ekonomického, ptaksti, efektivnosti, stanoveni

nutné spakebycéasu, materialu, Z&zeni, vykonu, kvality atd.
5. Zavedeni metody jako standardu.

6. Udrzovani a o¥fovani v pravidelnych intervalech dodrzovani zdokené& metody.

2.1.2 Méieni prace

M¢éteni prace je jedna z nejstarSich technik uzivapyémyslovymi inZenyry vyuZzivajici
techniky vytvd@ené pro stanoverasu nezbytného pro vykonani specifikované pracé-kva
fikovanym cInikem na pozZadované urovni. Vysledkensiemi jsou normy spétby ¢asu,
vedouci ke zvySeni produktivity a snizeni naklatllicmére jak poznamenal inZenyr
KriStak vysledkem réreni je rtkdy pouhé popsani séasného stavu bez openi vedou-
cich ke zlepSeni produktivity. Vochu let byly techniky pro &feni prace, zobrazené na
obrazku (Obr. 6), neustéle vylepSovany. VSechry tigthniky se vyuzivaji i v dnesni dob
[3,25,47].
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Techniky n&feni
prace

Hrubé odhady VyuZziti historic- Casové studie Systémy pedem
kych udafi uréenychcéasi

cas ————

Obr. 6. Metody @¥eni spotebycasu z hledisk@asového vyvoje [3]

Hrubé odhady — jsou povaZovany za jednu z nejstarSich techmkrgteni prace [16].

VyuZiti historickych udaja - vychazi z pedchozich zkuSenostifipemz se snazi o meto-

dologickou tvorbu odhadu pro dosazeaw&yhodného vysledku [16].
Casové studie 4e metoda imého ngreni, kdy jsou zjiovany tdaje pdebné pro vyko-
nani specifikované operace [47].

Systémy Fedem urenych ¢asu— jde o metodu népmého pozorovani, kombinuji¢a-

soveé a pohyboveé studie, vyuZivajici pohybovéhoaa§16].

2.1.3 Systémy gredem urtenych ¢asi

Systémy pedem ukenychcadi predstavuji kombinaalasovych a pohybovych studii, jenz
obsahuji soubory elementarnich poinylchopeni, otteni atd.), kterym ififazuji gredem
danycas. Zakladni jednotka prodgienicasu je 1 TMU (Time Measurement Unit), ktera je
rovna 0,0006 minutam a 0,036 sekundam [16,20,29,47]

Jednou z hlavnich vyhod je objektivnost préceni arovié vykonnosti, jelikoz definované
¢asy danych pohybpredstavuji piimérny vykon pfimérného operatora. Slouzi také pro

uréeni¢asi budoucich operaci. [3,16,20,29,47].
Druhy systém predem uenychcéasi [3,16,29,34,48,52].:

«  MTM (Methods Time Measurementleni pohyby na pohyby hornich kietin, i,

dolnich koretin a €la, pro nez jsou denycasove doby jejich trvani.

o MTM-1 syntetizovana verze MTM byla vyvinuta z&elem redukce chyb

v analyze a délkyasu patebného pro analyzu.
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o0 MTM-2 MTM-3, MTM4 byly odvozené z MTM-1.
» USD (Unified Standard Data) sjednocend standaralai pro praci s delSimi cykly.
* UMS (Universal Maintenance Standards) univerzéatmimy pro udrzbu.

« UAS (Universelles Analysier System) vhodné pro aéu vyrobu odvozeny z
MTM

* MEK systém uwen pro malosériovou vyrobu.

« MOST (Maynard Operation Sequence Technique) je¢rdétailni nez MTM, vyu-

Ziva princip sekveatmich modei.
o AdminMOST pgedstavuje verzi BasicMOST aplikovanou v administtat

o MiniMOST poskytuje nejpodrol#si analyzu a je vyuzivdna pro operace

sc¢asem cyklu 1,6 minuty.

o BasicMOST je hoj& vyuzivana verze MOSTu a je vyuzivana pro operace

sc¢asem cyklu do 10 minut.

o MaxiMOST je ugen pro aktivity s dlouhyntasem cyklu od 2 minut dan
kolika hodin.

Prvni systém fedem uéenychcadi, jenz byly gedstaveny Jvi@jnosti jako Methods Time
Measurement (MTM) byl vytv@ny Horoldem B. Maynardem, G.J. Stegemerten a J.L.
Schwabem v roce 1948. Tento systém je velice pagrabdodnes je hofrvyuzivan, také

se z ®j odvozovaly dalSi systemygdem uéenychc¢adi [16,25,34,52].

V roce 1972 byl ve Svédskuigustaven BasicMOST, jenZ slouZil k racionalizaciopr
pramyslovych inzenyl, jelikoZz tento systém je asi 40 krat rychlejSi MZIM analyza.
V roce 1980 byla fg@dstavena dalSi rodina MOST a to MiniMOST a MaxiMOSento

systém aplikuje pro popis praci univerzalni sekwémodely [16,48,52].
BasicMOST

Sekveri model u BasicMOST#edstavuje d& zakladni aktivity paebné pro réeni prace
obecné pemistni atizené pemistni. Zbyvajici sekvence bylyfidany pro zjednoduseni
meéfeni pouziti nastroje a pouzititgdu. Nasledujici tabulka (Tab. 1) obsahuje jedvétli
sekverini modely [25,34,52].



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 25

Tab. 1. Sekveni modely MOST [25,34,52]

Aktivita Sekvenéni model Subaktivita
Obecné gemiséni ABGABPA A vzdalenost akce
(volny pohyb pedn®tu v prosto- B pohyb tla
u) G ziskani kontroly
P umisgni
Rizené pemistni ABGMXIA M fizeny gresun
(vazany pohyb fednetu X oper&ni ¢as
v prostoru) | vyrovnani
Pouziti nastroje ABGABPABPA F utdhnout
(pouziti ri&nich néstraj) L uvolnit
C clit

S povrchové Uprava
M méteni

R zapséani, zaznamenani

T myslenicteni

Nasledr jsou k sekvetnim modelim pro dané aktivity, jednotlivym subaktivitaniia-
zeny indexoveéisla z datove tabulky {ffloha P XIX).

2.2 Metoda 5S

Metoda 5S pét k zakladnim stavebnim kamien Stihlé vyroby a je zakladnintgapokla-
dem pro zlepSovéani. Jdefadu¢innosti, které jsou zagreny na odstigovani ztrat a plyt-
vani, které zaiicinuji chyby, zmetky a pracovni Urazy. Cilem je ud&oma pracovisti
pouze to, co je tam p@bné a na mistech k tomu vyhrazenych. 5&erbyt pouZito jako

piiprava pro certifikaci IS@i pro zlepSeni kvality a produktivity [17,23,28,39].

5S je zkratkou §i japonskych slov, které taktéZquistavuji jednotlivé kroky pro imple-
mentaci této metody [28,47,49]:

1. seiri (roztid);
2. seiton (usptade));
3. seiso {istota);

4. seiketsu (standardizace);
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5. shitsuke (udrzuj).

Seiri (roztrid’) — aplikaci prvniho kroku je kategorizace poloZgiedmeti na potebné a
nepotebné. Nepdtbné polozky jsou nasledla pracovi&t odstragny. Cilem je dosahnout
odpovidajiciho mnoZstvi paroek pro dany provoz [28,47,49].

Seiton (uspd@adej) — po vytizeni je dilezité ukit misto, kde se budou jednotlivé peitiné
pomicky a gedmity ukladat, aby bylo mozné jejich rychlé a okamfpituziti. Diraz je
kladen na identifikaci a stavgrdmétu. V takto definovaném pracovisti je snadné rychle

zZjistit pripadné abnormality od standardu [23,28,47,49].

Seiso (istota) — nebo také ,lesk” pracovniho prosti. Jedna se nejen o pracovni misto,
stroje a z#Ezeni, ale i 0 zdi, okna. Krofrodhaleni drobgjSich poruch a nedostdika stro-
jich a zdizenich, napiklad vytékani oleje ze stroje, chyjiwi matice, m&isté pracovist

podil na zvySeni zakaznickéwry a snizeni nebezpielrazu [28,47,49].

Seiketsu (standardizacey- ¢tvrty princip se odliSuje od prvnickitPodstatou je vytueni
pravidel neboli standaiigl na jejichz zakla#l jsou prvni ti z 5S dodrZzovana. Kazdy pra-
covnik @ zavedeni standardizace mugést veédét za co je zodpaidny a kde, kdy a jak
provést danowinnost. Je vhodné zavést vizualizaci stayedpa po zavedeni 5S a prova-
déni hodnoceni, jejz odkryjiffpadné nedostatky a povedou k jejich odstnénTato hod-

noceni mohou mit nasledujici podobu [17,28,47,49].
» vlastni hodnoceni;
* hodnoceni odbornym poradcem,;
* hodnoceni natzenym;
* kombinace vySe uvedeného;
* souBZi mezi pracovisti.

Shitsuke (udrzuj) — kazdy pracovnik by #hudrzovat dana pravidla, jenz byly vytemy
na zaklad predchozich 5S tak, aby se tyto zasady staly rutamdobrymi zvyky jednotli-

vych pracovnilg, které by ndly vyuastit ve zlepSovani séasného stavu [28,47,49].
Ptinosy, jenz plynou z ugpného zavedeni prindidS, jsou nafdklad [15,39]:
» zabezpeéeni jasnych pravidel na pracovisti;

» zlepSentistoty pracovisi;
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o zlepSeni pracovniho prastli;

» odstrarni z&kladnich forem plytvani;

e sniZeni potu Uraz;

» zvySeni ziskovosti;

» zlepSeni uspokojeni zakazijk

e redukcetasu cyklu;

» definovani jasnych pravidel na pracovisti.

K tomu aby podnik mohl dlouhodslEerpat tyto a dalSi benefity z této filozofie je erej
nutné ji sedomit zavest ale vyskolit operatory, kise s touto filozofii budou potykat na

svém pracovisti [37].

2.3 Vizualni management

| ptes rozvoj novych inform@ich technologii a syst&mdochazi v podnicich k obnév
starého zpisobu komunikace — vizualizace, ktera dala zakladyainimu managementu
[47,48].

InZenyr Debnar firovnava vizualni managemen k tachometru ¥,aj@nz ukazuje rych-
lost, ujeté kilometry, spt¢bu paliva a podokn Obdobné tachometry, jenz zajisti vizualni

podrety jsou dilezité i na pracovisti, jelikoZlovek vnima 80% informaci@ma [14,47].

Vizualni management dovoluje vSem pracoundlokonaleji a objektiv&i vnimat realitu,
hodnoty a problémy. @ezité je, aby vizualizovana informace byla nejed¢na ale po-

chopena viemi bez ohledu na socialniqal, vzdlani¢i pracovni pozici [14].
Dle InZenyra Debnara jsou vyhody vizualniho pras®viasledujici [14]:

e vizualizace pokyi;

pievaha ,autonomnosti“ bez nutnosti neustalého zagatp

informace se sdileji v prosgh celku;

tymova prace;

synergie znalosti vSech pracowuinik
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» oboustranny tok informaci;
» informace tvéi i zamgéstnanci;
» systematické a kontinualni informace.

Prostedky vizualizace dovoluji rozpoznat stav procesandard i pipadnou odchylku. Je
to napiklad vizualni dokumentace, inforgrd tabule, elektronické tabule, signatina
zarizeni, grafické oznni na podlaze, grafy a dalSimi prestky, které jsou znazatny
na obrazku (Obr. 7) [23,47].

Oznaeni tymu Standardnl pracovni

{teritoria)

Pouzivang _
metody

Standard
Listéni a
mazani %

Andonova
tabula

Zany pro :
Standard — | wm*l'ufya A L
bezpaénosti - material 3
/ "
Tabule pra
zachycenl stavu |
‘K\ procesu f
III
Zdna pro Tabuil
Tabule abule
prazentgg pfipravu pofadi
ndstrajl kanbani]

zlepiovani

Obr. 7. Vizudld rizené pracovigtvyrobniho tymu [47]
Vizualni kontrola

Vizualni komunikace byva vyuZzita i pro vizualni kaslu. Fi ni pracovni systém sam dava
vizualni signaly, pokud nastane vychyleni od stashaaPro tyto Gely se pouzivaji jedno-
duché prosedky, napiklad barevné ozrani z6n nebo teritorii, redal vystrazna sitla,
majaky, tabule, semafory, barevné a@rd na podlaze a v regalech, barevné &zmiali-
mita zasob a dil apod. TaktéZ kanban, fika jednokusového toku, andon, standardizovana
prace, metoda 5S, jidoka, poka-yoke jsou aplikov@ko nastroje vizualni kontroly

[17,28,47,48].

Prvky vizualniho managementu slouzi vykorpii motivaci pracovnilt v provozu a

k dosahovani adil vyty¢enych vedenim podniku [17].
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2.4 Jidoka

Jidoka, ktera je jeden z ili TPS, je definovana Toyotou jako ,automatizacedskym
citem“ coZ znamena, Ze stroje maji ,lidské" schaginpro rozpoznani abnormalit. Tato
filozofie se zamsfuje na odlodeni pracovnik od strofi pomoci progedki, které dokazi
identifikovat a signalizovat abnormality v proces@automaticky zastavit vyrobu, aby bylo

mozno sjednat napravu. Vede tedy ke zvySovani aatansti pracovi$t[23,28,35,37,47].

Signalizace probiha s&telnou, zvukovou nebo jinou formou ktera ma za ukoebzornit
operatory na problémy s kvalitou, strojeéimna ukoréeni ¢innosti stroje. Takové taeni
se nazyva andon. S vyuzitim Jidoky je uige uvolnit obsluhu strdjod neustalé nutnos-
ti stat¢i se pohybovat v bezprdstni blizkosti stroje a dohliZzet na jeho chod, zo@me-

na, Zze jeden operator je schopen obsluhovat wiog $£3,28,47].

2.5 Poka-yoke

Shigeo Shingo iedstavil metodu poka-yoke v roce 1961 jako bakaeyaloZ znamena
.blbovzdorny“. JelikoZ tento termin byl ostudny tewsivni, geslo se na ozkani poka-
yoke. Toto dvouslovné ozdeni pochazi z japonstiny, ve které ,yoker* znameyldnout

se a ,poka“ zby#né chyby. Krond vyrazu poka-yoke se vyuziva souslovi ,mistake-
proofing tedy zabrgovani chybamci ,error-proofing znamenajici zahtavani omyi
[31,47,48].

Poka-yoke je mechanismus, ktery zalja omyhm, &tSinou zgisobenych lidskym fakto-
rem, hem celého procesu a souvisi s umaénim filozofie nulovych vad. Poka-yoke
piitom respektuje inteligenci pracoviiikpiicemz je osvobozuje od monoténnich praci tak
aby podpdila jejich kreativni jednani. Krothtoho je tato metoda zaiiena na prevenci
proti urazim, BOZP, pedchazeni Spatnym prodikt a porucham nebo z®ni strofi a

zarizeni a zlepSeni samotného procesu [31,47,48].

V praxi je mozné se setkat &nou podobou Z&eni poka-yoke jako mechanické, elek-

trické, procesni, vizualni, lidské atd. [31]

Hlavni vyhoda vyuZziti metody poka-yoke $p@ ve snaze o eliminaci eventualnich vad a
chyb jiz ped zapoetim samotného vyrobniho procesu, tedgdptim neZz se vyskytnout
nezadouci chyby, které oviivji vyslednou kvalitu produktu. Metoda je také kpliana v

jiz probihajicim procesu kde slouZzi jako ,detektilitery ma za Ukol eliminovat chyby ke
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kterym jiz doslo tak, aby z nich nevznikly vady yetkjakostni produkty. Naslegipote je
provedena zfina vazba, ktera ma za cil korekci lidské chybylsti@rni nasledného opa-
kovani. [11,31,47,48].

Identifikace chyb a jejich odstrami diive nez se f@meni na vady, tedy v mistvzniku ve
vyrobg, je mnohem méhnakladna nez u zakaznika. Naklady spojené s fdextti a od-
strarénim vad v fiznych stadiich zivotniho cyklu vyrobku znaitoje pyramida naklad
(Obr. 8) [34,45].

Identifikace vady a jeji edstranini ve
fazi plipravy

Identifikace vady a jeji odstranéni na
mist® vzniku pii vwrobs

Identifileace vady a jeji edstranéni 10
pil vwstupnd kontrole 2 oprave
(vicepraci)

100

Identifilace vady a jeji
odstrangmi u zakaznika

Obr. 8. Pyramida néklail[34]

Z tohoto divodu je dilezité kontrolovat vyskyty vad a jejich odstéamn v co nejragSim

stadiu vyroby, nejlépe jiz v samotné jefigraw [31,45].

Jednotlivé druhy lidskych chyb, se kterymi je moseésetkat v pracovnim systému a kte-

rym ma za ukol poka-yoka@dchazet, mohou byt imeny dodchto druti [45,48]:
» chyby vlivem neznalosti (principa souvislosti);
* chyby ze zaponttlivosti — vynechani montazniho dilu, Spatna montaz
» chyby z gehlédnuti (chybna identifikace);
» chyby z pomalé reakce na vzniklou situace;
* chyby z nepozornosti;
» chyby z diletanstvi (amatérismu);

* chyby spojené s akumulaci drobnych nedoftatk
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* chyby z nedostateé standardizace prace;

* chyby vlivem ergonomicky nevhodiieSeného pracovist
* chyby vlivem nevhodné konstrukce vyrobku;

* chyby zangrné — vynechani montazni operace.

Ukolem metody je tedy prevence proti chybamifiogut jejich okamzita detekce a napra-

va. Detektory vyuzivanérppoka-yoke se daji roztit na dw skupiny [37,45]:

» Kontaktni, ty které se dilu dotknou néklad mikrospin&e, koncové spira, sni-

ma’e polohy, snimg& posunuti atd.

v v

» Bezkontaktni, ty které se dilu nedotknou tedy fotoelektroniskén&e, neiice tep-

loty, tlaku atd.

Pomoci vhod#é zvolené aplikace pragtdku poka-yoke je mozné zjistit odchylky monto-

vaného dilu od standardu. K tomutielu se nejastji vyuZzivaji [34]:

andony;

» vodici koliky fiznych pfimeri;
» chybova s¥tla;

e koncové spinge;

» optické snimeée;

e pcitadla;

» kontrolni listy (checklisty);
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3 KONTINUALNI ZLEPSOVANI PROCES U

Kontinualni zlepSovani je filozofie zlepSovéani viyich, ale¢astych krocich. Tyka se vSech
faktoni spojenych s procesem transformace \stugp vystupy tedy vyroby.rfRom se snazi
o eliminaci plytvani a zvySeni poditinnosti gidavajicich hodnotu. Krotoho souvisi
se samotnym vyrobkerii obchodnim procesem. Tato filozofie, do kteréapagjen kazdy

¢loveék ve firmé od manazéraz po operatory a zatiuje se na zlepSovani ve [10,42,45,46]:

e vyuzivani nastrdi;

» vytvéareni lepSich pracows

* metodach;

* materialech;

* lidské praci.
Dulezité je, aby se zlepSovani staldigpbem Zivota organizace, které je vyuzivano neusta-
le a ne jen kdyZz nastanou problémy. déezité, aby ,zlepSovaky“, jenz majitipos pro
firmu byly implementovany v co nejkratSikase. Pokud zagstnanec uvidi, Ze jeho idea je

realizovana, bude to pr@jmotivace, k dalSimu zlepSovani [9,23].

Cinnosti v podniku Ize roztit na dw skupiny, udrzovaci a zlep$ovaci. Udrzovgnhosti
zahrnuji takové aktivity, jez zajigji dosazeni aktualni vykonnosti (vyrobni, admiaisv-

ni i vSechny manazerské). ZlepSoveéicinosti obsahuji takovéinnosti, jez jsou zacileny
na zvyseni vykonnosti. Tytéinnosti jsou navzajem paralelnitigemz by ndlo platit, Ze
oba druhyinnosti mé kazdy zagstnanec ve své naplniiifpm je jejich porgr zavisli na
hierarchickém postaveni daného zatmance v podniku jak je patrné na obrazku (Obr. 9)
[9,17,19,23].

Vrcholovy management

Sttfedni management Zdokonaleni

Vedouci pracovnici

Operatori

Obr. 9. Japonské vnimani jednotlivych pracovnichigl7]
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3.1 Cile kontinualniho zlepSovani

Docent MaSin popsaiithlavni cile kontinualni zlepSovéani [46]:

s

* Spolulkast zaméstnanai predstavuje nejilezitéjSi prvek kontinualniho zlepSova-
ni, jelikoZz kazdy z nich ma schopnosiaétnit se procesu zlepSovani. Je nezbytné,

aby citili, Ze jejich navrhy geSeni problérinje podstatné pro dalsi rozvoj podniku.

* Rozvijeni dovednosti zaréstnanai ve dvou perspektivach aktivni a komuniké
ni. Aktivni vzdElavani ponize gekonat sotasny stav p zdokonalovani. Vytvige-
ni komunik&nich kanal mezi vedoucimi a pracovniky pracujici pod nimi [@psi

pochopeni a vyjgeéni nazoru.

* Prinosy kontinudlni zlepSovani obyejné nevyzaduji velké investice. Opani,
ktera vzniknou, jsou zaloZena na realiDdpor proti jejich zavedeni je minimalni,
jelikoz jsou to pracovnici kdo s opahim gichazi s ohledem na problém, ktery ma

byt vyreSen.

3.2 Potieby jako zdroj motivace zanéstnanai

Nejen pro samotny vyvoj jednotlivce ale i pro vy¥tgveka jako Zivého organismu jeid
lezité roz&tovani a vyvijeni pdeb a zfisohi jakymi jsou uspokojovany. Motivai teorie,
jez se patbami zabyva, byla zformulovana Abraham Maslowernoce 1954, ktery pouZil
hierarchické zobrazeni pro vydleni principu motivace (Obr. 10). TaktéZdzdznil dile-
Zitost pochopeni motivace jako kompléxpropojenych pdeb, které nelze omezit pouze
na vrejsi faktory nebo finagni ohodnoceni. Pokud nejsou napip poteby na niz§im

stupni, neni mozné se obracet k uspokojeni vy§gthb [4,21,24].

Seberealizace /\
Potfeba &ct}'\
/
/ Socialni potieba \
/ Potteba bezpedi \

V. Biologické potieby \
P

Obr. 10. Maslowa pyramida pab [43]
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Zaklad pyramidy je tvieen biologickymi potiebami, které jsou spojovany se samotnym
piezitim lidstva jako organismu. V z@stnaneckém po#énu je v tomto zakladu mzda a
pracovni podminky. DalSi stupese nazyvgotieba bezpéi jak v pritomnosti tak i bu-
doucnostiJe to nejen pocit finani jistoty, zdravi a pohody, jistota pomoci tigadct Ura-
zu ¢i nemocj ale také souvisi s jistotou zastnani, pojidini a socialnich vyhodsocialni
potiebaje na tetim stupni a zahrnuje gebu lasky, dvéry a soundlezitosti v pracovnim
kolektivu, v rodirg. Tedy poteba jedince ¢gkam patit. Na ¢tvrtém stupni se nachapb-
tiebalcty a poznanj se kterym souvisi akceptovani druhymi lidmi, edgpvani. Vrchol
pyramidy tvdi potieba seberealizacetedy rozvinuti potencialu na maximum. V tomto

stadiu se prace stava kékém [19,24,47].

V dnesni dob je tato teorie hogaplikovana i na podnikovi#zeni, marketing a manage-
ment. Naphovani poteb by ntla zaji¥ovat kazda firmatavédoms ¢i nikoliv, ktera se
shazi byt usgsna. Toto uspokojovani se ovSem netykd zakladniajetkovych pateb
podniku, jako nafiklad zvySovani zisk ale vede k vy$Sim din, seberealizaci a vytigx

ni jedingénych zkuSenosti pro zastnance, zakazniky a investory. Maslowa teorie yposk
tuje orientaci fi motivaci zangstnand, jejich ziskani, ale hlawnudrzeni kvalitnich, kvali-
fikovanych pracovnik. Je dilezité wdet, na kterém stupni se dany z&smanec nachazi a

dle toho ho motivovat ndjklad finartné ¢i seberealizaci v n&kaych ukolech [19,23].
Kazda metoda gmyslového inzenyrstvi nailad systémy zlepSovani, tymova prace, vi-
zualizace, poka-yoke, 5S by tv UspiSnému zavedeni a udrzenilen byt propojena

s motiv&nim systémem, ktery podporuje &my v podniku [23].
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4 METODY KONTINUALNIHO ZLEPSOVANI

Existuje mnoho model kontinualniho zlepSovanive swté jsou vyuzivany najklad
[9,23,34]:

» Kaizen edstavuje postupné, neustale zlepSovani piloces
» Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP) pouzivéémecku.
» Continuous Improvement Process (CIP) pouzivan v USA

* Ongoing Improvement Process (OIP) pouzivan v USA

V Ceské a Slovenské Republicisou implementovany néasledujici modely kontinugni

zlepSovani [23,34]:

 Z.E.B.R.A. (ZlepSovani Ekonomické Budoucnosti Resdi Aktualnich napdd ve
Skod Mlada Boleslav.

« Z.U.ZK.A. (Zitra Udklame Zase Krok Aby bylo Iépe) v IDC Holding Bratigh.
* Dynamické zlepSovani prodeaplikované v Barum Continental.
+ SMER - zlepSovani procéwe firmg Leoni Slowakia.

» Batuv systém zlepSovani

4.1 Kaizen

Kaizen je poselstvi na zlepSeni. KAIZEN vychaniznatku, Ze neexistuje zavod bez pro-
blém:. Kaizen7eSi problémy zavedeni podnikové kultury, ve kta#élyk mize beztresth

priznat pritomnost problém Masaaki Imai [23]

Kaizen, vyraz pochéazejici z Japonstiny je sloZzenivau slov:KAI — zména + ZEN —
dobry, lepSicoz tedy znamena zma k lepSimu a to jak v osobnim, socialnim i pradov
Zivote. Kaizen gitom predstavuje zlepSovani po malych krocich, ve ktersmn gapojeni
aktivre vSichni zamistnanci. Dle Masikii Imai je kaizen metoda, jak estvUspor§si a
flexibilngjSi vyrobu v podniku. Oproti tomu KosSturiak popisujaizen jako prvek podni-
kové kultury a ne metodu, jenz se orientuje nadnéglytvani nejen ve vyrébale také

logistice, vyvoji vyrobku a sluzeb, administrati8,18,21,23,34,41].
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Krome toho, Ze se kaizen orientuje na lokalni zlepSoydioces, se v poslednich letech
podili i na zlepSovani celého toku vyrdblKaizen je procetizeny managementem, ktery

je tvaren nasledujicimiremi kroky [21,42]:
1. Definovani sotiasného stavu proaes
2. Definovani cilovych stavproces
3. Akce, které vedou k dosazeni cilového stavu.

Z vyuziti kaizen plyne nemalo benéfiet’ jiz kvalitativnich ¢i kvantitativnich. Bohuzel
mnoho manazérse orientuje spiSe na finam prinosy bez ohledu na pocity pracowinik

pracovniho stylu a nehmotnyckimosi. Mezi kvantitativni pinosy Ize z#adit [19,32]:
» finanéni Uspory;
e Usporatasov;
* mensi poet potebnych pracovnik
e snizeni doby cyklu;

* zvySeni pidané hodnoty;

meére kroki v procesu.

Oproti tomu do kvalitativnich finogd pri zapojeni filozofie kaizen lze ¥adit nagiklad

e

pocity pracovnili, které mohou byt mnohentil@ZzitéjSi nez kvantitativni benefity [32].

4.1.1 Pétkrat Pro¢
Soutasti filozofie kaizen je i analyzatirat pr@, ktera pedstavuje jednoduchou techniku
zabyvajici s¢eSenim problému zjigjici jeho nehlubsi a pravoutiginu. Fi této analyze je

pétkrat za sebou uzito otazky
Pros se tak dje a co zjgsobuje tento problém.

Kazdé ,pr@&“ jde proti toku procesu, tedy &aa od konce a vede hlagjbdo struktury
organizace, aZz narazi na nejpodsi&inpivod problému. JelikozZ je tato otazka velidge p

rozena je jednoduché ji adaptovat a aplikovat ohlpm [28,36].
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4.1.2 PDCA

Zakladem neustélého zlepSovani je cyklus PDCA (Qf), také zndm jako Demifig
cyklus ¢i Shewhaniv cyklus. Jeho cilem je systematické zlepSovardakanalovani pro-
cedi. Tento systém sgiva v nepetrzitém opakovani cyklu zlepSovani &mjici k ideal-
nim podminkam. Jednotliva pismena PDCA jsou zkratkaglickych nazi kroka tohoto

cyklu, které na sebe vzajemnavazuiji a jsou spolu propojeny [16,17,20].

PLAN
(Planuj)

ACT b
(Uskuteéni) (Udélej)
CHECK
{Zkontroluj)

Obr. 11. Cyklus PDCA [17]

Je dilezité dodrzet sled jednotlivych krblk dosazeni kyZzené zmy ¢i stabilizace proce-

su. Vyznam jednotlivych krakje nasledujici [16,48]:

Planuj, zahrnuje analyzu situace,¢slidaji a dat, pélivé vytyceni cile, zlepSovani a na-

vrhi postupli vedouci ke zlepSeni stavajiciho procesu nebo eaverbvych proces

Udélej, v této fazi se zkuSebmealizuji naplanované zimy a provadi se monitoring dat a

Gdaji o procesu fed a po zavedeni zim.

Zkontroluj , tento krok zahrnuje vyhodnoceni amy a jeji ginos @ekavaného vysledku,
tedy zlepSeni nebo ne. Jeigtiné analyzovat ziskané data, na jejichz zéKkal ziskany

vysledky znén.
Uskuteéni se provadi, jestlize vysledky 2m pii kontrole ginesly gedpokladané aeka-

vani a jsou pjatelné i z ekonomického hlediska. Pokud tomurtaki, je cely cyklus zlep-

Sovani vracen do faze planu;.
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4.1.3 Pracovni velkoploSné formul&e

Pracovni velkoploSné formuk se vyuzivaji pro zjednoduSeni pracettyMaji predtiSe-
nou podobu, ktera umaaje rychlejSi orientaci v problému, jelikoZz celyopes pesré vi-
zualizuje. Tato metoda je vyznamnou pakou nejen i tymoveé préci. Pracovni velko-

plosné formul&e mohou mit nasledujici podobu [46]:

« formul& pro pracovni postup;

formul& pro predchazeni vadam (poka-yoke);

formul& pro rychlé zminy (analyzainnosti);

formul& pro analyzu poruch (TPM);

formul&e pro fizné diagramy (rybi kost atd.).

4.2 Workshop

Workshop neboli tir¢i dilna paiti mezi efektivni metodiesSeni problérin ktera v kratkém
case niize zajistit rychlé a kvalitnfeSeni. Cely workshop provazi moderator, ktery ma za
ukol fidit diskuzi, vizualizovat myslenky tymu, koordiratvproces hledanitiginy problé-

mu a nasledného hledafgSeni [23,34].

Pctet ¢lent zlepSovaciho tymu je v rozmezi 8 — 10 pracofnile dilezité, aby moderator

byl nestranny, nezaujatyi$i jednotlivaim i skupirg a jejich navrim naieSeni [5,34].

K tomu, aby byl pitbéh workshopu, ale i tréninku hladky &nesl co nejmensi obstrukce
z vrejSiho prostedi, ale i od samotnycltastniki je dilezité definovat pravidla. Ty mohou

byt izré modifikovana. Mezi z&kladni pravidla workshofiuréninku pati [5]:
» Kazdy ma pravo vyjatt svij nazor.
* Nesk&e se ddeti.
» Dodrzuji setasy ffestavek.
o Kazdy grispiva napady.
» Otevere a konstruktive fikaji své nazory a pocity.
* Nevyuzivani telefoln v pribéhu workshopu.

» Kazdy (tastnik se podili stejnoudmou.
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* Je v pdadku, pokud &do nesouhlasi s nazorem druhych.
Je dobré tyto pravidla na&ku gecist celé skupi&a vizualizovat.

Ke konci workshopu je dobré zajistit &pou vazbu od jednolitychc¢astniki, které po-
skytne jeho zhodnoceni. Toto zartv@oslouzi pro zlepSeniipadnych nedostaikei pro

zvySeni dynandnosti. Za timto elem se naipklad pouziva [40]:

» Obréazek teplorru, kde @astnici na stupnici zakresli, jak se jim hra libkacisel-

nému hodnoceni jefjdlano i psané.

» Dotazniky, které jsou vytweny speciélé pro hru, tedy aby instruktor zjistil, jak

S ni &astnici byly spokojeni, co jimimesla.
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5 VZDELAVANi ZAM ESTNANCU

V dnesni dob, kdy firmy vyuzivaji nejno¥jSi technologie, metody vyuzivaji nejrgdi
informace a poznatky je kladen nemaiyrak na zamstnance, kte tyto prvky aplikuji gi
své praci. Proto jeudezité zavést koncepci vé&atelného podniku, vémzZ se neustale
vzklavaji jednotlivci, tymy a cely podnik. Bez zéstnand by totiz podnik nebyl schopny
Uspdns expandovat, ani existovatim vice se vyuziva modeiji technika a metody, tim
je kladen ¥tSi diraz na kvalifikaci lidskych zdrdj jelikoz vyuZiti zdizeni stoupa usmné

s jejich kvalifikaci. Timto je zaji8ha konkurenceschopnost podnikuep motivované,
vykonné a loajalni zaéstnance. Kontinualni vzthvani poskytuje zasstnanci sebereali-
zaci, divéru v sebe-sama coz wsledku vede k podavani lepSich pracovnich vyikon
[12,17,48].

SpiSe nez upla#ni riznych Skoleni je dobré poskytnout zstmaném praktické Ukony,

pii kterych si osvoji praktické zkuSenosti, znal@stiovednosti [17].
Prinosy, které firmy ze vzdavani zamstnandé maiji, jsou nafiklad [17,38]:
» poskytovani kvalitgjSich sluzeb a vyrolik
» zlepSeni interni komunikace mezi pracovniky;
» zvySeni konkurenceschopnosti;
» zvySeni motivace za¥stnand, pracovnich vykol a odbornosti;
* snizeni fluktuace zagstnand.

Aby tyto prinosy mohly byt pla vyuZity je zapatebi identifikovat nedostatky ve vddni a
tyto zaplnit [33].
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Standardizace prace zabeayge dodrzeni kvality, produktivity, naklady, termginAby

mohly byt procesy zlepSovany, je nezbytné zavegginh standard.

Pro balancovéani linek se vyuziva sloupcovy grak ksbu zaneseny délky jednotlivych
¢adl cyklu operatoit ve vyrol®. S balancovanim linek souviséas taktu, ktery wuje jak

rychle by n&l proces probihat, aby byly uspokojeny pozadavikazaik.

Stihlé pracovidt prestavuje zaklad tihlé vyroby, kde je snaha o dosahaximalni pro-
duktivity, kratkych péibéZznychéasi, vysoké kvality a eliminace plytvani. Stihlé praigs
vzajemrt propojuje kkolik prvka. Jedna seipdevsim o analyzu adifeni prace, 5S, vizu-

alni pracovigt, jidoku a poka-yoke.

Kontinualni zlepSovani procepiedstavuje filozofii zlepSovani v malych, alastych kro-
cich. Do této filozofie jsou zapojeni vSichni praoéi firmy. Mimoto se snazi o eliminaci
plytvani a zvySeni podildinnosti, které fidavaji hodnotu. Aby kontinualni zlepSovani
bylo smyslupIné, je nezbytné, aby se staldspibem Zivota celé organizace. Je vyuzivano

nejen kdyZz nastanou problémy v procesu, ale neustal

Mezi vyuzivanou metodu kontinualniho zlepSovaniagd Kaizen, ktery fedstavuje zw
nu k lepSimu a to jak po kvalitativni tak kvantiiai strance, jako ndfklad finartni a

¢asoveé Uspory a pocity pracoviike zngny.

Workshop neboli tir¢i dilna paiti mezi efektivni metodieSeni probléri ktera v kratkém
¢ase niize zajistit kvalitni a rychléeSeni. Workshopem provéazi moderétor, ktery ma za

ukol diskuzitidit, vizualizovat myslenky tymu a koordinovat aektvyttenému cili.

Motivace zanistnané je jednim z kikovych prvika Us@sSné firmy. Bez dobrych zatst-
nand by firma nebyla schopna fungovat. Také kazda naefmimyslového inZenyrstvi
zava&na ve firn€ by nela byt propojena s moti¢aim systémem, aby ji bylo mozné
UspEsre zavest a standardizovat.

Vzdélavani zanistnand je pri vyuzivani nejnowjSich technologii, poznatka informaci

dulezity prvek pro usgsnost a konkurenceschopnost podniku. Bez¢samnd by totiz

podnik nemohl Uusgne expandovat, vyvijet se a existovat.
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. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI FIRMY

7.1 IFE-GROUP

IFE Group je¢len skupiny Knorr-Bremse, ktera byla zalozena \er®05 inZzenyrem Ge-
orgem Knorrem. V saiasné dob pati mezi gedni s¥tové vyrobce brzdovych &dicih
systént pro kolejova a uzitkova vozidla. V dnesni daha vice nez 60 pobek v 25 ze-
mich [53].

Samotna IFE-Group byla zaloZena v roce 1947 jakbtit pro vyzkum a vyvoj. Pismena,
jez reprezentuji jméno firmy IFE, jsou zkratkou keigych slov Innovations For Entrance
systems. V roce 1997 se stalanem skupiny Knorr-Bremse. V stasné dob je skupina
IFE predni s¥tovy vyrobce automatickych dir@ch systém pro kolejova vozidla a k nim

odpovidaji z&izeni jako rampy, schody atd (Obr. 12). V&msné dob firma vyrabi dvee,

pohony a schody v 12 variantach dle specifickychapavki zdkaznik [53].

Obr. 12. Ukazky vyrolkfirmy [53]

IFE-Group méa své dt@é spolénosti nejen v Evropale také AmericeCing a Australii
[53].

7.2 IFE-CZ

Mezi jednu z dcgnych spolénosti IFE-GROUP péiti ¢ceska spoknost IFE-CZ se sidlem
v Brné-Modficich. Spolénost dive pisobila jako Metal Hady. Séasti spolénosti IFE-
GROUP se stala v roce 1991 [53]

V sowasné dob firma IFE-CZ zamistndva okolo 350 lidi, z nichZz okolo 300 pracuje ve
vyrobé. Vyroba je organizovana jakeigménny provoz. Pimérné za nesic vyrobi 2000

dveri a samoiejme stejnouwcast pohon a schod [53].
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7.3 Zé&kaznici

V¢étSi ¢ast vyrobk smetuje k firmam, jez se zaobiraji vyrobou viak/yrobky jsou u toho-
to zakaznika montovany do vagornokomotiv a do dalSich raeni. Mezi i hlavni za-
kazniky pati firmy [53]:

 Bombardier.
e Siemens (pendolina).

* Alstom.

Dale firma prodava své vyrobky [53]:
* Mensim vyrobém kolejovych vozidel, jichZ je okolo 10.
* Provozovatalm vlaki — u nich tyto vyrobky slouZzi k oprayvymeéné nag. zastara-

lych sowastek.

Vyrobky putuji ke konégnému zakaznikovi, ktemohou byt rozéleni do nasledujich dvou

kategorii [firma]:

* V prvni kategorii jsou résta, dopravni spoteosti, regiony, které si podaly objed-

navku na vyrobku daného typu vlakiina jejich revize.

» Druhou kategorii kormych zakaznik vyrobki firmy IFE jsou samotni uZivatelé

vlaku, tedy cestujici.
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8 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU

Aby bylo mozné ,usSit* tréninkovou hru na firemnigminky je nezbytné pro tytocely
analyzovat situaci uvrditfirmy. Nejprve je nutné poznat, jaké metodyirpyslového inze-
nyrstvi jsou ve firmd aplikovany a v jakém rozsahu. DalSimleFitym prvkem je analyza

prostedi firmy, respektive vyroby, ve které opetaiykonavaji zadané ukoly.

Toto samotné by ovSem neasta a proto bylo vyuZito dotaznikového &sti pro zjis&ni

sowasnych znalosti metod KPS (Knorr Production Systgplikovanych ve firm.

Nicmére je dilezité zdiraznit, Ze ne vSechny prvky jsou vhodné pro aplikadli ¢aso-
vému hledisku, ale iffppadné narénosti na jejich implemenatci pracovniky v kratkéaa

sovém useku.

8.1 Analyza souwasného vyuziti metod Pl

Pro dalSi analyzu a pro peby tréninkové hry bylo Wdezité se obeznamit s metodami
pramyslového inZenyrstvi, které jsou v podniku apliaoy. Na tuto analyzu navazovala

dalSi, ktera hlouki zkoumala, na jakém stupni se aplikace jednotlivinetod nachazi.

Jelikoz analyza pro celou vyrobu by neodpovidal&asnému vyuziti metod fomysloveé-
ho inZenyrstvi a byla zkreslend a nevypovidajigia lvyroba rozdlena na mensi celky.

Toto rozdleni nactyti celky je standardhaplikovano ve firm.
» dvere a skleni;
e pohony;
e schody;

e hrubé vyroba.

8.1.1 Prvotni analyza metod prtamyslového inZenyrstvi

V prvnim kroku bylo obeah zjisttno, jaké metody (Tab. 2) jsou v podniku aplikovany.
Tento vyzkum byl proveden na zaktazhovoru s expertem KPS (Knorr Production Sys-
tém). Rozhovor byl za#slen pouze na zji&hi metod pimyslového inzenyrstvi, aplikova-

né firmou. Jejich vyuZziti bylo hodnoceneini stupni:

0. Nepipravuje se.
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1. Pripravuje se.
2. PouZiva se.

Tab. 2. Metody pimyslového inZenyrstvi [vlastni zpracovani]

Metody
Neustélé zlepSovani proces Kanban
SMED Heijunka
Metoda 5S Management toku hodnot
Vizuini management Vyvazovani Iinekr;i\l?;roba v taktu zakaz-
Vyrobni buiky Plynuly a vyvazeny materialovy tok
Tok jednoho kusu Analyza adgieni prace
Zastaveni vyroby vifjpact chyby, linka stop Ergonomie pracowst
Poka-yoke Standardizace prace

Dvere a skleni
Jak je patrné z nasledujiciho grafu (Obr. 13),nkyidvei a skleni jsou vyuZity tadka
vSechny definované metodytjpnyslového inZenyrstvi. Jedina technika, ktera seurasné

dok pripravuje na zavedeni je metoda SMED.

2 |Pouiiva se

Neustale zlepSovani

procesu
Y

Standardizace prace_ SMED

h

. 55

i

Ergonomie pracovisté,

Analyza a méfeni prace \ Vizualni management

Plynuly a vyvazeny /

materialovy tok 1 Vyrobni buriky

VyvaZavani ek, § ' Tok jednoho kusu

vyroba vtaktu...
Management toku' Y Jidoka
hodnot
(o
Eep yby, linka...

Kanban

“Poka-yo

Obr. 13. Vyuziti metod PI u difea skleni [vlastni zpracovani]



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 47

Pohony
U linky pohoru je situace obdobné jako u linky di@ skleni. Je to Zigobeno tim, Ze u
obou montazi je vyuzito linkové vyroby a jsou nachiaplikované stejné prvky

primylsového inZenyrstvi. Také se zdgpavuje zavedeni metody SMED. Ostatni metody

2 |Pouiiva se
Neustalé zlepSovani
procesu
2ot e

Standardizaceprace_ SMED

£

jsou zde aplikovany (viz Obr. 14).

Ergonomie pracovisté, .55

i

Analyza a méfeni prace \ Vizualni management

Plynuly a vyvazeny .

materialovy tok i \/yrobni buriky

Vyvazovanilinek,

vyroba v taktu. .. l' ' Tok jednoho kusu

Management toku' V idoka
hodnot
» Zastavenivyrobyv

Heijunka Efipadé chyby, linka...
e

Kanban

“Poka-yo

Obr. 14. Vyuziti metod PI u pohbdfvlastni zpracovani]

Schody

U vyroby schod je situace rozliSna oproti 8na gedchozim vyrobam. Montaz je
provadna na celém vyrobku jednim pracovnikem na svémopisit. Z tohoto dvodu
nejsou plg aplikovany jednotlivé metody famyslového inzenyrstvi, jak je patrné
z nasledujiciho grafu (Obr. 15). Aplikovano je réié zlepSovani procésergonomie
pracovis¢, analyza a ®ieni prace, management toku hodnot, kanban, poka-ydk
souwrasné dob probihaji ve firng pripravy na pechod na linkovou vyrobu. Ta byéha byt

Zzpustna jeSt v tomto roce.
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2 |PouZiva se

Neustale zlepSovani
procesu
Standardizace prace, 2 SMED

£

Ergonomie pracoviste,

Analyza a mé&feni prace _A Vizualni management

|113t6|'i3|0Vy tok ': """ T megmmeee e T 1 Verbnl bLInky

Vyvaéovani linek, ' h Tok jEdI'IOhO kusu
vyroba vtaktu... ;
Management toku

hednok % “Jidoka

iiilurika » Zastavenivyroby v

Kanban

N~ fipadé chyby, linka...
Poka-yoEep e

Obr. 15. VyuZiti metod PI u schbfVlastni zpracovani]

Hruba vyroba

Predchozi ti prvky vyroby gedstavuji montézni vyrobu, oproti tomu hruba vyrobgpre-
zentuje produkci ze surového materialu, ktery jaziyan pro vyrobu rathdvei. V této
vyrob& jsou vyuzivany automatické stroje i mechanickéizemi a samotna lidska préace.
Z divodu velkych rozrari stroji a technologickych postip zde neni mozné vyuZzit
vSechny definované prvky fmyslového inZzenyrstvi, jak je patrné z nasledugiciinafu
(Obr. 16). K vyuZziti u hrubé vyroby se rapavuje vyroba v biikach, tok jednoho kusu,
zastaveni vyroby vifpad chyby, linka stop. Firma se v s@asné dob pracuje na zlepSeni

plynulosti a vyvazenosti materialového toku u hruiby.
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2 |PouZiva se

Neustale zlepSovani
procesu
R _SMED

Standardizace prace._

Ergonomie pracovisté

Analyza a méfeni prace  Vizualni management

materialovytok | T ::__ sy M yrobnt bunky

Vyvazovanilinek, | ™4 Tok jednoho kusu

vyroba vtaktu... /

"/ Zastavenivyrobyv
pripadé chyby, linka...

Management toku'§
hodnot

~Jidoka
“Poka-yoke

Heijunka
Kanban

Obr. 16. Vyuziti metod PI u hrubé vyroby [vlastmiazovani]

8.1.2 BIiZSi definovani vyuZziti metod piimyslového inzenyrstvi

e

Pro blizSi definovani metod jonyslového inZzenyrstvi bylo vyuZiigasti auditu BZn¢ pou-
Zivaného firmou. Audit byl aplikovan jen na samatrwyrobu a netykal se Zadnych dalSich

¢asti podniku.
Vyroba v tomto pipact byla rozalena na stejnéasti jako u 8.1.1:
* dvee a skleni;
e pohony;
* schody;
e hruba vyroba.

Pro hodnoceni metod bylo vyuzito slovni definovdrd,jehoz zakladbylo dané metad
primyslového inZenyrstviiféleno numerické hodnoceni. Definovana Skala pro mizme

ké hodnoceni byla:
0. Bez standardu
1. Standard definovan
2. Standard vizualizovan a aplikovan

3. Standard kontinuatnzlepSovan
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Dvere a skleni

Tab. 3. Vysledky hodnoceni metod Pl udaeskleni [vlastni zpracovani]

Metoda Kvantitativni Kvalitativni vyjad ¥eni
hodnoceni

Nedodrzeni stanovenéhgasu vede k bezprastinimu, okamzitémp
oznaeni (ANDON). Z&ina systematické odstravani problém

Planovani na zaklgd doby
taktu

Tok jednoho kusu je prokazatélsiedovanReSeni probléiin— msreni je
vyuzito, pokud neni dodrZen tok jednoho kusu.

Tok jednoho kusu

SMED Cas potebny pro stizeni zavisi na ztnosti operatora, a dostupnopti
soutdstek a zézeni. Cas potebny pro séizeni neni monitorovan aji

zlepSovan.

Procesy jsou shrom&fty dohromady (bez transportu, materidl rfeni
pitemig’ovan). VSechny pracovni kroky jsou integrovany gnapyti,
testovani, nient)

Tokow orientovany layout

—

MozZnost chyby je eliminovana pomoci poka-yokeSeni, poméha
odhalit chyby. Chyby jsou systematicky zaznamenanypracovan
beéhem testovani.

Kvalita na pracovisti spojer
s poka-yoke a jidoka

Proces je standardizovdn a vizualizovan: 1. Pgpishlému; 2
Identifikace mista vzniku chyby &ipiny; 3. Zhodnoceni a vy feSeni]
4. Zavedeni a stabilizace; SeReseni znalosti

Systematické  odstii@vani
chyb

Tym a tymovy mludi se podileji na budoucim zlepSovani (tymevy
mluvei a ¢lenové tymu jsou trénovani, tym ma fediné znalosti pr
dosazeni cfl). Tymovy mluki a Usekovy manalie koordinuji své
aktivity v pravidelnych intervalech.

Tymova prace

=4

1%

Kvalifikatni matice dle poZadaikfirmy je vyhotovena. Matice |
aktudlni. Zamstnanci jsou multiply kvalifikovani.

Flexibilita pracovist

PDCA Seznam krok je prodiskutovdvan dekin OpoZdni vedou k eskalad].
Kroky vedou prokazatetnke zlepSeni (dodavek, kvality atd.)

Zmeéna pracovi§t zavisi na pozadavku. Naklad @i zmeéné produktu,
zpisobeného poZadavky na BOZFPFMEA.

Standardni soubor Uloh a pracovni procesni diagsau aktualizované
koresponduji spolu navzajem. VSichni opefiatpm rozumi a jsol
vizualizované.

Mapovani plytvani

D

Standardizace prace

Jsou aplikovany standardni vizualni kontroly t(stadodéavky, standagd
prace, prostoj...) Odchylky se mohou vyskytovat (& deiSi trvani) be
okamZité napravy.

Vizuélni management

g
3
2
1
2
g
1
Znalost citi Pokud jsou za#stnanci tdzani na hodnoty ukazatébroduktivity, resty
v dodavkéch,...) nejsou jim tyto hodnoty znatiysou zastaralé.
3
2
1
1

Metoda 5S 5S workshop byl uskuteén: Prebyt&ny material je odstram; material,
ktery Zistal, je ozn&en a uloZzen na definované misto, pracovnici byly
trénovéni. Jsou zde z¢eni na podlaze, Uklidové k&, vozik pro

naadi...

Jak je patrné z tabulky (Tab. 3) u linky dive skleni dosahly hodnoceni 3 celkétyi
metody, u nichZ je standard zaveden a kontirualkepSovan. U mapovani plytvani a zna-

lost cild neni zatim firemni standard zaveden.
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Pohony

Tab. 4. Vysledky hodnoceni metod Pl u pd@Hetastni zpracovani]

Metoda

Kvantitativni
hodnoceni

Kvalitativni vyjad Feni

Planovani na z&klad doby
taktu

NedodrZeni stanovenéhgasu vede k bezpragstinimu, okamZzitém
ozna@eni (ANDON). Z&in& systematické odstravani problén

Tok jednoho kusu

Tok jednoho kusu je prokazatélsiedovanReSeni problérin— msteni je
vyuzito, pokud neni dodrZen tok jednoho kusu.

SMED

Cas potebny pro s#zeni zavisi na ztimosti operatora, a dostupnc

sowastek a zézeni. Cas potebny pro sézeni neni monitorovan af

zlepSovan.

Tokow orientovany layout

Procesy jsou shromé&fd/ dohromady (bez transportu, materidl n
piemig'ovan). VSechny pracovni kroky jsou integrovany {napyti,
testovani, nreni)

eni

Kvalita na pracovisti spojer
s poka-yoke a jidoka

MoZnost chyby je eliminovdna pomoci p-yoke feSeni, pomaha
odhalit chyby. Chyby jsou systematicky zaznamenanypracovan
behem testovani.

koresponduji spolu navzajem. VSichni opefiétim rozumi a jsol
vizualizované.

Systematické  odstiavani Proces je standardizovan a vizualizovan: 1. Popieblému; 2

chyb Identifikace mista vzniku chyby &ipiny; 3. Zhodnoceni a v ieSeni
4. Zavedeni a stabilizace; SeReseni znalosti

Tymova prace Tym a tymovy miuvi se podileji na budoucim zlepSovani (tymgvy
mluvéi a ¢lenové tymu jsou trénovani, tym ma f&iiné znalosti pr
dosazeni ci). Tymovy mluwi a Usekovy manafie koordinuji své
aktivity v pravidelnych intervalech.

Flexibilita pracovis Kvalifikatni matice dle poZadaukfirmy je vyhotovena. Matice jp
aktualni. Zansstnanci jsou multiply kvalifikovani.

Znalost citi Pokud jsou zawstnanci tazani na hodnoty ukazatébroduktivity, resty
v dodévkéch,...) nejsou jim tyto hodnoty znédnysou zastarale.

PDCA Seznam krok je prodiskutovivan dein OpoZeni vedou |eskalaci
Kroky vedou prokazatetnke zlepSeni (dodavek, kvality atd.)

Mapovani plytvar Zména pracovist zavisi na pozadavku. Néklad pi zméng produktu,
zpisobeného pozadavky na BOZRPFMEA.

Standardizace préce Standardni soubor uloh a pracovni procesni diagsau aktualizované

Vizuélni manageme

Jsou aplikovany standardni vizuélni kontroly (satlodavky, standai
préce, prostoj...) Odchylky se mohou vyskytovat (& deiSi trvani) be
okamzité napravy.

Metoda 5S

3
3
2
1
2
S
1
3
2
1
1

5S workshop byl uskuteén:; Prebytéiny material je odstram; material,

ktery Zistal, je ozn&n a uloZen na definované misto, pracovnici byly

trénovani. Jsou zde z¥eni na podlaze, Uklidové ke, vozik pro
né&adi...

U linky pohorti je situace obdobna jako u linky dvva skleniCtyti metody jsou zde stan-
dardré zavedeny a zlepSovany. Bpontrné dulezité techniky mapovani plytvani a vizua-

lizace citi firmy nemaji definovany standard (Tab. 4).



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 52

Schody

Tab. 5. Vysledky hodnoceni metod Pl u séHuoldstni zpracovani]

Metoda Kvantitativni Kvalitativni vyjad ¥eni
hodnoceni

Planovani na z&klad doby Procesnéas je specifikovan jen na pépi

taktu

Konstantni (nejmensi maximalni) mnozstvi materikhladina) jd
definovano a drZzeno; mnozZstvi je mensi neZ vystigdzé sminy. Nikdy
vice nez jedna hladindiphazi k jakémukoliv stanovisti.

Tok jednoho kusu

SMED Cas potebny pro s#izeni zavisi na ztimosti operatora, a dostupnogti
souwastek a zédzeni. Cas potebny pro sfizeni neni monitorovan afi

zlepSovan.

Zatizenilpracovidt je uspdadano dle technologii a aktivit (pool princi
Davky/kontejnery jsouigpravovany od jednohoizeni k dalSimu.

Tokow orientovany layout

Kvalita na pracovisti spoje Chyby jsou zji&ny bshem testovani a jsou odstéay béhem gredslani.

s poka-yoke a jidoka

Systematické  odstiiavani
chyb

Proces je standardizovan a vizualizovan: 1. Popisblému; 2
Identifikace mista vzniku chyby &ipiny; 3. Zhodnoceni a vy feSeni;
4. Zavedeni a stabilizace; TeReseni znalosti

Tym a tymovy miluvi se podileji na budoucim zlepSovani (tymgvy
mluvéi a ¢lenové tymu jsou trénovani, tym ma fediné znalosti pr
dosazeni cil). Tymovy mluwi a Usekovy manafie koordinuji sv§
aktivity v pravidelnych intervalech.

Tymova préace

3

Kvalifika¢ni matice dle poZadaukfirmy je vyhotovena. Matice j
aktualni. Zansstnanci jsou multiply kvalifikovani.

Flexibilita pracovis

Znalost cii Pokud jsou zatistnanci tdzani na hodnoty ukazatébroduktivity, resty
v dodévkach,...) nejsou jim tyto hodnoty znatinjsou zastaralé.
PDCA Seznam krok je prodiskutovdvan dein OpoZdni vedou k eskalac].

Kroky vedou prokazatetnke zlepSeni (dodavek, kvality atd.)

Zména pracovi§t zavisi na poZadavku. Néklad pi zméné produktu,
zpisobeného pozadavky na BOZRPFMEA.

Pracovni instrukce nejsou k dispozici (procesidgmm, standardri
pracovni list).

Mapovani plytvani

Standardizace prace

Q.

Vizualni management 1 Jsou aplikovany standardni vizudlni kontroly t(stadodavky, standa
prace, prostoj...) Odchylky se mohou vyskytovat (& aeiSi trvani) be
okamZité napravy.

Metoda 5S 1 5S workshop byl uskuteén: Prebyte&ny material je odstram; material,
ktery Zistal, je ozn&en a uloZen na definované misto, pracovnici byly
trénovani. Jsou zde z#eni na podlaze, Uklidové 8ke, vozik pro
n&adi...

U monté&ze schadjsou d techniky plr aplikované, standardizované a kontingéttep-
Sovaneé. NicméhvétSina technik neni v séasné dob standardizovana. Tento stav se vSak
zmeni po zavedeni linkové vyroby. Je mozné se domnpieastav po zavedeni bude ob-

dobny jako u pohonu a dkiea skleni. (Tab. 5).
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Hruba vyroba

Tab. 6. Vysledky hodnoceni metod Pl u hrubé vyjpdagtni zpracovani]

Metoda

Kvantitativni
hodnoceni

Kvalitativni vyjad feni

Planovani na zaklad doby
taktu

Pracovnici na pracovisti znajigsny ¢as, ktery je vymezen pro dajy

pracovni krok (jako nafklad standardy prace)

Tok jednoho kusu

Konstantni (nejmensi maximalni) mnozstvi materigkhladina) je
definovano a drzeno; mnoZstvi je mensi nez vystegzé sniny. Nikdy
vice nez jedna hladindiphazi k jakémukoliv stanovisti.

SMED

Tokow orientovany layout

Kvalita na pracovisti spojern
s poka-yoke a jidoka

Byl uskuténén workshop pro gézeni. Je dostupny: 1. Seznam aktivit]
Standardni pracovni list; 3. Specifikovanytizevaci ¢as; 4. Kontroln
seznam (aktivity fed, hem a po sézeni)

Zaizeni/pracovist je uspdadano dle technologii a aktivit (pool princi
Davky/kontejnery jsouiepravovany od jednohoifaeni k dalSimu.

MozZnost chyby je eliminovdna pomoci poka-yokeSeni, pomahal
odhalit chyby. Chyby jsou systematicky zaznamenanypracovan
béhem testovani.

Systematické  odstii@avani

chyb

Proces je standardizovan a vizualizovan: 1. Pagpisblému; 2
Identifikace mista vzniku chyby &ipiny; 3. Zhodnoceni a vy ieSeni
4. Zavedeni a stabilizace; FeReseni znalosti

Tymova prace

Tym a tymovy mluvi se podileji na budoucim zlepSovani (tym
mluvéi a ¢lenové tymu jsou trénovani, tym ma fadiné znalosti pr
dosaZeni cil). Tymovy mlu&i a Gsekovy manafie koordinuji své
aktivity v pravidelnych intervalech.

Flexibilita pracovist

Znalost cili

PDCA

Mapovani plytvani

Standardizace prace

Kvalifikaéni matice dle pozadaikfirmy je vyhotovena. Matice |
aktudlni. Zansstnanci jsou multiply kvalifikovani.

Pokud jsou zadistnanci tazani na hodnoty ukazét@broduktivity, resty
v dodavkach,...) nejsou jim tyto hodnoty znamyjsou zastaralé.

Seznam krok je prodiskutovdvan dewn OpoZéni vedou k eskalad.

Kroky vedou prokazatetnke zlepSeni (dodavek, kvality atd.)

Zmena pracovisdt zavisi na pozadavku. Néklad pi zméné produktu,
zpisobeného poZadavky na BOZFPFMEA.

Sled pracovnich krak (standardizovany pracovni list) a feini ¢as
(pracovni procesni diagram) jsou k dispozici nacgvisti, v takovd
podol#, aby jim vSichni pracovnici rozuth. Materidl a vybaveni |
definovano pro kazdé pracowist

Vizuélni management

Jsou aplikovany standardni vizualni kontroly t(stadodavky, standa
préce, prostoj...) Odchylky se mohou vyskytovat (& deiSi trvani) be
okamZzité napravy.

Metoda 5S

1
1
1
1
2
3
1
3
1
1
1

5S workshop byl uskuteén: Prebyt&ny material je odstraim; material

1%

[oN

~

—y

vy

ktery Zistal, je oznéen a uloZen na definované misto, pracovnici byly

trénovani. Jsou zde z¥eni na podlaze, Uklidové ©ke, vozik pro
n&adi...

V tomto gipad jsou standardizované a zlepSované ehniky. Nicméa nekteré z audi-

tovanych metod nelze \ipad: hrubé vyroby pla aplikovat. (Tab. 6).
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Jak je patrné z jednotlivych vysleidk vSechiasti vyroby je aplikovana technika PDCA a
tymovéa prace. Oproti tomu ani na jednom z pracbwibylo prozatim pkuskut&€néno

mapovani plytvani a vizualizacetcil

8.2 Analyza na zaklac dotaznikového Sdteni

Pro zjiS€ni znalosti metod gmyslového inZenyrstvi bylo vyuZito dotaznikovéehdieie.
Pfi sestavovani dotazniku byldilplédnuto na charakteristiku dat petbnich pro vyuZiti
v tréninkoveé ke. Aby bylo ziskano co nejvice aktualnich a relévih dat, byl dotaznik
vydavan jako zcela anonymni a z tohofovablu také nebyla vyroba roddna na mensi
casti.

Dotaznik (giloha P XVIII) byl konzultovan s expertem KPS, Kterelice dole zna pro-
stredi firmy. Dotaznik obsahoval 18 otazek. U otazeiZ L1 ndli dotazovani oznat pou-

ze jednu moznost. Vifpad otdzek 12 az 18 bylo mozné ozitaice spravnych odpaédi.

Vzorek operatar, urcenych pro vyplani dotazniku, byl vybran nahodnym wbm kom-
petentni osobou z podnikuigsrEji z human resource odigni. Ve vyrolg pracuje v sou-
c¢asné dob 300 pracovnil. Z divodi casové zaneprazdnosti a linkové vyroby byl do-

taznik distribuovan 31 pracovriik.

8.3 Vysledky dotaznikového Sateni
Vysledky dotaznikového §eni jsou rozebrany a popsany podle jednotlivychaka
Otazka¢.1: ,Dle mého nazoru je nastaven vzélavaci program pro zanmgstnance”

Vzdélavaci program mimo jiné zahrnuje neustalé zvySokeaalifikace, znalosti pracovni-
ki a to nejen jazykovych ale i o dané vy¥ab aplikovanych metodach. Z tohotavadu
byla prvni otdzka cilena na samotné &adi. Pracovnik sdm nejlépe ohodnoti svou sou-
¢asnou znalost metod{pnyslového inZenyrstvi a dokdze se motivovat k vykordalSim

vzadglavanim.
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Dle mého nazoru je nastaven vzdé&lavaci program
pro zaméstnance

Neuspokojivé
6%

. Dobfe
Uspokojivé 5907

-

Obr. 17. Otazka. 1 [vlastni zpracovani]

Z celku 52% dotazanych ozt sowasny vzdlavaci program za dobry a 42%
responderit jej ozn&ilo za uspokojivy. Pouhych 6% dotazanych dtioa sowasny

vzklavaci program za neuspokojivy. Nikdy neoZhtento program za vyborny.

Otazka¢. 2: ,Dle mého nazoru je frekvence pibéznych tréninka*

Cilem otazky bylo zjistit jak za#stnanci hodnoti frekvenci floéZnych tréninki, které jim

pomohou ziskat nové znalostédomosti a osvojeni ptebnych dovednosti.

Dle mého nazoru je frekvence pribéinych tréninki

Nedostatet ' Dostatecna
na 50%
50%

B

Obr. 18. Otazka. 2 [vlastni zpracovani]

50% dotazanych oztido trénink za nedostaji, stejré jako 50% ozné&lo za dostaujici.

Jako hlavni pekazku wasgjSi frekvenci trénink uvedli zangstnanci nedostateiasu.
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Otazka¢. 3: ,Dle mého nazoru jsem byl(a) i nastupu do prace zaden(a)"

Dle méno nazoru jsem byl(a) pfi ndstupu do prace
zauéen(a)

Nedostated

na

17%
h i
i
Dostatecna

:"\__\ 83%

Obr. 19. Otazka. 3 [vlastni zpracovani]

Dostaténé zadeni pracovnil je velmi dileZité pro hladky tok vyroby, bezchybnost mon-
taZze, dodrzeni doby taktu a standard 31 respondefitoznailo 83% zaudeni jako dosta-

tecné, 17% jich povazovalo z&eni na pozici za nedostateu.

Otazka ¢.4: ,Myslim si, Ze rozumim metoddm KPS uzivanych vérm &

Pred otazkami tykajicich se metodipryslového inzenyrstvi, oztavanych ve firng jako
KPS, bylo nezbytné zjistit jak si za&stnanci mysli, Ze rozumim jednotlivym metodam

aplikovanym ve firng.

Myslim, si Ze rozumim metodam KPS uZivanych ve
firmé

Neus pokojivé

6%
Vyborne
| 26%
Uspokojive

39%
Dobfe
29%

Obr. 20. Otazka. 4 [vlastni zpracovani]

Odpowd’ vyborre uvedlo 26% respondent 29% dotadzanych uvedlo deb39% dotazo-
vanych oznélo své znalosti jako uspokojivé a 6% za neuspakojZ toho plyne, Ze vice

nez polovina dotazovanych povazuje své znalostetodach KPS za vyborné az dobré.
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Otazka ¢. 5: Plytvani

Plytvani
PFindsi uvyssi Nicz
h?dnotu uvedengho
vyrobku neplati
0% 3oz,
le
l\ nezadouci
:, . B7%

Obr. 21. Otazka. 5 [vlastni zpracovani]

Jako spravnou odpes ozn&ilo 87% dotdzanych, Ze plytvani je nezadouci. Niwrkd%
uvedlo Ze finasi vysSi hodnotu vyrobku. 3% dotazanych éi#ogako svou odpo&d’ nic

z uvedeného. Je patrné, Ze 2atnanci maji pojem o tom, co je to plytvani.

Otazka¢. 6: ,Zelené pruhy na podlaze zn#&i*

Cilem této otazky bylo zjistit, jak zarstnanci znaji standardy pro zeai na podlaze apli-

kované ve vyrob.

Zelené pruhy na podlaze znadi

3%

OMisto provystupni material [ KFiZovatku
[1Misto, kde mdZubez problémi stat B Misto prorozpracovany vyrobek
OMisto pro vstupni material [0 Misto provyrobek uréeny na expedici

Obr. 22. Otazka. 6 [vlastni zpracovani]

41% dotazanych uvedlo spravnou odabyvtedy zelené zreni na podlaze slouzi pro

vstupni material. 28% povazovalo zelenécemd za misto pro rozpracovany vyrobek, 14%
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za misto pro vystupni material. Vice nez poloviesponderii (59%) nevi, co znamenaji

standardy znigeni na podlaze.

Otazka¢. 7: ,Na pracovisti je dilezité aby"

Aby prace byla co nejefekti¥si a zamezilo seiznym formam plytvani, je nezbytné eli-

minovat nepdebné pomcky na pracovisti.

Na pracovisti je dalezité aby

0%
26%

T

74%

O Byly viechny pomicky, které se mi mifou pro praci hodit
O Zadné pombcky na mém pracovisti byt nemusi, pokud si pro né budu chodit

[ Byly jen oznafené a potfebné pomiicky nezbytné pro mou préci

Obr. 23. Otazka. 7 [vlastni zpracovani]

74% dotazanych spragroznailo za odpo¥d, Ze je nezbytné, aby byly na pracovisti jen
ozna&ené a pdebné pomcky nezbytné pro jejich praci. Nicm&26% respondefitpova-

Zuje za dlezité mit vSechny poticky, které se jim pro praci mohou hodit.

Otazka¢. 8: ,Domnivam se, Ze zobrazeni dilfirmy je*

Pro ztotoZeini se pracovniks cili firmy je dilezité, aby cile date vidli, méli o nich pee-
hled. Napiklad pimo ve vyrols je pro pracovniky znazotn paiet kusi vyrobki, které
maji byt za den vyrobeny. Dale je zobrazeno kolibSfp kontrolou kvality a bylo

v paradku a kolik bylo vadnych.
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Domnivam se, Zze zobrazeni cila firmy je

Meuspokojivé

14% \yborné

Uspokojivé

Obr. 24. Otazka. 8 [vlastni zpracovani]

17% dotazovanych ozdito vizualizaci cihi firmy za vybornou a 48% za dobrou. Uspoko-
jivé hodnotilo zobrazeni ¢il21% respondefita 14% jej oznélo za neuspokojivé. Celko-

vé 65% respondefitpovazuje vizualizaci dilfirmy za vybornou az dobrou.

Otazka¢. 9: ,P¥i vyrobé v lince”

Firma vyuziva linkovou vyrobu u difea skleni a linku pohdn V sowasné dob pripravu-
je prechod na linkovou vyrobu i u schindPro pracovniky rize byt demotivujici, pokud za
pracovni dobu vykonaji vice prace nez jejich kole&goa jiném stanovisti téze linkyiiP

tom sami pracovnici mohou mit vliv na gmu balancovani linky.

Piivyrobév lince

74%

.?- 16% :

[Olev pofadku, pokud stanovisté pracuji rizné dlouho

CMeniv pofadku, pokud stanovidt® pracuji rizné dlouho, ale neda se s tim nic délat
[CMeniv pofadku, pokud stanovitd pracuji rizné dlouho a da se to zlepdit

CINic z uvedengho neplati

Obr. 25. Otazka. 9 [vlastni zpracovani]

74% dotazanych spra¥mircilo, Ze neni v ptadku, pokud stanovidha lince pracujitrzné

dlouho, ale to se da zlepSit. Neni to ¥guku, ale neda se s tim niélat, ozn&ilo jako
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odpovd 16% respondefit 7% respondeftpovazuje nevybalancovani linky za normalni.

3% se neztotaiji ani s jednou odpadi.

Je nezbytné podotknout, Ze v minulosti jiz midb ve firm¢ balancovani linky, kterou
neprovadli samotni pracovnici, ale byly jitfgpomni. Nésledujici graf (Obr. 26) zna#aje

vyrobu jednoho vyrobku na lincéga balancovanim linky.

yrobek 1

Gas
h:mm:ss
02010

prumarna
01717 ik

0:14:24

01131

0:08:38

0:05:46

0:02:53

0:00:00 T T T
L1 L3 L4 L6
pracovisté linky

Obr. 26. Fed vybalancovanim linky [vlastni zpracovani]

Otazka ¢ 10: ,Znam takt svého pracovisg”

Znam takt svého pracoviité

Ano s
wyjadfenim
‘ 10%
Ne
A42%

Obr. 27. Otazka. 10 [vlastni zpracovani]

Ano bez
wyjadieni
48%

Pracovnici nili ozn&it zda znaji dobu taktu svého praco¥isizualizovanou fimo na
monitoru nebo ji znaji v psané podolb8% dotdzanych odpéslo ano. Nicmén kdyz
meli dobu taktuciselre vyjadrit, ucinilo to jen 10% dotazanych. Je mozné se domnaeat,
respondenti tento Udaj neznaji, altegio oznéli odpovéd’ ano. Potom by vysledek

znamenal, Zze 90% dotazanych nezna dobu taktu.
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Otazka¢. 11: ,Kdyz kon¢&im sménu potom*

Kdyz konéim sménu

74%

23%

Rychle se zafadim wterminalu pro odhlazeni
0 Uklidim pracovisté dle danych poZadavki a jdu k terminélu se odhlasit

Uklidim pracovisté dle danych pofadavki a pfedam jejdalsi sméné

Obr. 28. Otazka'. 11 [vlastni zpracovani]

74% dotdzanych spraynoznd&ilo postup pi ukorceni smény, coz znamenda uklid
pracovis¢ dle danych pozadavka pedani jej dalsi semé. Nicmeérg 23% dotazanych
uvedlo uklid pracovigét a odchod kterminalu na odhlaSeni bezdani pracovigt

nasledujici srkne.

Jak je vSak patrné z nasledujici analyzy jednohmrazovi§ (Obr. 29), ne vzdy

zamestnanci dodrZuji dané standardy, coz vede k plyfwvé@dodrzeni BOZP a doby taktu.

Pracovisté
Pracovisté 1

Pracovisté 2

Pracovisté 3

Pracovisté 4

Pracovisté 5

Pracovisté 6

Pracovisté 7

Legenda pracovnik IPréce Ifleka'nl’na stroj I:lKuntrula II.1ﬂni|:|uIau:e Dﬂdriba, gizténi IDukumentace IMirnu pracovigté |:| Rozhovor

Legenda stroj Prace Pro=toj

Obr. 29. Nabh sneny [vlastni zpracovani]
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Otazka¢. 12: ,Je dilezité znatéas powebny pro vyrobu jednoho kusu vyrobku*

Je duleZité znat ¢as potiebny pro vyrobu jednoho
kusu vyrobku

Ano s .
vyjadienim |
19%

Ano bez
vyjadreni
65%

Obr. 30. Otazka'. 12 [vlastni zpracovani]

Dotazovani mili ozn&it zda je patebné znat¢as potebny pro vyrobu jednoho kusu
vyrobku. Ri ozna&eni odpo¥di ano néli dotazovani slové vyjadit z jakého dvodu je
potrebné tuto informaci mit. Celkem 84% dotazovanychatiio odpowd ano. Ale jen
19% z nich uvedlo slovni vyj&eni, které doke ozndilo duvod pr@ je nezbytné tuto

informaci mit. 16% dotazovanych oziila tuto infromaci za nepétbnou.

Je mozné se domnivat, Ze respondenti (65%ii &thowdéli ano ale bez vyja@éni, nevi
presré k cemu tento Udaj slouzi a nevic&mu by ho pesré pouZili. Resto oznaili
odpowd ano. Pokud by se tedy tento vysledek bral jakcatmegj, znamenalo by to, Ze

81% dotazanych neznégsné uziti této informace.

Otéazka ¢. 13:,,Pokud se rozsviti oranZova barva na majaku, znamena*“

Tato otdzka ma za cil sledovat znalost standafduypZziti majaku (andonu). Pokud se
rozsviti oranZzova barva na andonu, ve &tmznamena volani o pomoc, chybu v procesu a

nendteni vyrobku.
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Pokud se rozsviti oranZova barva na majaku, znamena to

11%

52%

[ Prostoje, nedodrZenitaktu
O Pfipravu na zrychlenivyroby
Voldnio pomoc, chybuv procesu
0 Prostoje, nedodrzenitaktu; Volanio pomoc, chybu v procesu; Nenactenivyrobku
O Prostoje, nedodrzenitaktu; Volanio pomoc, chybu v procesu
Prostoje, nedodrzenitaktu; Nenactenivyrobku

Obr. 31. Otazka. 13 [vlastni zpracovani]

Nikdo z dotazovanych neoztia spravre ol moznosti. Volani o pomoc a chybu
v procesu, tedy jednu z moznych spravnych odgiowznailo 19% respondeit Zbylych

81% dotazovanych odp&sklo Spat.

Otazka¢. 14: ,Pokud narazim na neshodny vyrobek*

Firma vyuzZiva standarduripvyskytu neshodného vyrobku. Je nezbytné, abyqwrsci
znali postup p objeveni této neshody. Postup aplikovany ve dijm zavolam tymového

vedouciho a vyplnimifslusny formulé&

Pokud narazim na neshodny vyrobek

|
23% {

JZavoldamtymového vedouciho
OVyplnim formular
Zavolam tymového vedouciho;Vyplnim formular

Obr. 32. Otazka. 14 [vlastni zpracovani]
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23% dotazovanych spra¥mznailo ob¢ moznosti odposdi. Zavolam tymového vedouci-
ho, oznéilo 73% respondeifit Zbylé 4% dotazovanych uvedlo vyplnim formul@elkem
tedy 77% dotazovanych uvedlo na tuto otazku neUpdip@\&di.

Otazka¢. 15: ,Standardy se sledu;ji kwli®

Kazda firma zavadi a vyuziva standardy. Aby jegelvedeni, udrzeni a nasledné zlepso-
vani bylo co nejviceijfnosné, je dlezita aktivni spoluprace zastnand. Ffitom je ne-
zbytné, aby pracovnici ¢ povédomi o tom co jim standardyipaSeni a nebrali je jako

obstrukci, ktera jim ma znemoznit a zrggmnit pracovni vykon.

V tomto pgipact z moznych odpaddi byla spravnd kombinac# bdpowdi: kvalita, bez-

pecnost a produktivita.

Standardy se sleduji kvali

14% '

50%

O Kvalité

[ Kvalité; Bezpecnosti; Produktivité
Kvalité; Produktivité

[ Kvalité; Trestu; Pokdrani; Produktivité; Byrokracii
Kvalité; Produktivité; Byrokracii

Obr. 33. Otazka'. 15 [vlastni zpracovani]

14% z dotazovanych oz&ilp spravnou kombinaci. 50% respondewnailo jako divod
sledovani standaiidien kvalitu. Kvalitu a produktivitu vyzrido 30% dotazovanych. 6%

dotazovanych povaZovalo standardy za byrokracii.

Jelikoz Spatnéi neuplné zani odpowdi ozn&ilo 86% respondeiitz fad zanistnand, je

nezbytné vice osHit prinos a funkci standaiidpro firmu i pro samotné pracovniky.
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Otazka¢. 16: ,Z nasledujicich prikladi je plytvani®

Otazkac. 5 odhalovala vSeobecny rozhled o plytvani. Citétn otazky je zjistit, zda za-
meéstnanci maji konkrétniifpdstavu o tom, jak iZou vypadatizné druhy plytvani. V této
otazce bylo moZzné oz#iivice spravnych odp@di. Spravna kombinace pro ozeai od-
powdi byla: opravy vyrobenych vyrobk prepravovani materialu ze skladu do vyroby a

zpet bez vyuziti ve vyroba shamni informaci pro montaz vyrolik

Z nasledujicich pfikladu je plytvani

4%-

32%

'18%

\ ’,.-'i ;
1

[ Opravy vyrobenych vyrobkd

[ Vyroba pfesného mnozstvi vyrobkl jaké potfebuje dalsi stanovisté
Pfepravovani materidlu ze skladu do vyroby a zpét bez vyuZiti ve vyrobé
D Shanéni informaci pro montdaz vyrobku

O Opravy vyrobenych vyrobki; Pfepravovani materidlu ze skladu do vyroby a zpét bez vyuziti ve
vyrobé
Opravy vyrobenych vyrobkl; Pfepravovani materialu ze skladu do vyroby a zpét bez vyuZiti ve

vyrobé; Shanéni informaci pro montaz vyrobkd
[ Pfepravovani materidlu ze skladu; Shanéni informaci pro montaz vyrobkd

Obr. 34. Otazka. 16 [vlastni zpracovani]

18% respondefitozn&ilo spravnou kombinaci odpédi. Opravy vyrobenych vyrolika
prepravovani materialu ze skladu do vyroby &tapez vyuziti ve vyrod oznd&ilo jako
svou odpowd’ 21% dotazanych. Jeden z diublytvani oznailo dohromady 54% dotazo-
vanych. 3% respondentoznailo za svou odpox!’ vyroba gesného mnozZstvi vyrobik

jaké potebuje dalsi stanovi§tcoz je v tomto fipact Spat.

V otazcec. 5 oznéilo plytvani jako nezadouci jev 87% dotazovanycle &i konkretizo-

vani jednotlivych druii plytvani je oznéilo presre jen 18% z nich.

Otazka¢. 17: ,Domnivam se, Ze je dllezité, aby standardy byly*

Tato otdzka se také tykala standar@vSem oproti fedchozim byla zagiiena na jejich
vzhled a jak by iy standardy vypadat, abydhy co nejwtSi a nejlepsi vypovidajici

schopnost. Jejich vzhled také hraje rdalijgjich porozungni.
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V tomto @ipadt byla spravna kombinace vSeggi odpowdi: striené, jednoduché, obraz-

koveé, jednoznéné.

Domnivam se, Ze je duleZité, aby standardy byly

7%

O Strucné
JJednoduché
Obrazkové
M Jednoznacné
w Jednoduché; Jednoznacéné
Strucéné; Jednoduché; Obrazkové;Jednoznacné
[ Strucéné; Jednoduché; Jednoznacné
O Strucné; Jednoznacné
OJednoduché; Obrazkové
Obrazkové;Jednoznacné

Obr. 35. Otazka'. 17 [vlastni zpracovani]

Celkem 11% respondenbznailo spravnou odposd’, tedy kombinaci vSecétyi moznos-
ti. Dvé raizné kombinace ozi#o za svou odposd’ 35% dotazanych. 7% respondese
domniva, Ze standardy byein byt striené, jednoduché a jednozim&. Jen jednu odpéw

ozna&ilo 47% z dotazovanych.

Z davodu ozna&eni neuplného zmi odpovdi u 89% dotazovanych, je nezbytné se vice

zabyvat standardy, které owlivji Zivot firmy i praci samotnych za¥stnand.

Otazka ¢. 18: ,Zobrazovani informaci se vyuziva pro vyobragni*

Nezbytné pro fungovani firmy jsou kr@énfinanci, materialu také informace. Cilem této
otazky bylo prozkoumat, zda maji zéstnanci pedstavu, Kemu vSemu se da zobrazovani
informaci vyuzit a na co jsou vhodné. Z celé Sk@bizenych moznosti byla definovana

pouzecast tch, se kterymi se maji moznost pracovnici setkhemm pracovniho vykonu.

Ve firm¢ se vizualizuji informace spojené s pracovnimi pokykvalitnich informaci, stan-

dardi, grafi, zlepSovani a také signalizace linky. Tyto kombeaadpo¥di byly spravnée.
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Zobrazovani informaci se vyuziva pro vyobrazeni

3% 7% 3% 39,

4%

36%

Fi
4

[} '

fy o y

- r p
L - y v
L Iy v
Lo ¥

4% 4%

[ Pracovnich pokynt
[JStandardd
Zlepsovani
M Pracovnich pokynu; Kvalitnich informaci; Graf(; ZlepSovénilinky
W Pracovnich pokyn(; Kvalitnich informaci; Standard(
Kvalitnich informaci; ZlepSovani
[ Pracovnich pokynd; Standardd
O Pracovnich pokyn(; Kvalitnich informaci; Standard(; Grafd; ZlepSovani
D Kvalitnich informaci; Standard(; Grafu; ZlepSovani
B Pracovnich pokyn(; Kvalitnich informaci
W Pracovnich pokyn(; Standardu; Grafu; Zlepsovani

Obr. 36. Otazka. 18 [vlastni zpracovani]

Nikdo z dotazovanych neuvedl kombinaci vSech spréviodpo¥di. Nicméré 14% dota-
zovanych oznélo kombinaci odpowdi: pracovni pokyny, kvalitnich informaci, standard
grafi a zlepSovani. Jednu z moznych odfsbhvoznailo 46% dotazovanych. Je zajimave,
Ze nikdo z dotazovanych neozilgako odpo¥d’ signalizace linky. Rtom informace o
lince jsou vyobrazeny ve vyrobni hale. Kombinacoa\spravnych odpa@di uvedlo 22%

dotazovanych. 18% respondgiaiznailo t¥i neboctyii variace odpo#di.
Pracovnici maji pasdomi o vizualizaci informaci ve firén

Z vysledki dotaznikového Seni vyplyva, Ze ne vSichni dotazovani jsou¢phiveznameni

s metodami pimyslového inZenyrstvi znamymi v podniku jako Knproduction systém.

8.4 Analyza prostiedi pro uplatnéni v tréninkové hie

Pti tréninkové ie metod pimyslového inZenyrstvi jeutkzité co nejvice simulovatipo-
zené prosedi, ve kterém se pracovnician¢ pohybuji a vykonavaji dané udkoly. Z tohoto
duvodu je nezbytné analyzovat prvky, které jsou wadivyuzivany, jako naibklad formu-
lare, pravidla ozngeni @i 5S, jidoce atd., a jsou vhodné pro aplikaci dmitnkové hry.

Tento zmisob umozni pracovnikn blizSi seznameni &mito prvky a pochopeni jejich
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funkci a vyznam. Tyto prvky zarova slouzi také jako nodistandardu ve firda je tedy

dulezité, aby zamstnanci rozurdi jejich vyznamu.

8.4.1 Vizualni znaéeni z6n

Pro oznaeni z6n na umishi materialu jsou weny specifické barevné kédy, kteréege-
pisuji jejich vyuziti. Pouzivaji se barwervena, Zluta, zelena a modra, jejich vyznam je

uveden v tabulce (Tab. 7).

Tab. 7. Vyznamy vizualniho zeai zon [vlastni zpracovani]

Barva Vyznam
_ Oznaeni mista, které musigtat prazdné
Zluta Oznaeni logistické cesty a vyrobnihoizzeni

Oznaeni mista pro uloZeni vstupniho materidl

Oznaeni misto pro uloZeni vystupniho materiglu

8.4.2 Vizualizace Jidoka a poka-yoke

Barevna signalizace je vyuZitdi idoce umistnim andoid na jednotlivé pracovni stano-
viste u linek a autométhrubé vyroby. Krora jidoky je signalizace vyuzivana i pro peby
metody poka-yoke. Informace které andon poskytufgi ssignalizaci jsou uvedeny v ta-
bulce (Tab. 8). Aby nedochazelo k zamvani vyznamu barev, jsou v obotigadech ba-

revné kody zelena, oranZzové&exrvena shodné (Obr. 37).

Signalizace prostoje
Signalizace fekrateni doby taktu

Signalizace chyby v procesu, nétemni postupu vyrobku
Signalizace volani o pomoc

Signalizace pro bezproblémovy cl

Obr. 37. SignalizaceipJidoka a Poka-yoke [vlastni zpracovani]
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Tab. 8. Vyznamy zdeni pi signalizaci [vlastni zpracovani]

Barva Status Ricina Reakce

Linka je v prostoji Pracovnik stiskl tiaitko VyieSeni problému

STOP — prostoj miuveim

Zapazeti prostoje,

Linka se do 3 minut odipd-| jestlize se neda
choziho posunu neposung¢ problém vyesit

Cas freséahl takt

Zadost istenci o . Mluv¢i vyiesi pro-
adost o asistenc Pracovnik stiskl tléitko po- ! Cblgrrss pro

moci

Pracovnik nengetl postup dop = "2 pracovisti

10 sec po posunu linky | < pfivola pomoc

A4

Vse v pdadku

PrihlaSeny pracovnik

Zastaveni linky mize byt z@isobeno:
e chybgjicim ¢i vadnym materialem;
* nespravnym pracovnim postupem;
* neshodou pracovniho postupu s vykresem;
e chybgjicim spravnym nastrojem a/nebfigravkem.

V téchto gipadech firemni standardy aplikuji nasledujici ppstNedostateki problém je
zapsan na tabuli Kaizen, kde je také @emagislusSnym barevnym puntikem v zavislosti
na oblastieSeni. Tento zapis provadi pracovnik, ktery idiafal nedostatek.

V piipac vyskytu jakostni vady nebo chyby je postup odliSdgdostatelci problém je
zapséan do formuié interniho chybového hlaseni. Tento zapis prowddici tymu.

Ve firm¢ se @i montazi vyuzivaji i mechanické systémy poka-yokieré maji zabranit

Spatnému umishi dilu, nedotazeni Srotbdavkovae lepidla a vazeliny.

8.4.3 Vizualizace pracovnich postug

Na &tSin¢ pracovi¥ je provedena vizualizace pracovniho postupu vtedalcké podob

(Obr. 38). Pracovni postup je rateh do jednotlivych elementarnich kiigkkteré jsou
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doprovazeny fotografiemi. To umije rychlejSi orientaci operatora pnontazi a snizeni

rizika chyby.

Informace, které jsou zobrazeny:
» (islo stanovidt a nazev pracovist
* nazev projektu;
e pracovni postup;

o kritické body — propojeny se systtmem poka-yokerykukuje jaky nastroj ma

piesré operator pouzit;
» fotografie k danému pracovnimi kroku;
o takt linky;
e as operace;

e (as, ktery byl na daném kroku odpracovan.

ommmam 00E S4 - Skieni 4 e [FE .

Projekl: Ciladis Grenoble RZZ | ek 8 cdorscovine: 00:27 0o (02:46 | s

‘.?3“2“: Technologicke podrminky: o
idertiane: poU Spldku 10 x 12 (3% VDD 3SVOT) L
-3

Pracovnl postup:

43 Pristnout vozik 5 rAmem na - iRy :
pracovista Kriticke badylQ poZadanioy:

epidla na ram pra

konitrola-spravne nansessni
mnoZstei housanky na ram
45 Skior vsadil dooramiu

konirola-sklo g ovystiedéno

wzhladam k ramu

a7 Kontrcda-skio je tisnd usazena
13 P phsce 1

a5

ww kontrola-skbo i sDrAVTE
ik Hlu Mabey K& UloZem

L S SRR (VT HAHRERS
e FRZ1a0R0T SLERER

s b hgncks
Dresalad bovk bapidl

i3]

Zmeéna: | 10.3.2008 ruess

TR i PErlitan [ Mo a Hisé o Wiy B ok bl 3 ‘s

Obr. 38. Vizualizace pracovniho postupu [53]
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8.4.4 Formulare Kaizen

Na kaizen zlepSovéani se podileji vSichni pracoviioi velkoplosného formuité (Obr. 39)
zapisuji problém a navrh na jeho odstrdn Realizovatelnost op@&ni je pro¥rena mluv-

¢im tymu ve spolupraci s tymeri nadizenym. V jakécasti se zlepSovani nachazi, je

mozné zjistit z formuliée.

KAIZEN - TABULE ZLEPSOVANI Tym
Datum Popis KAIZENU Zagls‘,a'
C. pro eT Res&i | Oblas] Plan] Status
(Problém) (opaeni)| Z3Ps8
opateni

Obr. 39. Velkoplosny formut&aizen [vlastni zpracovani]

8.4.5 Formulaie pro interni chybové hlaseni

Formul&e pro interni chybové hlaseni slouzi k rychlejSimkaikaci a odstraimi infor-
maniho Sumu. Formut@ jsou pro vSechna pracowiStentické. Slouzi k zaznamenani
informaci tykajicich se probléirs kvalitou interni i externi a takdéi mdhaleni viastni chy-
by ¢i chyby z edesSlého procesu. Déale se vyuzivavad ¢i nedostatku materialu, pro-

blémi s procesy, konstrukci a technologii.
Formul& obsahuje nasledujici informace:

» (islo zbozi;

* nézey;

e jméno pracovnika;

e popis chyby;

» kroky k okamzitému opé#tni;

« analyzu pi¢in pomoci metody 5krat PEp

e napravné a preventivni opamni vedouci k eliminaci opakovani daného problému

s vyuzitim cyklu PDCA.
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V jakém stadiu se dany problém nachazi je mozrstitzpomoci metodiky PDCA podle
toho v jaké schrance je dany problém gramistén (Obr. 40). Firma mé definované nasle-

dujici cykly:

N - zn&i novy problém, ktery je zapsén do forniela

P — zapsani protiop&ini a jeho vykonavatel.

D- potvrzeni o opaeni, které je spkno a zapis data.

C — provedeni op#ni, gicemz jiz prokhlo prowieni funkinosti opaieni.

A — opateni zavedeno jako standard.

Obr. 40. Tabule pro interni

chybova hlaseni [53]

8.4.6 Oznafeni pracovisg

Kazdé pracovist ma své specifické ozdeni pro snad)Si orientaci, napklad montaz
pohoni. Krom¢ viditelného ozn&eni pracovidt jsou ozn&ena jednotliva stanovistnagi-
klad L1, L2. Vizualizace ndzvu pracowi& stanovi&t je umiséno na monitorech pro mon-

taz a na cedulich nad pracovisti.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 73

8.5 Opatreni pro zlepsSeni

Firma v sodasné dob aplikuje na svych pracovistictizné druhy metod gmyslového
inZenyrstvi jako poka-yoke, jidoka, 5S, SMED, @iSem ne vSechny metody jsou v pl-

ném rozsahu aplikovany na vSechna pracévist

Z dotaznikového mizkumu bylo zjis¢no, nedostatmé obeznami se standardy firmy, které
jsou spojeny s jednotlivymi metodami jako linkast@roblémy s neshodnymi vyrobky.
Napiklad operatéi newdi k éemu gFesré se vyuziva doba taktu, doba cykdujaké exis-

tuji druhy plytvani.

V tomto @ipact navrh na zlepSeni stasného stavu znalosti je zlepSenidadi zangst-
nand v jednotlivych metodach, které jsou ve fifraplatiovany. SpiSe nez zavedefz+
nych pasivnich Skoleni je dobré poskytnout gstman@m realné aktivni ukony,ipkte-
rych si osvoji praktické zkuSenosti, znalosti aetinosti [17]. V tomto Ppact se jevi jako
nejlepSi moznéeSeni tréninkova hrafipgkterém budou zadstnanci poznavat a aplikovat
do praxe metody. Nicmérje dilezité vybrat jen ty metody, které se nadiné pracovi¥

VvyuZivaji a nejsou natoé na tréninkovyas ani na specialni znalosti.

Samotna tréninkova hra by ovSem riartakovy @&inek bez pizpasobeni standafdn za-
vedenych ve fira. Proto bylo dlezité provést analyzu prdstli firmy pro uplatani
v navrhu tréninkové hry. Takto navrZzena hra se mgdanovanymi standardy firmy umozni

nejen trénink stavajicich z&stnand, ale i no¥ prijimanych.

Samotny trénink zasstnand maze firme prinést zlepSeni konkurenceschopnosti, produk-
tivity firmy, zkvalitnéni vyrobka, zlepSeni komunikace, zvySeni motivace &stmand a

snizeni jejich fluktuace [17,38.]
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9 DEFINOVANI VYROBKU PRO HRU

9.1 Popis vybraného vyrobku

Pro (tely tréninkové hry byla po konzultaci s firmou vgha jako nejvhodijSi varianta
ieSeni stavebnice Merkur. Oproti ostatnim nabizemg#nostem nejlépe simuluje vyrob-
Ky, jez jsou ve firmd vyrabiny. V tomto gipact je to vyuzivani matek, Sroubk jednotli-

vych diki, podlozek.

V Gvahu gichazeli ti mozné varianty auto letadlo 1 (Obr. 41) a leta2li@®br. 42). Nako-
nec bylo pro své technické, konsténk a variabilni parametry zvoleno letadlo verze 2,
které bude mit ¢kolik moznych variant jako néjklad barva U profilu na ocase, ungisit
zadniho koleéka nalevasi napravo atd. Variantnostduje bthem hry instruktor a zavisi na

zrenosti a moznostech tymu a materiadlovém omezeni.

Obr. 41. Auto a letadlo 1 [vlastni zpracovani]

Obr. 42. Letadlo 2 [vlastni zpracovani]
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9.2 Casova analyza vyrobku

Pro zachovani plynulosti a dynamosti hry je nezbytné znéas potebny pro smontovani
vyrobku. Jelikoz se tenttas liSi v zavislosti na aplikaci jednotlivych metadmyslového
inZenyrstvi v pitbéhu hry, byly provedengasové nakry montaze vyrobku. Néén byl
proveden fi ,nejvhodregjSim“ zpisobu montaze, na ktery autork&sS@. U nejlepSiho

mozného zfisobu bylo také provedeno rfépé netreni s vyuzitim metody BasicMOST

9.2.1 Naméry ¢asi montaze vyrobku

Pro zjiS&ni ¢asu poatebného k montazi vyrobku bylo uskémeéno 10 ngteni. Nandr

s vizualizovanym ,nejlépe” moznym postupem

Graf pfimych naméri cast vyroby
Cas hh:mm:ss
0:04:19

pramér 0:03:30 — —
0:02:36

0:02:53 —

0:02:10 [— —

0:01:26 [— —

0:00:43 |— —

0:00:00 T T T T T T T T T 1

Namér

Obr. 43. Nardr montaze vyrobku ,nejlépe“ mozny postup [vlasimiazovani]

Pfi montazi ,nejlépe” moznym Zsobem byla prmérnad doba montaze 3min 30 sekund
(Obr. 43).
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9.2.2 BasicMOST montaze vyrobku

Tab. 9.Cas pro vyrobu letadla pomoci BasicMOST paiés [vlastni zpracovani]

P.€. |R |Popis Sekvence Fr T™MU
Operator uchopi na dosah Sroub. Operator A1BOG1A1BOPI1IAO 0 0 0 0
1 uchopi na dosah L profil (simo).Operator 1 40
umisti Sroub do diry na krat$i stranéL profilu. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator uchopi na dosah desetidérovanou
2 pasovinu (drzi ¢ast z predeslych krok(). Na 1 40
Sroub operator umisti desetidérovanou Al1BOG1lA1BOPI1IlAO 0 0 0 0
pasovinu do posledni diry. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operéator uchopi Sroubovak a zasroubuje na
75 pevno $roub. Sroubovéak odloZi stranou na A1BOG1lA1BOP3IFela1BOP1IRO|1L 140
dosah. 1 1 1|1 1 1|11 1 1]1
76 Operétor odlozi na uréené misto letadlo. ARREE NG EA RNE BE- B B 0 0 0 0 1 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Celkova spot feba €asu: 3.16 190 5270
minut sekund T™MU

Celou sekvenci BasicMOST pro montéz letadla je réaiajit v piloze P XVII. Zjisgny
¢as i vyuziti metody BasicMOST pro montéz letadla j6316 minut (Tab. 9).

K ¢asu zjis¥nému s vyuZitim neéfmého ngieni byla pipoctena 5 % firdazka.Cas pro

montaz je tedy po tétaipazce 0:03:32 minut (Tab. 10).

Tab. 10. PirdZzka pro BasicMOST |[vlastni

zpracovani]
Prirazka Mormovany cas
2,00% 3,32 min

Z porovnani piméru primého néreni a ndreni BasicMOST vyplyva, Ze ob&sy jsou

shodné.
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10 POKYNY PRO HRU

V néasledujici¢asti je popsan scéhagomicky pro tréninkovou hru, vyuziti hudby, usge

dani mistnosti atd.
Usparddani mistnosti pred zaatkem

Pred z&atkem tréninku jsou stoly v mistnosti uggdany chaoticky. Nejsou us@alany

tak aby simulovaly linkovodi buiikovou vyrobu. U kaZzdého stolu je Zidle pro sezeni.
Vyuziti hudby
Na za&atku

Hudba poslouzi pro vyt¥eni atmosféry, proifchazeji @¢astniky. Také pomaha odbourat
syndroméekarny u zubige, kdy lidé vi co je&teka, ale pesto maiji utité obavy. Hudba na

pozadi umoznidastnikKim popovidani si a uvodni.

Vyuziva se hudba, ktera vytkiopiijiemnou atmosféru (v Zzadnéntipact ne ofenzivni).

Hudba je pijemne tlumena.
Pro gestavky

Stejna hudba f¥e byt vyuzita pro festavky. Hudba dokaze vicerlichranice, coz zna-

mena, Ze sedastnici dostataé uvolni a popovidaji si mezi sebou.

10.1 Seznam formul&+a

V této sekci se nachézighled formul&i, které jsou vytvieny pro @ely hry. Pro lepSi
orientaci je u kazdého formuta uvedenaislo ugitého kola hry¢i ostatnich kol hry, ve

kterych jsou vyuzivany.
Formula¥ pro interni chybova hlaseni

Formul& je vyuzit v kazdém kole hry. S&asti je i metoda 5x p& pro odhaleni fi¢iny
vzniku problému. Pravidla pro vyuziti formigapro interni chybova hlaseni jsou uvedeny

v kapitole 8.4.5. Formutje souasti internich standakdirmy a nelze ho publikovat.
Formular Kaizen

Je pouzivan ve vSech kolech hry. Pravidla pro WypliKaizen formul& jsou definovana
v kapitole 8.4.4.
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Formula¥ pro prvni montaz

Je vyuZzit v prvnim kole. SlouZi pro zaznamenéninaé&asu montéze kazdého pracovnika

a dosazené kvality (Tab. 11).

Tab. 11 Formulapro prvni montéz [vlastni zpracovani]

Jméno Cas (mm:ss) | Pé&et chyb

Kontrolni list kvality

Vyuziva se v kazdém kole. Slouzi pro kontrolu kyaliyrobku. Jednotlivé vady jsou roz-
déleny do dvou kategorii, které jsou rozdilpenalizovany. Vady kategorie | jsou penalizo-

vany 200,- K, vady kategorie Il jsou penalizovany 100¢. K

Pro kontrolu jsou pouzivany kranidskych faktofi (hmat a vid) i poraicky: pravitko, na-

klonéna rovina, Sroubovak, kli Kontrolni list kvality je uveden vifloze P I.
Finanéni a produktivni analyza

Vyuziva se v kazdém kole. Do tohoto forniel&e na konci kazdého kola zaznamenavaji
finan¢ni a produktivni aspekty, tak aby bylo mozné poetyadnotlivé kola. Formuigoro

finanéni a produktivni analyzu je uveden tilpze P II.

Do personalnich nakl&deni zapgitavan sledovacasu a zakaznik. Operator = dovolena

je zapd@itavan do personalnich nakiadle jen jako 0,5 osoby.

Naméry ¢asi vyroby

Formul& se vyuziva ve druhém kole a slouzi pro &dntasi vyroby, aby ndli G¢astnici
piehled o tom, jak dlouho jim trva vyrobit jeden vyek. Formulé pro nangry ¢asi vy-
robki je uveden v filoze P lIl.

Mapa plytvani

Ve druhém kole je uskuteéno mapovani plytvani, které provadgind. Mapa plytvani,
ktera bude pouzitaiphie je uvedena vifloze P IV. Sotasre s mapou dostangastnik i
obrazky jednotlivych druln plytvani. Veétvrtém a patém kole @ize byt také uskuteeéno

mapovani plytvani prov&dé (tastnikem, ktery si vylosoval katkiu operator = dovolena.
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Standard postupu pro vizualizaci prace

Prvni vyuZiti je aplikovano pro zlepSeni kola 31dse vyuziva v kole 4, 5. Je vylem na
zaklad standardu, ktery je pouzivan ve firma obrazovkach monitbr(kapitola 8.4.3).

Standard postupu pro vizualizace prace se nachd@#bze P V.
Naméry jednotlivych krok @

Namery jednotlivych kroki jsou aplikovany v kole 3, 4 a poipact v kole 5. Jsou nezbytné

pro balancovani linky. Formudro nandry jednotlivych kroki se nachazi vifloze P VI.
Formula¥ pro 5S

V kolech 3, 4, 5 je vyuzity miniaudit 5S. Formtuf@o 5S je k dispozici vifloze P VII.
Specifikace poZzadavk zakaznika

Formul& specifikace poZzadavkzakaznika je pouzity v kolétyii a pt. Formul& je

k dispozici v piloze P VIII.

10.2 Aplikace pravidel Jidoka a 5S podle firmy

Vyuziti andonu pii Jidoka

Pravidla pro vyuziti andonuripJidoka jsou k dispozici v kapitole 8.4.2
5S — vizualni zn&eni zon

Vizualni zn&eni zon je k dispozici v kapitole 8.4.1

10.3Vizualizace soastek a pracovisé

Vizualizace sogastek

Jsou pipraveny nagthané listéky s obrazky, ndzvem séastky a kédy (dle vyrobce) jed-
notlivych dili pro montaz. Fklad vizualizace saiéstek je uveden na nasledujicim obraz-
ku (Obr. 44). Vizualizace vSech s@stek vyuZitych  montédzi letadla je uvedena

v priloze P IX.

| kdyZ vyrobce neuvadi nazvy jednotlivych gastek, byly tyto pesto zvoleny. Mohlo by
se stat, Zze se tym nedomluvi na spravném pojmengeérastek aas na zlepsSovani by se

vyrazre zkratil.
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Karticky jsou &astnikim vydany az na zaklédpozadavku z jejich strany a navrhu jak by

karticka mela vypadat.

Ram kola se iroubem Sedmidérovana pasovina
1040 e 1007

Obr. 44. Vizualizace s@astek [vlastni zpracovani]

Oznafeni pracovisg

Pracovist pri tréninkové fie budou ozngena obdob#jako ve firmg. Pracovnici si sami na
papir formatu A4 vyrobi nadzev pracovid stanovidt, které gilepi na gislusné misto.

Nazvy stanovi§ jsou uvedena na listeich ugenych pro losovani pozic uvedenych - p
loze P XI.

10.4Nastroje a pomicky

Jednim z dvoda tréninkové hry je simulovat ,Zivot ve firgh, ktera sama o s@musi
platit za nakup svych nastfiop poniicek. Pokud tedydastnici poZzaduji éitou pomicku,
jeji cena se objevi ve formuidinancni a produktivni analyza tadku naklady na Z&eni.
Cenu takového nastrof@ pomicky ukuje kazdy instruktor zvl&@s V tabulce je uveden
piiklad nakupnich cen (Tab. 12).

Tab. 12. Cena nastrdja pomicek [vlastni

zpracovani]

Nakupni cena/ku$
Sroubovék 150 K
Kli & 90 K¢
Krabicka mala 20 K
Krabicka velka 25 K
Poka yoke L 50 K

Pokud instruktor zvoli za vhodné, uvadi se takéowaul&i finanéni a produktivni analyza

v fadku naklady na #&eni odpisy nastréja poniicek, které jsou ¢hem kazdého kola
vyuzivany (Tab. 13).
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Tab. 13 Odpisy nastrdj[vlastni zpra-

covani]

Odpisy za kazdé kolo| Cenal/ku$
Sroubovak 15 K
Kli ¢ 9 K¢

Pokud se &astnici tréninkové hry rozhodnowwjiz nevyuzivatti prodat zpatky, je tento

krok mozny. Cena je sniZzena o odpisy tetdkol, ve kterych byl f@dmét vyuzivan.

Je dilezité jednotlivé ceny psat do formigafinaréni a produktivni analyza dadku na-

klady na z#&zeni. (Eastnici timto maji fehled o cenéach a snazi se eleminovaeppouzi-

tych pomicek a nastrdgj nag. Sroubovak na kazdém stanovisti.

Potiebné pomicky pro

hru

V nésleduijici tabulce jsou jednotlivé paoky pro hru (Tab. 14).

Tab. 14. Ponicky pro

hru [vlastni zpracovani]

Potebné poriicky

1x CD s hudbou

1x velkoploSny formulpro vSeobecné
informace o fe

10x formul& pro ¢as cyklu

1x prehravé hudby

Vizitky pro napsani jmensastniki
(pocet zavisi na velikosti skupiny min 8

20x formul& pro vizualizac
pprace na lince

Psaci paeby — barevné tuzky, fixy,

4x formuld& pro wytizeni

(Cervené, zelené a Zluté barvy)

1x wtiS€na pravidla hry : .

propisky operatoi
1x wytiS€ny harmonogram| 30x forml@ro interni chybova hlasemi  30x kontrolni list
Stopky 6x po 3 barvach kelimky pro majak Karticky pro losovani poz

(2]

Barevné lepici pasky

1x slozky na z&azeni interniho
chybového hlaseni

1x zobrazeni ceny nastiio

Papirové krabice

1x ukazka pro doby taktu, pet
operatoi a balancovani linky

8x psany navod bez
vizualizace

1x finartni a produktivni
formulé

4x formuld@ pro naniry jednotlivych
kroka

30x vizualizovany postup

4x mapa plytvani

4x formul& pro specifikaci pozadavk
zakaznika

Plastove kralsky

1x formul& prvni montaz

4x formuigoro miniaudit 5S

Naklaima rovina

3x formuld kaizen 3 kusy popisy matefial Uhlomer
Nuzky 8x formuld& chyby v procesu Pravitko
8x Kli¢ 1x Poka-yoke pro nastaveiiidel 8x Sroubovak

3x poka-yoke pro nastaveni uhlu na
ocase

6X poka-yoke pro nasteve

-
=

vile kol
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10.5Navod pro montaz

Pro vyrobu je nezbytné poskytnoutagtnikim ndvod postupuipmontazi. Nicméwa na
zacatku hry v prvnim kole je rozdan psany navod beaalizace (filoha P Xll). Sami
Gcastnici si mohou takto vyzkouSet montéaz. V dal&lech hry jiz budou mit k dispozici
fotodokumentaci montazeiffpha P XVI). Nasled& budou mit moznost porovnéas po-
tiebny pro vyrobu jednoho kusu s psanym navodem adedn s fotodokumentaciiipemz

by si meli uvédomit dilezitost vizualizovaného navodu.

10.6 Doba taktu a optimalni patet operatoni pro hru

Vypocet doby taktu a optimalniho o operatoi pro hru slouzi jen instruktorovi (Obr,
45, Obr. 46). Neni k dispoziciastnikim hry. Optimalni pdet operatar je (Castniky hry

aplikovan veitetim kole.

Takt zakaznika
pozadavek vyroby za hru = 5 kol hry

pocita se jen ¢isty pracovni ¢as hry (10 min)

Cista praf:ovnl doba za 50 min 3000
[ Doba sménu (hru) -
22 = = = s

taktu Celkovy pozadavek vyroby
za sménu (hru) ol ka a0

Obr. 45. Doba taktu [vlastni zpracovani]

Optimalni pocet operatorui:

€as pro montaz vyrobku *
Optimalni podet kusi 210s*60ks 12600
pocet = Eista = dob = = = 4,2 pracovnika
ista pracovni doba za
sménu (hru) 3000 s 3000

operéatori

Obr. 46. Optimalni péet operétoii [vlastni zpracovani]

Doba taktu dle optimalniho vyptu — 50 sekund a optimalni ¢t operatal pro tréninko-

vou hru g dané obtiZnosti montaze - 4,2 pracovnika = Sqnaiks.

Priklad pro tréninkovou hru na dobu taktu, optimalni poéet operatoni a balancovani
linky

Tento giklad je k dispozici dastnikim po tetim kole, kdy je provasho zlepSeni. Timto

jim je umozréno ziskat vzorovy fiklad vypatu doby taktu a optimalniho p pracovni-
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ka. Nasledné vypgtani optimalniho p&tu operatolt a doby taktu pro tréninkovou hru je
tudiz snad#si. Dale je zde vizualizovano balancovani linkg thktu zakaznika, jelikoz je

dulezité, aby dastnici vybalancovali linku.iiklad je mozné najit vifloze P X.

10.7Harmonogram hry

Patateini rozprava 30 minut
Prvni kolo 60 minut
Kazdé dalSi kolo 70 minut

Ukorgeni a zptna vazba 15minut

Celkovycas hry bez festavek je 6h 25min.

Priklad harmonogramu

Jeden z moznych apohi harmonogramu (Tab. 15):

Tab. 15. Piklad harmonogramu pro hru [vlastni zpracovani]

Od Do Co Cas
(hh:mm:ss) (hh:mm:ss) (hh:mm:ss)
6:00:00 6:30:00 Uvod 0:30:00
6:30:00 7:30:00 1 kolo 1:00:00
7:30:00 8:40:00 2 kolo 1:10:00
8:40:00 8:55:00 Pfestiavka 0:15:00
8:55:00 10:05:00 |3 kolo 1:10:00
10:05:00 11:15:00 |4 kolo 1:10:00
11:15:00 11:45:00 |Pfestavka (Obéd) 0:30:00
11:45:00 12:55:00 |5 kolo 1:10:00
12:55:00 13:10:00 |Ukonceni a zp&tna vazba 0:15:00

Prvni (pilotni) kolo zahrnuje:

vyrobni kolo 10min
vyhodnoceni kvality 10min
vyhodnoceni vysledk 10min

feSeni problérin— interni chybova hlaSeni 10 min.
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piiprava linky, implementace zlepSeni 20min
Kazdé dalSi kolo zahrnuje:

stanoveni vedouciho tymugiite a vylér ¢leni, od tetiho kola rozlosovani pozic 5min

vyrobni kolo 10min
vyhodnoceni kvality 10min
vyhodnoceni vysledk 10min

feSeni problérin— interni chybova hlaseni  10min.

piiprava linky, implementace zlepSeni 20min
teoretik o pouzitych metodach 5min
Pirestavka

Prestavka je po kazdém druhém kole 15 minigsfvka na algl az po ukodeni kola.

10.8Role
1x Tymovy vedouci
6Xx Operata

1x sledova plytvani a n&i¢ ¢asu montaze vyrobku (nezajp@dva se do nakladna pra-

covnika)
1-3x skladnici (tito jsou variabilni v zavislost patu astniki), je nutné je odstranit

1x zakaznik (je variabilni fize a nemusi byt, nezajithva se do nakla@dha pracovnika)

Definovani jednotlivych roli:

Tymovy vedouci
e nemontuje;
» feSi problémy nastal&bem montaze;
» koordinuje proces zlepSovani;

» koordinuje diskuzi ohledninterniho chybového hlaseni;
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» koordinuje gemenu stanovis;
» teSi nastalé problémy.
Operator

* montuje;

podili se na zlepSeni;

Gcastni se diskuze ohledlimterniho chybového hlaseni;

podili se na festavig linky;

operator s vylosovanou kartou dovolena provadi mapioplytvani.
Sledova ¢asu
e meii ¢as i vyrobe vyrobka;
» odhaluje plytvani.
Skladnik
» vydava nastroje, poficky a sodastky;
e zapisuje vydej nastrija poniicek.
Zakaznik
» zajima se o kvalitu;

e provadi kontrolu kvality.

PriFazeni roli
V prvnim kole nejsou stanoveny Zadné role.

Ve druhém kole je ustaven pouze mldvtymu. Zbytek pozic si dastnici rozdli mezi

sebou podle toho jak sami &t

Aby nedoslo k efektudeni (jedinec, ktery pracuje na stejné pozici prévadntaz nace-
n¢) zavadi se losovani pozidl tiretiho kola. Ukazky karttek pro losovani pozic jsou uve-
deny na obrazku (Obr. 47). Seznam vSech delttje v fFiloze P XI. Pozice, které se nelo-

suji jsou vedouci tymu adfi¢ ¢asu.
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Operator Operator Operator
Stanovist 1 Stanovist 2 Stanovist 3

Obr. 47. Kartky pro losovani pozic [vlastni zpracovani]

Vedouci tymu je uen na zaklaglnejlepSiho vysledku kvality v prvnim kole. CoZ arex
na, Ze dastnik s nejvyssi kvalitou v prvnim kole je vedoadymu ve druhém kole. Ve
tretim kole je vedoucim tymucastnik, jenz byl druhy nejlepsi v kvalit prvnim kole.

Takto se pokréuje i v dalSich kolech.

M¢Fi¢ casu se stanovi na zékéadejhorSiho kvalitativniho vysledku v prvnim kofgéoz
znamena, Zedastnik s nejnizsi kvalitou v prvnim kole jesifitem casu ve druhém kole.
Ve tretim kole je miticem ¢asu @astnik, jenZ byl druhy nejhorsi v kvéliv prvnim kole.

Takto se pokréuje i v dalSich kolech.
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11 SCENAR HRY

Piedstaveni vedouciho tréninku

Dobry den vazeni kolegové a kolegymovolte mi, abych Vasijvitala na dneSnim tré-
ninku zaméreném na metody KPS vyuzivanych u Vas ve dirdmenuji se (jméno) {p

jmeni) a budu Vas provazet dnesSnim tréninkem.
Pravidla

Pred z&atkem hry je dlezité seznamit dastniky s pravidly hry, ktera budou vsSichni po

celou dobu tréninku dodrzovat.
1. Kazdy hraje aktivni roli a zapojuje se.
2. Respektujeme rozdilné nazory a napady.
3. Nepouzivame vulgarni vyrazy.

4. Nediskutujeme mezi sebou @&oech, které s tréninkem nesouvisi (kgopfesta-
vek).

5. Nepouzivame mobilni telefon.
6. Dodrzujeme BOZP.
7. NepinaSime nastroje a fatli z vyroby do hry.

Pravidla hry jsou po celou dobu vizualizovana.

Pokyny pro instruktora:

Souhlasi vSichni €mito pravidly? Pokud ma&kdo vyhrady musi uvést rozumny a kon-
struktivni divod, pr& se mu dané pravidlo nelibi. Pokugkdo ¢eka dilezity telefonni
hovor, miZze si ho vzit, pouze mimo mistnost aby neruSiltogtai praci (ovsem nesmi

tim zasadhnout do plynulého chodu tréninkové hry).

Predstaveni @&astnika tréninku

Jméno, kortiek, oblibenéa barva, atd. Jméno je zapisovano ddnikio formul&e. Uvodni

formul& je k dispozici v piloze P XII.
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BOZP

Pripomenuti BOZP dle vnihich snérnic firmy.

Poka yoke

Poka-yoke gipravky jsou pedany dastnikim az na zakladpozadavku a nakresu jak by
mél pripravek vypadat (Obr. 48).ddstnici si mohou sami vyrobit poka yoke piaky ze
zbylych sogastek stavebnice Merkuru, které nejsdiunpontazi pouzity. R prvnim pouzi-

ti poka-yoke v ufitém kole je o ni uvedena kratka teorie (viz kagit®.5).

Obr. 48. Poka-yoke pro montaz [vlastni zpracovani]

Poznamka k dynamice hry

MuzZe se stat, Zecastnici zvoli jiné postupyipaplikaci jednotlivych metod gmyslového
inZenyrstvi, coz znamena, zgepodi rkteré zlepSovani, ktera jsodigravena pro jednot-
liva kola. V takovém fipact je hra @astnikim dynamicky pizpisobena. Nicménje di-

lezité dbat na to, abycastnici neaplikovali v jednom kole vSechny metobfigto aplikace

by nevedla ke zlepSeni, ale k chaosu a neakceptmétod, jejich znalosti a uplami.

11.1Kolo 1
Pomucky pro prvni kolo (Tab. 16)

Tab. 16. Ponicky pro prvni kolo [vlastni zpracovani]

Poniicky
Stopky Formulée pro interni chybova hlaseni
Psaci paeby Kvalitativni list pro zapsani chyb
Prazdné papiry na psani Psany navod bez vizuatizac®nta?
Formul& prvni montaz VelkoploSny formuilfpro KAIZEN
Vyrobky pro montaz Formuidinaréni a produktova analyza
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Pokyny

VSichni (Gastnici hry sedi na Zidlich (aby kazdy vyzkouSehtdd nejsou zatim rozdané

role). V prvnim kolemontuje vyrobekkazdy zvla¥’.

VSem je ukazéano, kde najdou fEiiné sotastky a néadi pro montaz, které neni undisd

na pracovnim stole.

Poté je jim rozdan pisemny postup jak maji montaoyabbek bez vizualizace. V ndvodu
nejsou hned na Zatku uvedeny vSechny fgebné pomcky pro montaz. Ty zjisti azip

¢teni ndvodu. (navod je uvedentilpze P XIIl. )

V prvnim kole maji Gastnici za ukol vyrobit 12ks &gase 10 minut. (jetdezité aby dast-

nici kladli diraz na co nejrychlejSi a nejkvakfii montaz).

Instruktor n&ti u kazdéhdtas montaze vyrobku. Vysledidgs je spolu se jménendastni-

ka vizualizovan do formuté prvni montaz (Tab. 11).
Kontrola kvality

VSichni obdrzi kontrolni list jakosti pro kontrokvality (viz formul& P 1). V prvnim kole

kazdy pracovnik provadi kontrolu sam.

Cilem je, aby pracovnici poznali mozné chyby, kitseémohou vyskytnout. Ret chyb u

kazdého operatora je pak zaznamenan k jeho jméfarhalae prvni montaz.
Finanéni a produktova analyza

Na zéklad vysledki kvality smontovanych dil paitu operatai, vyuzité plochy atd. je
vyplnén velkoplosny formuléfinanéni a produktivni analyza {jpoha P II). V tomto kole je
vypInéni spiSe orientani, aby byli &astnici obeznameni s formiddn a uédomili si ns-

které z vlivi ptisobici na ziski ztratu firmy.
Interni chybova hlaseni

Pred zapoetim diskuze o zlepSeni je nejprve prodiskutovarterni chybové hldSeni dle

standard aplikovanych ve firma (viz kapitola 8.4.5).
ZlepSeni

NateSeni problému zlepSeni je poneckiaa cca 20 minut. Jednotlivé néyjsou psany

do formul&e kaizen viz Obr. 39. Standard pro vygihje uveden v kapitole 8.4.4
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Zména pracovisg

Poté co pracovnici stanovi jednotlivé zlepSov@prpvedena zéma pracovidt Ta zahr-

nuje reorganizaci pracovéstumistni potebné vizualizace, najeti linky pro za&pti prace.
ZlepSeni pro druhé kolo:

Ugastnici by si mli uvédomit, Ze pro zlepSeni vykonnosti a ulehi montaze je vhodné
mit vizualizovany postup montaze. Vizualizovanytppsje na pozadanicastnikim pie-
dan. Jeho sled pracovnich Ukopresrg opisuje pisemny pracovni postup bez vizualizace,

ktery (tastnici dostali v prvnim kole.

Na konci prvniho kola jefporganizované rozlozeni pracov¥iStedy sodastky jsou umis-
tény blize k pracovisti, pro snagii dostupnost. Stejnjako dostupnost nastfourychli

montaz.

Ucastnici by ndli zavést linkovou vyrobu a uplatnit princip onegé flow.

11.2Kolo 2

V tabulce jsou uvedeny paroky pro druhé kolo hry (Tab. 17).

Tab. 17. Ponicky pro druhé kolo [vlastni zpracovani]

Pomicky pro druhé kolo
Stopky VelkoploSny formutapro finarni a produktivni analyzu
Psaci patby Formulé standardizaci pro vizualizaci prace
Kalkulacka Kvalitativni list pro zapsani chyb
Vyrobky pro monta Navod s fotodokumentaci pro mon
Mapu plytvani VelkoploSny formutgpro KAIZEN
Papiry na psa Formul& pro nanary ¢asi vyrobku
Pokyny

V druhém kole je zadano vyrobit 12 ks vyrdbkéase 10 minut. Jsou rozdany role. Role
vedouciho tymu je dena na z&kladnejmér chyb z prvniho kola. Ten kdodinnejmére

chyb je vybran jako vedouci tymu. Ostatl@noveé sivyberou své pozice.
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Identifikace plytvani

V ramci tohoto kola se uskutiguje identifikace plytvani. Bastnik powreny identifikova-
nim plytvani dostane formuldpriloha P 1V) do kterého po dobu montaze zapisujéelid

né plytvani. (Pracovnik obdrzi i obrazek s vizuadiziednotlivych drut plytvani.)
M éieni ¢asu vyrobku

Pro kazdy vyrobek je #iencas montaze vyrobku. Totodtteni provadi réfi¢ a je zapiso-
van do pedem pipravené tabulky (formutéviz piiloha P Ill). Mefenic¢asu se provadi od

pocatku montaze jednoho kusu kazdého vyrobku az pmkehe&nou fazi.
Montaz

Nasleduje montaz. Vedouci tymu spolu s dal&fleny ma za ukol sledovat potencialni

ZlepSeni. TakéeSi gipadné problémy, abnormaliti, nedostatky, pokud nastanou.
Kontrola kvality

Po uplynuti stanovené doby pro montaz je proved@mdarola kvality. Kontrolu kvality
mohou provad& operatdi v daném kolegi zakaznik. Pokud bude kontrolu kvality prova-
dét zadkaznik, mze ji vykonavat jiz Bhem montaze na dokdenych vyrobcich. Pro kont-

rolu kvality je pouzivan formutav priloze P |.
Finanéni a produktova analyza

Na zéklad vysledki kvality smontovanych dil paitu operatai, vyuzité plochy atd. je

vypInén velkoploSny formul&financni a produktivni analyza {gpoha P II).
Interni chybova hlaseni

Zapsaneé problémy v internim chybovém hlaseni jsodigkutovany dle standardpliko-

vanych ve firng (kapitola 8.4.5).
ZlepSeni

Na diskuzi o zlepSeni je ponech&ms cca 20 minut. Jednotlivé navrhy jsou zapsany do

formul&e kaizen uvedeného na Obr. 39. Standard pro sypformul&e 8.4.4.
Zména pracovisg

Na zaklad definovanych zlepSeni jagprganizovano pracoviStZmena zahrnuje reorga-

nizaci pracovigt, umistni potebné vizualizace, atd. a najeti linky pro montaz.
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ZlepSeni pro teti kolo

Ucastnici by nili zagit standardizovat pracovni postupy. K tomu aby tmado standardi-
zaci z&ali uvazovat, jsou jim poskytnuty formd& Formulé je ,kopie* pracovniho po-

stupu, ktera je &nr¢ vyobrazena na monitorech. Formu zobrazen vifloze P V.
Teorie
Plytvani - kapitola 1.2.1

Tok jednoho kusu - kapitola 1.3

11.3Kolo 3

Pomicky pro teti kolo hry (Tab. 18)

Tab. 18. Ponicky pro feti kolo [vlastni zpracovani]

Pomicky pro teti kolo
Stopky Formulé pro audit 5S
Psaci patby Formulé pro balancovani linky
Navod s fotodokumentaci montafe Barevné lepici pagiejena, modra, Zlutéervena
VelkoploSny formulé pro KAIZEN [Formuld& pro nandry jednotlivych kroki
Kvalitativni list pro zapsani chyb Katltly s pozicemi pro rozlosovani

Ukézka balancovani linky Formiélaro wytizeni pracovnik

Vyrobky pro montaz VelkoploSny formil@ro finarini a produktivni analyzu

Kalkulacka 6x po 3 barvach kelimky pro majalefveng, zelené a Zluté baryy)
Pokyny

V tietim kole je zadano vyrobit 12 ks vyrdbk ¢ase 10 minut. Role vedouciho tymu je
uréena na zakladvysledki montaZze z prvniho kola. Druhy nejlepsi v kvajie vybran
jako vedouci tymu. N&i¢ ¢asu je ten, kdo #h druhy nejhorsi vysledek kvality v prvnim

kole. Ostatn&lenové sirozlosuji své pozice. Od tohoto kola se losuji pozice.
Naméry krok @

Vv v

Za nangry jednotlivych kroki je zodpo¥dny nefi¢, ktery je dle moznosti provadi na kaz-
dém kroku minimala 2 krat. Nangry jsou zapisované do formi&uvedeného vifloze P
VI.

Je nezbytné pa@it méfice:

* pokud pracovnik jde pro material, neni tetdis nezapstan;
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» pokud pracovnikovi upadne material nebo nastr@apeitava setas hledani.
5S

Béhem tetiho kola je proveden miniaudit 5S, ktery proviadiruktor (formuld je uveden
v priloze P VII). S vysledkem jsou obeznamélginoveé tymu. JeideZité motivovatleny

tymu pokud jiz gkteré prvky 5S pouzily.
Montaz

Pak z&ne montaz. Vedouci tymu @denové montaze pozoruji mozna zlepSeitipdiné

abnormality v montazi, problénty nedostatkyesi vedouci tymu.
Kontrola kvality

Po montaZi je provedena kontrola kvality. Tu molpravadt operatdi nebo zékaznik.
Pokud bude kontrolu kvality provéidzakaznik mize ji vykonavat jiz Bhem montaze na

hotovych vyrobcich. Pro kontrolu kvality je pouzivormul& v piiloze P |.
Finanéni a produktova analyza

Podle vysledi kvality smontovanych dil poitu operatoil, vyuzZitych nastrdj a ponmiicek

atd. je vyplrn velkoploSny formuléfinancni a produktivni analyza {gpoha P II).
Interni chybova hlaseni

Po kazdé montazi je proveden rozbor internich ctytio hlaSeni na zakladstandard

aplikovanych ve firm (viz kapitola 8.4.5).
ZlepSeni

Diskuze o zlepSeni jer@dposledni krok, kterydastnici musi &init. Jednotlivé narty pro
zlepSeni jsou zapisovany do formig@l&aizen uvedeného na Obr. 39. Standard pro ypin

formul&e je popsan v kapitole 8.4.4.
Zména pracovisg

Na zaklad nantta pro zlepSeni je dastniky pesta¥no pracovidt, umistna potebna vi-

zualizace. Linka pro vyrobu je nachystana na montaz
ZlepSeni proétvrté kolo

Balancovani linky, dle naghenychc¢adi u jednotlivych krok se provadi do formuié pro

vytizeni pracovnik (uveden v filoze P XIV). Pracovnici vém bareve zobrazuji trvani
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operace, tak aby mohli pracowstybalancovat. Pracovnikn je poskytnut vzorec pro do-
bu taktu a péet operatar spolu s pikladem. Také jeifidan vizuélni piklad pro balanco-

vani linky (uveden v filoze P X).
S balancovanim linky je spojeno zlepSovani linkey@by.

ZlepSeni situaceip5S — vizualizace, vyuziti barevného Zeai uzivaného ve firtn(uzi-

vané standardy jsou uvedeny v kapitole 8.4.1f.ndpté znaeni — logistické cesty, atd.

Prvky pro linku stop a vyuziti majaku byetp byt aplikovany vectvrtém kole. Barevné

znaeni majaku a linky stop jsou uvedeny v kapitole 8.4
Teorie
Teorie k vizualizaci je uveden v kapitole 2.3

Teorie k 5S je uvedena v kapitole 2.2

11.4Kolo 4
Tabulka (Tab. 19) obsahuje pebné poricky proctvrté kolo.

Tab. 19. Ponicky proctvrté kolo [vlastni zpracovani]

Pomicky proctvrté kolo

Stopky VelkoploSny formudpro finagni a produktivni analyzu
Psaci pateby Barevné lepici pasky — zelena, modra, det&ena
Navod s vizualizace na montaz Kalkida

Velkoplosny formuld pro KAIZEN |Kartitky s pozicemi pro rozlosovani

Kvalitativni list pro zapsani chyb Vyrobky pro manti barevné variace

Prazdné papiry na psani Formuyléo specifikaci vyrobk

Formul& pro miniauditaudit 5S Mapa plytvani

Formul& pro balancovani linky Formudig@ro nanary jednotlivych kroki
Pokyny

Ve ¢tvrtém kole je pozadavek smontovat 12 ks vyiolkase 10 minut. V tomto kole je
piesré stanovenyas dodavky a moznost pouziliznych barevnych variaci vyrobku — dle
pozadavku zakaznika. Barevna provedetas dodavky jsou specifikovana ve forniula

pro specifikaci pozadawk
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Role vedouciho tymu je &égna na zakladvysledki montaze z prvniho kola. Ten kdo byl
tieti nejlepsi v kvalit je vybran jako vedouci tymu. 8¢ ¢asu je ukeny (Eastnik sitetim

nejhorSim vysledkem v kvaditv prvnim kole. Ostatnilenové sirozlosuji své pozice.

V tomto kole je pidana do losovani, dle uvazeni instruktora, kkatioperator — dovolena,
pokud &astnici nefizpasobili montaz optimalnimu mnozstvi pracovinik
Naméry krok 1

Jelikoz bylo vefietim kole provedeno vybalancovani linky na zaklddby taktu a uen
optimalni p@et operatar nemusi byt vybalancovéani linky optimalni. Protoisetomto
kole uskuténi nangry jednotlivych kroki, za které je zodp@dny mefic. Nantry se dle
moznosti provadi na kazdém kroku miningMhkrat. Nandry jsou zapisované do formula-

e uvedeného vifloze P VI.
Je nezbytné pdait metice:

* pokud pracovnik jde pro material, neni tetdis nezapitan;

» pokud pracovnikovi upadne materidl nebo nastr@ape&itava setas hledani.
Identifikace plytvani

V ramci tohoto kola se uskute identifikace plytvani, které provadéastnik s pozici ope-
rator = dovolena. Pro identifikaci plytvani obdfdrmul& (priloha P 1V) do kterého po
dobu montaze zapisuje viditelné plytvani. (Prackwiidrzi i obrazek s vizualizaci jednot-
livych druhi plytvani.)

Presrg stanoveny¢as dodavky

Zakaznik jiz pozaduje dodani vyrabk piesreé stanovenéntase dle doby taktu. Vyuziva
se nasledujici formuit§je uveden v filoze P VIII), ktery vyphuje zdkaznik nebo instruk-

tor.

Pokud je vyrobek dodan pagjdnebo dive je za to tym penalizovaniigemz 1sekunda =
10,- Ke.

Specifikace vyrobki

Pokud instruktor povazuje za vhodné&jze jiz v tomto kole zavést také specifikaci vyrob-

ku na zaklad pozadavik zadkaznika (formukaje uveden v filoze P VIII). JelikoZz budou
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mit (Castnici jiz rozjetou linku je specifikace provad az od 6 vyrobku napbarva zad-

niho U profilu, otéeni Sroubu malého kalka vievoci vpravo.

Barva, natéeni atd. je hodnoceno jako vada kvalfity = 200,- K& penalizace za nedodr-

Zeni specifikace.
5S

Béhem¢tvrtého kola je proveden miniaudit 5S, ktery pravéstruktor (formulé je uve-
den v giloze P VII). S vysledky jsou obeznameni vSichienové tymu. Nicméhje dile-
Zité sprav motivovat zamistnance, jestlize jiz prvky aplikovali, ale jg$tejsou spravh
vyuzity. Podle vysledk piredchozich kol miniauditu je porovnan staega po zavedeni a

standardizaci 5S.
Montaz

Nasleduje samotna montéz. Vedouci tymu a zbl@fiové sleduji potencial pro zlepSeni
montaze. Abnormality iip montazi, problémy a nedostatkgSi v pfibéhu hry vedouci ty-

mu.
Kontrola kvality

Po montézi je provedena kontrola kvality, kterouhmo provadt operatdi, ¢i zakaznik.
Pokud bude kontrolu kvality provéidzakaznik mize ji vykonavat jiz Bhem montaze na

hotovych vyrobcich. Formutgro kontrolu kvality je uveden ioze P I.
Finanéni a produktova analyza

Ve velkoplosném formuté financni a produktivni analyzy ¢doha P Il). jsou vyplany
polozky, které se tykaji montaze jako vysledky Rygkednotlivych difi, patet operatat,
odpisy n&adi atd.

Interni chybova hlaseni

Podle standafdaplikovanych ve firmd uvedenych v kapitole 8.4.5 je proveden rozbor in-
ternich a chybovych hlaseni.
ZlepSeni

Dulezity prvek jednotlivych kol hry je zlepSeni mobgavyrobki na kterém se podileji
vSichni z&astreni. Navrhy na zlepSeni jsou zapsany do forieuléaizen vizObr. 39

Standard pro vypkmi formul&e viz 8.4.4.
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Zména pracovisg

Na zaklad nantta pro zlepSeni je provedena reorganizace pracovi&tné umistni po-

ttebné vizualizace, ztani zon atd. Linka ha montaz jggravena na vyrobu.
ZlepSeni pro péaté kolo

Neustalé zlepSovani vyrobni linky a asgegitim spojenych. Montaz pro paté kolo by jiz

meéla byt vybalancovana s vyuzitim piiveS.

Teorie

Standardizace uvedena v teoreti¢kséti v kapitole 1.1
Balancovani linky je uvedeno v kapitole 1.4

Vyuziti majaku a linka stop (jidoka) teorie uvedenkapitole 2.4

11.5Kolo 5

V tabulce (Tab. 12) jsou uvedeny pacRy pro paté kolo hry.

Tab. 20. Ponicky pro paté kolo [vlastni zpracovani]

Pomicky pro paté kolo

Stopky Velkoplosny formulpro finargni a produktivni analyz
Psaci patby Formuld pro specifikaci poZadavukzakaznika
Navod s vizualizace na montjz VelkoploSny forinpkd KAIZEN

—_

Kvalitativni list pro zapsani chyb Vyrobky pro montbarevné variace

Prazdné papiry na psani K&kir s pozicemi pro rozlosovani
Kalkulacka Formul& pro audit 5S
Formul& pro plytvani FormuBpro namry jednotlivych kroka

Formul& pro balancovani linky

Pokyny

V patém kole je stejny poZzadavek na montaz jakeedgslych kolech tedy 12 ks vyrabk
v ¢ase 10 minut. V tomto kole jsou vyuZivarigmé barevné variace vyrobku dle poZadav-

ku zadkaznika a také je uvedamgré stanovenyas dodavky hotovych vyrolik

Role vedouciho tymu je &ena na zakladvysledki montaze z prvniho kolégvrty nejlepsi
v kvalit¢ je vybran jako vedouci tymu. 8¢ ¢asu je ten, kdo i étvrty nejhorSi vysledek

ve kvali€ v prvnim kole. Ostatrilenové sirozlosuji své pozice.
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Pokud @astnici nevzali potaz optimalni &t pracovnilt je pridana do losovani katka

operator — dovolena.
Naméry krok @

Jestlize vybalancovani linky neni optimalniiZze byt ogt proveden nagr jednotlivych
kroki montaze, které provadizdimc. Nanery se dle moznosti provadi na kazdém kroku
minimalng 2 krat.

Nameéry jsou zapisované do formi&uvedeného vifloze P VI.

Vv

Je nezbytné pdait metice:

* pokud pracovnik jde pro material, neni tetdis nezapitan;

» pokud pracovnikovi upadne material nebo nastr@apeitava setas hledani.
Identifikace plytvani

V ramci tohoto kola je provedena identifikace p&y, jenz provadidastnik s pozici ope-
rator = dovolena. Pro identifikaci plytvani obdfdrmul& (priloha P 1V) do kterého po
dobu montaze zapisuje viditelné plytvani. (Prackwiidrzi i obrazek s vizualizaci jednot-
livych druhi plytvani.)

Presrg stanoveny¢as dodavky

Zakaznik pozaduje dodani vyrabk presré stanovenéntase na zakladdoby taktu. Vyu-

Ziva se formulauveden v filoze P VIII. Formul& vypliuje zakaznik nebo instruktor.
Pokud je vyrobek dodan pagdnebo dive je tym penalizovan kdy 1sekunda = 10¢- K
Specifikace vyrobki

Jestlize je&t nebyla zavedena specifikace vyrobku v kétlgi je zavedena v tomto kole.
JelikoZz budou mit &astnici jiz rozjetou linku je specifikace provad az od 6 vyrobku.
Specifikace mze byt nap. barva zadniho U profilu, oteni Sroubu malého kalka vievo
¢i vpravo. Je vyuzit stejny formulgako pro pesré stanovenyas dodavky. Formuige

uveden v filoze P VIIL.

Pokud neni dodrZzena specifikace (barva, ¢&atfy Sroubky) je za to tym penalizovan.
Barva, natéeni je hodnoceno jako kvalitativni vadlal = 200,- K& penalizace za nedodr-

Zeni specifikace.
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5S

Béhem pétého kola hry je realizovan miniaudit 5Spkfgrovadi instruktor (formufauve-
den v giloze P VII). S vysledky jsou obeznameni vSichignové tymu. Jeidezité moti-
vovat ¢leny tymu, pokud jiz &které prvky pouZzily. Podle vysle@ikpredchozich kol mi-

niauditu je porovnan stawgd a po zavedeni a standardizaci 5S.
Montaz

Nasleduje samotna montaz produkilenové tymu a vedouci maji za Ukol sledovat moznéa
zlepSeni. Kror toho vedouci tymiieSi gipadné problémy, abnormality a nedostatky po-

kud nastanou.
Kontrola kvality

Po uplynuti stanovené doby pro montaz je proved@mdarola kvality. Kontrolu kvality
muze provadt operator nebo zakaznik. Pokud kontrolu kvalitgyadi zakaznik rize ji
vykonavat jiz hem montaze na hotovych vyrobcich. Pro kontroluligv@ge pouZzivan

formul& uveden v filoze P |.
Finanéni a produktova analyza

Na zaklad vysledki kvality, paitu operatai, vyuzitych nastraj a pomiicek, penalizaci za
nedodrzeni specifikace @su dodavky atd. je vypin velkoploSny formulé&financni a

produktivni analyza (loha P II).
Interni chybova hlaseni

Na z&klad standard aplikovanych ve firmi (viz kapitola 8.4.5). je proveden rozbor inter-

niho chybového hlaseni.
ZlepSeni

Naméty pro zlepSeni podan&astniky hry jsou zapsany do formiddaizen viz Obr. 39.

Standard pro vypkmni formul&e viz 8.4.4.
Zména pracovisg

Poté co pracovnici stanovi jednotlivé zlepSeni $&utEnéna reorganizace pracowist

umiseni potebné vizualizace, najeti linky pro montaz.
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11.6DalSi kola

Pokud je dostatmé mnoZzstvtasu nebo je nezbytné prodlouzit trénink mohou biiama

dalSi kola. Tyto mohou kopirovat scémdo kola hry 4 a 5.

11.7Ukonéeni a z@tna vazba

Na konci, je&t pred jejich zgtnou vazbou, jsoudastnici pozadani o pomodi piklidu.

Uklid zahrnuje:
* rozmontovani letadel;
» odlepeni pasek oz#tajicich zony;
* UKlid tréninkové mistnosti.

Pro zgtnou vazbu od gastniki hry je vyuZzit obrdzek teplotnu (uveden v filoze P XV).
Na rgj ucastnici vyznai do stupnice jejich spokojenost s tréninkovou hitomuto hod-

noceni napisi sy slovni komentéa formul& predaji jej instruktorovi.

Na zavr je kazdému &astnikovi podkovano za jeho aktivnicast. Je dobré, aby se

s kazdym instruktor osobmozlowil.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 101

12 REALIZACE TRENINKOVE HRY

Realizace tréninkové hry byla provedena ve $ilRE-CZ. Celko¥ bylo vybrano degt

operatolt z now zava@né linky schod, jejichz vykér uskuté&nil vedouci linky.

Na nésledujicim obrazku je vyobrazeno wpani mistnostied z&atkem tréninkove hry

(obr.49). Souastky pro montaz a redi byly umisiny v jednom rohu v popsanych krabi-

cich. Stoly pro montéaz byly rozmésty neorganizovahpo celé mistnosti.

Obr. 49. Uspsadani mistnostifed zaatkem [vlastni zpracovani]

Pro vytvaeni @ijemné atmosféry zta hudba Beticha Smetany z cyklu Ma Vlast.

V nasledujicicasti jsou stréné shrnuty jednotlivé realizace kol hry a také Uvodpatna

vazba od operatar Z ¢asového dvodu bylo uskuténéno pit kol hry.
Uvod

V Uvodu bylo strané gestaveni hry, jednotlivych pracoviiikDale se dastnici seznamili

s harmonogramem a pravidly po dobu hry.
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Prvni kolo

V prvnim kole obdrzeli operétopsany navod a také instrukce kolik vyrdb& v jakém
¢ase zakaznik vyzaduje. V prvnim kole podle navodam Wizualizace byla produktivita

nulova a také byla vysoké rozpracovanosiigpa P XX).

Nasledovala rozprava nad moznymi zlepSenimi jakbiklad poZzadavek na vizualizovany

postup a jeho zema na lepSi, ndvrh na uspdani vyroby dle toku jednoho kusu.
Druhé kolo

V druhém kole operéto zavedli navrhovana zlepSeni z prvniho kola. &&likikdo ne-
smontoval dany vyrobek v prvnim kole, byl zvolendeaci tymu vyrem jednoho
z &astniki. V prabéhu montézZe sledoval jeden z pracovnglytvani (Obr. 50), které se v

pribéhu zlepSeni snazili operdt@liminovat.

Obr. 50. Zjis¢né plytvani v kole 2 [vlastni

zpracovani]

Z divodu nepozornéhoristupu pracovnik béhem montéze (Spatrsmontovanané deseti-
dérovana pasovina) nebyl zadny kvalitni hotovy vyloliwdan v poZadovanéttase za-
kaznikovi (filoha PXX).

V pribéhu zlepSeni vyuzili operatiomoznost vizualizovani postupu montaze vyrobku do

formul&e. Na nasledujicim obrazku jéildad vizualizace z jednoho ze standwsontéze
(Obr. 51).
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Obr. 51. Vizualizace montdze vyrobku [vlastni zpvamni]

Treti kolo

Ve tietim kole byl proveden miniaudit 5S a byly takévyaeny naréry jednotlivych kro-
kua pfi montazi. Celko¥ operatdi odevzdali 5 kvalitnich hotovych kiisryrobku. Konéné
mnoZstvi bylo ovlivino nespravnym sledem kribknontaZe. Tento problém byl odstéan

pii zlepSovani, kde se operéttaké zangtili na vybalancovani jednotlivych stanotis
Ctvrté kolo

Jelikoz ve tetim kole nebylo dosazeno poZzadovaného mnozstdmyot kug 12, nebyl
snizen poet pracovnil dle vypd@tu optimalniho mnozstvi operatona pt, ale ponechan
stavajici poet sedm operatar Z tohoto dvodu byla také vynechana specifikace vynobk

a presre stanovenyas dodavky a ztovodu motivace pracovnik

V e ¢tvrtém kole pracovnici odevzdali cely qs poZzadovanych kasvyrobku v dané kva-
lité (priloha P XX). V tomto kole bylo afh provedeno reni jednotlivych montéznich

kroki a také identifikace plytvani.

Po zasadnich z&nach dosahli pracovnici poZzadovaného mnoZstvi atatdadanych kus

v ¢ase 10 minut.

Pred z&atkem zlepSovani byl snizended operatal dle vypatu na @t. Tento krok byl
piijat pracovniky s malym nadSenim a velkou diskiizito akce vyZzadovala irgskupeni
jednotlivych montéznich posttpodle namira jednotlivych kroki. Na nasledujicim ob-

razku je piklad postupu montaze paégskupeni (Obr. 52).
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Obr. 52. Vizualizace montaze vyrobku [vlastni zprvami]

Paté kolo

V patém kole montovalo vyrobek jegtpperatol. Dosazeny p&et kvalitnich vyrobk byl
Sest kus (priloha P XX). V pfibéhu montaze praihlo nereni jednotlivych krok, pii kte-
rém se zjistilo velké nevybalancovani linky. Totddoz velké pravépodobnosti zfisobe-

no premeénou a seskupenim jednotlivych kiokontaze.
Zpétna vazba od operatoii

Podle vyhodnoceni opetéfim tato hra pomohla objasnit provoz linkyjresla jim novou
zkuSenost a také zji&ti, Ze je nezbytné, aby operator nad danou prachyslel a tim do-

kazal zvysit produktivitu a zdokonalit pracovni ngsy.

Postirehy z prabéhu hry

Jednim z obtiznych krdkpti realizaci tréninkové hry bylo zapojeni neaktimi@astniki
do diskuze o zlepSovani &egmeny pracovi&. Pri montazi a narra ¢asi byla aktivita
bezproblémova.

Dlouhy ¢as zabrala demontaz vyrahkz tohoto dvodu firma uvazuje o nakupu piného

poctu montaznich kusletadel pro dalSi realizaci hry.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 105

Losovani pozic pro montadz se setkalo u opetidsovelkou diskuzi, po niz nasledovalo

samotné losovani.

Co je ovSem nejvicettkzité, je dynamickeéffzpusobeni tréninkové hry dle moznosti ope-
ratom a jejich dosazenych vysleflkPokud operatd nedodaji pozadovany pet vyrobki
nebo je problém s kvalitou. Neni na miptidavat nap. specifikaci vyrobk anebo snizo-
vat paet operatal, dokud neni dosazeno pozadovanych vysiedlento krok by spiSe

vedl k demotivaci pracovnika cela hra by ztratila tréninkovy efekt.

Navrhy pro zvySeni realnosti hry do budoucna
Omezujicimi faktory realizace tréninkové hry, ktenéhou byt v budoucnu odstrany je
vytvoreni mistnosti pro tréninkové hry, simulace paskaire vyroby, vyuziti péitaca pro

vizualizaci postup.
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ZAVER
Cilem této diplomové prace bylo navrhnout a zreafi tréninkovou hru procély Skoleni
operatod ve firm¢ IFE-CZ. Hlavni cil prace byl spin vlastnim navrhem scématrénin-

kové hry a samotnou realizaciti Bpracovani navrhu hry jseméa moznost uplatnit do-

savadni teoretické poznatkyddomosti nabyté dhem studia prmyslového inZenyrstvi.

Samotnd prace byla roddna do gkolika na sebe navazujici¢fasti. Prvni teoretick&ast
byla zam¢tena na oblast Stihlé vyroby, standardizaci, plyitvdale na Stihlé pracovist

kontinualni zlepSovani, motivaci zéstnand a jejich vzalavani.

Nasledujici analytickéast byla zaena nejen na zji&i vyuzivanych metod pimyslo-

vého inZzenyrstvi ve firg ale i na jejich stav aplikace. Mimoto bylo uskuko dotazni-
kové Seteni, které milo zjistit stav znalosti metod jmyslového inZenyrstvi u operator
firmy. Na z&¢r byla provedena analyza standamplikovanych ve firmy, které byly ne-
zbytnou souvasti pro trénink Sity na miru firmy. Ze ziskanycbzpatki byla navrzena
vhodné podoba tréninku, kter&la pomoci zlepSit znalosti operdbiopomoci aktivniho

zapojeni do hry.

Samotny navrh tréninkové hry byl proveden na zaklpdznatk uvedenych nejen
v analytické, ale také praktickésti diplomové prace. Pro montaz byl zvolen jedobgu
vyrobek ze stavebnice Merkur. Cilem tréninkové hepylo &it operatory montovat, ale
zlepSit znalost metod fimyslového inZzenyrstvi. Pro hru byly nejeifeyraty formulée
z firmy, ale také pro ni byly specidvytvoreny. Scéniétréninkové hry obsahovakpza-
kladnich kol, nicich se dle pstby a pizpusobujicich se dynamice hry. &b kol mize

byt navySovan dle okolnosti a pelb.

Vyuastnim celé diplomové prace byla samotna realizace kigyad probhla v prostorech
firmy IFE-CZ za @asti vybranych operatbr Je nemozné v kratké dbipo skoreni tré-
ninku posoudit dotaznikovym $ehim vliv tréninku na zlepSeni znalosti a aplikaeitod

primyslového inZenyrstvi operatory.

Zpracovani a realizace tématu této diplomové pracamoznilo ziskat poznatky a prak-
tické zkuSenosti o moznostech ¥é&Vani pracovnik ve firmé a prace s nimi a uplaini

metod ptimyslového inzenyrstvi.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

BOZP Bezpénost a ochrana zdravfippraci.

TPS Toyota Production System

PDCA Plan, Do, Check, Act

KPS Knorr Production system

SMED Single Minute Exchange of Die (program pro rychiény)
Atd. A tak dale

Pl Piamysloveé inZzenyrstvi

TMU  Time Measurement Unit (jednotkasu pro Gely méteni prace)

MOST Maynard Operation Sequence Technique (sysi@aem utenychéas)

min. minimalrg
S sekunda
min minuta

Nap. nagiklad
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PRILOHA P |: KONTROLNI LIST KVALITY [VLASTNi ZPRACOVA

Kontrolni list kvality

NI]

1.

2.

3.

4.

5.

6.

7.

8.

9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

. « . .|Spravné o Spravny thgl N
Sila utaZeni § fa utaztér'n'z ?ﬂa utazeni 3 otogeni Je umvlsﬁtna Osa Vile mezi |Kontrola U profiu v ?ﬂa utazen .Srovublfy prd Spravné
Srouhii u Sroulii drzicf (Srouti Srouhi a Kontrola Spravny podiozka u malého Vile mezi |koly a ot&eni zadu na Sroubuna - |utazeni nasazeni
o desetidrovan | piedstavujici N umiseni N U profilu. o . " . Jocase uU [prednich kol . |Barva
kiidel . " mattek (4x |, .. smer " koletka je |koleckem afmodrou  |vSech kol |ocase (svir§ . " pneumatik o
= ou pasovinu |swtla (Srouby kiidel (zda | . Hreda . P o profiu jsou Vaci . _|odpovida
(Srouby nelz /. mattka . Sroubku u | vodorovig |L proflem |dérovanou |pomoci 90°s x N (pneumatikg ~ "7
. (Srouby nelze nelze jsou v barva . L . . (Sroub nelzesoke " |pozadavikm
dotahnout o . ) nahde 4x . profilu L s osou kol [je Imm pasovinou |naklorgné  |desetidrova . se nesmi
. < anojdotahnout o |dotédhnout o N roving) snEfuje . : ) dotahnout o |zrcadlo¥ .
vice nez 90°) ", N ) N matitka ve predu. je 1mm |roviny nou ) N ) hybat)
vice nez 180°vice nez 180¢ Hole) nahoru. pasovinou) vice nez 90°)umiseny
Pope || e | e | WD » | w e = - | & =
kontrolu ;
Trida vady
1-1. 2-1 3-1 4-] 5-l 6-1 7-1 8-1l 9-1 10-1 11-1 12-11 13-1 14-11 15-11 16-1

[@!
.@.oo.\'.m.w.b.w.wﬁg‘
oy
=2
c

N
e

N
L

12.

Celkem vad

* kontrola ot&eni kol

je provedena na nakimé rovir. Rovina je naklaina v 15° Uhlu. Letadlo je poloZeno na vrch rovityea vyuZiti sily pomoci gravitai sily spudino dot.
Letadlo musi dojet min. 80 centimiebd paty roviny.



PRILOHA P Il: FORMULA

Financni a produktivni analyza

R FINAN CNi A PRODUKTIVNI ANALYZY [VLASTNi ZPRACOVANI]

Kolo 1 Kolo 2 Kolo 3 Kolo 4 Kolo 5 Kolo 6
Skuteény ¢as simulace (max. 10 minuf)
1
Pozadovany pocet kust max 12ks/kolo)
1 1
Dodanych kust
................................................................ e |
. - 1 o] | | o1 o1 |
Trzby za jednotku (ks *250) Lo Ke+i._._._. S A A . L Y S R o
Pocet pracovnikt
(poéet pracovnikt * éas | 1 1 1 1 TTTY yTTTTTTRY Oy Tt ot _:
Personalni naklady simulace * 0.9) ] K¢i- i K&i- i K&i- i K¢i- i Kci-i K¢i
o N r::::::::::::! '=:=:=:=:=:=v.! r::::::::::j! r::::::::::::! I:::::::::::ﬁ r:::::::::::l
Pouzity material (ks *200) i Kéi- i ] Kép-1 Kéi-i Kéi-i  Ké&-i. K&
Hruby zisk/ztrata K¢|= K¢|= K= K= K¢|= K¢
1
Pocet vadnych kust s chybou I
Fr——— == A rmr—r—— == A e — = 1 rr—r—r———- a = r—— == =4 r=————— 1
Penalty za chybu I (ks * 200) P Kei- i 1] Kei-i Kei-i Kei-i  Kei-i K
Pocet vadnych kusti s chybou II
- 2 St B bt 5 B iy 2 Bl q ===
Penalty za chybu II (ks * 100) i Ké&i- i K&i- i K&i- i Ké&j-i Ké&j-i K&
] » . I::::::::::::v:l i:::::::::::\j |::=:=:=:=:=ii I::=:=:=:=:=:j i:::::::::::a |:=:=:=:=:=:f|
Niklady na zafizeni (dle tabulicy) L K¢i- Kéi-i Kéi-0 Ké&i-i o Kg-i o Ky
) ) ) . [r= T (T T o B iy 1 B B q4 ===
Néklady na vyrobni plochu (m” *25) L Ké&-4 ] Ké&-1 K¢&j- i Kéi-i Kéi-i Ky
Kust zpozdénych €1 nedodanych
—————————————————————————— o ——— e e e Im e ————] |
v Qs own roor | <1 [ I | «1 1 =1 1 =11 « |
Penalty za zpoZdéni ¢1 nedodani ks = 100) L K&-; ] K&- 0 K&-, K¢;- |._-_-_._-£<.Ei' L_._._._._KEi
Zisk nebo ztrata Kél=| Kél=| Kél=| Ke) = Ké|= K&




PRILOHAP Ill: FORMULA R PRO NAMERY CASU VYROBY
[VLASTNI ZPRACOVANI]

i

C. ¢as vyroby

Poznamk
vyrobku| (mm:ss) oriamEa

* ¢as vyroby (od zapoteti montiZe na jednom kusu aZ po jeho koneénou fazi)



PRILOHA P IV: MAPA PLYTVANI [VLASTNi ZPRACOVANI]

Mapa plytvani

Nadprodukce

Prostoje

Chyby
pracovniku

MNeefektivnost
procest

Zbytecné
pohyby

Zbytecna
doprava

Zbytecné
zasoby

Kde
Paopis

Kde
Popis

Kde
Popis

Kde
Popis

Kde
Popis

Kde
Popis

Kde
Popis

Kde
Popis

Kde
Popis




PRILOHA P V: STANDARD PRO VIZUALIZACI PRACE (VL.
[VLASTNI ZPRACOVANI]

Nazev stanovisté - Nazev Linky

Takt:

Projekt: Letadlo

Pracovni postup Foto:




PRILOHA P VI: NAM ERY JEDNOTLIVYCH KROK U [VLASTNI
ZPRACOVANI]

Naméry jednotlivych kroku

Stan

v Celk
ovist Krok Cas (mm:ss) cikem na

stanovisté

Clo [ R[> A =[P

[e— [a—
—_—
: :

[—y
!\J

[E—
)

—_
e

[u—y
Lh

—_
=

—_
-~

[u—y
o0

—_
o




PRILOHA P VII: FORMULA R MINIAUDIT 5S [VLASTNi ZPRACOVANI]

Miniaudit 5S

Bodové hodnoty

Spravna vizualizace zon

Dodrzeni vizualizace zon

Na pracovisti se nevyskytuji zadne nepotiebne véci

Zcela = 3body
Skoro = Zbody
Casteéné = 1 bod

Ne =0 bodd

Pracovisté je ¢isté, pfehledné a uspofadang.

Nastroje jsou fadné oznaceny.

Material je fadne oznacen.

Logisticke cesty jsou prazdné a volne

Celkem
Procenta Body Slovni vyjadreni
100% 21 standardy zavedeny
75%-99% 16- 20 standardy na dobré cesté
50%-74% 11- 15 v pali cesty
25%-49% 6- 10 zatatek zavadéni standardd
0%-24% 0-5 bez standardu




PRILOHA P VIII: SPECIFIKACE POZADAVK U ZAKAZNIKA [VLASTNi ZPRACOVANI]

W

C. Pozadavek | Skuteény |Casovy rozdil

Specifik OK | NOK Poznamk
vyrobku pecriikace (mm:ss) ¢as (mm:ss) (mm:ss) ozfamia

* zpoidénils =10KE



PRILOHA P IX: VIZUALIZACE SOU CASTEK [VLASTNI
ZPRACOVANI]

Osa kol 70mm Gumové kolecko U profil -

1061 1095 - 3031 Nﬁo
Ram kola se Sroubem Sedmidérovana pdasovina Matice M 3,5mm

1040 ‘ 1007 1051 .
Pneumatik Maly plech s Sesti otvory Zadni kolecko

1089 1076 1048 =
Sroub M3,5x6mm Sroub M3x10mm Modry dérovany plech
1052 ! o 1055 / 1035

L profil . Matice M3mm

3029 \—o 1053 )

Desetidérovana pasovina
1010




PRILOHA P X: DOBA TAKTU APO CET OPERATORU [VLASTNI
ZPRACOVANI]

pozadavek vyroby za hru = 3 kol hry
poéita se jen €isty pracovni €as hry (5min = 1kolo)
poZadavek vyrobk G za kolo 14ks
Takt zdkaznika

Cista pracovni doba za

- 15 min 900
Doba smeénu (hru) 01
= = = = S
taktu Celkovy pozadavek vyroby
L 42 ks 42
za sménu (hru)
Optimalni po €et operator u:
- Cas pro montaZ vyrobku * .
Opt|mé|n|' po et kus @ 80s * 42ks 3360
pocet = Y - = = = 3,7 pracovnika
operator @ Cista praeovnl doba za 900 s 900
sménu (hru)
Takt zakaznika
&as (sekundy) &as (sekundy)
2 e Takt zdkaznika  __ _ _: 22| - - o Takt zakaznika
21 20 21
20 ] 20
19 ] 19 6
18 | 18| s 7
17] 17|
16 ] 16|
15 14 [ ] 15 5
14 13 | 13 14
13| [] ] 13
2 ] ] 12
uf [ | 11
10] 9 10
- | 6
9 9|
o = ] g “1
7| 6 7] 13
o | ] 5 6
s| [ | 5|
4] 4]
3l [ ] 3 5
2l ] ] 2)
1 ] 1 1
Opr.1 Opr.2 Opr.3 Op.4 Opr.5 Opr.6 Opr7 Pocet operatord Opr.1 Opr.2 Opr.3 Op.4 Pocet operatort




PRILOHA P XI: KARTI CKY PRO LOSOVANI POZIC [VLASTNi

ZPRACOVANI]

Operator

Stanoviste 1

Operator

Stanoviste 2

Operator

Stanoviste 3

Operator

Stanoviste 4

Operator

Stanoviste 5

Operator

Stanoviste 6

Operator Operator Operator
Stanovisté 7 Dovolena Dovolena
Zakaznik Operator Skladnik
XXXXXXXX Stanoviste .. XXXXXXX
Skladnik Skladnik Operator
XXXXXXX XXXXXX Stanoviste ..




PRILOHA P XII: VIZUALIZACE UVODU A HARMONOGRAMU
[VLASTNI ZPRACOVANI]

Téma: Tréninkova hra na metody KPS

Tym:

Cil:

Zlepseni znalosti o KPS

Casovy harmonogram

Od
(hh:mm:ss)
6:00:00
6:30:00
7:30:00
8:40:00
8:55:00
10:05:00
11:15:00
11:45:00
12:55:00

Do Co

(hh:mm:ss)

6:30:00  Uvod

7:30:00 1lkolo

8:40:00 2kolo

8:55:00  Prestavka

10:05:00 3 kolo

11:15:00 4 kolo

11:45:00 Piestavka (Obéd)

12:55:00 5 kolo

13:10:00 Ukonceni a zpétna vazbha

Cas
(hh:mm:ss)
0:30:00
1:00:00
1:10:00
0:15:00
1:10:00
1:10:00
0:30:00
1:10:00
0:15:00




PRILOHA P XlII: NAVOD MONTAZE BEZ VIZUALIZACE
[VLASTNI ZPRACOVANI]

70mm dlouhd, kterou je nutné prasti druhou b@ni stranou. Na obou stranach osi p
Sroubovat kola. Sroubek je jiz dany v konstrukcewgni kol. Na oba ramy kol umistit
pneumatiku. Sroubky s¥tuji dovnit. Vale pro oté&eni kol je 1mm. Sroubky pro upesmi

piednich kol jsou &¢i sokg zrcadlow umisgny.

Vzit dw¢ sedmiotvorové pasoviny a kazdou v krajnich otviereeSroubovat Sroubkem a
matickou s krajnimi otvory na delSi stiaBestidrovaného malého plechu. Vzniknotide

la. Hlavicky Sroubki jsou dole.

Na konce sedmiotvorovych pasovitigooubovat matiku a Sroubek. Hlagky Sroubki

jsou nahee.

Modry plech je otden do pevraceného tvaru U. Doprostl prvnifady otvofi modrého
dérovaného plechuifsroubovat doproged jednim Sroubem a mé&kou vznikly maly plech
s kiidly tak, aby se prvnfada Kidel nekryla s prvnfadou modrého @ovaného plechu.

Kiidla jsou umisina z vrchu. Hlavika Sroubku je nafte.

Ze spodni strany modréhérdvaného plechu umistit &groubovat sedem d¥ma Sroub-
ky a matékami desetidrovanou pasovinu v krajnichietlovych drach. Hlavéky Sroubku
spojujici Kidla modry drovany plech a desetibvanou pasovinu je naf@ Druha hla-

vicka Sroubku je dole.

Na pecnivajici konec do posledni diry desétmvané pasoviny fisroubovat Sroubem
M3x10mm a matikou M3mm U profil s umighim na sted nahee zarové s L profilem
dole, umistnym kratSi stranou a pravym bokem. Ht&ke Sroubku je dole. Vzit gumové

koletko a nasunout ho na vrch Sroubu ¢Hié strana seituje nahoru.

Do L profilu umisténého na spodni strarstedové desetiftované pasoviny Sroubkem
M3x10mm a d¥¢ma matékami M3 uchytit koleéko. Vile pro kol€éko je 1mm. Maitky
slouzi jako kontramatky. Osu kdle tvai tento Sroubek, ktery musi byt ungiskolmo na

L profil.

Na pecnivajici konec desetitliované pasoviny dawti diry od konce umistit Sroubek a

maticku. Hlavicka Sroubku je nalte.



Kiidla nejsou rovnaizna s osou kol, ale koncéidtel musi byt v prodlouzené&imce delSi

hrany malého Sestidovaného plechu a nesmi se dotykat kol.
U profil svird 90° Uhel s deseticbvanou pasovinou.

Pokud neni uvedeno jinak je pouzit Sroub M3,5x6mmeaécka M 3,5mm.



PRILOHA P XIV: FORMULA R VYTIZENI PRACOVNIK U [VLASTNI
ZPRACOVANI]

Formular vytiZzeni pracovnik(

0:00:38
0:00:37
0:00:36
0:00:35
0:00:34
0:00:33
0:00:32
0:00:31
0:00:30
0:00:29
0:00:28
0:00:27
0:00:26
0:00:25
0:00:24
0:00:23
0:00:22
0:00:21
0:00:21
0:00:20
0:00:19
0:00:18
0:00:17
0:00:16
0:00:15
0:00:14
0:00:13
0:00:12
0:00:11
0:00:10
0:00:09
0:00:08
0:00:07
0:00:06
0:00:05
0:00:04
0:00:03
0:00:02
0:00:01
Cas
(hh:mm:ss)

Stan. 1| [Stan. 2| [Stan. 3] |Stan. 4] |Stan. 5 |Stan. 6




PRILOHA P XV: OBRAZEK TEPLOM ER PRO ZPETNOU VAZBU
[VLASTNI ZPRACOVANI]

Pokyny pro vvplnéni:
Nateploméru ommacte stupen, kterv bude odpovidat Vasi spokojenosti s dnesni hrou.
Poté prosim uvedte slovni hodnoceni

Skvélé

Prosim uvedte komentar k Vasemu hodnoceni

Spatné

Dékuji Vam za Vas cas pri vyplnéni hodnoceni dneini tréninkoveé hry.



PRILOHA P XVI: FOTODOKUMENTACE PRO MONNTAZ
[VLASTNI ZPRACOVANI]







PRILOHA P XVII:

BASICMOST [VLASTNi ZPRACOVANI]

CAS PRO VYROBU LETADLA POMOCI

P.¢ Popis Sekvence Fr T™MU
Operétor uchopi na dosah Sroub. Operator uchopina|[A 1 B0 G1(A1BO0OP 1AO0 0 0 0 0
1 dosah L profil (simo).Operator umisti Sroub do diry 1 40
na kratSi stranéL profilu. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operéator uchopi na dosah desetidérovanou pasovinu
2 (drzi¢ast z predeslych krokd). Na Sroub operator A1BOGI1lA1BOPI1IAO 0 0 0 ol 1 40
umisti desetidérovanou pasovinu do posledni diry. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
3 Operator uchopina dosah U profil. Na Sroub a ¢ast z ARE ENGESAREE BR° B B 0 0 0 0 1 40
predesIého kroku umisti doprostfedni diry U profilu
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operéator uchopi maticku na dosah. Umisti mati¢ku na S RN C R A RE B B S 0 0 0
4 Srouba sedmi oto¢eni prsty ji zajisti. 1 160
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
5 Operétor uchopi na dosah kii¢ a umisti ho na matici. AN E RUNG Y A S U EUA U v Y Y v 1 40
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
6 Operator preto¢io 180l (stale drzikli¢ na misté) AR S REG IR MIER X IRy | AR 0 0 0 0 1 30
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator uchopi na dosah Sroubovéak a umisti ho na
hlavu $roubu. Operator dotahne Sroub pomocisroubu/A 1 B0 G1 /A1 BOP3F3A1BOPI1AO
7 I Sr e R 1 130
a klice. A odlozinaradina dosah na uréené misto (ne
simo). 1 1 1|1 1 1f1f2 1 2|1
Operéator uchopi gumovou zarazku a umisti ji na vrch
8 §r,oubuuU_profiIu (pomocirorlovéniprstﬂ).I-|_r_1édé1 A1BOG1lA1BOP3lF3lkO 0 0 o1 20
¢ast sméfuje nahoru. Musi davat pozor aby ji
neponicil. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
9 Operéator uchopi na dosah Sroub a umistthona SirSi (A1 B0 G1(A1BO0OP1KAO0 0 0 0 0 1 0
konec L profilu do posledni diry 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
10 Operator uchopi na dosah malé kole¢ko a umistthonal]A 1 B0 G1|/A 1 B 0P 1AO0 0 0 0 0 1 0
Sroub 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
1 Operéator uchopi na dosah mati¢ku a umisti ji na A1BO0OG1|A1BOP3|FI0AO 0 0 0 1 160
Sroub. ZaSroubuije ji sedmi oto¢enim prsty. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operéator uchopi na dosah mati¢ku a umistiji na A1BO0OG1|A1BOP3|F1I0AO 0 0 0
12 Sroub. ZaSroubuje ji sedmi oto¢enim prsty.Aby 1 160
matic¢ka byla co nejbliz druhé maticce. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
13 Operator vezme na dosah pFipravek a umisti ho do Al1BOG1lA1BOPGBIAO 0 0 0 0 1 90
mezery mezi malym koleckem a L profilem. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
14 Operator doSroubuje kontramatky ke kole¢ku. Poté AOBOGOAOBOPOIF10A 1 0 1 0 1 120
odloZi pfipravek na misto na dosah. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
15 Operator zkontroluje pomoci prstu zda se kole¢ko AOBOGOIAOBOPOI|F3AO0 0 0 0 1 30
toci. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operéator vezme na dosah pfipravek provyméfeni (A 1 B O G 1A 0B O P G6ADO 0 0 0 0
16 Uhlu. Operator umisti s pfesnosti pfpravek mezi 1 80
desetidérovanou pasovinu a U profil.(pfi tom operator
pretédidi o 1809 i 1 1,1 1 1)1 /1 1 1)1
17 Operator upravi dily do poZzadovaného Uhlu. AR E RN G MR Xy | B AR 0 0 0 0 1 100
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
18 Operéator odloZi na dosah pripravek pro thel. AJUNE JUNG JO) A ROIE [ORP FOA [U v v v v 1 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
19 Operator zarovna pomoci prstl L profil tak aby byl AOBOGOMOXO | 10/A 0 0 0 0 0 1 100
pfesné zarovnan s U profilem. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator uchopi na dosah Sroubek a umisttho dotfetiilA 1 B 0 G1|A 1 B0 P 1 A0 0 0 0 0
20 diry na desetidérované pasoviné (dira blize Ua L 1 40
profilu) i 1 1|1 1 1|11 1 1|1
Operator uchopi maticku na dosah .(Mezitimpretaéiv |A 1 B 0O G1(A 1 B O P 3[F6KAO0 0 0 0
21 druhé ruce dil 0 1809. Umisti mati ¢ku na Srouba péti 1 120
otodeni prsty ji zajisti. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
22 Operator uchopi na dosah kli¢ a umistiho na matici. ARNE NG ENA BN E- B B Y Y Y Y 1 40
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1




23 Operéator uchopi Sroubovék a umisti ho na hlavu A1BO0OG1|A1BOP3KAO0 0 0 0 0 60
Sroubu. (Pri brani Sroubovéaku otacidil o 1809 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator dotahne $roub pomoci $roubu a kiige. A AOBOGOAOBOPOIF3A1BOP1AO0
24 odloZi Sroubovéak na dosah. Operéator odloZikli¢ a dil 70
simo na dosah. 1 1 1 1 1 1 1 2 1 2 1
25 Operéator uchopi na dosah Sroub a sedmidérovanou (A1 B0 G1(A1BO0OP1KAO0 0 0 0 0 20
péasovinu (simo). Operator umisti Sroub do posledni 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
2 Operator uchopi matiku na dosah. Umisti matickuna |[A' 1 B 0O G1(A1BO0OP3[F6KADO0 0 0 0 120
Sroub a tfemi otoCeni prsty ji zajisti. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
27 Operéator uchopi na dosah Kli¢ a umisti ho na matici. 2 B'd @' 'Z"d'o° 0 0 0 0 40
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
28 Operéator uchopi na dosah Sroubovéak a umisttho na (A1 B0 G1(A1BO0OP3KAO0 0 0 0 0 60
hlavu Sroubu. Pfi uchopovani Sroubovaku zatimsimo | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
29 Operator dotahne Sroub pomoci Sroubu a klice. A AOBOGOWAOBOPOIF3AI1 0 1 0 70
odloZi Sroubovak na dosah na uréené misto (ne 1 1 1 1 1 1 1 2 1 2 1
30 Operéator uchopi na dosah Sroub a sedmidérovanou (A1 B0 G1(A1BOP1KAO0 0 0 0 0 40
pasovinu (simo). Operator umisti Sroub do posledni 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
a1 Operator uchopi mati¢ku na dosah. Umisti matickuna |[A 1 B O G1(A1BO0OP3[F6KAO0 0 0 0 120
Sroub a tfemi otoCeni prsty ji zajisti. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
32 Operéator uchopi na dosah Kli¢ a umisti ho na matici. ARNERNCESAREE ER° B B 0 0 0 0 40
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator uchopi na dosah Sroubovék a umistiho na
33 hlavu $roubu. Pfi uchopovani roubovéku zatimsimo (A 1 B 0O G1 (A1 BOP3AO0 0 0 0 0 60
otacidil 0 1809 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
| o ey [0 80 G0k oo 0P oEahisop il
) ) 1 1 1 1 1 1 1 2 1 2 1
Operator uchopi maly plech s Sesti otvory a umisti ho
35 pod druhy konec desetidérované pasoviny. (diry musifA 1 B0 G1/A1BOP3 A0 O 0 0] O 60
byt v zakrytu) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
36 Operéator uchopi na dosah Sroub a umisti ho do diry. ARNEEEGESAREE ER° B B 0 0 0 0 40
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
a7 Operéator uchopi maticku na dosah. Umisti mati¢ku na AANSNSYAN 0 0 0 120
Sroub a tfemi otoCeni prsty ji zajisti.
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
38 Operétf)r uchopl’vdes_etidérovar,]ou pés,ov’inu a,uml’stl’ji Al1lBOG1lA1BOP3AO 0 0 0 0 60
na maly plech s Sesti otvory.(diry musibyt v zakrytu) | 4 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
39 Operator uchopi na dosah Sroub a umisti ho do diry. ARNEEGESAREE ER° B B 0 0 0 0 40
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
20 Operator uchopi mati¢ku na dosah. Umisti matickuna |[A' 1 B 0O G1(A1BO0OP3[F6KADO0 0 0 0 120
Sroub a tfemi otoCeni prsty ji zajisti. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
41 Operéator uchopi na dosah Kli¢ a umisti ho na matici. a B'd @' 'Z"d'o° 0 0 0 0 40
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator uchopi na dosah Sroubovék a umistiho na
42 hlavu $roubu.(mezitim pretaéi dil o 180°a drzi A1BOG1A1BOP3KAO 0 0 0 60
Sroubovak) 1 1 1 1 1 1 1 1
Operéator dotahne Sroub pomoci Sroubu a Kiice. A
43 odlozi Sroubovék na dosah.(KdyZ odkiadéa Sroubovdak |A 0 B O GO|A OB O P OJ|F 3 A1 0 1 0 50
otacidil o 1809 1 1 1|1 1 1f21f1 1 1|1
2 Operator umisti kli¢ ktery drziv ruce na druhou AOBOGOWA1BOPI1ADO 0 0 0 0 20
maticku. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator uchopi na dosah Sroubovak a umisti ho na
45 hlavu Sroubu.(mezitim pretaci dil o 180°a drzi A1BOG1A1BOP3KADO 0 0 0 60
Sroubovak) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator dotdhne Sroub pomoci Sroubu a kiice. A
46 odlozi $roubovék na dosah.(Kdyz odklad4 sroubovak (A 0 B O GOJAOBOPOF3A1BOP1IAO 50
otadidil o 1809 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
47 Operator odlozi dil a kli¢ sou¢asné na dosah. ARNERNCESAREE ER° B B 0 0 0 0 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator uchopi smontovany dil ocasu a modry
48 dérovany plech. A umisti je na sebe tak aby diry byly (A1 B 0 G1(A1BO0OP 3AO0 0 0 0 0 60
v zakrytu. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
49 Operéator uchopi Sroub a umistiho do diry. 2 B'd @' 'Z"d'o° 0 0 0 0 30
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
50 Operator uchopi na dosah mati¢ku a péti rolovanim (A1 B 0O G1(A1BO0OP 3[F10A0 0 0 0 160
prsty ji zajisti. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1




P.¢ Popis Sekvence Fr T™MU
Operéator uchopi kiidla a umisti je modry dérovany
51 plech z druhé strany nezZ je ocas. Diry musi byt v A1BOGI1A1BOP3KMO 0 0 0 0]1 60
zakrytu. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
52 Operéator uchopi Sroub a umistiho do diry. a B'd Q' '2" 4" a 0 0 0 0 1 30
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
53 Operator uchopi na dosah mati¢ku a pétirolovanimi |A 1 B0 G1|/A 1B 0P 3|F10AO0 0 0 0 1 160
prsty ji zajisti. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
54 Operéator uchopi na dosah Kli¢ a umisti ho na matici. 2 B'd &' '2"d'o° 0 0 0 0 1 40
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operétor uchopi na dosah Sroubovék a umistiho na
55 hlavu Sroubu. Pfi uchopovani Sroubovéku zatimsimo |[A 1 B o G1|[A1 B0 P 3|A0 0 0 0 o1 60
otacidil o 1809 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator dotahne Sroub pomoci Sroubu a kiice. A
56 odloZi Sroubovéak na dosah.(Kdyz odklada Sroubovak |[A 0 B 0 GOJA OB O P O|F 3 A1l 0 1 0]1 50
otacidil 0 1809 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
57 Operator umisti kii¢ ktery drziv ruce na druhou AOBOGOIA1BOPI1IKAO 0 0 0 0 1 20
maticku. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator uchopi na dosah Sroubovak a umisti ho na
58 hlavu $roubu.(mezitim pretaéi dil o 180°a drzi A1BOG1/A1BOP3KAO 0 0 0 0o]1 60
Sroubovak) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
59 Operator dotahne Sroub pomoci Sroubu a klice. A AOBOGOIAOBOPOIF3KAI1 0 1 0 1 70
odloZi Sroubovak a kli¢ na dosah. 1 1 1 1 1 1 1 2 1 2 1
60 Operator uchopi pfipravek pro nastaveni kfidel a A1BOG1/A1BOPG6IO0 0 0 0 0 1 %0
umisti ho s presnosti na letadlo. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
61 Operator vyrovna kfidla do poZadované drovné. AR E RN G EIIMES Xy | B AR 0 0 0 0 1 160
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
62 Operator odloZi pfipravek a letadlo na dosah. (déla |A 0 B O GO|A1 B O P 1A O 0 0 0 0 1 20
soucasné) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
63 Operator uchopi ramkola a pneumatiku soucasné. Al1BOG1lA1BOPGSGBIAD 0 0 0 ol , 90
Operétor umisti pneumatiku na ram kola. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
64 Operator uchopi osu kola a umisti na ni kolo. ARE ERGEAREE ER° B B 0 0 0 0 1 30
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator uchopi Sroubovék a zaSroubuje na pevno
65 N S g o Al1BOG1l1lA1BOP3F6A1BOP1IPO]|1 140
Sroub. Sroubovak odloZi stranou na dosah. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operéator uchopi letadlo a prostréi osu kola bokem
66 - PR A1BOG1A1BOP3KADO 0 0 0 01 60
stfedu.(umisténi, jde tiz)
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
67 Operéator odloZi letadlo na dosah. ARRRE BNCENA BHE B B B 0 0 0 0 1 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
68 Operzjitor uct}opl’rémkolgapnetfmatiku soucasné. at1eocilaaslorlslo 0 0 0 ol1 %0
Operator umisti pneumatiku na ram kola.
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
69 Operétor uchopi letadlo a na osu umisti kolo. ARRE ENCENA RN B B B 0 0 0 0 1 30
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
70 Operator uchopi pFipravek a umisti ho mezi kolo a A1BOG1|A1BOP3KAO 0 0 0 0 1 60
modry dérovany plech. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
71 Operéator vyrovna mezeru mezi kolem a modrym AOBOGOIMOXO0 I 6]A0 0 0 0 0 1 60
dérovanym plechem. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator uchopi $roubovék a zaSroubuje Sroub. A1BOG1A1BOP3|F6KR1BOP1AO0
72 Sroubovék odlozi stranou na dosah.Kolem jde trosku 1 140
otacet okolo osy 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
73 Operator odloZi pfipravek ARE NG A BE EEP B B Y Y Y Y 1 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Operator vyrovna kola tak aby Srouby na ramech kola
74 byly k sobé& zrcadlové obracené.(pfitom drzi AOBOGOMOXO 1 6JA0] O 0 0| Of1 60
pripravek) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
75 9perétqr uchopl',éroub?\'/ékazaéroubuje napevno |n 1 eoci1la1BoP3lFelr1 0 1 ol 140
Sroub. Sroubovék odlozi stranou na dosah. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
76 Operétor odlozZi na ur¢ené misto letadlo. AR ENCENA RN B B 0 0 0 0 1 20
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Celkova spot feba €asu: 3.16 190 5270
minut sekund TMU




PRILOHA P XVIII: DOTAZNIK [VLASTNi ZPRACOVANI]

Vazeni patelé

Dotaznik, ktery Vam byl ig@dlozen m& za cil zjistit s¢asnou znalost metod K
vyuzivanych ve Vasi firth Aby bylo mozné je nestraéposoudit a navrhnoutepSeni, rada by
se seznamila s VaSim pohledem a znal&shitd metod.

Ujistuji Vas, Ze VaSe odpeédi jsou zcela anonymni a proto Vas prosind’teuuimni ¢
odpovidejte dle pravdy. Dotaznik neni z#em na hodnoceni VaSi prace ani VaSeho vyk
Vysledky dotazniku budou vyuZity pro zlepSeni stabgnist v oblasti vzlavani operétdir.

VypInéni dotazniku Vam nezabere vice nez 10 minut z \(a&abu.

Prosim dbejte pokynpii vyplhovani

VYBER POUZE JEDNE MOZNE ODPOVEDI (OTAZKY 1-12)
1. Dle mého nézoru je nastaven vadavaci program pro zangstnance
L] Vyborns [ ] Dobre [ ] Uspokojiw [] Neuspokojie

2. Dle mého nazoru je frekvence piitbéznych tréninkii:
[ ] Dostaténa [ ] Nedostaténa
Prosim odvodrite odpo¥d’

3. Dle mého nazoru jsem byl(a) pi nastupu do prace zaden(a):
[ ] Dostaténg [ ] Nedostateng
Prosim odvodrite odpo¥d

4. Myslim si, Ze rozumim metodam KPS uZivanych ve firgh

L] vyborns [ ] Dobre [] Uspokojiw [] Neuspokoji¢
5. Plytvani

[ ] Je potebné [] Prinasi vy3si hodnotu vyrobku

[ ] Je nezadouci [] Nic z uvedeného neplati

6. Zelené pruhy na podlaze zné:

] Misto pro vystupni material ] Misto pro rozpracovany vyrobek
[ ] KiiZzovatku [ ] Misto pro vstupni material
[ ] Misto kde néZu bez problému stat ] Misto pro vyrobek ueny na expedici

7. Na pracovisti je dilezité aby:
[] Byly v3echny poriicky, které se mi izou pro praci hodit
[] Zadné poricky na mém pracovisti byt nemusi, pokud si ptrduadu chodit
[ ] Byly jen ozn&ené a pdaebné pomcky nezbytné pro mou praci

8. Domnivam se, Ze zobrazeni dlfirmy je
[ ] Vyborné (] Dobré ] Uspokojivé ] Neuspokojivé

9.P¥i vyrobé v lince:
[] Je v psadku, pokud stanovi&pracuiji fizné dlouho
[] Neni v paadku, pokud stanovigpracuji fizné dlouho, ale neda se s tim nidat
[] Neni v paadku, pokud stanovi&pracuiji fizn¢ dlouho a da se to zlepsit
[ ] Nic z uvedeného neplati



10.Znam takt svého pracovisé
[ ] Ano Vyjadete ] Ne

11.KdyZ kon¢&im sménu potom:
[] Rychle se z@mdim u terminalu pro odhlaseni
[] Nahazim n#&adi do sking a jdu k terminalu se odhlasit
[ ] UKlidim pracovist dle danych poZzadavka jdu k terminalu se odhlasit
[] Cekam na konec siny a diskutuji s ostatnimi pracovniky o praci
[] Uklidim pracovi&t dle danych pozadaika gredam jej dalsi sime

[]. Jiné
12. Je dileZzité znatéas potebny pro vyrobu jednoho kusu vyrobku:
[ ] Ano [ ] Ne

Prosim odvodnste odpo¥d’

VYBER JEDNE NEBO VICE MOZNYCH ODPOVEDI (OTAZKY 13-19)
13.Pokud se rozsviti oranZzova barva na majaku, znamena:

[] Prostoje, nedodrzeni taktu [] Nenateni vyrobku

[] Pripravu na zrychleni vyroby [] OranZova barva nic neznamena

[] Volani o pomoc, chybu v procesu

14.Pokud narazim na neshodny vyrobek:
] Poslu ho dal [] Nic se nedje neshodu opravi kontrola
[] zavolam tymového vedouciho ] VypInim formul&
[] Zamaskuji neshodu
[] Provedu na¥m dali operaci

15. Standardy se sleduji kvli:

[] Kvalite [ ] Pokéarani [ ] Neznalosti
[] Trestu [ ] Produktivit [] Nic neni sprava
[ Bezp&nosti ] Byrokracii

16. Z nésledujicich prikladu je plytvani:
[] Vyroba gesného mnozstvi vyrobkaké potebuje daldi stanovist
[] Opravy vyrobenych vyrolik
[] Prepravovani materialu ze skladu do vyroby & bez vyuziti ve vyrob
[] Sharni informaci pro montaz vyrolik
[ ] Smontovani dii

17.Domnivam se, Ze je tlezité, aby standardy byly:

[ ] Striné [ ] Jednoduché [ ] Obrazkové [ ] Jednozn&né
18. Zobrazovani informaci se vyuziva pro vyobrazeni:

[] Pracovnich pokyin [ ] Nepodlozenych informaci [ ] Zlep3ovani

[ Nejnowjsich drii [] Standard [] Signalizaci linky

[ ] Kvalitnich informaci [ ] Grafa



Dékuji Vam za ¢as straveny [¥i vyplinovani tohoto dotazniki.

Misto pro V&s koment&:




PRILOHA P XIX: SEKVEN CNi TABULKA BASICMOST

M MAYNARD

DATA KARTA pro BasicMOST®

Upozornéni: Zakaz pouzivani dat obsaZenych v této tabulce bez proskoleni certifikovanym instruktorem!

Pohyb téla B

Ziskani kontroly G

Umisténi P

< 2in. (5 cm)

Z4dny pohyb téla

Bez ziskani kontroly
Drzet

Bez umisténi
Drzet
Hodit

Kroky

11-15

Na dosah

Uchopit lehky objekt
Uchopit lehky objekt Simo

Odlozit
Volné tolerance

16-20

21-26

Sednout bez ustaveni
Vstat bez ustaveni
Sehnout se a napfimit 50 %

T e
s mn
Ziskat nen i 4
:lakukbiokwany
R jit "

i
sﬁ.fmomun

Volné tolerance pfi nevidéni
Umistit s ustavenim

Umistit s lehkym tlakem
Umistit s dvojitym umisténim

27-33

34-40

41-49

50-57

Sehnout se a napfimit

Ulozit s pééi
Ulozit s pfesnosti
UloZit nevidény
Ulo!ut blokovany

it velkym tlakem
UloZit s mezipo

Sednout
Vstat

8- 10 krokd

Sehnout se a sednout
Vylézt nahoru

Slézt doli

Vstat a sehnout se
Dvefmi

X

58-67

68-78
79-90

91-102

103-115

116-128

129-142

143-158
159-174

175-191

Pfesun fizeny Procesni ¢as Index [Sekundy| Minuty [ Hodiny
Tiagit / Tahnout / Otacet Toéit | sekundy minuty hodiny
24 [ 95 | 016 [0,0027
2adn4 innost Zzadna &innost zadny procesni tas 32 | 130 [ 021 [0,0036
: : 42 | 17,0 | 0,28 |[0,0047
T = S icnaTiotsi cloy (ars) PO, ik e 54 | 215 | 0.36 |0.0060
| Tiacit nebo Mo g s E el 67 | 260 | 0.4 |0,0073
TlagivTahnout/Otadet>12in.(30cm) AT W
n. |
| Tlaéll I‘I’ahnout s odporem Sk 96 | 370 | 062 |0,0104
b 113 | 435 | 0,72 |0.0121
wﬁno«: 3o 278 konirolou 131 | 505 | 0,84 |0,0141
ikl it SR Gl 52 | 58,0 | 097 |0,0162
173 | ©6.0 | 1.10 |00
TlatiuTahnout 2 etapy>12in.(30cm) 2 jReii
Tlagit'Tahnout 2 etapy>80cm soucet | 2 - 3 otadky 0.04 min. 0,0007hr. 196 | 74,5 | 1,24 ]0,0207
Tiatits 1 - 2 keoky 220 | 835 | 1,39 |0,0232
TatiTapnait s & atapy 46 otatek 007 min. | 0,0012nr B e S L
iakat 805 keoky ) ) 270 | 1020 | 1,70 |0,0284
Tiacit s 6 - 9 kroky 7- 11 otagek 0,11 min, 0.0018hr. 300, J N0 | 1,99 1RO
330 | 1240 | 2,06 |0,0344
F  utahnout nebo Uvolnit L Index Vyrovnani na
ol & Kladivo & o0
innost = innost
prkiy Cinnost zapeésti Cinnost paze wistiole 6 Ryake na stpnici
Rolovani | Otogeni| Razy | Toteni |Kiepnuti|  Otogeni Razy | Toteni [ Gder | Gromer 10 Stupnici indikatoru
ruka, Kig na Klié na
prsty, ; KIi€ na
Srouhio- Sroubo- kllt. na | matice, akai T-klig matice, matice, o citRion
vak, matice, | Allen % raéna obou- Allen
vak | 2 Kladivo " | Allen Kadivo | vacka
na, |Allen kli¢| Klig, ruény KIiE klig,
T-kliE ratna racna Index Vyrovnni na
1 3 2 . 7 = = . -~ 0 | Proti zarazedce (-kam)
2 ¥ i : > i : = i 0 3 | 1 vyrovnani k zarazce
3 3 2 3 B 2 1 s 1 3 [17(25mm)
2 vyrovnani k zarazce (-Kam)
8 5 3 5 10 4 3 2 2 5 8 1 o
16 9 5 8 16 6 3 3 3 8 w0 P w';mml ‘(;‘l:m)
25 13 8 ik 23 9 B 2 5 12
35 17 10 15 30 12 8 6 6 16 cmukuruﬁky
Iy 2 3 20 39 s T 8 B 71 SUpiehys z"ky i
a1 39 i3 25 50 20 15 0 T 27 BIochs Jeikd. \eny on)




M varnakD  DATA KARTA pro BasicMOST® é

Upozornéni: Zékaz pouzivani dat ob ych v této tabulce bez proskoleni certifikovanym instruktorem!

C S M R T
Délit Povrchova tprava Méreni Zaznamenani Mysleni
L F‘ Ustiih Rezat | Gisit [ Cisll T ouy Méfit Psat Znatit Cist
klesta nlzky naz tryska kartaé hadfik méfici pomicky tuzka p‘:ill'y odi
drat | siiney) | teztn) | 39 | @3 | (@ in (em) ft. (m) znaky | slova | znaky | body [ I3 | stovni
stisk 1 - - 1 Odfaffknuti| 1 1 3
mekky | 2 1 - - 112 2 - Lk 3 3 8
st | stredni | 4 s T - 4 1 2 ?_,?.f e —E gl
tvrdg 7 3 . . 1 profilovy kalibr 8 - 3 g ] 13 e Ty
hnout - Pevna stupni
2aviad " 4 3 2 2 posuv. u.lmtk: 1‘;"5:'(3%11') ’ z 5 &
15 6 4 3 . Listkovy sparomér 13 3 7 54
Ocel. mar.
20 9 7 5 5 %\'}mf?'é.'}fvﬁn'.‘. ) 18 4 10 72
27 1 10 7 7 V"ﬂ’i'"‘(:‘g&;';‘“’ 23 5 13 94
Vniteni - Mikrometr
33 1Y i 29 7 16 119
ATKFVLVPTA Ruéni jefab
A T L K F v P [
Index] Akce na Transport do 2 tun Vertikalni Index
y Zahaknout
=10 u:'zl:::ct SHpmeto) a Uvolnit objekt pfo;‘; :::‘"i Umisténi s
(kroky) Prazdny | NaloZeny |Vyhaknout (em)
3 2 Bez zmény sméru (290) Bez zmény sméru » |58
6 4 S jednou zménou sméru (1!5)) Ustavit jednou rukou 6
5 5 ; 3 30 5 L 2
10 7 (1.5) (1.5) Se dvémi zmé&nami sméru (75) Uslavit obéma rukama I 10
16 10 13 12 S jednou nebo vice zménami sméru, 45 Ustavit a umistit 16
(4) (3,5) péce pfi manipulaci nebo s tlakem (115) s jednim nastavenim
24 15 20 18 Jeden nebo 60 Ustavit a umistit 24
(6) (5.5) dva haky (150) s nékolika nastavenimi
30 26 Ustavit a umistit s nékolika
32 #0 (9) (8) SmyoRa naslavenimi a tlakem | 32
40 35
42 26 (12) (10) 42
50 45
54 33 (15) 13) 54

1 TMU = 0,00001 hodiny
= 0,0006 minut
= 0,036 sekund

1 hodina =100 000 TMU
1 minuta =1667 TMU
1 sekunda = 27,8 TMU

188 - LEL

9€.L - 209
109 - LLY

91y - 19€
99¢ - 842
112 - L6}

9YLE - L¥8T
LyOL - 288

9¥8Z - 2152
L2SZ - 2282
12€2 - L1002
Ly8L - 2291
9121 - Z2v0lL

OVPE - LVLE
9,02 - Zv8lL




PRILOHA P XX: FINAN CNi A PRODUKTIVNI ANALYZA Z REALIZACE HRY [VLASTNi Z  PRACOVANI]




