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ABSTRAKT

Predmétem diplomové préce je racionalizace layoutu pracovisté v ¢asti vyrobni haly ve vy-

brané spole¢nosti.

Prace je rozdélena na tii Casti. Prvni ¢ast prace se zabyva teoretickymi poznatky ziskanych
z odborné literatury z oblasti §tihlé vyroby, usporadani pracovisté a vybranych metod ana-

lyzy a méfeni prace.
Prakticka ¢ast obsahuje pfedstaveni spolecnosti a stru¢nou charakteristiku vyroby a vyrobku.

Projektova cast je rozdélena na cast analytickou, ktera se zabyva analyzou soucasného stavu
na pracovisti a na zaklad¢ vysledka z analyzy jsou vyvozeny podklady pro névrh layoutu

spolu s novym standardem uklidu pracovisté.

Kli¢ova slova: layout, MOST, §tihl4 vyroba, plytvani, one piece flow

ABSTRACT

The subject of the thesis is the rationalization of the workplace layout in the production hall

in the selected company.

The thesis is divided into three parts. The first part of the work deals with theoretical know-
ledge gained from the literature in the field of LEAN production, workplace layout and se-

lected methods of analysis and measurement of work.

The practical part contains the introduction of the company and brief characteristics of pro-

duction and product.

The project part is divided into the analytical part, which deals with the analysis of the
current situation in the workplace and based on the results of the analysis, the basis for the

layout proposal is drawn along with the new standard of workplace cLEANing.

Keywords: layout, MOST, LEAN production, waste, one piece flow
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UvVOoD

Dynamika automobilového primyslu, klade diraz na to, aby se firmy spadajiciho do toho
odvétvi neustale zajimaly o nové trendy aplikované v automobilovém primyslu. V Ceské
republice se automobilovy primysl fadi mezi dtlezité ¢lanky primyslového odvétvi. Na za-
klad¢ toho, jsou na firmy kladeny stale vétsi a vétsi naroky z hlediska objemu a kvality pro-
dukce, efektivniho vyuzivani zdrojt, nacez pozadu nestoji i diiraz na ochranu zivotniho pro-
sttedi. Proto se jiz v Ceské republice pomalu do popiedi dostavé i praimyslového inZenyr-
stvi, jehoz cilem je pravé pomoci LEAN managementu, najit to nevhodnéjsi vyuziti zdroju,
vyrobnich kapacit aj., s cilem co nejvice maximalizovat celkovou efektivnost vyrobniho pro-

cesu. Podobnou myslenku si klade 1 tato diplomova prace.

Teoreticka ¢ast prace se zabyva poznatky ziskanych z odborné literatury z oblasti §tihlé vy-
roby, uspotadani pracovisté a vybranych metod analyzy a méfeni prace, jako je napt. metoda
MOST, 58S audit, pracovni snimek a dal$i metody, které souvisi s projektovou casti diplo-

move prace.

Prakticka ¢ast je rozdé€lena na dvé ¢asti. Prvni ¢ast se zabyva struénym piedstavenim firmy
a jeji vyroby a dale je zde vypracovéana analyza soucasné¢ho stavu vybraného pracoviste.
Vysledky z provedenych analyz jsou podkladem pro druhou ¢ast praktické Casti, kterou je

projekt.

Cilem projektu je na zakladé vyvozenych navrhl z provedenych analyz zpracovat layout
nového uspotfadani pracovisté. Cilem projektu je vytvofit takovy layout, ktery povede ke
zvyseni produktivity a efektivnosti vyroby ve formeé nove navrzeného layoutu vybrané Casti
vyrobniho procesu a pifipadné odstrani ¢i eliminuje nedostatky, které se v ramci projektu
mohou vyskytnout nebo naopak projekt nalezne nové ptileZitosti a moznosti, které po jeho

implementaci mohou znamenat zlepSeni dosavadniho stavu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této diplomové prace je na zdklad¢ provedenych analyz soucasného stavu vytvofrit
novy layout pracovisté, ktery povede ke zvySeni produktivity a efektivnosti vyroby ve formée

nove navrzeného layoutu vybrané ¢asti vyrobniho procesu.

Pomoci provedenych analyz soucasného stavu jsou z vyvozenych vysledkl a navrhi vyho-
toveny dva navrhy nového uspotradani pracoviste, které predstavuji projekt této diplomové
prace. Zaroven jsou i diky provedenym analyzam identifikovany nedostatky a jsou navrzena

potencionalni zlepseni, které¢ vedou k eliminaci nebo uplnému odstranéni.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI SYSTEM

Ruzicka definuje vyrobnim systémem vse, co transformuje vstupy na vystupy s urcitou pii-
danou hodnotou a zda mé transformace fyzikalni podstatu nebo nema, dale vyrobni systém
déli na systémy produkujici vyrobky, nebo poskytujici sluzby. Pomoci vyrobniho systému
se realizuje vyrobni proces, ktery v sobé nese souhrn vSech ¢innosti a cilem je pfeménit

vstupy na vystupy dle pfedem stanovenych pozadavku. (Rizicka, 2005)

Bejckova popisuje vyrobni systém nejen jako pfeménu transformacniho procesu, ale zamé-
fuje se i na toky informaci a materialu k nému vedouci, na propojeni na zdkazniky a doda-
vatele a na vstupy okolnich podnétii a procesti. Nenazyvaji tento systém vyrobni, ale pro-
dukéni, nebot’ veskeré stanovené postupy, procesy a parametry nam ovliviiuji produkci pii-

dané hodnoty. (Bejckova, 2016)

Dals$im podstatnym bodem produkéniho systému je 1 jeho efektivnost. Fekete (2012, s. 14)
ve své publikaci uvadi hlavnim ucelem produkéniho systému jeho efektivni transformaci
hmotnych a nehmotnych vstupii na vystupy, prostiednictvim vykonéavani jednotlivych tech-
nologickych i netechnologickych procesti a operaci ve stanovené posloupnosti, ve spravném
Case s cilem vytvofit pozadovanou hodnotu pro zakaznika. Autor uvadi, ze efektivnim pro-
dukénim systémem je systém takovy, ktery maximalizuje pfidanou hodnotu vstupnim zdro-
jem prostiednictvim eliminace plytvani. Pfidanou hodnotou by se vyrobci zajimat méli, ne-
bot plytvani evokuje navySovani nakladd, nekvalitu, snizuje pfidanou hodnotu a tim padem

1jejich zisk. (Fekete, 2012, s. 14)

1.1 Vyrobni proces

Autofi Botek a Marek (2004, s. 42) charakterizuji vyrobni proces jako vyznamny usek sféry
vyroby, kdy dochazi ke zhotovovani vyrobkul ¢i poskytovani sluzeb. Pod pojmem vyrobni
proces uvadéji pfeménu materialu na produkt, a to od vstupu do vyrobniho zatizeni az po
jeho opusténi produktem bez ohledu na to, jestli produkt z hlediska podniku je konecny
anebo v nich dale zpracovany. Ve své publikaci autoii Botek a Marek (2004, s. 42) poukazuji
na to, Ze hlavnim cilem vyrobniho procesu nejsou jakékoliv vyrobky nebo sluzby, ale pouze
takové vyrobky a sluzby, které je mozné realizovat na trhu a ziskat za né odpovidajici vy-

nosy.

Tomek a Véavrova (2014, s. 26) definuji vyrobni proces, jako rozhodujici ¢ast hodnototvor-

ného fetézce, pod timto pojmem oznacuji za ¢ast hodnototvorného fetézce vyrobu, ktera
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umoznuje uspokojovat potieby zdkaznika vytvofenim vécnych statkil a sluzeb. Dale autofi
(2014, s. 26) poukazuji na to, ze pokud se nebude vyroba efektivné fidit, neni mozné reali-
zovat to, co je vysledkem marketingového poznani. Pod pojmem marketingové poznani To-

mek a Vavrova (2014, s. 26) definuji jakysi trojuhelnik, ktery je slozen z téchto vazeb:

e zakaznik, jako potencionalni oblast poptavky,
e potieby zdkaznika, které jsou plnény funkci produktem,

e uzité technologie, jako technické provedeni produktu.

Jak tedy uvadé¢ji autofi Tomek a Vavrova (2014, s. 26) jedna-li se o vlastni utvafeni hodno-
totvorného fetézce, ktery nazyvaji jako vyrobni proces, neni to nic jiného nez vysledek cile-
védomého lidského chovani, kdy za pouziti vstupnich faktora zajist'uje dany ptislusny trans-

formacni proces co nejvice nejhodnotnéjsi vystup.

TRANSFORMACNI PROCES

® Material » Viyrobky
® Energie ® SluZby

» Informace # Odpad

® Vyrobni prostfedky ® Mové uFiti
® Pracovni sila # Emise

Obr. 1 Transformacni proces (vliastni zpracovani dle Tomek a Vavrova, 2014, s. 26)

Ve své novéjsi publikaci Tomek a Vavrova (2017, s. 19) rozvadéji dale pottebu hodnoto-
tvorného fetézce pii uspokojeni cile zdkaznika a zarovei i firmy. Poukazuji na to, Ze je da-
lezita potieba analyzy hodnototvorného fetézce z hlediska splnéni zékladni podnikatelské
vize, kdy dochazi k vytvofeni hodnoty pro zakaznika. A proc je zakaznik, a hlavné ten loa-
jalni dtlezity pro firmu? Podle autort (Tomek a Véavrova, 2017. s. 19) se loajalni zakaznik
podili na zvySovani konkurence schopnosti firmy. Aktivity vedouci ke splnéni cilii zdkaz-
nik® podle autorti by se mély charakterizovat podle jejich struktury, obsahu a efektivnosti.

(Tomek a Vavrova, 2017, s. 19)
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1.1.1 Pozadavky na vyrobni proces

Vyrobni proces je dynamicky a vykazuje celou fadu vlastnosti. Ovsem dv¢ charakteristiky
jsou pro n¢j velmi rozhodujici, a to efektivnost a kapacita, ty totiz rozhoduji o ptedpokladu

jeho uspésného uplatnéni. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 30)
Kapacita

Kapacita je podle autort definovéana jako schopnost vyrobni jednotky nebo vyrobniho sys-
tému, a to bez ohledu na jeho velikost ¢i strukturu, v daném casovém obdobi. To, jak je
vyrobni jednotka schopna vykonu je mozné popsat pomoci dvou komponent, a to kvantita-
tivnich a kvalitativnich. Kvantitativni komponenty urcuji podstatu kapacity z hlediska kvan-
titativni schopnosti vykonu a mérnou jednotkou. Kvalitativni schopnost vykonu vyrobni jed-

notky je ur€ena druhem a kapacitni jakosti jednotky. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 30)
Elasticita

Pod pojmem elasticita vyrobniho procesu ji autofi charakterizuji jako pfizptisobivost, pred-
stavitelnost nebo pohyblivost vyrobni jednotky ¢i vyrobniho systému pii zméné¢ pracovnich
ukolu. [ u elasticity autofi rozdé€luji dva aspekty, a to kvalitativni a kvantitativni. Kvalitativni
aspekt, definuji jako moZnost obsazeni vyrobniho systému alternativnimi druhy pouZiti. Na-
opak kvantitativni aspekt elasticity u vyrobniho procesu je podle autord schopnost vyrobniho
systému reagovat na mnozstevni zmény v objemu vyroby. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 31—
32)

1.2 Struktura vyrobniho procesu

Pti fizeni vyrobniho procesu je velmi dilezité, jaky aspekt je pfedmétem zkoumani, nebo

také planovani ¢i optimalizace. Z tohoto diivodu rozliSujeme:

e vécnou,
e (Casovou,

e aprostorovou strukturu vyrobniho procesu. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 15)

1.2.1 Vécné hledisko vyrobniho procesu

Z pohledu fizeni vyroby se pii zkoumani vécné struktury vyrobniho procesu zabyvame ana-

lyzou zejména vyrobniho profilu a vyrobniho programu.
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Autofi ve své publikaci definuji vyrobni profil podniku jako souhrn vSech jeho vyrobnich

kapacit, které udavaji, jaky charakter vyrobki je schopen vyrabét.

Vyrobni program autofi charakterizuji jako souhrn konkrétnich vyrobki, které¢ v ramci
svého vyrobniho profilu vyrobni jednotka vyrabi a néasledné prodava na trhu. Jak jiz bylo
zminéno nezbytnou soucasti vyrobniho programu je, aby byl sestavovan pouze na vysledcich
dikladného a spolehlivého prizkumu trhu, tedy z pozadavkl zédkaznikii. Protoze vyrobni
program nesestavuji orgdny fizeni vyroby, ale tento pozadavek je zaddvan ze strategické
urovné podniku, je fizeni vyroby odpovédné za to, aby vyty€eny vyrobni program v ob-

chodni strategii firmy byl napliiovan i v oblasti vyroby.

Dale autofti rozd¢€luji vyrobni procesy na technologické a netechnologické, a to podle zpu-
sobu, jakym vynakladana prace ptispiva k pfetvafeni vstupnich surovin a materialu na vyro-

bek.

Technologické procesy definuji jako procesy, které jsou pfimo spojené s vyrobou vyrobku.

Jedna se naptiklad o frézovani, lakovani, tepelné zpracovani apod.

Netechnologické procesy charakterizuji jako procesy, které jsou pomocné ¢i ptibuzné. Pro
pfedstavu se jedna o dopravu rozpracovanych vyrobkli mezi jednotlivymi dil¢imi technolo-
gickymi procesy nebo se miize jednat o proces kontroly kvality apod. (Ketkovsky a Valsa,

2012, s. 15)

1.2.2 Casové hledisko vyrobniho procesu

U casového hlediska autofi Ketkovsky a Valsa (2012, s. 18) rozliSuji nasledujici aspekty
fizeni vyroby:

e Casové uspotradani vyrobniho procesu,

e priubézna doba vyroby,

e vyrobni a dopravni davky,

e sménnost,

e prostoje pracovist,

e vyuziti vyrobnich kapacit.
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1.2.3 Prostorové hledisko a organiza¢ni hledisko vyrobniho procesu

Zde autofi uvadéji dva vzajemné souvisejici aspekty fizeni vyroby z hlediska prostorového

a organizacniho usporadani vyrobniho systému. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18)
Jedna se o tyto dva aspekty:

Materialové toky — zde se zamétujeme na jejich rychlost, vzdalenost a plynulost ptepravy.
Jsou soucasti logistického fetézce a jedna se o cileny pohyb materialu, ktery je uskuteciovan
pomoci manipulaénich, dopravnich a jinych pomocnych prosttedkl a zafizeni, tak aby byl

ve vyrobnim procesu k dispozici. (Materidlovy tok, ©2019)

Usporadani pracovist’ —jedna se o rozmisténi pracovnich zatizeni na pracovisti, které mize
byt:

e s pevnou pozici vyrobku,

e technologické uspotadant,

e Dbunkové usporadani,

e predmétné uspotradani. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 18-19)

Podrobnéji je tomuto tématu vénovana kapitola 1.4 Typologie vyrobnich systémd.

1.3 Planovani a rozvrhovani vyroby

Podstatou planovani vyroby je odpoveédét si na zékladni otdzku jaké operace jsou potieba
k dosazeni nami stanovenych cili a rozhodovani o vybéru operaci a ur€ovani jejich poradi.
Rozvrhovani vyroby si nasledné klade otazky, kde a kdy se budou zpracovavat zakéazky.
Tedy rozhodovani o posloupnosti provadénych akci a umistény na casové ose s ohledem na
kapacitni omezeni. Rozdil mezi planovanim a rozvrhovanim vyroby tkvi tom, ze ve fazi
planovéni se fesi, CO se bude vyrabdt a JAKYM zpiisobem, tedy material, nastroje, strojni
zafizeni, personal, lhiity a rozvrhovani feSi KDE, tedy na jakém zdroji a KDY, zacatek a

konec operace. (Koblasa, 2011)

Podle Egri et al (2004, s. 23) je rozdil mezi planovanim a rozvrhovanim vyroby zejména
v obdobi, pro které je plan nebo rozvrh tvofen a v detailnosti jejich zpracovani. Podstatou
planovani je zajistit dostupnost materiali a kapacit pro plnéni stanovenych cili na delsi ob-
dobi, to byva vétSinou v rozsahu nékolika tydni az mésict. Planovani nebere v potaz ome-
zeni vyrobnich kapacit. Rozvrhovani vyroby pak nasledné rozklada vyrobni plan na dil¢i

proveditelné rozvrhy s detailné stanovenymi pozadavky na jednotlivé vyrobni zdroje a
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detailné nastavenymi sekvencemi jednotlivych operaci. U rozvrhovani vyroby se jiz bere
v potaz zatizenost vyrobnich kapacit, ktera nesmi byt prekrocena. Pokud dojde ke Spatné
strategii rozvrhovani vyroby, dochazi nasledné k plytvani vyrobnich zdroja a kapacit a ne-
gativné tato skutecnost ovliviiuje plnéni celého vyrobniho planu. Autor ovSem podotyka, ze

dobry systém pro planovani vyroby neni zarukou efektivniho pribéhu vyrobniho procesu.

Autor dale uvadi hlavni pozadavky na modely a metody feseni integrovaného systému pla-

novani a rozvrhovani vyroby, kterymi jsou:

e Planovani a rozvrhovani vyroby by mély pouzivat stejnd kmenova data snadno do-
stupnd v de facto standartnich vyrobnich informacnich systémech (napft. udaje o vy-
robcich a technologiich, zde se miiZze jednat o kusovniky, déale kalendare zdroji a
data objednavek apod.).

e Vyrobni plany by mély byt rozlozitelné do realizovatelnych planti. Proto planovani
musi také zpracovavat prioritni vztahy, které vyplyvaji ze slozitych produktovych
struktur (sestav) a technologickych postupi.

e Vysledky by mély byt optimalni nebo by se mély blizit nastavenym ciliim a m¢ly by
byt odolné vii¢i neo¢ekavanym porucham.

e Problémy s ptidélovanim zdroji s omezenymi kapacitami a omezenymi prioritami
jsou vSak obecné velmi obtiZzné feSitelné. Planovani musi aplikovat agregaci tak, aby
typické ptipady planovacich probléml mohly byt feSeny pruznym zpiisobem.

e Aktudlni stav vyroby a oteviené zakazky by mély byt zpracovany ba obou trovnich

podniku. (Egri et al, 2004, s. 25)

Plan vyroby

Cilem planovani je rozvinout sttednédoby plan vyroby do realizovatelného podrobného
rozvrhu. Planova¢ musi ur€it pofadi operaci a alokaci zdroju s ohledem na technologicka,
casova a kapacitni omezeni. Zaroven se planovac snazi o minimalizovani maximalni opoz-
dénosti s ohledem na lhlty stanovené vyrobnim planem.

Soubor operaci, které¢ maji byt naplanovany, je urCen roz¢lenénim ¢innosti, které spadaji
do dané casové jednotky ve sttednédobém vyrobnim planu. Pokud ¢innost pokryva nékolik
tydnt, jsou jeji operace v tomto obdobi rozlozeny imérné k intenzité ¢innosti. Obvykle
jsou plany generovany pouze pro piistich n¢kolik tydnt.

Egri et al. (2004, s. 35) vidi hlavnim feSenim tykajici se problému pldnovani projektove

orientovany pfistup. Tedy rozhodnuti o dob¢ objednani zdkaznika kombinovat
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s rozhodnutim o zatizeni strojii. Déle by toto rozhodnuti o pfijeti mélo byt pfijimano s oh-
ledem na skute¢nou poptavku a dostupnosti vyrobni kapacity. Vysledkem uvadéného pii-

stupu ohledn¢ pldnovani je lepsi dodrzovani termini a lep$i realizovatelné vyrobni plany.
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Obr. 2 Vzorovy plan vyroby (Klckova, 2009)

1.4 Prostorové reSeni vyrobniho procesu

Prostorové feseni je velmi uizce spjato s ¢asovou strukturou, a to z toho ditvodu, Ze tyto or-
ganizac¢ni formy umoziuji ¢asové charakteristiky nebo naopak jsou jim podiizeny. Pfi se-
stavovani formy vyrobniho procesu je velmi dilezité rozliSovat mezi principem vykonu a
principem objektu. Zaroven pokud firmy chtéji zkracovat vyrobni cyklus a takt vyroby, lze
toho dosdhnout technologickymi, organizaénimi opatfenimi a optimalnim prostorovym

uspotradanim pracovisté. Z tohoto pohledu se rozliSuji dvé zdkladni formy:

e Dilenska vyroba — ta je charakterizovéana technologickym principem

e Proudova vyroba — ta je charakterizovana pfedmétnym principem (Tomek a Va-

vrova, 2014, s. 43, Pocta, 2012, s. 43)
Prostorové feSeni vyroby je odvozeno a zavisi na typu vyroby, opakovatelnosti a stupni spe-
cializace zaméfeni daného pracoviste. Nésledné rozmisténi pracovist’ poté mize byt indivi-

dudlni, kdy vyrobni procesy se neopakuji a celkovy pocet pracovist je maly nebo skupinové
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rozmisténi, kdy existuji rizné typy uspofadani pracovist’, jako je technologické, predmétné,

buiikové apod.

1.4.1 Technologické usporadani

Tomek a Vavrova oznacuji technologické uspotfadani vyroby jako dilenskou vyrobu, ktera

by méla splitovat nasledujici predpoklady:

e na pracovistich jsou stroje nebo skupiny stroji se shodnou funkci,

e funkce stroji je dana technologickym postupem a neni u nich pozadovano presné
urceni,

e zakazky, které jsou zpracovavany na téchto strojich, nemaji jednotny, konstantni ¢as

zpracovani.

Technologické usporadani vyroby je tedy rozvrzeni pracovist’ podle pfibuznosti operaci,
které se na nich provadéji. Pracovisté jsou podle stejnorodosti operaci soustfedéna do jedné
organizacni jednotky (dilny). Mohou tak vznikat dilny obrabéni, lisovny apod. Tato forma
prostorového rozvrzeni vyroby je spiSe orientovana na zakazkovou vyrobu a je vhodna
zejména pro vyrobu dild ve strojirenské a elektronické vyrobé, kde se uplatiiuje kusova vy-

roba a sériova vyroba v mensich sériich.

Mezi vyhody tohoto uspotfadani vyroby autofi poukazuji na flexibilitu a pfizptisobeni jed-
notlivych pracovist’, vysoka ptipravenost jednotlivych operatort, rychla a ti¢inna reakce na

poruchy strojii nebo zmén planti, lepsi vyuzitelnost stroji apod.

Nevyhodami technologického uspofadani jsou casové a prostorové nepiehlednosti, tedy
komplikovany tok materidlu, vyssi pozadavky na kvalifikovanost operatort, dlouhd pri-
bézna doba vyroby, vétsi naroky na vyrobni plochu, jsou zde ndroky na centralni mezisklad

apod. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 43-44)
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Obr. 3 Technologicke usporadani (viastni zpracovani dle Tomek a Vavrova, 2014, s. 43)

1.4.2 Predmétné usporadani

Autofi Tomek a Vavrova oznacuji toto usporadani vyroby jako proudové organizovani vy-
roby a je urceno pro proudovou vyrobu, kde jsou stroje sefazeny tak, jak stanovuje techno-
logicky postup konkrétniho vyrobku. Organizace uspofadani vyroby je na zdkladé jednot-
ného materidlového toku, tzn., Ze pracovisté jsou sefazeny podle svého mista ve vyrobnim

postupu a technologickém postupu.

Toto organizovani vyroby je vhodné pro vyrobu, kde je vyrabén jednotny zdkladni produkt
nebo n¢kolik jeho variant. Vhodné je tedy pro vyssi sériovost vyroby event. pti opakované
vyrobé malych sérii.

Vyhodou tohoto organizovani vyroby je snizovani prepravnich cest, manipula¢nich nakladi,
zkracovani prubéznych dob vyroby, sniZzeni rozpracovanosti, sniZeni ndklada na skladovani

apod.

Nevyhodou této organizace pracovisté mize byt blokovani ostatnich pracovist’ v disledku
vypadku jednoho pracoviste v zavislosti vzajemné zavislosti jednotlivych pracovist na sobg,
mensi flexibilita pracovist’, relativné vysoké néklady na ptipravu vyroby apod. (Tomek a

Vavrova., 2014, s. 44-45)
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Obr. 4 Predmeétne usporadani (viastni zpracovani dle Tomek a Vavrova, 2014, s. 45)

1.4.3 Vyrobni buiiky

Bunkova vyroba je jako hlavni pilif efektivni vyroby koncentrujici v sob€ skupinu vzdjemné
podminénych pracovnich vykont a operaci. Vysledkem je velmi radikélni ovlivnéni celkové
prabézné doby vyroby, a navic toto usporadani zvysuje taktové frekvence vyroby. Autorka
poukazuje na hlavni cil bunikové vyroby, kterym je sniZeni cyklového €asu ve vybranych
vyrobnich a administrativnich procesech s diirazem na minimalizaci celkové vySe vSech

druhii zasob. (Chromjakova, 2013, s. 34)

Kladnym bonusem buiikové vyroby je zeStihlovani personalu, a to tak, Ze namisto speciali-
zovanych pracovnich pozic se koncentruje buitkova vyroba na univerzalni pracovni pozice,
které jsou schopné tymové pracovat, uvazovat, postupovat a realizovat pfifazené pracovni

ukony. (Chromjakova, 2013, s. 34)

V5TUP VYSTUP

Obr. 5 Bunkova vyroba (vlastni zpracovani dle Chromjakové, 2013, s. 34)
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1.5 Uvod do problematiky layout

Layout ndm slouzi k zobrazeni prostorového uspotadani vyrobniho systému. Podstata lay-
outu je, Ze znazornuje prostorové uspoiadani pracovist, umoziuje definovat dopravni cesty
a spolecn¢ s vyrobnimi postupy stanovuje materidlové toky, tzn. urcuje jejich délku a inten-
zitu. Kdyz oba tyto atributy mezi sebou vzajemné vyndsobime, dostaneme navic i ptepravni

vykon. (Simon a Miller, © 2019)

Podle Greene (2013, s. 189) spravné rozmisténi zafizeni, materialu a pracovnikll na praco-
visti je zakladem zvySovani produktivity. Pokud chceme zefektivnit pracovisté zakladnim
feSenim je rozmisténi strojii, materialu a procest tak, aby se optimalizoval tok vyroby. Ne-

zbytnou soucasti této optimalizace je eliminovat a zjednodusit pohyb pracovnik a vyrobkd.

1.5.1 Racionalizace layoutu

Podstatou racionalizace layoutu je zajisténi vyrobniho procesu podniku, a ten se odviji od
efektivné navrzeného navrhu vyrobni zékladny neboli vyrobniho layoutu. Pokud se firma
rozhodne pro nové uspotradani vyroby je nezbytnou soucasti i analyza materialovych, perso-
nalnich a informacnich toki, které odhaluji problematickd mista prostorového uspofadani

vyroby. (Simon a Miller, © 2019)

1.5.2 Postup pii sestavovani layoutu

Zakladem pro sestaveni spravného a dobrého uspotadani pracovisteé je vybrat si spravny me-
todicky postup. Pfi sestavovani layoutu Hlavenka uvadi faze, které by se m¢ely dodrzet. Faze,

které autor uvadi jsou:

e orientacni prizkum,

e sbér informaci,

e analyza soucasného stavu,
e navrh,

e implementace.

Orientacni priizkum — v této fazi dochazi k rychlému seznami se s feSenym objektem.

vvvvvv

informace byly dodany v pozadovaném terminu a zaroven je nutné tyto ziskané informace

pied samotnym rozborem upravit (napt. vyloucit z nich chyby apod.).
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Analyza soucasného stavu — v této fazi je dulezité, aby analyzu provadél kvalifikovany, ale
zaroven nezaujaty pracovnik. Pfi analyze dochazi k posuzovani situace z riiznych hledisek
(napf. z hlediska ekonomického, technického apod.). V ramci analyzy soucasného stavu se
zkoumaji zejména tyto oblasti, jako je vybavenost strojniho zafizeni a jejich vyuziti, tech-
nicky stav zékladnich prostredki, uroven mechanizace a automatizace vyrobniho procesu,

ergonomické pozadavky a vlivy, tok materidlu a manipulacni techniky aj.

Navrh — v této fazi dochazi za pomoci zkusenosti a tvlréich vlastnosti projektantt k defino-
vani stavu, kterého ma byt dosaZeno. Souc¢ésti kazdého ndvrhu je i ekonomické zhodnoceni

navrhu.

Implementace — jedna se o posledni fazi, kterou je mozné uskutecnit za pomoci vlastnich sil,
dodavatelsky nebo kombinované. V této fazi se provede zarovei i zhodnoceni s ohledem na

dalsi pripadné zlepsSeni. (Hlavenka, 2005, s. 66-68)

1.6 Pridana hodnota produktu

Masin (2003, s. 10) zjednodusené charakterizuje ptidanou hodnotu jako to, za co je zékaznik
ochoten zaplatit. Firmy pfidanou hodnotu definuje jako pomér mezi uZitnymi vlastnostmi
produktu a naklady. Z toho vyplyva, Ze pokud nam jako firmé rostou néklady, ale zaroven

se nezvySuji uzitné vlastnosti produktu, pfidana hodnota se v celkovém vysledku zmensuje.

Z procesniho hlediska, kdy jsou navrhovany, zavadény a zlepSovany procesy se pii ur¢ovani
efektivnosti procesli ¢asto vyuzZiva Cas, a zde se pohliZi na dobu, kdy byla produktu vytva-

fena ptfidand hodnota v rdmci celkového ¢asu, kdy produkt vznikal.

Z procesniho hlediska se chape doba, kdy byla produktu ptidavana hodnota, jako doba, kdy
probihaly aktivity v ramci kterych, se vyrobek meénil, a to ve svych fyzikalnich nebo che-
mickych podstatach. Patii sem i aktivity, diky kterym se vyrobek pfiblizuje poZadavkim
zakaznika. (Masin, 2003, s. 11)

Pfidana hodnota je tedy ve vysledku procentni vyjadieni zlomku, kdy v Citateli je Cas, kdy
je produktu pfidavana hodnota a ve jmenovateli celkova pribézna doba, po kterou produkt
vznikd a je dodavan zdkaznikovi. Anglické vyjadieni tohoto vztahu je oznaCovano Value
Percentage of Time nebo téz Value Added Ratio, a autor ji oznacuje VA-indexem, ktery se
vyuziva pii posuzovani individudlnich pracovnich operaci. Cilem vSech organizaci je tento

index zvySovat. Jak toho mohou organizace dosahovat je vyraznym zkracovanim celkové
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pribézné doby, vyuzivanim modernich technik primyslového inzenyrstvi, §tihlé vyroby a

logistiky. (Masin, 2003, s. 12)
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2 STIHLA VYROBA

Jak uvadi autofi Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 30) fizeni a organizovani vyroby je
v dnesni dob¢ oznacovano terminem ,,Stihla vyroba“ a toto slovo je i nejcastéji sklonované
ve vyrobnich kruzich. Podstatou §tihlé vyroby je oblast planovani a ptfipravy produktu, pla-
novani a fizeni disponibilni vyrobni kapacity, dale autofi uvadéji fizeni a organizace kvality,

organizace a fizeni pribéhu vyroby a expedice.

2.1 Princip Stihlé vyroby

Svozilové (2011, s. 32) ve své publikaci definuje LEAN jako sdruzeni principi a metod,
zamétujici se na identifikaci a eliminaci takovych ¢innosti, které neptfidavaji zddnou hodnotu

pti tvorbé vyrobku nebo poskytovani sluzby, slouzici kone¢nému zékaznikovi procesu.

Cinnosti, které zadnou ptidanou hodnotu neptinaseji, jsou v konecném disledku odpadni

produkty nebo plytvani.

Celd metodologie LEAN je v podstaté cyklicky ptistup ke zlepSovani procesu. Jednotlivé
tymy se soustfed’uji na mensi zlepSovatelské kroky a vysledného celkového zlepSeni je do-
sazeno v postupnych iteracich. Tyto iterace mohou pomoci k eliminaci negativnich dasledkt

pfi aplikaci pokusnych feSenich. (Svozilova, 2011, s. 32)

To, jak v podstaté funguje $tihly podnik, je zachyceno na nésledujicim obrazku.
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Obr. 6 Podstata stihlého podniku (vlastni zpracovani dle Chromjakové, 2013. 5.42)
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2.2 Stihlé pracovisté

Stihlé pracovisté patii do zakladi §tihlé vyroby a od jeho struktury, a od toho, jak je navrzeno
se poté odvijeji pohyby, které na ném pracovnici museji denn¢ vykonavat. Na zaklad¢ po-
hybu pracovnik a jejich spotieby Casu se pak stanovuji vykonové normy, déle vyrobni ka-

pacity a jiné parametry vyroby. (Kosturiak a Frolik, 20006, s. 23)

Tucek a Bobak (2006, s. 228) ve své publikaci uvadi aspekty, které by stihlé pracovisté mélo
splilovat. Uvadi, Ze $tihlé pracovisté je pfimocaré ve smyslu materidlovych tokd, je opti-
malni, je nastaveno tak, aby Setfilo co nejvice pohybt pracovniki, velikosti zdsob apod. Déle
autori uvadéji zasady, které musi $tihlé pracovisté spliiovat, aby bylo mozné dosahnout ma-
ximalni produktivity, vysoké kvality, kratkych pribéznych dob a efektivni komunikace.
Tyto zasady Stihlého pracovisté pak stanovuji pozadavky na to, jak maji vypadat procesy

v tymu.
Autofi uvadéji zakladni pravila Stihlého pracoviste, mezi kterd patii:

e vyuzivani pouze malych skladovych ploch, a to jenom v nezbytném ptipade¢,

e vyuzivani principu tahu,

e vyuzivani vizudlniho managementu,

e opétovné vyuzivani souCasného vybaveni pracoviste,

e snizovani velikosti davky zménou organizace pracoviste,

e a zajiStovani flexibility pro vyrobu novych piibuznych vyrobki. (Tucek a Bobak,

2006, s. 228)

2.3 Stihly layout

Dilezitost spravného navrhovani prostorového usporadani vyroby tkvi v tom, Ze pokud je
nastaven Spatn¢, vznikaji nepiehledné a prebyte¢né materidlové toky, zbytecné pohyby pra-
covnikd, plytvani vyrobnimi plochami apod. To ndm pak ve vysledku zpisobuje navySovani
logistickych nakladi, které vede posléze ke zvyseni celkovych vyrobnich nakladi. (Simon

a Miller, ©2019)

Kosturiak (2006, s. 135) ve své publikaci uvadi, Ze Stihly layout pfindsi Gspory ploch, na
kterych je mozné nasledné umistit dalsi ¢ast vyroby nebo skladu. Eliminaci skladovych
ploch se snizuji nejenom zasoby, ale vznikaji i lepsi piehledy o pohybu materialu a ulehcuje

se jejich fizeni.
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2.4 Vizualizace a standardizace

Jak uvadéji ve své publikaci autofi Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 65) pro popis konkrét-
nich jeva a procest v prumyslové vyrobé a s ni spojenych vyrobnich a administrativnich

procesu jsou prave standardizace a vizualizace zakladnimi metodami.
Podstatou standardizace jsou nasledujici aspekty:

e Dbezpecnost,
e kvalita,
e efektivni vyuzivani pracovnikd, zafizeni a materialu,

e aspokojenost jak pracovnika, tak v neposledni fad¢ zakaznika.

Zakladem standardizace a vizualizace je vyrobni proces, ktery je ¢lenény na jednotlivé
pracovni operace, jeZ jsou propojené s technologickym postupem, doplnény pracovnimi
normami, popisem pracovnich pozic, organizaci pracovist’, jejich ergonomickym roz-
misténim, poskytujici komfort na stran€ pracovnika s cilem zvyseni jeho produktivity a

vykonnosti.

A4

Standardizace se vyuziva tam, kde chceme fesit problémy redukce variability pracovnich
operaci nebo naprav chyb v oblasti sledu a realizace pracovnich ukonti. Dale autoti uvadi
vyuziti standardizace pfi feSeni otazky zvySovani bezpe€nosti realizovanych pracovnich
operaci, tady je standardizace nastrojem pro uleh¢eni komunikace mezi pracovniky (ope-
ratory).

vV

Standardizace mimo jiné poskytuje moznost pro navrzeni lepSich a efektivnéjSich zpi-
sobll realizace prace a uspotradani pracovisté, zlepSeni pracovni kdzné nebo zastupitel-
nosti pracovniki, dale ulehceni reakce na vyskytujici se problémy, detailni popis pra-

covnich operaci, definovani pravomoci, zodpovédnosti a kompetenci pracovnik.

Aby byl standard spravné pochopen je jeho dillezitym doplitkem 1 vizuélni popis. (Chro-
mjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

Vizualizace na pracovisti ma za cil podpofit rychlejsi predani a sdileni informaci, a to o
stavu procesu bez zbyte¢nych zpozdéni, stavu feSenych projektli, nasmérovani informaci
o aktualnich problémech na kazdého pracovnika nebo také rozvijet pocit hrdosti a tispé-

chu v lidech. (Tucek a Bobak, 2006, s. 286)
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2.5 Plytvani

Svozilova (2011, s. 34) v ramci koncepce LEAN oznacuje nejcastéji sklonovanym terminem

vSech zlepSovatelskych tymi plytvani, které v urc¢ité mite existuje ve vSech procesech.

Bauer a kol. (2012, s. 25) poukazuji na to, ze vyroba ale i kazda dalsi lidskéa ¢innost se sklada
z procest, a tyto procesy do vysledného produktu hodnotu ptidavaji nebo naopak neptida-
vaji. Prostfedky, které firma vklada do vyrobniho procesu, ji stoji penize, jedna se napf.

koupé€ materidlu, prostfedki pro vyrobu aj.

Imaii (2005, s. 37) ve své publikaci uvadi, aby se Cinnosti, které svou existenci hodnotu

kone¢nému vyrobku nepiidavaji, eliminovali, poptipad¢€ tpln¢ odstranily.

Plytvani se oznacuje MUDA, jeZ je termin pochazejici z japonStiny a nese v sobé veskeré
plytvani, které se vyskytuje ve vyrobnim procesu. Cilem vSech vyrobnich podnik je elimi-
novat jakykoliv druh plytvani, protoze to nasledné vede ke snizeni ndkladi na vyrobu.

(Bauer a kol., 2012, s. 26)

Ve vyrobé, ale i ve vyrobnich procesech existuje nespocet druhil plytvani. Podle Bauera a

kol. (2012, s. 26-27) se mizeme ve vyrobnim procesu setkat s nasledujicimi druhy plytvani:

2.5.1 Transport

Je ¢innost, ktera vyslednému produktu hodnotu neptidava a namisto toho, aby se doprava
v celém vyrobnim systému zvySovala, by mélo dochézet k jejimu eliminovani nebo minima-

lizovéni. (Kumar, 2015)

2.5.2 Skladovani

Skladovani vznika z divodu nadprodukce ve vyrobé nebo Spatného procesniho toku. U to-
hoto druhu plytvani vznikaji nadbytecné naklady spojené s udrzovanim skladu, patii sem
naklady na udrzbu skaldovych ploch, zatizeni apod. (Mitra, 2017)

Skladové zasoby podle Dennise (2016, s. 23) vznikaji 1 v disledku uchovavanim zbyte¢nych

surovin, dila aj. Vysledkem téchto vSech podminek je, Ze priitok ve vyrob¢ je omezen, a to

v dtsledku toho, Ze vyroba neni propojena s tvz. ,,bubnem trhu.
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2.5.3 Zbyte¢né pohyby

Zbyte¢ny pohyb miize mit jak lidsky prvek, tak i prvek strojni. U ¢loveéka podle Dennise
(2016, s. 21) zbytecny pohyb vznika v disledku Spatné ergonomie pracovisté nebo v piipadé
Spatn¢ zasobeného pracovisté, kdy si pracovnik musi chodit do skladu pro material nebo
v ptipadg, kdy se pracovnik musi pro material natahovat. Spatné navrzené pracovisté z er-
gonomického hlediska negativné ovliviuje produktivitu, kvalitu a zaroven i bezpecnost pra-

covnika.

2.5.4 Cekani

Cekani je forma plytvani a jedna se o ne¢innou dobu, ktera vzniké, pokud jsou dva vzajemné
zavislé procesy mimo synchronizaci. Proces mize byt zastaven z téchto diivodu: pracovnik
musi ¢ekat na dodani materidlu, ¢ekani je zpisobeno v disledku zastaveni linky, pracovnik
musi pozastavit vykon prace, kvuli ¢ekani na zpracovani jiné soucasti apod. K ¢ekani do-
chazi taktéz v ptipadech, kdy dochazi k nadmérné praci v disledku velké vyrobni davky,
nebo pokud dojde k zdvadé na zatizeni, a to si nasledné vyzaduje opravu. Zpozdéni (¢ekani)

zvySuje dobu dodaci lhity, kterd je v LEAN systému kritickym métitkem.

Zaroven ¢ekani zvySuje retencni Cas, tedy €as zpozdéni, ktery je ve vétSin€ vyrobnich operaci

daleko ptevySuje dobu zpracovani. (Mitra, 2017, Dennis, 2016, s. 22)

2.5.5 Nadvyroba

Dennis (2016, s. 24) uvadi nadprodukci jako kofen vSechno vyrobniho zla. Nadprodukce
zjednoduSen¢ znamena, ze firma vyrabi produkty, které se neprodavaji. S timto druhem plyt-

vanim podle autora souvisi nasledujici polozky:

e Vystavba a udrzba velkych skladi,
e Navic dalSich pracovnikt a strojt, dila, materialu, energii apod.,

e Vramci skladii navic dalSich vysokozdviznych vozikl, ndkladnich aut, palet apod.,
Nadprodukce je pti¢inou dalSich druht plytvani, jako je:

e Pohyb — pracovnici jsou zaneprazdnéni praci véci, které si nikdo neobjednal

o Cekani — souvisejici s velkymi vyrobnimi davkami

e Doprava — nepotiebné hotové vyrobky musi byt premistény do skladi

vvvvvv
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Pokud se tedy firmy zaméfi na omezeni nadprodukce, bude to pro né¢ znamenat velké po-

kroky smérem k cilim firmy. (Dennis, 2016, s. 24)

2.5.6 Nadbyte¢né zasoby

Podle Mondena (2012, s. 4) nadbytecné zasoby vytvareji potfebu vétsiho poctu pracovnich
sil, vybaveni a podlahové plochy pro piepravu a skladovani zasob. Vznik téchto zbyte¢nych

pracovnich piilezitosti pak podle autora budou nadprodukci stale neviditelnou.

2.5.7 Zmetky

Pokud firma vyrobi nekvalitni produkty, plytvanim pro firmu je jejich oprava. Tento druh
plytvani v sobé zahrnuje veskery material, Cas a energii, ktera byla potfeba pii vyrob¢ a na-

sledné byla vyuzita pii opravach zmetkovitych produktt. (Dennis, 2016, s. 23)

2.5.8 Lidé

Nevyuzity lidsky potencidl se zafadil na seznam plytvani teprve neddvno. Ztrata lidského
potencialu by se neméla zanedbavat, jelikoz 1idé jsou dtlezitym ¢lankem vyrobniho procesu.
Organizace se proto snazi snizovat tento druh plytvani tim, Zze svym zaméstnancim poskytuji
prilezitosti k tomu, aby se vzdélavali a v ramci svych profesich u nich dochézelo k profes-

nimu rastu. (Mitra, 2017)
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Obr. 7 Druhy plytvani (Kumar, 2015)
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3 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Kapitola se zabyva metodami, které slouzi k posouzeni efektivnosti lidské prace v ramci vy-
robniho prostiedi. Clovék je nedilnou souéésti vyrobniho procesu, a proto pokud oéekavame
dobr¢ vysledky od procesu, neméli bychom na ¢lovéka jako jeden z faktoru vyrobniho pro-

cesu zapominat.

3.1 Méreni prace

Jak uvadi Lhotsky (2005, s. 7), pokud organizace chtéji zvySovat jejich vykonnost a konku-
renceschopnost, museji se zaméfit na zkoumani a zdokonalovani organizace prace a zaroveil
zkoumani i spotfeby Casu. Autor vysvétluje, ze pro tzv. Zivé prace existuji nastroje, konkrét-
néji se jedna o metody rozbory ucelnosti organizace a postupu pracovnich procesti napfic

celym produkénim procesem.

3.1.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne patii do technik pfimého pozorovani a jedna se o neptetrzZité pozo-
rovani pracovnika a jeho spottebé Casu v ramci celé smény. Tato technika slouZi ke stano-
veni nepravidelnych ¢innosti, nebo se vyuziva vSude tam, kde potfebujeme zjistit veskeré
informace o souc¢asném stavu vyuZzivani jednotlivych pracovnikd. Napt. pokud se firma roz-

hodne vyuZit ve vyrob¢ zavést vice strojovou obsluhu.

Snimek pracovniho dne mé pomoci k ziskani komplexniho ptehledu o spotfebé Casu, iden-
tifikovani plytvani, stanoveni poméru mezi ¢innostmi, které hodnotu procesu ptidavaji nebo

naopak nepiidavaji. (Dlaba¢, © 2005-2018)

3.1.2 Metoda MOST

Metoda MOST (Maynard Operation Sequence Technique) patii de metod méfeni prace po-
moci tzv. systému predem uréenych casii. MOST se zaméfuje na ¢innosti spojené s pohybem
objekti, které jsou definované pohybovymi modely. Kazdému pohybu je podle konkrétni

situace provedeni stanovena ¢asova hodnota potfebna k jejimu vykonani.

Vyhodou metody MOST je, Ze neni potieba, aby se operace podrobné rozkladaly na indivi-
duélni pohyby, a to diky tomu, Ze metodika seskupuje zékladni pohyby do predem defino-

vanych sekven¢nich modelt. (Masin, 2003, s. 35)
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MOST se déli podle doby trvani vykonéavané operace do 3 skupin:

e Mini-MOST - ¢asy cykli jsou krat$i nez 1,6 minuty, obvykle je ¢as operace do 10
sekund a operace je vykonavana vice nez 1 500x za tyden. Mini-MOST by se mél
pouzivat tam, kde vSechny vzdélenosti pro sdhnuti a pfemisténi pfedmétu jsou kratsi
nez 25 cm.

e Basic-MOST - pomoci Basic-MOST by se m¢li analyzovat ¢innosti, které jsou vy-
kondvané vice nez 150x, aviak mén& nez 1500x za tyden. Casovy rozsah operace
spadajici do této kategorie je od 0,5 minuty do 10 minut. Pomoci Basic-MOST se
mohou analyzovat i ¢innosti, jejichz ¢as presahuje 10 minut.

e  Maxi-MOST — pouziva se u operaci, které jsou vykondvané méné nez 150x za tyden.
Casovy rozsah operace je v rozsahu od 2 minut a méné nebo az po nékolik hodin.
Indexy v Maxi-MOST zahrnuji velké kolisani cyklus od cyklu a metoda je vhodna

pro prace typu jako je sefizovani nebo t€Zkd montaz. (Masin, 2003, s. 34-35)

3.2 Ergonomie

Jak uvéadi Chundela (2013, s. 7) s neustalym rozvojem védy a techniky, kterd poskytuje nové
stroje, zafizeni, technologie i metody prace se miZe objevovat disproporce mezi naroky a
pozadavky novych ¢innosti nebo nové techniky a moznostmi nebo schopnostmi ¢lovéka,

ktery je ma obsluhovat.

Chundela (2013, s. 7) definuje ergonomii jako védeckou disciplinu, kterd optimalizuje inter-
akci mezi ¢lovékem a dalSimi prvky v systému. Tato védecka disciplina vyuziva teorii, po-

znatky, principy, data a metody k optimalizovéani pohody ¢lovéka a vykonnosti systému.

Dandova (2008, s. 69), poukazuje na to, Ze ergonomie si klade za cil, aby bylo uchovano
zdravi, télesné, duSevni a socialni spokojenosti ¢loveéka a vytvofeni podminek pro optimalni
¢innost cloveka. Zaroven autorka uvadi, Ze pro efektivni vyuziti pracovni sily ¢loveka a jeho
osobnosti je dulezité, aby mu byly vytvoiené optimalni pracovni podminky. To znamena,
spravné vytvofené pracovni prostiedi. Pod pojmem spravné vytvoiené pracovni prostiedi
autorka poukazuje na vyuzivani poznatkil z antropometrie (soubor technik méteni lidského
téla), perimetre (méfeni velikosti zorného pole s pfesnym uréenim jeho hranic) a poznatkt o
vykonnostnich pfedpokladech ¢loveka pii projektovani pracovist. Zaroven by pii projekto-
vani pracovist’ mély byt splnény dvé podminky, a to ekonomicky efekt a zdravi pracovnik.

(Dandova, 2008, s. 69)
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3.2.1 Ergonomie na pracovisti

Patii sem soubor technik, znalosti a prostfedkd, které slouzi k tomu, aby za jejich pomoci

bylo pracovisté prizpisobeno fyzickym a duSevnim potiebam ¢clovéka.
Z ergonomického hlediska se pfi sestavovani pracovisté berou v tvahu nasledujici prvky:

e povaha pracovni ¢innosti,

e poloha pracovnika pii praci,

e organizovani prace na pracovisti,

e bezpec€nostni a hygienické pozadavky nastavené firmou apod. (Ergonomie praco-

visté, © 2019)

Pokud planujeme pracovisté z ergonomického hlediska, nesmi se zapominat i na externi

vlivy, které na pracovisté pusobi. Jedna se napt.:

e osvétleni,
e intenzita hluku,

e pfistupnost pracovisté aj.

Dtvodem pro¢ by se ergonomie méla brat v potaz v ramci planovani pracovisté je takovy,
Ze dobfe nastavena ergonomie na pracovisti ma nasledné velky vliv na produktivitu pracov-
nika, snizuje urazovost a v celkovém vysledku piispiva k vetsi efektivité prace. (Ergonomie

pracovisté, © 2019)

3.2.2 Audit

Audit patfi do nastrojii primyslového inZenyra a informace z néj ziskané jsou cennym zdro-
jem pro dalsi rozhodovani. Vyhodou auditu je, ze jej mize realizovat interni tak i externi
pracovnik. Cilem obou povéfenych osob je pomoci auditu ovétit skuteCny stav vybranych
parametri. Pokud audit provadi externi pracovnik, je jeho vyhodou nezainteresovanost.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 24)

Podstatou auditu je poskytnout pohled z druhé strany, a to s objektivnim zavérem na zkou-
many proces nebo oblast firmy. Auditor by mél byt vnimavy a diilezitosti se piiklada komu-
nikace mezi zadavateli a auditorem, kterd by méla byt oteviend. To, jakd c¢ast vyrobniho
procesu nebo oblast firmy bude auditovana, je na zdklad¢é pfedem stanoveného cile. Z toho

nasledn¢ vyplyva i1 rozsah auditu, ohranieny c¢asovym usekem, typem a pracnosti
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jednotlivych typii pozorovéani. Na zavér by se mély klicové vystupy z auditu prezentovat.

(Chromjakova a Rajnoha, 2014, s. 24)

3.2.3 Ergonomicky audit

Ergonomickeé audit se uskutecnuje na vybranych pracovistich a tento rozsah pracovist’ zalezi
na konkrétnim typu podniku. Jak jiz bylo zminéno vySe, cilem je komplexni obraz o stavu
daného pracovisté nebo pracovist. Kazda firma ma pro ergonomicky audit své vlastni me-

todiky auditovani, a to z diivodu jejich konkrétnich potteb, které od auditu potiebuji.
Ergonomicky audit by mél ovSem postihovat nasledujici aspekty:

e Splnéni legislativnich pozadavki, dané konkrétnim typem prace (muize se jednat o
limity zvedani tézkych bfemen, pracovni vysky apod.)

e Pohled na ergonomii pracovisté z pohledu samotnych pracovnikti — otazky dotazniku
auditu klést pfimo na samotné pracovniky

e Specifické parametry dané¢ho pracovisté nebo provozu — jedna se napt. o pracoviste,
kde zrakove naro¢nd prace a pii auditovani by se praveé tomuto aspektu méla vénovat

vetsi pozornost (Dlabac, 2017)

3.3 Overall Equipment Effectivenes (OEE) = Celkova efektivnost zari-

zeni

Celkova efektivnost zatizeni, anglicky Overall Equipment Effectiveness (OEE), je kvantita-
tivni ukazatel efektivnosti vyrobniho zafizeni. Tento ukazatel v sob& zahrnuje vice slozek
ovliviyjicich celkovou efektivnost, které 1ze ndsledné samostatné vyhodnotit a vyuzit k eli-
minaci nalezenych ztrat, a to organizace, vykonu nebo kvality. Metodika CEZ se v soucasné
dobé pouziva v riznych odvétvi primyslu. Ukazatel byva zatazovéan pro sledovani vyvoje
trvalého zlepSovani, jako jeden z KPI — Key Performance Indikators, jako klicovy ukazatel
vykonnosti. Pomoci sledovani tohoto ukazatele a jeho srovnavanim je firma schopna sladit
takty vyrobnich linek a nalézt zk4 mista ve vyrob¢, diky pribéznému vyhodnocovani.
V praxi to znamena, Ze pfi eliminaci uzkych mist nedojde k jejich Gplnému odstranéni,
ovsem pokud budou tyto tzka mista sledovana a odstrafiovana, bude dochazet k aplikovani
zékladniho principu rozvoje firmy, coz je trvalé zlepSovani a diky této aplikaci dojde 1 ke

zvyseni pratoku hodnot vyrobou.
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K vypoctu celkové efektivnosti je za potiebi tiech ukazatelt. Tyto ukazatele se vypocitaji
pomoci tfi rovnic a naslednym vynasobenim vysledk téchto tii rovnic dostaneme vysledné

OEE. (Patocka, 2013)
Ukazatel dostupnost zarizeni v procentech vyjadiuje dobu, kdy zafizeni skutecné bézi. Sku-
te¢na doba béhu zaftizeni je doba, kdy se na zatizeni vyrabélo a disponibilni ¢as je o¢ekavana

doba chodu zatizeni. Vypocet dostupnosti zafizeni je poté nasledujici:

Dostupnost zaFizeni = skutecnd doba b&hu zatizeni/ o¢ekavana doba béhu zatizeni

Ukazatel miry vyuZziti charakterizuje v procentech pomér mezi skute¢nym vystupem a pla-
novanym vystupem. Pfi vypoctu do prostojit musime zaclenit opravy pldnované a nepléno-
vané, Cas sefizeni, udrzbu 1 ¢as, kdy stroj nepracoval z diivodu chybéjiciho materidlu nebo

operatort. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 85, Patocka, 2013)

Vypocet tohoto ukazatele je nasledujici:

Mira vyuziti = (celkovy vystup* idedlni cyklovy cas) / skutecna doba b&hu zatizeni

Ukazatel miry kvality vyjadfuje v procentech pomér mezi vystupem kvalitnich vyrobkil a
vystupem vSech vyrobenych vyrobkt, véetné nekvalitnich. Vypocet ukazatele miry kvality

je nasledujici:

Kvalita = (celkovy pocet vyrobenych kust — nekvalitni kusy) / celkovy pocet vyrobenych

kusu

Poslednim krokem k vypoc¢tu OEE je nasledné vynasobeni vSech tfi ukazatel a vzorec pro

vypocet OEE je v nasledujicim tvaru:

OEE = dostupnost zafizeni * mira vyuziti * kvalita

Celosvétove se uvadi, ze Spickoveé spole¢nosti dosahuji OEE na tirovni 85 %, ostatni vétSina

firem dosahuje OEE v rozmezi od 30 % do 60 %. (Patocka, 2013)
Vysledky celkové efektivnosti zatizeni se podle Hansena (2002, s. 12) rozd€luji do nésledu-
jicich skupin:

e 05 % améné — tento vysledek je nepfijatelny a je nutnost okamzitého zasahu
e 05%-75% - vysledek je ptijatelny, ale jen za pfedpokladu, Ze v blizké dobé dojde

ke zlepSeni
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o 75% -85 % - vysledek je velice dobry a je potfeba neusnout na vaviinech a pokra-
Covat dale ve zlepSovani

o 85 9% avice — vysledek na urovni nejlepsich svétovych firem, zde ale ovSem je velmi
dulezité rozliSovat mezi typem vyroby, pokud se jednd o davkovou vyrobu za exce-
lentni vysledek je povazovana hodnota nad 85 % a pokud se jedné o vyrobu s nepfe-

trzitym provozem, za excelentni vysledek se povazuje hodnota nad 90 %

3.4 One Piece Flow — tok jednoho kusu

Jedna se o jednu z metod vyroby, kterd je soucasti systému tahu a principem této metody je
rozdé¢leni vyrobniho procesu na jednotlivé vyrobni operace, které na sebe vzéjemné navazuji,
a to bez preruSeni nebo ¢ekani. V dany okamzik se tedy vyrabi na dané operaci pouze jeden
vyrobek, ktery poté nasledn¢ i hned predan na operaci nasledujici. Vysledkem této metody
je vyrabét v daném casovém useku bez jakéhokoliv neplanovaného preruseni a bez vyraz-
nych ¢ast ¢ekani.

Aby metoda mohla byt aplikovatelna ve vyrob¢ je potieba, aby bylo dosaZeno kontinualniho
vyrobniho procesu a to tim, Ze bude ve vSech vyrobnich procesech implementovan tok jed-

noho kusu.

Protikladem toku jednoho kusu je vyroba v davkach, ktera je zaloZena na tom, Ze se vyrabi
velky pocet vyrobki nebo soucésti ve vyrobnich davkéach. Kazda jednotliva vyrobni davka
se nasledné pfesouva po dokonceni dané operace na dalsi vyrobni operaci, kdy touto operaci
musi projit celd davka a az pak muze opét byt vyrobni davka piesunuta na dal$i vyrobni
operaci. Princip fungovani je demonstrovan na nasledujicim obrazku. (Tok jednoho kusu

(one piece flow), ©2018))
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i .y . = K L : ’
| | o I 1 4 [ r 1 r

I eperace] CIT ) e CILl0parace| (rIT-)l wige C-Ih-operace| [T
:I'H'l'l_____ﬂ| i - o = IFLJI1 B = 3 ) "J_1"-| |

H0000000000
|' 10 min. 820000008
H 10 min. :
h 10 min. ‘—I
: ; : »
PDV [min ] 10. 21 -

prubézna doba vyroby: 21. minuta (prvni kus)
30. minuta (cela davka)

Obr. 8 Vyrobni davka (Tok jednoho kusu (one piece flow), © 2018))
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Princip fungovéani metody One Piece Flow je zachycen na nasledujicim obrazku. Soucasti
obou obrazku, je i pritbézna doba vyroby, ktera je u toku jednoho kusu vyraznéjsi mensi nez

u metody vyroby v davkach.

Joperace|operacgoperace| CIr
B A | | |

oo0000000®
QOO0 00 |
PPOEOEE0REe

! i e i

PDV 3 12.
prubézna doba vyroby: 3. minuta (prvni kus)
12. minuta (cela davka)

Obr. 9 One Piece Flow (Tok jednoho kusu (one piece flow), © 2018))

Prinosy zavedeni metody One Piece Flow

e Operatofi kooperuji jako jeden tym ve vyrobnim systému. Dochazi k okamzitému
odhaleni problému predchazejiciho operatora a moralnimu zapojeni operatort.

e Vyrobni produktivita je vysoka a soubor operaci pracuje v systému tahu. Dochazi
k velmi jednoduchému rozpoznani pracovni efektivnosti.

e Vedeni a Gsili — tym piebird zodpovédnost za provedenou praci a splnéni dohodnu-
tého pracovniho ¢asu. Pokud se vyskytnou problémy jsou ihned identifikovany.

e Co se tyka poZadavkil na pfepracovani vyroby je v piipadé toku jednoho kusu velmi

rychla odpovéd’. (Tok jednoho kusu (one piece flow), 2018))
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Firma byla zaloZena v roce 1956 Franz Josef Wolfranem. Sidlo spole¢nosti je v némeckém
Bad Soden, nedaleko Frankfurtu nad Mohanem. Jedna se o stfedné velkou firmu, nabizejici
atraktivni prostfedi mezinadrodniho koncernu. Spole¢nost WOCO mé vyrobni i obchodni za-
stoupeni ve vice jak 10 zemich svéta (napf. Francie, Mad’arsko, Mexiko, Ceska republika,

Cina apod.). (WOCO STV, s. . 0., ©2018)

Spolec¢nost spada do automobilového primyslu a zamétfuje se na vyrobu akustiky, aktuato-
riky a polymerovych systému. Vyrabi a vyviji systémy, jenz zlepSuji akusticky komfort a
bezpecnost aut. Zaroven se firma snazi respektovat soucasné trendy v ochrané zivotniho pro-
stiedi. Firma svym zékaznikiim nabizi vysoce kvalitni produkty a funkéni feSeni. Vyuziti
produktt spolecnosti WOCO je hlavné v priimyslovych méficich, ovladacich a regulacnich

systémech a systémech vedeni a rozvodid. (WOCO STV, s. r. 0., ©2018)

Nejvétsi ¢ast vyroby je specializovana na vyrobu aktuatord, nasledné pak se vyroba z mensi

¢asti zabyva vyrobou polymerovych systémil a akustickych soucastek.

Akustika
15%

Polymerové

systemy
14%

M Akustika M Polymerove systemy M Aktuatory

Obr. 10 Rozlozeni vyroby firmy (zpracovano dle internich materialii)

Na obrazku je zachyceno procentudlni zaméteni vyroby celé spolecnosti celkoveé ve svych
pobockach po celém svété. Ze 71 % se spolecnost specializuje na vyrobu aktudtord, 15 % se

podili na vyrobé akustiky a 14 % vyroby tvoti vyroba polymerovych systémii.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

Diky tomu, Ze firma dba na pozadavky svych zakaznikt a jiz néjakym rokem ptisobi na trhu,
neustale se inovuje své vyrobky, mtize se pochlubit nasledujicimi zdkazniky, mezi které patii
napt. Audi, Bentley, BMW, Chrysler, Daimler, Ford, General Motors, Jaguar, Porsche, Opel,
Volvo, Volkswagen, Skoda aj.

Penumatické aktuatory Kryty NHV Tésnéni

Elektrické ventily potahy hlav valci Presné plomby
Vodni ventily Tvarovane pryzove dily

Distributor pneumatik

Obr. 11 Rozdeéleni vyrobnich divizi (zpracovano dle internich materialii)

Obrazek zachycuje tii divize, na které je spole¢nost pomysin¢ zamétena. Kazda tato divize

se specializuje na odlisnou vyrobu vyrobk.

4.1 WOCO STV, s.r.o.

Pocatky vzniku pobocky v Ceské republice se datuji k roku 1991, kdy zadalo WOCO spolu-
pracovat s firmou MEZ Vsetin. Majitelé firmy WOCO byli spokojeni s kvalitou vsetinské
firmy MEZ a v roce 1993 byla zaloZena vlastni spolecnost — WOCO spol., s. r. 0. a Systém
technik Vsetin spol., s. r. 0. (dnes WOCO STV, s. 1. 0.) (WOCO STV, s. 1. 0., ©2018)

Obr. 13 Sidlo spolecnosti (interni Obr. 12 Letecky pohled na celou halu

material) (interni material)
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Firma WOCO STV, s. r. 0. ma sidlo v prumyslové oblasti mest Vsetin. Zaméstnava okolo

1 000 zaméstnancii a patii k nejvétsim zaméstnavatelim v okrese Vsetin.

Vyrobni divize se déli na 2 ¢asti:

o Vyroba a montdz aktudtoru — jedna se o ovladaci jednotky pro vzduchové pérovani
automobill, vodni ventily, souc¢asti pro klimatizace automobila, fidici modely elek-
trické, pneumatické, mechanické, fidici dézy pro turbodmychadla, fadici systémy,

pneumaticka vedeni apod. (WOCO STV, s. r. 0., ©2018)

o Vyroba gumovych dilit pro automobilovy primysl a stavebni priimysl — zde spada

vyroba tésnéni, membran, pruchodek, vyroba dilii ze smési EPDM 1 silikonovych

smési na vstiikolisech a transferovych lisech (WOCO STV, s. r. 0., ©2018)

Obr. 14 Elektricka civka a plastovy aktuator (interni material)

Firma WOCO STV, s. r. 0. kromé& své produkce se rovnéz podili na vyvoji novych dilt. M4
své vlastni vyvojové centrum a vyvojovou laboratot. Tyto vyvojové projekty jsou realizo-
vany v uzké spolupraci se zakazniky, ale 1 s ostatnimi kolegy na celém svété. Mimo to i

projektuje a programuje stroje pro vlastni vyrobu a zarover i pro ostatni ¢leny WOCO firmy.

Obr. 15 Logo spolecnosti (interni material)

4.2 Organizacni struktura

Nasledujici obrazek zachycuje organizacni strukturu spolecnosti WOCO Vsetin, s.r.o.
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Obr. 16 Organizacni struktura spolecnosti (interni material)

4.3 Certifikace

Spole¢nost WOCO si velmi zaklada na kvalité a chce pro své zakazniky jenom to nejlepsi.
Proto je povédomi o kvalité¢ hybnou silou, kterd motivuje zaméstnance spolecnosti k vyvoji
co nejspolehlivéjSich vyrobki, optimalizaci a integraci projektti do procesu vyroby a poté

pak nasledné do celého dodavatelského fetézce.

Aby mohla spole¢nost svym zakaznikim poskytovat jenom ty nejlepsi vyrobky, musi spl-
novat piisn€ pozadavky, které ji stanovuje norma IATF 16949 stejné tak pozadavky zakaz-

nikd. Certifikat je ptiloZen v pftiloze.

Protoze se spolecnost snazi, aby jejich vyroba co nejméné poskozovala zivotni prostiedi, je
drzitelem certifikatu ISO 14 001, ktery stanovuje poZadavky ohledné environmentéalniho
managementu, tedy managementu, ktery se zabyva Zivotnim prostfedim. TaktéZ se spole¢-
nost snazi hospodarné vyuZzivat energetické zdroje, a pfijala normu ISO 50001, ktera speci-

fikuje pozadavky na management hospodafeni s energiemi. (Interni material)
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5 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pro zhodnoceni stavajiciho layoutu pracovisté bylo pouzito metod primyslového inzenyr-
stvi. Jednotlivé faze analyzy jsou popsany v nésledujici kapitole. Kapitola rovnéz popisuje

vyrobek, ktery se na danych pracovistich zhotovuje.

5.1 Charakteristika vyrobku

Aktuator neboli taky akéni ¢len je ¢ast mechatronické soustavy, jejimz ukolem je prevadét
informacni ¢ast procesu na technickou. Kdyz uvedeme ptiklad, kdy zadame ptikaz o zméné
sméru, je aktuatorem tato informace pfevedena na mechanickou energii, ktera je potfebna
k vychyleni ze souc¢asného sméru pohybu zatfizeni. Akéni ¢leny vyuzivaji zpracované infor-
mace, nastavuji velikost akéni veli€iny a jejich prostfednictvim zasahuje tidici obvod do

regulované soustavy nebo fizeného stroje. (Akeni ¢leny, ©2014)

Obr. 17 Prirez aktudtoru (interni material)

Cilem aktuatoru je pfevadeéni elektrické energie do akce. Tedy konvertuji energii do pohybu.

Princip aktudtoru je zachycen na nasledujicim obrazku.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

Obr. 18 Princip aktuatoru (viastni zpracovani dle Kolektiv autoru, 2014, s.13)

5.2 Predstaveni pracovisté — Soucasny layout

Pro analyzu bylo vybrano pracovisté, na kterém probihd vyroba akénich ¢lenti. Vyroba na
daném pracovisti neprobiha pravidelné, jako na ostatnich zafizenich a linkach v tomto tseku
vyrobni haly, ale pouze v ptipadé, kdy je zde naplanovana vyroba nebo jsou zde operatofi
ptefazeni z jinych linek, na kterych probihd planovana vyluka nebo jsou linky v pfestavbé.

Na nésledujicim obrazku je zachyceno souc¢asné umisténi vybraného pracovisté v hale.
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Obr. 19 Soucasné umisteni vybraného pracovisté ve vyrobni hale a rozmisténi vybranych

pracovist (vlastni zpracovani dle internich materialii)

Detailngjsi struktura pracovisté je zachycena na néasledujicim obrazku (Obr. 20).
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Obr. 20 Materialovy tok na pracovisti (vlastni zpracovani dle internich materialiy)

Jak je z obrazku patrné, soucasné rozmisténi jednotlivych stanovist je sice uspotradané tak,
aby stanovisté, kterd na sebe maji v rdmci pracovniho postupu navazovat, byla u sebe,

nicméng co se celkového rozmisténi tyce, jsou stanovisté od sebe rozmisténa daleko.
Toto pracovisté se sklada ze ¢tyt hlavnich stanovist, a to:

» Stanovisté 1 — montaz membrany
» Stanovisté 2 — kompletace dozy
» Stanovisté 3 — svarecka

» Stanovisté 4 — zkuSebni stil (100 % kontrola)

5.2.1 Pracovni postup

Na stanovisti 1, které je jedno z manualnich pracovist, dochazi k montazi membrany, kdy
operator membranu nasadi otvorem pro tyCku na rozeviraci ¢elisti a pomoci paky ji rozevie.
Do membrany poté vlozi tycku a pohybem péky dolt dokon¢i montaz. Nasledné celou pod-
sestavu vlozi do ptipravku. Dilezité je u této operace spravné nasadit membranu na tycku.
Po skonceni operace operator vizualné dil zkontroluje. Operator je schopen najit pouze ta-
kové vady, které jsou na oko hned pozorovatelné. Jedna se o spravnou mezeru mezi tyckou
a membranou. Mezera musi byt viditeln€ uzka, nemusi byt vSak rovnhomeérnd, ptipustna je i

nerovnomeérna mezera mezi tyckou a membranou.
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Detail spravné montaze

Obr. 21 Detail spravné montdaze membrany (interni material)

Na stanovisti 2, které je druhym z manualnich pracovist’, se kompletuje d6za, ktera se sklada
z pted montované membrany na tycce, vyhotovenou na stanovisti 1 a pouzdra, které si pra-
covnik musi donést z regalu. Zde operator vyjme pouzdro z kartéonu a do otvoru v pouzdie
vlozi tuto pfed montovanou podsestavu. Pfed montovanou podsestavu vlozi do spodniho
ptipravku montézniho zafizeni. Ru¢né operator posune levou polovinu spodniho ptipravku
az na doraz doprava, tim dojde k zajiSténi vloZenych dilt aZ do skon€eni montaze. Operator
nasledné prsty usadi rovnomérné membranu do drazky v pouzdie. Poté si operdtor vezme
dekl a pruzinu a vsune je do horniho pfipravku montdzniho zatizeni. Dekl bude pak pomoci
pruziny sam piidrZovan. Nasledné pak pomoci paky lisu zaklipsuje soustavu. Po skonceni

montdze opét operator dil vizudlné zkontroluje a odlozi dil do prepravky.

Na stanovisti 3 probiha ultrazvukové svafovani, a to za pomoci operatora, ktery obsluhuje
svafecku. Operator si nejdiive zkontroluje pfichystany material. Kdyz jsou dily v potadku,
vlozi opatrné pfed montovanou dozu do svafovaciho zatizeni. Nasledné stlaci tlacitka pro
start svareni. Po skonceni svafovani, operator opatrné dil vyjme ze svarecky a vizualné ho

zkontroluje. Shodné dily odlozi do ptfepravky.
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Po svafeni nasleduje stanovisté 4 (100 % kontrola). Operator pied za¢atkem prace musi
zkontrolovat, zda v prepravkach pro dobré dily a piepravkach pro Spatné dily se nenachazeji
jiné artikly, nez tam maji byt. Kdyz je vSechno v pofadku, vezme z ptfepravky svareny dil a
vizualné jej zkontroluje. Poté operator dil vlozi do upinaciho piipravku a otocném stole.
Nasledné€ uvolni prostor snimany ochranou zavorou, tim se spusti zkouska vlozeného dilu.
Stroj provede automaticky zkouSku vlozeného dilu a kdyZz stroj vyhodnoti dil jako dobry,
vyrazi na n¢j patficné oznaceni a poté jej automaticky odlozi do piepravky pro dobré kusy.
Spravné oznaceni jeSté poté operator kontroluje. Kdyz stroj dil vyhodnoti jako zmetek, od-

lozi jej automaticky do Cervené prepravky pro neshodné dily.
V soucasnosti, kdyz je pracovist¢ v provozu a probiha zde vyroba, jsou zde 2 operatofi.

Prvni operétor z této dvojice je na stanovisti 1 (montdZ membrany) a druhy operator je na
stanovisti 2 (kompletace dozy). Operatofi na téchto stanovistich vyrabi ur¢ité mnozstvi kusi,
stanovené normou. Po zhotoveni daného mnozstvi, operatofi vizualné kontroluji vyrobky a
kontroluji spravnost spoju a jiné vizualni aspekty, které jsou na oko patrné. Kdyz jsou vy-
robky po této strance v pofddku a nevykazuji Zadné abnormality, operator ze stanovisté 1
oba polotovary z obou stanovist’ odnese na nésledujici stanoviste, coz je svatfovani. Zde ope-
rator vklada oba dily do zafizeni, kter€ je svaii v jeden dil. Operator, ktery je na stanovisti 2,
pokracuje v kompletaci doz. Kdyz operator jedna je hotovy se svarovanim vSech dilii odnese
tyto dily na posledni stanovisté, kterym je 100 % kontrola. Zde dochazi ke zméné operatorti,
operator, ktery obsluhoval svarecku jde nyni na stanovisté jedna (montdZ membrany) a kon-

trolu vyrobki jde provadet operator dva.

5.2.2 Rozloha sou¢asného pracovisté

Nasledujici obrazek (Obr. 22) zachycuje soucasnou rozlohu zkoumaného pracovisté. Jak
miizeme vidét plocha, kterou pracovisté zabira je 138,467 m?. Z obrazku je taktéZ patrné, Ze
jsou zde prostory pro lepsi reorganizaci celého pracoviste, a i v sou¢asném rozmisténi jed-

notlivych stanovist’ jsou zde mista, ktera by se dala 1épe vyuzit.
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Obr. 22 Plocha vybraného pracovisté (vlastni zpracovani)

9,17m

5.2.3 Vzdalenosti mezi jednotlivymi stanovisti

V ramci analyzy pracovisté¢ byly odméfeny vzdalenosti mezi jednotlivymi stanovisti. Pro
predstavu, kolik by toho nachodil jeden pracovnik, pokud by obsluhoval pracovisté sam je

zaznamenano v nasledujici tabulce.

Tab. 1 Vzdalenosti mezi stanovisti (vlastni zpracovani)

Stanovisté Vzdalenost (m)

1->2 2,88
253 8,64
3>4 3,6
Celkem 15,12 m

Jednotlivé vzdalenosti mezi stanovisti nejsou zrovna nejmensi. Nejvetsi vzdalenost je mezi
druhym a tfetim stanovistém. Celkovy soucet vzdalenosti od prvniho stanovisté k posled-

nimu je pfes patnact metri. Tyto namétfené hodnoty jsou dalSim podkladem proto, aby se
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celkovy layout pracovisté zménil, s cilem eliminace nachozenych kroka pracovniki na pra-
covisti.

Nevvhody souc¢asného layoutu

Operatofi museji na stanovistich jedna a dva (montdz membrany a kompletace dozy), vyrobit
urcité stanovené mnozstvi, které uklada norma. Na téchto dvou stanovistich je norma vétsi
nez na zbylych dvou. Proto, kdyZ jeden z operatorti obsluhuje jiné stanoviste (kontrolu nebo
svarecku) druhy pokracuje v montazi nebo v kompletaci dozy, aby normu splnil. Stava se

tak, Ze operatoti vyrabi do zasoby.

Dalsi nevyhodou soucasného layoutu je plocha, které soucasné pracovisté zabira ve vyrobni
hale. Soudasni vyméra daného pracovisté je 138, 467 m?. Divodem tak velké vyméry je
jednak nespravné usporadand stanovisté, ale 1 vyskyt jinych manualnich pracovist’ v rozmezi
tohoto pracovisté. Ve vysledku tak dochazi tak k plytvani vyrobnich ploch, které by mohly

byt v pripad¢ logictéjsiho usporadani vyuzity dalsi zastavbou vyrobniho zafizeni.

5.2.4 Vyuziti stroji

Pro zjisténi vytiZenosti stroji na tomto pracovisti, byla analyzovéana data z databazového

systému, a to za posledni 4 mésice roku 2018. Ziskana data obsahovala tidaje o:

» dob¢ provozu stroje,
doby piestavek,
doby prostoj,

skute¢né dobé& provozu stroju,

YV V V V

poctu vyrobenych kusil,

» poctu nekvalitné vyrobenych vyrobk a;.

Data byla zpracovéna a nasledné zanesena do grafu, ten je zachycen na nasledujicim obrazku

(Obr. 23).
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VyuZiti stroji

100,00%% 95,40% 95,31%
90,38%
90,005
79,44%

80,00%%

70,005
®
S 60,00%
=
& 50.00%
B
E 40,00%%

30,00%

20,56%
20,00%%
9,62%
10,00% 4,60% 4,69%
oo, — —
MontaE membrany Kompletace ddzy Svarovani dozy 100 % kontrola

M Pracovisté vyrdbl W Pracovisté nevyrabi

Obr. 23 Vyuziti strojii (vlastni zpracovani)

Graf ndm zachycuje skutecnost, Ze v rdmci ¢asového fondu ve sledovaném obdobi bylo vy-
uziti stroji na zkoumaném pracovisti jen velmi malé. Dlivodem této malé vytiZenosti praco-
viste je takovy, Ze vyroba zde neprobiha na zéklad¢ pozadavku od zakaznika, ale jedna se

zde o vyrobu na zakladé€ vyrobniho planu.

Jak z grafu ddle mizeme vidét, z téchto 4 stanovist’ bylo nejvice vyuzito stanovisté 100 %
kontroly, na kterém probih4d pomoci diagnostického zafizeni kontrola zmontovanych dilt
aktuatorti, a to nejen na stanovistich v ramei zkoumaného pracoviste, ale jsou zde kontrolo-

vany i dily, které byly vyrobeny na vedlejSich linkach.

5.2.5 Vypocet celkové efektivnosti stroji na pracovistich

Pro vypocet celkové efektivnosti byla vyuzita data ziskana z informacniho systému za ob-

dobi poslednich 4 mésict roku 2018.

5.2.5.1 Monta; membrany

Dostupnost zarizeni

Tab. 2 Dostupnost zarizeni (vlastni zpracovani)

Doba provozu stroje (hod) Prostoje + prestavky (hod) Cista doba provozu (hod)

186,043 20,411 165,632
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Stanovisté montdz membrany bylo ve sledovaném obdobi v provozu celkem 186,043 hodin.
Z ¢ehoz 20,411 hodin Cinily prostoje a prestavky a vysledna ¢ista doba provozu stanovisté

byla 165,632 hodin. Dostupnost zatizeni tedy byla = 89 %.
Mira vyuziti

Tab. 3 Mira vyuziti (viastni zpracovani)

Pocet vyrobenych kusi Norma na 1 kus (sek) Cisty &as provozu (hod)

50355 8,5 165,632

Za sledované obdobi se na montéazi vyrobilo celkem 50 355 kust. Norma na jeden kus je 8,5
sekundy a Cisty ¢as doby provozu zafizeni byl 165,632 hodin. Mira vyuZiti je tedy rovna 72
%.

Mira kvality

Tab. 4 Mira kvality (vlastni zpracovani)

Pocet vyrobenych kusi Pocet zmetki

50355 55

Za sledované obdobi se celkové vyrobilo 50 355 kust, z ¢ehoZ pouze 55 kust bylo nekva-

litnich. Vysledna mira kvality u montaze tedy byla rovna 99,9 %.

CEZ = (0,89*0,72*0,999) * 100 % = 63,4 %

5.2.5.2 Kompletace dozy

Dostupnost zarizeni

Tab. 5 Dostupnost zarizeni (vlastni zpracovadni)

Doba provozu stroje (hod) Prostoje + piestavky (hod) Cista doba provozu (hod)

389,1 43 346,1
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Stanovisté kompletace dozy bylo ve sledovaném obdobi v provozu celkem 389,1 hodin.
Z ¢ehoz 43 hodin Cinily prostoje a prestavky a vysledna Cistd doba provozu stanovisté byla

346,1 hodin. Dostupnost zatizeni tedy byla = 88,9 %.
Mira vyuziti

Tab. 6 Mira vyuziti (vlastni zpracovani)

Pocet vyrobenych kusi Norma na 1 kus (sek) Cisty ¢as provozu (hod)

42 697 21,1 346,1

Za sledované obdobi se na kompletaci dozy vyrobilo celkem 42 697 kusti. Norma na jeden
kus je 21,1 sekundy a Cisty ¢as doby provozu zatizeni byl 346,1 hodin. Mira vyuziti je tedy

rovna 72 %.

Mira kvality

Tab. 7 Mira kvality (vlastni zpracovani)

Pocet vyrobenych kusi Pocet zmetki

42 697 1

Za sledované obdobi se celkové vyrobilo 42 697 kusti, z ¢ehoZ pouze 1 kus byl nekvalitnich.

Vysledna mira kvality u montaze tedy byla rovna 99,9 %.

CEZ = (0,889*0,72*0,999) * 100 % = 63,9%

5.2.5.3 Svaiovani dozy

Dostupnost zarizeni

Tab. 8 Dostupnost zarizeni (vlastni zpracovani)

Doba provozu stroje (hod) Prostoje + piestavky (hod) Cista doba provozu (hod)

189,8 20,54 169,26
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Stanovisté svarovani dozy bylo ve sledovaném obdobi v provozu celkem 189,8 hodin. Z ce-
hoz 20,54 hodin cCinily prostoje a ptfestavky a vysledna Cistd doba provozu stanovisté byla

169,26 hodin. Dostupnost zatizeni tedy byla = 89,1 %.
Mira vyuziti

Tab. 9 Mira vyuziti (viastni zpracovani)

Pocet vyrobenych kusi Norma na 1 kus (sek) Cisty &as provozu (hod)

21369 9,75 169,26

Za sledované obdobi se na stanovisti svafovani dozy vyrobilo celkem 21 369 kust. Norma
na jeden kus je 9,75 sekundy a Cisty ¢as doby provozu zatizeni byl 169,26 hodin. Mira vyu-
ziti je tedy rovna 37,8 %.

Mira kvality

Tab. 10 Mira kvality (vlastni zpracovani)

Pocet vyrobenych kusi Pocet zmetki

21369 122

Za sledované obdobi se celkové vyrobilo 21 369 kust, z ¢ehoz 122 kusii bylo nekvalitnich.

Vysledna mira kvality u montaze tedy byla rovna 99,4 %.

CEZ = (0,891*0,378*0,994) * 100 % = 30,32 %

5.2.5.4 100 % kontrola

Dostupnost zarizeni

Tab. 11 Dostupnost zarizeni (vlastni zpracovani)

Doba provozu stroje (hod) Prostoje + piestavky (hod) Cista doba provozu (hod)

831,82 100,16 731,66
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Stanoviste 100 % kontroly bylo ve sledovaném obdobi v provozu celkem 831,82 hodin.
Z ¢ehoz 100,16 hodin Cinily prostoje a pfestavky a vysledna Cista doba provozu stanovisteé

byla 731,66 hodin. Dostupnost zatizeni tedy byla = 87 %.
Mira vyuziti

Tab. 12 Mira vyuziti (vlastni zpracovani)

Pocet vyrobenych kusi Norma na 1 kus (sek) Cisty &as provozu (hod)

95265 20,37 731,66

Za sledované obdobi se na montazi vyrobilo celkem 95 265 kusti. Norma na jeden kus je
20,37 sekundy a ¢isty €as doby provozu zafizeni byl 731,66 hodin. Mira vyuziti je tedy rovna
73 %.

Mira kvality

Tab. 13 Mira kvality (vlastni zpracovani)

Pocet vyrobenych kusi Pocet zmetki

95265 344

Za sledované obdobi se celkové vyrobilo 120 265 kust, z ¢ehoz pouze 344 kusi bylo ne-

kvalitnich. Vysledna mira kvality u montaze tedy byla rovna 99,6 %.

CEZ = (0,87*0,74*0,996) * 100 % = 63,7 %

5.2.6 Zhodnoceni vysledki CEZ

Kdyz srovname jednotlivé ukazatele jednotlivych stanovist, které vysly podobné u tfech
stanovistich (100 % kontrola, montdz membrany a kompletace dozy), a to kolem hodnoty
63 %, jedna se o primérny vysledek, ovSem v nasem ptipad¢ nepftijatelny. Alarmujici je 1
hodnota stanovisté svafovani dozy, kde hodnota ukazatele CEZ vysla hluboko pod hranici
60 %, a to konkrétné 30,32 %. Hodnota ukazatele CEZ pod hranici 65 % signalizuje potiebu

uskutecnit napravné opatieni, které povede ke zvySeni celkové efektivnosti zafizeni.
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5.3 Analyza méfeni prace

V ramci analyzy a méfeni prace byla na vybraném stanovisti provedena analyza MOST a
byl proveden snimek pracovniho dne. Jednotlivé analyzy a jejich vysledky jsou podobné

popsany v nasledujicich dvou kapitolach.

5.3.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne byl proveden na vybraném pracovisti celkem ve tfech métenich.
Nez se se provedl snimek pracovniho dne, byli operatofi seznameni s celym procesem snim-
kovani, aby nebyli vystavovani nepiijemnému pocitu z dozorovani pii prubéhu prace. Sni-
mek pracovniho dne slouzil pfedevsim k bliz§imu sezndmeni a pochopeni chodu celého pro-

cesu na pracovisti.

Vysledky vSech tfech snimk vykazovaly skoro stejné vysledky. Na nasledujicim obrazku

je zpracovany vysledek ptidané/neptidané hodnoty v ramci k ¢asu jedné smény.

POROVNANI PRIDANE/ NEPRIDANE HODNOTY

VA 3:43:02 = NVA 5:21:30 VE 0:55:00

Obr. 24 Snimek pracovniho dne — VA, NVA, VE (vlastni zpracovani)

Jak si miizeme vSimnout pfidana hodnota je velmi nizka, a to 37 %. Je to z toho divodu, Ze
béhem vyroby nedochazi k ¢innostem, které by ménily podobu vyrobku nebo by uréitym
zptisobem ménily jeho vlastnosti, a to jak fyzické nebo mechanické. Proto tedy ani nebude
mozné, aby se po provedenych zménach v ramci layoutu pracovisté tato hodnota VA indexu

zvysila.
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Cas, kdy vyrobku nebyla piiddvana hodnota, ale tyto &innosti jsou potiebné pro jeho budouci
hodnotu, tvofily ¢innosti z celkového €asu 9 % nésledujici Cinnosti, kterymi byly vypliovani
dokumentace a vizualni kontrola béhem vyroby. Zbylych 54 % ¢asu ptedstavuji ¢innosti,
které¢ vyrobnimu procesu zadnou hodnotu neptiddvaji. Zde jsou zaznamenany rozhovory
s kolegy, ¢ekéni, manipulace s podsestavami mezi stanovisti, pochlizky mimo pracovisté,
uklid pracovisté, prechdzeni po pracovisti, a to bud’ pro material do regalu nebo ptechazeni

mezi stanovisti.

Analyza MOST

V ramci analyzy a méfeni prace byla na analyzovaném pracovisti provedena analyza MOST.
Konkrétné byla vyuzita Basic MOST analyza, ktera se vztahuje na operace, které trvaji v ¢a-

sovém rozmezi od 10 sekund do 10 minut.
Analyza se skladala ze ti ¢asti:

1) seznameni celého pribéhu analyzy s operatory,
2) provadéni analyzy,

3) vyhotoveni zavéri z analyzy.

Vysledky z analyzy byly nasledné porovnany se stanovenymi normami. Dle tohoto srovnani
bylo mozné zjistit, zda se vyskytuji urcité ¢asové rezervy nebo naopak operatofi stanovené

normy nedodrzuji.

Analyza MOST byla provedena na zéklad¢ pfimého pozorovani operatorti. Nejdiive byli
operatofi sezndmeni s celym pribéhem metody, aby se béhem pozorovani chovali tak jak
obvykle a nebyli vystaveni neptijemnému pocitu z disledku pozorovani pti vykonavani pra-
covni ¢innosti.

Zaznamenan¢ ¢asy metodou MOST obsahuji pouze Casy, po které pracovnik vykonéval pra-

covni ¢innost. Neobsahuji ¢asy ¢ekani, kdy operator cekal na jiného operatora, ktery zhoto-

voval podsestavu na predchézejicim stanovisti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58
Montai membrany
Tab. 14 MOST analyza montdze membrany (vlastni zpracovani)
Soutet Cas dle
Pofadi OPERACE indexi MOST
Vzit membranu a nasadit na rozeviraci celisti
1 A B G M X | A 5 1,8
1 0 1 1 1 1 0
Pootoéeni paky
2 A B G M X | A 7 2,52
1 o 1 3 1 1 0
Vytdhnout membranu a zkontrolovat ji vizualné
3 A B G A B P iE A B A S 3,24
1 0 1 0 0 0 3 1 0 0
Odlozeni dilu do prepravky
4 A B G A B A 3 1,08
1 [*] 0 1 0 1 ]
Soucet indext celkem 24
Celkem TMU 240
Celkem (sek) 8,64

Tabulka 2 zachycuje analyzu MOST c¢innosti montdZe membrany, kterou provadi operator

na stanovisti 1. Podle pfimého pozorovani vySel ¢as operace na 1 kus 8,64 sekund. Se srov-

nanim s normou, ktera stanovuje na 1 kus 8,5 sekundy je norma splnéna a o operatorovi se

da fici, ze pracuje na 95 %.

Porovnani indextt A B, které charakterizuji pohyby tcla, jsou indexy nizké. Jak si miizeme

vS§imnout, pohybuji se od 0—1, to zna¢i vhodnou ergonomicnost prace.

Jednotlivé pracovni operace byly 1 posouzeny z hlediska, zda je pfi jejich provadéni vyrobku

operatorem nebo strojnim zafizenim ptfidavana hodnota ¢i nikoliv. Kazdé pracovni operaci

tedy byla sestavena tabulka, ktera zachycuje ndzev dilc¢iho kroku operace, s jeho délkou tr-

vani a posouzenim VA indexu operace.

Nazev ¢innosti

VA-index operace (ano/

Cas operace (sek)

branu

ne)
Vzit membranu a nasadit ji na | ne 1,8
rozeviraci Celisti
Potoceni paky ne 2,52
Namontovéani ty¢ky na mem- | ano 1,2
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Vytdhnout membranu a zkon- | ne 2,04

trolovat ji vizualné

Odlozeni dilu do ptfepravky ne 1,08

Soucet VA-indexu = % = 0,138 * 100 % = 14 %

y

Pti pracovni operaci montaze membrany je operatorem vyrobku z 14 % ¢asu trvani operace

pfidavéana ptidana hodnota.
Svaiovani

Tab. 15 MOST analyza svarovani (vlastni zpracovani)

Pofadi OPERACE Souéet|Cas dle
indexd [MOST
Dézu vloZit do svafovaciho pFipravku
1 A B G A B P A 5 1,8
1 o 1 0 0 3 0
Stlaéeni startovacich tlacitek
2 A B G A M X | A 4 1,44
1 0 1 0 1 1 0 0
Svafovani
3 A B G A M X 1 A 10 3,6
0 0 0 0 0 10 0 0
Vytahnout dil a vizudlné ho zkontrolovat
4 A B G A B P T A B P A 8 2,88
1 0 1 1] o 0 3 1] 0 3 0
Souéet indext celkem 27
Celkem TMU 270
Celkem (sek) 9,72

Tabulka 3 obsahuje analyzu MOST ¢innosti svafovani, kterou operator provadi na stanovisti
2. Po secteni vSech indexii a pfevedenim na ¢asovou jednotku vysla vysledna operace na 1
kus 9,72 sekund. Norma stanovuje na 1 kus 9,75 sekund. I v tomto pfipadu byla norma spl-

néna a operator pracuje na 95 %.

Zameéteni se na indexy u pohybu, které jsou opét v rozmezi od 0—1, znaci, Ze operator ma
vSe na dosah ruky a zbytecn€ nemusi vykonavat pohyby pro ziskdni objektu. Nizké indexy

u A, B, G a P znaci, ze na stanovisti je v ramci MOST vhodna ergonomie prace.

Nazev ¢innosti VA-index (ano/ ne) Cas operace (sek)
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Vlozit dézu do svarovaciho pfi- | ne 1,8
pravku
Stlaceni startovacich tlacitek ne 1,44
Svarovani ano 3,6
Vytédhnout dil a vizudln€ zkon- | ne 2,88
trolovat

Souget VA-indexu = = = 0,37 * 100 % =37 %

Pti pracovni operaci svafovani je vyrobku pfidavana hodnota z 37 % z celkového casu trvani

této pracovni operace.
Kompletace

Nasledujici tabulka obsahuje VA index operace kompletace.

Nazev ¢innosti VA-index (ano/ ne) Cas operace (sek)

Pfed montovanou podsestavu | ne 2,88

vlozit do montaz. zafizeni

Posunuti paky ne 3,24
Pomoci prsti usadit membranu | ano 3,24
do drazky

Vyjmuti deklu z kartonu + pru- | ne 1,8

ziny a vsunuti do horniho pfi-

pravku montaz. zatizeni

Pootocit polotovarem ne 3,96
Stlaceni paky ne 1,8
Vyjmuti smontovaného aktua- | ne 2,88

toru a vizualni kontrola + odle-

zeni dilu do bedny
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Soutet VA-indexu = %Z = 0,163 * 100 % =16 %

)

Pti kompletaci je operatorem vyrobku ze 16 % piidavana ptidand hodnota.

V nasledujici Tabulce 4 je zachycena analyza MOST operace kompletace, kterou operator
provadi na tfetim stanovisti. Vysledny soucet indext po pievedeni na ¢asovou jednotku byl
21,6 sekund. Po srovnani s normou, ktera stanovuje na tuto operaci 21,1 sekund, byla norma

dodrzena a srovnani ¢asu s normou se lisi pouze v desetinach sekundy.

Tab. 16 MOST analyza kompletace dozy (vlastni zpracovani)

Poradi OPERACE SRt [taie
indext | MOST
Vzit pfedmont. Membranu s tyékou+pouzdro a vlofit do otvoru
1 A B G M X I A 5 1,8
1 0 ab il 1 1 0
Predmontovanou podsestavu vliofit do montai. Zafizeni
2 A B G M X I A 8 2,B8
1 0 0 =) 3 b | 0
Posunuti paky nadoraz
3 A B G M X I A a9 3,24
1 1] ab 3 3 1 0
Pomoci prsti usadit membranu do draZky
4 A B G A B P F A B P A 9 3,24
1 0 1; 0 0 3 3 1 0 0 0
Vyjmuti deklu z karténu + pruZiny a vsunuti do horniho pfipravku montai. Zariz.
5 A B G M X I A 5 1.8
1 L] ol 1 1 1 0
Protodit polotovarem
B A B G M X I A 11 3,96
1 0 1 6 3 0 0
Stlaéeni pdky
7 A B G M X | A 5 1,8
1 0 ik 1 1 1 0
Vyjmuti smontovaného aktuoru a vizudlni kontrola+odloZeni dilu do bedny
7 A B G A B P T A B P A 3 2,88
1 0 A 0 0 0 & 1 0 3 0
Soutet indexi celkem &0
Celkem TMU 600
Celkem (sek) 21,6

5.4 SS audit

Pro dalsi zhodnoceni zkoumaného pracovisteé byl proveden 5S audit. Podstatou 5S auditu je
nezavislé zhodnoceni daného stavu pracovisté jinou povérenou osobou. Podstata kontroly
tkvi v tom, Ze pracovnici jsou posouzeni jinymi pracovniky, a to i z nevyrobniho prostiedsi,

kdy tito pracovnici umi posoudit, zda se pracovisté nachazi ve standartnim stavu ¢i nikoliv.
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Hodnoceni probiha na zaklad¢ auditovaciho formulate, sloZzeny z jednotlivych kritérii, které

auditor kontroluje a hodnoti jejich splnéni. Hodnoceni splnéni/ nesplnéni daného kritéria

byva vétsinou od 0 do 100 %, ptipadn€ bodové hodnoceni. (Burieta, © 2012)

Pro 5S audit ma firma sviij vlastni formulaf (uveden v ptiloze P I), ktery se sklada z 20 ota-

zek a hodnoceni je na zakladé dvou parametrii: 0 = nesplnéno a 5 = splnéno. Maximum bodi

je 100 a minimum pro splnéni auditu je 85 bodi:

>

Je k dispozici dostatek odkladacich prostor? (naradi, cistici prostredky,
NIO dily, lahve na piti, odpadkovy koS, materidl po prehozeni) - na pracovisté
je dostatek odkladacich prostorti = 5

2. Nejsou Zadné nepotiebné véci na pracovisti? (tasky, kelimky, ldhve,
osobni véci) - na pracovisti se nenachézeji nepotiebné véci, lahve na piti jsou
v drzécich na lince = 5

3. Jsou vSechny odkladaci prostory oznaceny? (vstupni materidl, hotové
vyrobky, pripravky, regaly, skiiné, odpadkovy kos) - na pracovisti neni ozna-
¢en regal na material, ktery se hromadi pfi piehozeni ptipravki pro novy ar-
tikl. Neni oznacena skfifi pro piipravky = ()

4. Jsou veskeré ostré hrany na vyrobnim zarizeni a pracovisti chranény?
- pracovisté splfiuje zakladni bezpe¢nostni pozadavky = 5

S. Jsou pracovni stoly v poradku? (Cista pracovni plocha, neposkozena
deska, pevné stojici stoly) - pracovisté splfiuje pozadavky = 5

6. Jsou pracovni a kontrolni instrukce uplné, platné, aktualni a pode-
psané? (pracovni postup, balici predpis, Cistici predpis, bezpecnostni pred-
pis, sménovy protokol) - na pracovisti chybi Cistici predpis = ()

7. Jsou k dispozici a na spravném misté potifebné formulare, etikety atd.?
- Formulafe a protokoly jsou na svém misté = 5

8. Je k dispozici potfebné pracovni naradi, pomiicky a jsou na spravném
misté a v poradku? - potfebné naradi a pomucky jsou na vyzna¢eném miste,
nic nechybi = 5

9. Je funkéni skenovaci systém? — ano = 5

10. Jsou pracovni stoly v poradku? (Cistd pracovni plocha, neposkozena

deska, pevné stojici stoly) - pracovisté spliiuje pozadavky = 5
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>

11. Jsou regaly v poiradku, neposkozené a pevné stojici? (spravna a tuha
montaz, nevyvlikaji se, nejsou odrené, dostatecna nosnost atd.) - Regaly na
pracovisti jsou v pofadku = 5

12. Je spravné nastaven a dodrzovan systém pro NOK dily? (odkladaci
boxy, oznaceni mista pro NOK dily.) - Odkladaci klece oznaceny a umistény
u pracovisté = 5

13. Je dodrZovan plan na ¢iSténi a uklid? Jsou tyto plany dokumento-
vany? (montdzni pripravky, montazni linky.) - Plan dodrzovan =5

14. Je dodrzovan plan udrzby? (montazni pripravky atd.) - Plan je dodrzo-
van a dokumentovan = 5

15. Nestoji nepotiebny material nebo priliS§ mnoho materialu na praco-
visti? - Na pracovisti se nevyskytuje material navic = 5

16. Je pracovni odév zaméstnancu dle predpist? (hodinky, retizky,
prstynky atd.) - Operatofi spliiuji predpis = 5

17. Je vyrobni zatizeni Cisté? (i véci okolo linky — mechanické pripravky,
KLT pro vstupni material., pod stolem, za stolem, montdzni sloupy, atd) -
Pracovi$té splituji podminky = 5

18. Je osvétleni pracovisté dostate¢né, chranéné? - Operatofi si st€Zuji na
umisténi svétel a také na jejich intenzitu pii sviceni = ()

19. Je &ista podlaha? (Zadny papir, neporadek, nepovalujici se malé sou-
c¢astky) - podlaha je pravidelng ¢iSténa, nejsou vidét zadné nedostatky = 5
20. Jsou vSechna bezpecnostni zatizeni funk¢ni? Nosi pracovnici pirede-
psané bezpecnostni pomiicky? Jsou pracovnici obeznameni bezpe¢nost-

nimi podminkami na pracovisti? - VSechny pozadavky splnény = 5
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Audit byl splnén s ur¢itymi vyhradami a jeho vysledky jsou zachyceny na nésledujicim ob-

razku:
Pofet odpovédi Podfet bodi Celkové hodnoceni
17 85 85
— Nespihue | ; 15 :
1|2 (3 |4 |5 |6 8 10 (11|12 |13|14|15|16|17| 18| 19 | 20

Vysledek 5 S = 85 SPLNENO

Obr. 25 Vysledek 5S auditu (vlastni zpracovani)

Nedostatky z 58S auditu, které byly ohodnoceny bodem 0 byly:

» nevhodné umisténi osvétleni a jeho intenzita,
» na pracovistich chybi Cistici pfedpis (manual),

» odkladaci prostory pro material NV v regalech nejsou dostate¢né ¢i viibec oznaceny

Soucasti 5S auditu byl i rozhovor s operatory. Ti na otazku, jak by oni zhodnotili pracoviste,
odpovédéli ve vétsing skoro stejné, a to tak, Ze pracovisté jim vyhovuje. Vytkli pouze osvét-
leni, u kterého nelze nastavit intenzita sviceni, a tak si jej néktefi operatofi vypinaji, coz
muze zhorSovat jejich schopnost vidéni pii vykonu prace na stanovistich. Dalsi vytkou osveét-
leni je i1 to, Ze neni polohovatelné, coZ by vyftesilo problém s jeho intenzitou, protoZe by si
jej operatoii mohli sami nastavit tak, aby jim nesvitilo ptimo do obli¢eje. Dalsi vytkou byly
stolicky, které jsou na kazdém stanovisti. Tyto stolicky nejen, ze jsou staré, zaroven se i

vyklaji a nejsou ani opatieny koleCkami pro jejich snadnéj$i manipulaci po podlaze.

5.4.1 Zhodnoceni 5S auditu

Po provedeni 5S auditu byly zjistény nedostatky, které by bylo vhodné elimininovat a po-

pfipadé¢ nejlepsim feSenim Uplné€ odstranit.

Nevhodné umisténi osvétleni a jeho intenzita

Umisténi osvétleni nad pracovnim stolem neni zrovna nejlépe vyfeSené. Problém nastava
v okamziku, kdy se na pracovisti vystiidaji osoby rizného vzristu. Pokud na pracovisti pra-
cuje osoba mensiho vzriistu intenzita svétla operatora oslituje do obliceje. Ten je v tomto

pripad€ nucen si svétlo bud’ vypnout anebo pracovat se sklonem hlavy tak, aby mu nesvitilo
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piimo do tvare. Osoby, které jsou vyssiho vzristu s oslilovanim zafeni do obli¢eje problém
nemaji, ovSem umisténi svétla nad pracovni plochou neni polohovatelné, takze operator
vys§iho vzristu musi sklanét hlavu. V takovém piipadé v postupu ¢asu se u operatorit mohou

objevovat rtizné zdravotni problémy spojené s problémy kréni patete.

Obr. 26 Osvétleni pracovisté (vlastni foto)

Absence Cisticiho manualu

Dalsi nedostatek, ktery 5S audit odhalil je absence Cisticiho manualu na vSech stanovistich.
Operatofi uklid provadéji na zéklad¢ jiz naucenych zvyklosti, které si mezi sebou vzajemné
predavaji. Nicméng¢ Cistici manual by na pracovisti byt mél, nejen z divodu zamezeni chyb-
ného provedeni Cisténi pracovni plochy nebo zatizeni, ale 1 rychlejSimu zorientovani opera-

tora co, ¢im a jak ma uklizet.

V Cisticim manudlu by mély byt uvedeny informace o tom jakymi prostfedky se ma uklid
provadeét, a to vSechno by mélo byt podpoieno grafickou ilustraci pro rychlejsi orientaci a

pochopeni.

Odkladaci prostory pro material
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Celé pracoviste je doplilovano materidlem na zakladé kanbanovych karet. O dopliiovani se
staraji manipulanti. Material, ktery je potiebny pro zhotoveni jednotlivych podsystému je
uloZen v regélu, ktery je sice opatfen ¢islem materialu, ovSem toto oznaceni neni dost vidi-
telné a operator ztraci Cas hledanim. Proto by bylo toto oznaceni opatfit viditelnéjSim ozna-
¢enim a podpofit jej i barevnym vzorem pro zamezeni chybnému odebrani materialu z re-

galu.

Soucasné umisténi materialu v regalech je zachyceno na nésledujicim obrazku.

Obr. 27 Uskladnovani materialu v regdlech (vlastni foto)

Polohovaci Zidle

V ramci 5S auditu bylo pracovisté zhodnoceno i po ergonomické strance. Po rozhovorech
kano nepohodIné usazeni, nestabilita zidli, kratka opérka na zada. Zarovenn po pobytu na
pracovisti bylo zaznamenano, ze n€kteti operatoti bud’ nevédi, jak si maji zidle pienastavit

na svoji velikost nebo se tim nechtéli zabyvat.

Zidle zaroven nemaji ani kolecka, takze manipulace s nimi po podlaze je trochu ztizeng;jsi.

Cela zidle je zkonstruovana z tvrd§iho materialu, zidle nejsou ani opatfené né¢jakou mekci

Vv

podlozkou, ktera by sezeni na zidli udélala komfortné;si.

Nasledujici obrazek zachycuje soucasné stolicky, které jsou na pracovistich.
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A

Obr. 28 Pracovni zZidle (viastni foto)

Pokud by mélo dojit ke zmén¢ layoutu a umisténi pracovisté by, bylo zachovano navrhova-
nym opatienim by, bylo pracovisté opatfit novymi polohovacimi zidlemi. Diky tomu by se
zajistilo stabilni, ale zdroven pohodIné sezeni operatort pfi vykonu pracovni operace. Touto
prevenci by byly zajisténé pohodlné podminky pfi vykonu prace, kterymi by se zamezilo

vzniku Unavy, snizené pozornosti operatora a snizené efektivité operatora.

Nabizi se ovSem i feSeni misto zidli na pracovisté opatfit ergonomické rohoze, které by za-

jistili stabilni postoj operatora pii praci a zamezilo by se nevhodnému postoji operatora.
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6 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI

Z provedenych analyz na vybraném pracovisti byly nalezeny nedostatky, které jsou v nasle-

dujici kapitole popsany a jsou podkladem pro projekt této uvedené prace.

Operatoti museji na stanovistich jedna a dva (montdz membrany a kompletace d6zy), vyrobit
urcité stanovené mnozstvi, které uklada norma. Na téchto dvou stanovistich je norma vetsi
nez na zbylych dvou. Proto, kdyz jeden z operator obsluhuje jiné stanovisté (kontrolu nebo
svarecku) druhy pokracuje v montazi nebo v kompletaci dozy, aby normu splnil. Stava se

tak, ze operatoti vyrabi do zasoby.

Dalsi nevyhodou soucasného layoutu je plocha, které soucasné pracovisté zabira ve vyrobni
hale. Sou¢asnd vyméra daného pracovisté je 138,467 m?. Divodem tak velké vyméry je jed-
nak nespravné uspotfddand stanovisté, ale 1 vyskyt jinych manudlnich pracovist’ v rozmezi

tohoto pracovisté. Ve vysledku tak dochézi k plytvani vyrobnich ploch, které by mohly byt

vvvvvv

ProtoZe se vybrané pracoviSté nachdzi v ¢asti vyrobni haly, kde probiha nepfetrzita vyroba,
nabizi se dvé moznosti. Bud’ celé pracovisté pfemistit do jiné ¢asti haly, pfemisténim by
vzniklo misto, které by se pozdé¢ji mohlo vyuzit umisténim dalsi vyrobni linky ptfibuzné s
dosavadni vyrobou, ¢imz by se navysila vyrobni kapacita nebo, pokud by nebylo mozné
pfemisténi vybraného pracovisté na jiné misto, toto pracovisté z hlediska uspotadani stroj

pfeorganizovat.

Dale bylo z provedeného 5S auditu bylo zjisténo, Ze soucasné osvétleni na pracovistich neni
zrovna vyhovujici co se tyka intenzity svétla, které vyfazuje. Zaroven dalsi vytkou tohoto

osvétleni je nemoznost si jej dle potieb nastavit, a to jak intenzitou nebo polohou zatizeni.

Dalsi vyhrada pracovisté vyplyvajici z 5S auditu je absence Cistictho manualu. Operatofi
uklid pracovist’ provadi na zaklad¢ vzajemné predanych si informaci, ov§em v ramci uspory
Casu a rychlej$imu osvojenim si ndvyku uklidu je €istici manudl potfebnym doplnénim kaz-
dého pracovisté a vhodnou pomtickou pro operatora, ktery se v manudalu rychle zorientuje a

urychli mu tak uklidovou ¢innost pracoviste.

Mezi vyhrady pracovisté byly oznaceny i polohovaci zidle, které jsou soucasti kazdého sta-
novisté na pracovisti. Polohovaci zidle maji urcité nedostatky, jako je jejich stafi, dale jim

vvvvvv

vyroby, nejsou opatieny mekéi podlozkou, a to jak na opérce zidle, tak i na sedatku. Tato
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absence podlozky neni nijak zdvazna, ale operatofi by méli pti vykonu prace v sedé zajisténé

pohodIng;jsi podminky.

Vystupy pro projektovou ¢ast:

e Navrh nového layoutu, s cilem efektivnéji vyuzit jak strojni zafizeni na pracovistich,
tak 1 pracovni obsluhu

e Vytvoreni nového cisticiho manualu.
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7 PROJEKTOVA CAST

Po provedenych analyzach vybraného pracovisté nadchazi projektova cast, jejichz cilem je na zaklad¢ uskutecnénych analyz navrhnout zlepSeni
soucasného usporadani layoutu pracovisté. V prvni projektové ¢asti byly zpracovany navrhy pro zménu prostorového uspotadani pracoviste. Na-
vrhy nového uspotadani pracovisté byly pritbézné konzultovany s pracovniky spolecnosti a v pribéhu byl nékolikrat pifepracovavan. V konecné
fazi vedly k vybéru vhodného uspotadani pracoviste celkem 2 navrhy. Findlni ndvrh, ktery byl spole¢nosti schvalen, bude predstaven v nasledujici

kapitole.

7.1 Harmonogram projektu

Na nésledujicim obrazku je zpracovan ¢asovy harmonogram projektu, ktery obsahuje jednotlivé ¢innosti celého projektu a ¢asovou provazanost

jednotlivych ¢innosti.

L 1 Rok 2018 Rok 2019
Délka trvani - - -
islo Méfic atyden Srpen Zari Rijen Listopad | Prosinec Leden Unor Bfezen Duben Kvéten Cerven
Cinnosti vtydnech)| 1 2 3 4/ 1 2 3 4/ 1 2 3 412 3 412341234123 12 3 441 2 3 1o 1 2 3
1 |Definovani projektu
2 |Sezndmeni se s pracovistém
3 |Snimek pracovniho dne
4 |55 audit
5 |MOST
6 |Primé naméry
7 |Analyza objedndvek
8  |vyhodnoceni analyz
9 |Navrh nového layoutu
10 |Zpracovani standardu Eisténi
11  |Prezentace vedoucim Pl a vedoucim vyroby *
12 |Realizace projektu _

Obr. 29 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)
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7.2 Cile projektu

Hlavnim cilem je racionalizace layoutu vybraného pracovisté vyrobni haly s ohledem na

usporu vyrobnich ploch
Dil¢i cile:
» Uspora pracovniki obsluhujici vyrobni zatizeni

» Navrh novych standardii pracovisté

» Identifikace a eliminace plytvani

7.3 RIPRAN analyza

Po konzultaci s vedenim PI byly uréeny hrozby, které by se v pribchu projektu mohly vy-
skytnout. Tyto hrozby jsou zachyceny na Obr. 31, kde ke kazdé hrozb¢ byla urcena pravde-
podobnost, s jakou by se mohla vyskytnout. Kazdé pravdépodobnosti byly uréeny vahy.
Tyto vahy jsou zachyceny na obrazku niZe, kde je ke kazdé¢ vaze pfifazen i dopad a pomoci

pravdépodobnosti a dopadu je ur¢ena hodnota rizika.

Co se tyka rizikové analyzy, kterd je na obrazku vyse je ke kazdému riziku navrhnuto opat-

feni, jak danému riziku ptedejit.

Pravdépodobnost Dopad Hodnota rizika i L
Mp 5P VP
MP =Mala pravdépodobnost  [1-30% |MD=Malydopad |MHR=mald hodnotarizika MD MHR  |MHR  [SHR
SP = Stfedni pravdépodobnost [31-65% |SD=Stiednidopad |SHR = stfednihodnota rizika sD MHR  |SHR
VP =Velka pravdépodobnost  [66-100 % |VP =Velky dopad |VHR =velkd hodnotarrizika VD SHR

Obr. 30 Doplnujici tabulka s vahami k RIPRAN analyze (viastni zpracovani)
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Obr. 31 RIPRAN analyza (vlastni zpracovani)

L. Hrozba Scénar Pravdépodobnost  |Dopad Hodnotarizika  |Opatieni
Vyswvétleni zapojenym
1. Problémy pifi sbéru dat Medokonéeni 35% SD SHR operdtordm, zaméstancdm ddvod
projektu v terminu analyz
Firma mize mit jiné
pofadavky na Komunikace s vedenim firmy,
2. Mezdjem ze strany firmy projekt, to mize 30% MD MHR stanoveni cile projektu, prabéiné
vést k neodevzdani fedeni detaild prpjektu
DP
Problém pfi
realizaci projektu,
F— zaméstnanci Motivace operdtord, vysvételni
3. HEcthnga F::raccu}rmku B nechtéji 50% SD SHR vyhod navrhovaného feseni,
navrhované zmény ] i
spolupracovat, komunikovat s operatory
nedodriuji
zavedené zmény
Konzultovat se viemi
4. Medostateéna znalost problematiky Mesplnéni hlavniho 35% SD SHR zainteresovanymi stranami ve
cile projektu wyrobé
Mesplnéni zavedeni Kontrola éasového
5. Nesplné&ni termind harmonogramu zmén, neodevzdani 65% VD harmonogramu, dostateéna
DP casova rezerva
Megativni ovlivnéni
6. Nespoluprice élend tymu ostatnich élend 20% MD Vzdjemna komunikace mezi
tymu viemi zainteresovanymi stranami
' Medokonéeni Prab&ina konzultace s vedenim PI
7. Problém pfi realizaci navrha i : 60% VD g
projektu v terminu a vedenim wyroby
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7.4 Logicky ramec

V logickém ramci jsou kompletné popsany cile a aktivity souvisejici s projektem. Logicky ramec je zachycen na nasledujicim obrazku.

Uspora plochy wrobnich prostor na
konrétnim pracovisti

Plocha pracoviité bude zabirat
mensi plochu v m2 nei je
dosavadni plocha pracovisté

Porovnani sou€asného a noveho
Stavu pracovisté

Vedeni spolefnosti ma jine
poiadavky a priority

Mavrh nového layoutu whraného
pracovisté

SniZeni plochy pracovisté o 5 %

wyrobni formulare

Nebyly witvoreny podminky
pro realizaci

1.1 Analyza soufasného stavu

1.2 Provedena revize pracovnich
postupd metodou MOST

1.3 Wytvafen standard Eisténi
pracovisté

1.4 VWytvoiren nowy layout v programu
MS Visio

1.1 Vysledky analyzy soufasného
stavu na pracovisti
1.2 Standard pracovnich postupd

1.3 Mowy standard uklidu
pracovisté

1.4 Mowy layout

1.1 Prezentace wsledkd TOM
manaferovi a Pl oddé&leni

1.2 Zwseni efektivnosti celeho
pracovisté

1.3 Mowy standart Gklidu zaveden
na pracovisti

1.4 Mowy layout pracovisté zaveden
do 15 systému firmy

Zameéstnanci nedodriuji
nastavenéé standardy
Tym nespolupracuje

Navriené& opatieni nevede ke
zlepSeni stawvu

1.1.1 Analyza a méfeni prace
operator

1.1.2 Analyza pracovisté pomoci 55
formulare

1.1.3 Analyza produktivity wrobniho
zafizeni = OEE

1.1.4 Analyza objednavek

Potfebné zdroje

Projektowy tym

Databazowy systém firmy, MS Excel,
MS Word, MS Visio

Technické prostiedky- stopky,
Digitalni laserovy dalkomeér
Dokumentace - technologické

pastupy, pracovni postupy,
standard pracovisté

Casovy rdmec aktivit:
1.1. 09/2018 -11/2018

1.2. 10,2018 -01/2019

1.3. 10,2018 - 03/2019

1.4. 09/2018 - 03,/2019

Nedodrieni Easoveho
harmonogramu

Neposkytnuti spravnych
informaci pro analitickou £ast

Obr. 32 Logicky ramec (vlastni zpracovani)

Pfedbé&iné podminky: Podpora ze strany vedeni spolefnosti a Pl oddé&leni, schvaleni projektu ve
spolefnosti, aktivni piistup, podpora ze strany zamestnancd
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7.5 SWOT analyza

Pomoci SWOT analyzy byly urCeny silné a slabé stranky vybraného pracovisté a jsou za-

chyceny na nasledujicim obrazku. (Obr. 33)

Silné stranky Vaha Body Celkem Slabé stranky Viha Body Celkem
Mala zmetkovitost 0.2 1 g || keud ekchbmist 03 2 0,6
zafizeni
Znalost procesu 0,1 2 0,2 Vydéletnost pracovisté 0,2 1 0,2
ZkuZeni pracovnici 0,2 2 0,4 Spatny layout pracoviité 0,3 2 0,6
SILNE STRANKY CELKEM 0,8 SLABE STRANKY CLEKEM 1,4
PrileZitosti Vaha Body Celkem Hrozhy Vaha Body Celkem
Nové technologie 0,3 2 0.6 Nedostatek operator( 0,3 2 0,6
e u.svp?Fédénl’ 0,2 2 0,4 |Fluktuace operdtort 0,4 2 0,8
pracoviste
PRILEZITOSTI CELKEM 1 HROZBY CELKEM 1,4

Obr. 33 SWOT analyza pracovisté (vlastni zpracovani)

Zhodnocenim SWOT analyzy daného pracovisté by se za nejvétsi piileZitost dala povazovat
nova technologie, ktera by se v budoucnu na vybranych strojich na pracovisti ur€itym up-
gradem dala aplikovat. Jelikoz se jednd o vyrobu, ktera spada do automotive je tato vize vice
neZ pravdépodobna. Co se tyka hrozeb nejvétsim straSdkem je fluktuace operatori, kterd by
mohla mit velky dopad na celou vyrobu, jelikoZ jsou operatofi stale nezastupitelnym c¢lan-
kem ve vyrobé. S fluktuaci jde v ruku ruce 1 druha hrozba, a to nedostatek operatort, ktery

by byl disledkem prave jiz zminéné fluktuace operatora.

Celkova efektivnost zafizeni a Spatny layout pracovisté jsou slabymi strankami pracoviste.
Za velké plus se da povazovat jedna ze silnych stranek pracovisté, a tim je zmetkovitost,
ktera je na velmi nizké hranici. VSechny Ctyii stanovisté, co se tykéa produkce, at’ jiz je nizka
nebo se produkuje ve vétsi mife, vyrabi s velmi malym procentem zmetkovych vyrobkil. To

je zplsobeno 1 tim, Ze zde pracuji zkuSeni operatofi, jez je dalsi silnou strankou pracovisté.

7.6 Navrh nového layoutu

Pro potieby projektu byly vypracovany dva navrhy nového uspotfadani pracovisté vyroby
akénich ¢lent. JelikoZ se jedna se o ¢ast vyrobni haly, ktera je velmi Zivéa a velmi Casto se
méni plany, jak v budoucnu vyuzit tuto ¢ast haly, byly v rdmci vypracovavani novych lay-

outll pracovisté velmi Casté zdsahy ze strany vedoucich pracovniki, kvili kterym se musely
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navrhy lehce pozménovat. Nakonec byly vyhotoveny dva névrhy, které byly spole¢nosti

schvaleny a spolecnost si sama vybere jeden ze dvou navrht, ktery bude nésledné aplikovan.

7.6.1 Navrh 1

Prvni vyhotoveny navrh nového uspofddani pocita s umisténim pracovisté do stavajiciho
mista ve vyrobni hale. Tento navrh usporadani jednotliva stanovisté seskupil dohromady do
jedné linky, které by obsluhoval pouze jeden pracovnik. Timto seskupenim by se zajistilo,
aby bylo maximalné vyuZito kazdé vyrobni zatfizeni, kterym musi vyrobek v ramci vyrob-
niho postupu projit. Jak jiz bylo uvedeno v analytické ¢asti, jednotliva stanovisté jsou v sou-
¢asné dob¢ vytézovana v jiném poméru. Nejvice je vytézovano stanovisté 100 % kontroly.

Novym uspotadanim by tim padem bylo zajisténo, aby se efektivné vyuzily i zbyvajici 3

stanovisté, a to svafovani, montdZ membrany a kompletace.

Obr. 34 Nové usporadani 1. navrhu (vlastni zpracovani)

Zaroven je potieba zminit, ze timto preorganizovanim nedojde ke zmén¢ vyrobniho postupu.
Na nasledujicim obrdzku je zaznacena vymeéra celého pracovisté. Celkova plocha, které by

pracovisté timto usporadanim zabiralo je 14,42 m2.

7.6.2 Navrh 2

U druhého néavrhu by byla zachovana podoba jednotlivych stanovist’ do linky, ale jenom

s tim rozdilem, ze by celé pracovisté bylo seskupeno do uzsiho tvaru, tim padem by operator
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m¢él v rdmci pracovisté vSe na dosah ruky a zaroven by neplytval zbytecnym chozenim po

pracovisti, které by se u navrhu ¢.1 v mensim poméru vyskytovalo. Celkova plocha praco-

vi§té by byla 8,58 m?.

Obr. 35 Navrh 2. usporadani pracovisté (vlastni zpracovani)

U navrhu €. 2 je zaroven mozné, aby operator obsluhoval manuélni stanovisté 1 a 2 (montéaz
a kompletace), po nasledném spusténi strojnich zatizeni, kterymi jsou stanovisté 3 a 4 (sva-
fovani a kontrola) u kterych operator nemusi celou dobu stat. Timto by v rdmci prace stroj-
nich zafizeni (3 a 4) nemusel ¢ekat az tyto stroje dokonci ¢innost, ale mohly by plynule

pokracovat ve vyrobé na manudlnich stanovistich 1 a 2.

Mapa pohybu

Pomoci mapy pohybti je navrzen zplsob organizace prace, kdy operator musi dodrZet pie-
depsanou sekvenci ¢innosti, aby bylo dosazeno pozadovaného plnéni. Tato sekvence je

popsana pomoci ,,mapy pohybi“, ktera je zaznacena na nasledujicim obrazku (Obr. 37)
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Mapa pohybi v layoutu

ZASADY PLNENI VVKONU:
o le nutné dbat na dodrieni této sekvence pohybd, aby bylo vkladani do piipravku

svaretky rovnomerné a zaroven byl operator schopen vkladat hotoveé kusy do EOL (100 %
kontrola)

IB Efektivitu tohoto procesu zajistuje fakt, Ze operator obsluhuje montai a kompletaci v
tase, kdy na EOL probihd zkouska hotoveho kusu trvajici 20,3 sek.

9 Operator vklada hotowé kusy do EOL, kdyE na pracoviét 4 probiha svafovani trvajici coa.
21,1 sek
IB Operator bali hotove kusy v Lase, kdy na EOL probiha zkouZeni trvajici cca. 20,3 sek

Obr. 36 Mapa pohybii (viastni zpracovani)

7.6.3 One Piece Flow

Jak jiz bylo zminéno, vyroba u obou navrhii by byla orientovana tak, aby pracovnik béhem
vyroby jednoho ak¢éniho ¢lenu postupné proSel vSemi stanovisti. Jednalo by se tedy o tok
jednoho kusu (pozn. angl. One Piece Flow). JelikoZ jsou vSechna stanovisté kromé posled-
niho, kde se provadi 100 % kontrola, montazniho zaméteni, je aplikace one-piece-flow vy-
hovujici.

Podminky pro to, aby na vybraném pracovisti bylo zavedeno one-piece-flow by byly spl-
nény. Celé pracovisteé by bylo obsluhované pouze jednim pracovnikem. Kazdé pracoviste je
vybaveno jednoduchym montaZnim zafizenim a celd vyrobni linka ma jasné definovany
vstup a vystup a je orientovana do U tvaru.

Zavedenim one-piece-flow by odpadl problém s vyrobou do zasoby, které bylo z vysledku

analyz zji$téno na stanovistich 1 a 2.
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7.6.4 Vzdalenosti na pracovisti

515-m ' - , '. c

h = (i, ) e | &
7 osm B S
=1 0&m  DacOe
Ik 3,55 m ,f;_g{ 7 E i S
] 1,5 . —
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Obr. 38 Vzdalenost stanovist u
Obr. 37 Vzdalenosti na pracovisti u navrhu ¢. 1

navrhu ¢. 2 (vlastni zpracovani)
(vlastni zpracovani)

U prvniho ndvrhu layoutu je celkova vyméra pracovisté 14,42 m? a nejvétsi vzdalenost je
mezi prvnim a ¢tvrtym stanovistém, a to 3,55 m. UzZ pii pohledu na navrh layoutu ¢. 2 mu-
zeme vidét, ze tento navrh je co do rozlohy pracovisté usporné€jsi. Plocha, kterou zabira je
pouhych 8,58 m? a zde je nejvétsi vzdalenost mezi druhym a poslednim stanovi§tém, a to

1,5 m.

KdyZ oba dva navrhy porovndme se souasnym rozmisténim pracovisté, tak u prvniho na-
vrhu je operatorovi uSetfeno 11,57 m chlize v porovnani s pivodnim layoutem té samé trasy
od prvniho k poslednimu stanovisti. Vychazime z celkové vymétené vzdalenosti ptivodniho
layoutu (viz tab. 1), ktera byla 15,12 m. U druhého navrhu je v porovnani s piivodnim lay-

outem trasy od druhého k poslednimu stanovisti usetieno az 10,74 m (viz tab. 1).

S piivodnim layoutem pracovisté se u kazdého nového navrhu porovnavaly nejdelsi trasy,

aby bylo vidét, jaké ispora metrt chlize pracovnika byla novym uspotfadanim usetiena.

7.6.5 Space saving
1. Navrh

Na nasledujicim obrazku je zachycena situace, kdy diky uspotadani pracovisté do linky,
vznikla v této ¢asti vyrobni haly volna plocha o velikosti 44,226 m?. V &asti této plochy je
ovsem sloup, se kterym se v budoucnu pfi obsazovani tohoto pracovisté musi pocitat. Takto
nové vznikla plocha mize byt vyuzita zastavbou dal$i vyrobni linky. Po konzultaci s vede-

nim se planuje nove vznikla vyrobni plocha obsadit dalsi vyrobni linkou.
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-

10,53m

i

Obr. 39 Space saving 1. navrhu (vlastni zpracovani)

V obréazku je zaroven zaznacena vzdalenost od stanovist’ k regalu, kam si operator chodi pro
pomocny material. Vzdalenost od stanovisté k regalu je v soucasném uspotadani pouhych
2,58 m. Tato vzdalenost byla oproti ptivodnimu stavu zkracena. Piivodni vzdalenosti od jed-

notlivych stanovist' k regalu jsou zachyceny na nasledujicim obrazku. (Obr. 40)

Obr. 40 Puvodni vzdalenosti od stanovist k regaliim s materialem (viastni zpracovani)
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Jednotlivé vzdalenosti ze stanovist’ k regalim, které museli operatofi v ptipadé potieby ujit,

jsou rozliSeny barvami.

Nejvétsi vzdalenost byla ze stanoviste 1 (montdZ membrény), oznafena zelenou barvou,
ktera byla 10,04 m. Z tohoto stanovisté si operator nejcastéji chodil pro soucastky, ze kterych
nasledné skladal podsystémy. Taktéz operator, ktery byl na stanovisti 2, vzdalenost oznacena
zlutou barvou, kde probiha kompletace dozy, v ptipad¢ potieby jit k regaltim usel vzdalenost
8, 44 m. Celkové jsou vSechny Ctyfi vzdalenosti velké a Casy, kdy operatofi travili chiizi ze

svého stanovisté k regdllim je plytvanim.
2. Navrh

U druhého navrhu byla taktéz vyhotovena uspora vyrobni plochy, kterd vznikla novym uspo-
fadanim pracovisté. Celkova uvolnéna vyrobni plocha je o rozloze 72,8 m?. Jak mlizeme

vidét z obrazku, nové vznikl4 volnd plocha je vétsi nez u navrhu &. 1., a to 0 28,58 m>.

%l

_
_

B
7,50m

y
. =il = =

Obr. 41 Space saving 2. navrhu (viastni zpracovani)
Kdyz tedy porovname oba dva navrhy, co se tyka v uspoie vyrobnich ploch, které diky no-
vému pieorganizovani vzniknou, vychdzi nam na tom Iépe navrh €. 2, kde, jak jiz bylo zmi-

néno, je celkem usporeno 72,81 m?.
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7.6.6 Zhodnoceni obou navrhu

Pti celkovém zhodnoceni obou vypracovanych navrhi, bych firmé doporucila aplikovat né-
vrh €. 2. Mezi hlavni klady tohoto navrhu je dobré zminit, ze celkova plocha pracovisteé je
pouhych 8,58 m?. Oproti navrhu ¢&. 1 je zde Gspora plochy pracoviité o 5,84 m?. Co se ispory
dale tyka, u ndvrhu €. 2 nam vzniknou nové volné vyrobni plochy o rozloze 72,81 m?. I zde
je rozdil oproti ndvrhu &. 1 0 28,58 m?. V rdmci pracoviité je u navrhu ¢&. 2 nejdelsi vzdale-
nost, kterou musi operator ujit pouhych 1,26 m mezi 1. a 4. stanovistém, u prvniho navrhu
jeto 3,55 m. Rozdil 2,29 m. Co se tedy do Gspory vyrobnich ploch, ale i Gspory ujitych metri

operatora, je pomyslnym vitézem navrh ¢. 2.

7.7 Navrhy na zlepSeni

Ve fazi, kdy byly v rdmci projektu provadény analyzy, bylo zjiS§téno par drobnych nedo-
statkii nebo prostory pro zlepseni. Na zakladé téchto nedostatktl byly provedené navrhy na

jejich zlepsSenti, které jsou obsahem této kapitoly.

7.7.1  Cistici manual

V ramci provedeného 5S auditu bylo zjiSténo, Ze na kazdém stanovisti chybi tklidovy ma-
nual. Proto byl v rdmci projektu vyhotoven Cistici manudl. Manuél byl vytvofen za pomoci
jak pracovnikii vyroby, tak i za pomoci vedoucich pracovnikil. Cistici manuél je tvofen fot-
kami, které jsou doplnéné ciselnou legendou. Legenda obsahuje informace o tom, jak se

konkrétni misto ma Cistit, jakymi €isticimi prostfedky a jak Casto.

Cistici manual je sougasti p¥iloh. (P II)

7.7.2  Uprava osvétleni na pracovistich

Stavajici osvétleni neni pro operatora, ktery dané stanovisté obsluhuje idedlni. Nevyhovujici
je intenzita svétla, kterd operatora nepiijemné ozatuje do obliceje. Operatofi si pak osvétleni

vypinaji, aby nebyli osliiovani.

Osvétleni, jak jiz bylo zminéno je na konstrukci zafizeni pevné pfipevnéno. Neni mozna
jakékoliv manipulace s polohou hlavniho svétla, tedy se svétlem nejde nijak polohovat ani

nejde nastavovat intenzita sviceni.

Navrhem by byla nova instalace dosavadniho osvétleni a to tak, Ze by se na hlavni télo svétla

piipevnily polohovaci hlavice, na kterych by bylo osvétleni ptfipevnéno ke konstrukei
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zafizeni, aby bylo mozné se svétlem polohovat. Protoze by byla nova koupé¢ svétel drazsi

investici, tato mensi Gprava by vyftesila problém, a navic by nebyla finan¢né narocna.

Nakladem by byla pouze koupé polohovacich télisek, které by se upevnily na télo osvétleni

a Cas pracovnika, ktery by tuto montaz provadél.

7.7.3 Nové prisluSenstvi na pracovistich + kalkulace

Z provedeného auditu, kdy byl soucast i rozhovor s operatory, byly Casto vytykany dosa-
vadni stoli¢ky, které jsou na pracoviStich umistény. Nejvetsi vytkou byla jejich nepohodl-
nost.

Pro potieby projektu byly vyhotoveny dva navrhy uspotfaddani nového vybaveni na navrho-
vanych pracovistich, protoze kazdé navrhované pracoviste se od sebe, co se tyka jejich uspo-
radani lehce lisi.

Navrh pro layout €. 1

Névrhem by byla kombinace ergonomickych stolicek a ergonomickych rohozi. Byly zpra-
covany dv¢ varianty, které si 1i$i pouze v umisténi stoli¢ek u stanovist’ 1 a 2, které jsou sou-
¢asti nadvrhu 1. Stolicky by byly u stanovisté 1 (montdz membrany) a stanovisté 2 (komple-
tace dozy). To by bylo z toho diivodu, Ze obé tyto dve stanovisté jsou pracovisté manudlni a
operator u téchto dvou stanovist’ stravi vice ¢asu nez u zbyvajicich dvou, které jsou praco-
viSté strojni.

Druh4 varianta navrhu pocitd pouze s tim, Ze by u vSech stanovist’ byly pofizeni ergono-

mické rohoze.

Na zaklad€ obou navrhl bylo vyhotoveno jejich finan¢ni zhodnoceni, které je v nasledujici

tabulce.

Tab. 17 Navrh varianty 1 (vlastni zpracovani)

1. varianta Stolicka Ergonomicka rohozka
Cena za 1 kus 1.941,- K¢ 2.220,- K¢
Cena za 2 kusy 3. 882,- K¢ 4.440,- K¢

Cena celkem - 8. 322,- K¢
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Tab. 18 Navrh varianty 2 (vlastni zpracovani)

2. varianta Stolicka Ergonomicka rohozka
Cena za 1 kus - 2.220,- K¢
Cena za 4 kusy - 8. 880,- K¢
Cena celkem - 8. 880,- K¢

Jak miizeme vidét, ob¢ varianty vychézi z hlediska finanéniho ohodnoceni podobné. Rozdil
je v tadech stovek korun. O tom, zda na pracovisté aplikovat variantu 1 nebo 2 by bylo
vhodné uspotéadat workshop se zaméstnanci vyroby a na zdkladé€ jejich rozhodnuti nasledné

vybrat kone¢nou variantu.

Obr. 42 Navrh nové ergonomické stolicky (Pracovni dilenska zZidle, ©2018)

Obrazky 40 a 41 zachycuji, jak by mohlo toto vybaveni vypadat. Obé piislusenstvi splituji
ergonomické pozadavky, které jsou hlavni podminkou proto, aby bylo béhem vykonu prace
operatorim umoznéno pracovni pohodli a aby se pifedchdzelo vzniku zdravotnich problé-

mum operatorti, unave a snizené produktivité.
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Obr. 43 Ergonomicka rohozka (Kaiserkraft.cz, ©2018)

Navrh pro layout é. 2

Jelikoz je layout u navrhu €. 2 co se tyka prostorového rozpolozeni pracovisté mensi nez u
navrhu ¢&. 1, nemiize byt pracovi§té vybaveno stolickami. Sla by zde uplatnit varianta s er-
gonomickymi rohozkami, ale pokud bychom chtéli operatorovi doptat aspon chvilku odpo-
¢inku, mohlo by byt pracovisté vybaveno sedackou, kterd by vzhledové ptfipominala sedadlo
v letadle. Vyhodou této sedacky by byla jeji celkova konstrukce, kdy osoba na ni nesedi, ale
zaroven ani nestoji, ale opird se o tuto sedacku pod ur¢itym uhlem. JelikozZ je pracovisté
uspotfadané tak, aby operator vykonaval co nejmiil pohybu, je z toho diivodu celkova plocha
pracovisté malé a nepfipada v ivahu sem zde potidit klasickou stoli¢ku, jako je u navrhu €.
1, byla by tato sedacka idedlnim navrhem na pracovisté. Jak by takové sedadlo mohlo vypa-

dat je na nasledujicim obrazku.

Obr. 44 Sedadlo na stani (BID, ©2018)
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I kdyz je tato sedacka zatim hudbou budoucnosti, mize se firma aspoil v blizké budoucnosti
timto navrhem nechat inspirovat. Ve vysledku by tedy bylo vhodné pro layout €. 2 poftidit

ergonomické rohoze. Cenova kalkulace by tedy byla stejna jako u ptedchoziho navrhu €. 1.

7.7.4 Uskladnéni materialu v regalech

Drobnym nedostatkem by se dalo oznacit uskladnéni materidlu v regélech, které je u praco-
visté. Pozorovanym nedostatkem je oznaceni jednotlivych policek v regalu. Oznaceni je
drobnym pismem, i kdyz obsahuje zdkladni informace, které jsou potiebné pro dané ucely
pottebné, bylo by vhodné jednotlivé Stitky barevné odlisit, aby byla umoZznéna rychlejsi
orientace v polickach regalu. Toto barevné rozliSeni by bylo z divodu, Ze se do regalu
umist'uje nejen material, potiebny pro vyrobu danych vyrobk, ale odkladaji se zde i jiné
veci.

Ptiklad mozného ndvrhu na barevné rozliSeni je zpracovéan v nésledujici tabulce.

Tab. 19 Navrh barevného rozliseni stitkit na polickach (vlastni zpracovani)

Nazev Barevné rozliSeni
Material pro vyrobu ‘
Nedokoncena vyroba

Obalovy material ‘

Soucasti etikety pro material urceny pro vyrobu by navic krom¢ barevného oznaceni mohla

byt i fotka daného artiklu. Timto by byla zajiSténa jesté lepsi a rychlejsi orientace operatora

pfi hledani v regalu.
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8 EKONOMICKE ZHODNOCENI PROJEKTU

Piivodni plocha vybraného pracoviité zabyvajici se vyrobou akénich ¢lent byla 138,467 m?
a timto projektem byla zmensena a po provedenych tpravach v ¢asti vyrobni haly, kde se
zkoumané pracovisté nachazi vznikla volna plocha u prvniho navrhu layoutu o rozloze
44,226 m?a u druhého navrhu layoutu 72,81 m2. Vyroba neprobiha v pronajatych prostorach,
za které by firma musela platit, ale tyto vyrobni prostory jsou v jejim vlastnictvi, tedy ne-
vznikaji finan¢ni Gspory z pronajatych prostor, nicméné diky nové vzniklému prostoru zde
firma muze pfesunout novou vyrobni linku, diky které se firm¢ zvysi zisky plynouci z pro-
deje vyrobkil vyrabénych na této lince. Bohuzel konkrétni vycisleni tispor plynoucich z pie-
organizovani ¢asti vyrobni haly a stejné tak potencionélni piijmy z prodeje vyrobki vyrabé-
nych na lince umisténé do vzniklych volnych vyrobnich prostor, jsou firmou vnimany jako

velmi divérné, a proto nemohly byt v této diplomové praci vycisleny.

Co se ale tyka uspory operatort, zde se diky novému usporadani pracovisté do linky uspofti
jeden operator. JelikoZ, ale vyroba na daném pracovisti neprobiha pravidelné, nelze vycislit
pfesnou usporu, nicméné mizeme fici, Ze diky novému navrhu firma uspoti 50 % ze mzdo-

vych nakladi pti funkénosti pracoviste.

Do ekonomického zhodnoceni musime, ale zapocitat i drobna navrhované opatfeni co se
tyka ptislusenstvi na pracovistich. Konkrétné o vybaveni v podobé¢ stolicek nebo ergonomic-
kych zidli. KdyZ vezmeme v potaz, ze by se aplikovala draZsi ze dvou variant, finan¢ni na-
klad by byl v hodnoté 8. 880,- K&. Co se tyka drobnych uprav osvétleni, tohoto ukolu by se
zhostili pracovnici udrzby, takZe by se jednalo pouze o nédklady za material. To samé se tyka

1 premisténi layoutu, které by zajistili pracovnici firmy v rdmeci jejich pracovni ¢innosti.

Celkové néklady na projekt tedy ve vysledku nejsou nikterak vysoké, a to diky tomu, Ze

navrhovana feSeni novych layoutli se snaZila co nejvice vyuzit stavajici vyrobni zafizeni.
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9 ZHODNOCENI SPLNENI CIiLU PROJEKTU

9.1 Splnéni cili projektu

V kapitole 7 byly definovany hlavni a vedlejsi cile projektu, které byly zaméteny na racio-

nalizaci vybraného pracovisté. Nyni ndsleduje zhodnoceni splnéni téchto stanovenych cilt.

Hlavni cil:

e Racionalizace layoutu vybraného pracovisté vyrobni haly s ohledem na tisporu vy-

robnich ploch

Cilem bylo zménit usporadani vybraného pracovisté s ohledem na zmenseni jeho dosavadni
plochy, ktera ¢inila 138,467 m?. Novym uspofadanim pracovisté byla u navrhu &. 1 uvolnéna
vyrobni plocha o velikosti 44,23 m? a u navrhu ¢&. 2 byla uvolnéna vyrobni plocha o velikosti
72,81 m?. Taktéz byla zmensena plocha, kterou zabiralo pracovisté. U navrhu &. 1 je plocha
pracoviité o rozloze 14,12 m? a u navrhu ¢&. 2 je to 8,58 m?. Hlavni cil projektu byl tedy

splnén.
Dil¢i cile:

e Uspora pracovnikt obsluhujici vyrobni zafizeni vybraného pracovisté

Diky novému layoutu byla provedena celd reorganizace daného pracovisté. Novy layout po-
¢ita pouze s jednim operatorem, ktery celé pracovisté bude obsluhovat. Diky tomu dojde
k efektivnimu vyuZiti pracovniho ¢asu operatora, ale zaroven dojde k celkovému efektivné;-

Simu vyuZiti vSech stanovist’ na pracovisti.

e Navrh novych standardd pracovisté

Dané pracovisté se podotykalo s absenci Cisticiho manuéalu. Na zakladé tohoto nedostatku
byl zpracovan zcela novy &istici manual, ktery na pracovi§té bude doplnén. Cistici manual

je uveden v prilohach. (P II)

o Identifikace a eliminace plvtvani

Velkym omezenim plytvanim se d4 oznacit omezeni chlize operatorti po pracovisti, a to jak
z divodu ptechdzeni mezi jednotlivymi stanovisti v ramci pracovniho postupu, ale i omezeni

chiize pro materidl k regalim. BliZe je tato problematika pfestavena v kapitole 7.6.5.

Definované dil¢i cile projektu tedy mohou byt taktéz povazovany za splnéné.
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ZAVER
Diplomova prace byla zaméiena na racionalizaci pracovisté ve vybrané spolecnosti s cilem
uspotadat nové rozmisténi pracovisté s ohledem na zmenseni jeho dosavadnich ploch a vy-

tvofeni novych volnych prostor pro budouci vybudovéni dalsich projektti v ¢asti této vyrobni

haly.

Teoreticka Cast se zejména zabyvala nastroji §tihlé vyroby pro usporaddani vyroby. Na za-
kladé ziskanych teoretickych poznatkii byla vypracovana prakticka ¢ast, ktera se v prvni
¢asti skladala z provedenych analyz soucasného stavu. Na zékladé vyhodnoceni provede-

nych analyz byly vyvozeny podklady pro druhou ¢ast praktické casti.

V druhé projektové ¢asti byly vyhotoveny dva nédvrhy nového uspotadani vybraného praco-
visté. Po vzdjemném posouzeni obou navrhii, byl doporucen jeden z téchto dvou navrha.

2. na kterou se

Navrhnutym layoutem vznikla volna vyrobni plocha o rozloze 72,81 m
v blizké budoucnosti planuje umistit dalsi vyrobni zafizeni. Navrhem nového layoutu se tak-
téz zménilo celkové uspotfadani pracovisté a byl zménén 1 pocet operatorit obsluhujici toto
pracovisté. Z ptivodnich 2 operatorti byl pocet sniZzen pouze na 1 operatora. Diky tomuto
opatteni vznikne 50 % uspora na mzdovych nékladech. Soucasti navrhu pro pracovisté bylo

1 vyhotoveni standardu uklidu, ktery na pracovisti chybél.

Mezi dalsi ptinosy pro firmu Ize povazovat i zavedeni metody toku jednoho kusu na praco-
visté. Timto krokem, dojde k efektivnimu vyuZiti pracovisté, ale i operatora, ktery toto pra-
covisté bude obsluhovat.

Jelikoz se firma neustale snazi svou vyrobu rozsifovat a zdokonalovat, je novy navrh uspo-
fadani zkoumaného pracovisté v projektu ptinosem, jelikoz ji poskytuje prostory proto, aby

v této vizi mohla dale pokracovat.
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A4

5S FORMULAR

r

PRILOHAPI

A4

WOCO 5S - Rychly audit

2]

Oblast: Jméno auditora: Nikola Mikeskova
Datum: 05.11.2018 Minimalni ci 58 => 85 Aktualni hodnoceni: 0
’ i Hodnoceni .. i . Hodnoceni
58 Bod auditu Popis 0 5 5% [Cis. Bod auditu Popis 0 5
1 Je k dispozici dostatek N&fadi, Cistici prostfedky. NIO Dily, Lahve na piti, odpadkovy 11 Jsouregaly v poradku, Spravng a tuhd montiZ. neviklai 2, odFené atd.
odkladacich prostoru? kof atd. neposkozene a pevne stojici?
B cia - L Je spravné nastaven a
2 |Neisou Zadne nepotiebne veci | ., | e elimiy at 12 |dodrzovan systém pro NOK Odkladaci baxy, sznaden, atd.
na pracovis dily?
Jsou vSechny odkladaci Je dodrzovan plan na cisteni a e o s
- L . M n k linky atd.
3 prostory oznaceny? 3 uklid? Je dokumentovan? ni=Enl pripravky. montazni finky ta
Jsou veskeré ostré hrany na
4 |vyyrobnim zafizeni a pracovisti 14 |Je dodrzovan plan Gdrzby? Monti#n pipravky atd.
chranény?
Nestoji nepotiebny mater
5 |Jsou pracovni stoly v pofadky? |Malepeny kobersc/ deska &istd. nepodkozana atd. 15 |nebo prili§ mnoho materialu na
RLSCovils
Jsou pracovini a kontrolni P - :
6 |instrukce uplng, platng, aktualni 16 M_moﬂwmn%ﬂ““__”_o.m?__ Zamestnancu Hodinky, fetizky, prstynky e.tc.
a podepsané? 3
Jsou K dispozici a na spravném
7 |misté potfebné formulare, 17 |Je vyrobni zarizeni cisté? MontiZni sioupy, pod stolem, atd.
etikety atd.?
Je k dispozici potfebné pracovni - . -
8 |naradi, pomucky a jsou na 18 Je ow,__om_m_.._ pracoviste
P PR o dostatecné?
spravném misté a v pofadku?
9 ﬂw%h.w__.u._ﬂmﬂm_.: pripravky / stroje | . o enost, odfens atd 19 |Je Eista podiaha? 2 3dny papir, dily, nopofadek atd.
Jsou vsechna bezpeénostni
10 [Je funkéni skenovaci systém? 20 M“WN._....H__ _qncm_..ﬂ—_ﬂmwﬂ_wﬂuww_ Funkéni switeln& zavory, pracowni obuv, rukavice, bryle, ..
- A 3
Deznecnosini pomucty?
|Poznamky:
L] " . oo
— 0 = nesplnéno 5 = splnéno

erstelit: SLachmann
Stand: Aug'2011

Titel: 55 Kurzaudit_CZ
pedruckt: 21.11.2018
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PRILOHA P II: CISTICi MANUAL

CISTOTA A USPORADANI PRACOVISTE

souvisejici dokumentace :

- pracovni a zkuSebni postup, metodika 55, sménovy protokol list1/1
Ndzev pracovisté : Powertrain technology — Aktuatorika
Stroj. zaFizeni/pfipravek: 45 091
A__denni Gisteni kritické béine
Foto pracovisté - uréeni mist vzniku neéistot uréenych k ¢isténi : externi firma denni ¢isténi O

tydenni &isténi @

[ co | 1Ak | €im kDY | zoopr. | €Eas |
Tydenni "mokré" gisténi
zamést podlahu pod linkou a kolem ni smetdk, lopatka,
. nasledné vytiit podlahu hadrem a hadr na podlahu
a pfisluinym sapondtem (napf. jarové voda) saponat 1x tydné operitor | 20 min
. otistit odkladaci pult voda s jarem dle rozpisu J ’
. umyt pracovni plochu stolu voda s jarem
saponatem (napf. voda s jarem)
pracovisté podléhd komplexnimu isténi suché a mokré myti externi "
@ externi firmou (¢iSténi celého stroje a okoli) Qle plan firma dleiphing
Zpracoval : Nikola Mikeskova Schvdlil : Datum vyddni : index zm.
Datum : 10.3.2019 Datum : Datum posledni zmény: 10.3.2019 I
Podpis : Podpis :




