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ABSTRAKT

Diplomova prace je zamétena na zlepseni vykonnosti vyrobniho procesu ve vybrané spo-
le¢nosti. Cilem prace bylo odstranit z vybraného procesu neproduktivni ¢innosti a zvysit
tak plynulost vyroby. Podstatou feSeni bylo vypracovat mapu hodnotového toku soucasné-
ho stavu pro vybraného typového reprezentanta. Na zédkladé¢ naméfenych dat z analytické
¢asti prace probihaly workshopy, kde byla odhalena plytvani na jednotlivych pracovnich
operacich dané vyrobni linky a navrzena feSeni pro jejich odstranéni. Tato feSeni slouzila
jako podklad pro navrh nové vyrobni linky. Pro novou linku byl také navrzen layout a vy-
tvofena mapa hodnotového toku budouciho stavu. Hlavnim pifinosem bylo vybalancovani
vyrobni linky podle taktu zdkaznika, dale zkraceni pribézné doby vyroby, snizeni cyklo-

vych ¢astl a Cast sefizeni na jednotlivé pracovni operace.

Kli¢ova slova: stihla vyroba, ¢asové studie, VSM, layout, zlepSovani

ABSTRACT

The master thesis is focused on production process performance improvement in selected
company. The aim of thesis was the elimination of unproductive activity from selected
process and consequently the increment of fluent production. The essence of solution was
to create the map of value stream for present situation for the chosen characteristic repre-
sentative. Based on the measured data from the analytical part there were realized work-
shops, where the wastage on individual working operation of specified production line was
revealed and the solutions for elimination were given. These solutions formed the basis for
design of a new production line. Layout and map of value stream for future situation was
also designed for the new production line. Balancing of the production line according to
customer, shortening of continuous production time, reduction of cycle time and time of

setting on individual work operation were the main benefits of the thesis.

Keywords: Lean Manufacturing, Time Studies, VSM, Layout, Improvements
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UvVOD

Pro podniky v kazdé dob¢ je diilezité, aby byly prosperujici, ziskové, mély dobré jméno,
postaveni na trhu a byly konkurenceschopné. Avsak v dnesni dob¢ jsou na podniky klade-
ny obzvlast’ vysoké naroky, je pozadovana maximalni flexibilita a efektivita procest, kva-
lita vyrobkt a rychlost dodani. Klicovym prvkem pro udrzeni podniku na trhu je neustale

zvysovat vykonnost podnikovych procesi.

Prace si tedy klade za cil zvysit vykonnost vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti.
Konkrétné se jedna o vyrobni linku montaze a baleni sond, kde je v soucasné dob¢ pfilis
dlouha priib&Zna doba vyroby a vysoka rozpracovanost s nizkou efektivitou prace. Ugelem
tohoto projektu je zvysit plynulost vyroby a odstranit neproduktivni ¢innosti z jednotlivych

pracovnich operaci.

Préce je strukturovéana na dvé¢ hlavni ¢asti, na teoretickou a praktickou. V teoretické Casti je
zpracovana literarni reSerse tykajici se oblasti §tihlého podniku, jeho principu fungovani a
struktury. Nejvetsi pozornost ze struktury Stihlého podniku je vénovana Stihlé vyrobé, kterd
ma za cil odstranit z vyrobniho procesu veskera plytvani. Déle jsou popsany nckteré prvky
Stihlé vyroby, zejména management hodnotového toku. Nasledujici kapitola je zamétena
na zlepSovani podnikovych procesii. Prevazné je zde charakterizovano individualni zlepSo-
vani a tymové zlepSovani formou workshopl a projektli. Na zavér teoretické ¢asti jsou

uvedeny dal$i nastroje a metody projektového fizeni pouzité v praktické ¢asti prace.

Ze ziskanych poznatkll z teoretické Casti je zpracovana ¢ast prakticka. V jejim uvodu je
predstavena spolecnost, ve které byla prace zpracovavana. Na zadost firmy nebude v praci
uvadéno jeji jméno. Dale je formulovano projektové zadani, které je vychodiskem pro dalsi
¢asti prace. V dalsi kapitole je analyzovan soucasny stav vyrobniho procesu. Vystupem
z analyzy je mapa hodnotového toku vybraného typového reprezentanta, kterd poskytuje
vstupni udaje pro projekt. Cili projektu bude dosazeno prosttednictvim série workshopt,
jejichz pfedmétem bude zestihlit jednotlivé pracovni operace vyrobni linky. ZeStihlena
pracovisté budou vybalancovéana podle taktu zdkaznika a uspotfddana, ¢imz bude vytvoren
navrh layoutu nové vyrobni linky. Zefektivnéné pracovni operace a materidlovy tok bude
graficky zobrazen pomoci mapy hodnotového toku. V posledni ¢asti prace bude provedeno

zhodnoceni projektu véetné vyc€isleni nakladii a ptinosi.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Diplomova prace je zamétend na zlepseni vykonnosti vyrobniho procesu ve vybrané spo-
le¢nosti. To bude dosazeno prostiednictvim workshopt, jejichz predmétem bude zvySeni

plynulosti vyroby a odstranéni neproduktivnich ¢innosti z procesu.

Vstupni informace do workshopti budou ziskany analyzou soucasného stavu. Pro lepsi po-
chopeni celého vyrobniho procesu bude nejprve pouzita metoda pozorovani a rozhovoru
s pracovniky spolecnosti. Ze ziskanych poznatk bude vypracovana SWOT analyza oddé¢-
leni sond, ve kterém se dany vyrobni proces nachazi. Cilem SWOT analyzy je zjistit silné a
slabé stranky a odhalit pfilezitosti a hrozby, které se mohou naskytnout. Nasledn¢ bude
pomoci Paretovy analyzy vybran typovy reprezentant podle mési¢niho objemu vyrabéné
produkce. Dale budou provedeny ¢asové studie jednotlivych pracovnich operaci pomoci
analyzy videozdznamu. Vysledek z téchto studii bude podkladem pro vytvoteni mapy hod-

notového toku, kterd zachycuje tok informaci a materialu v procesech a mezi nimi.

Mnohé plytvani jiz bude objeveno béhem provedeni ¢asovych studii a vypracovani mapy.
Detailni analyza téchto neproduktivnich ¢innosti bude provedena v rdmci workshopti, kde
budou také podany navrhy na zlepSeni. Workshopy budou probihat zejména formou brain-
stormingu a analyzy videozaznamu s cilem zachytit veskerad plytvani a optimalizovat tyto

zji$téné nedostatky.

Na zédklad€ navrhnutych feSeni budou pozménény pracovni postupy a uspotfaddana pracovis-
té. Metodou MOST a pfimymi naméry budou stanoveny nové cyklové ¢asy a Casy sefize-
ni. Poté bude vytvofena mapa hodnotového toku budouciho stavu, navrZzen a nakreslen

layout nové vyrobni linky v programu AutoCAD.

Pro vypracovani projektu byly pouZity dalsi metody, jako je logicky ramec, rizikova analy-

za, Casovy harmonogram a analyza Is/is not.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Hlavni my$lenkou $tihlého konceptu Fizeni podniku je zbavit se vieho prebyteéného. ,,Stih-
1y* neboli ,,Jlean* vSak neznaci jen samotné zlepSovani procest, ale pfindsi pohled na véc
z jiného thlu. Nestaci se jen omezit na zestihleni vyrobnich procesd, je tfeba se zaméfit na
podnik jako celek. Podnik je tvofen piedevs§im lidmi, jejich postoji k praci, motivaci, zna-

lostmi a dovednostmi. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 20; Chromjakova, 2013, s. 33)

Lean principy Ize aplikovat univerzalné¢, nejen ve vyrobé, jak uvadi ve své knize Dennis
(2016, s. 19). Stihlost podniku podle n&j znamena, Ze koname piesné to, co chce nas zé-
kaznik, takovym zptisobem, ze délame vice s mén¢ — za kratsi ¢as, na mensi vyrobni plose,
s niz§im objemem materidlu a minimalnim vynaloZenim pracovnich sil a strojniho ¢asu.
Fekete (2012, s. 19-20) dodava, Ze podnik se stava §tihlym v tom okamziku, kdy vykonava
pouze ty ¢innosti, které jsou potiebné, déla je spravné napoprvé, rychleji nez jiné podniky
a za mén¢ financnich prostfedkii. Ve stihlém produkénim systému jde v prvni fadé o ma-

ximalizaci pfidané hodnoty pro zdkaznika.

V pocatcich tohoto mysleni stoji nejen firmy Toyota, Ford nebo Bata, ale vSichni ti, ktefi
se zam¢&fuji na:
e urceni pfidané hodnoty pro zdkaznika a jeji neustalé zvySovani,
¢ identifikaci hodnotového toku s cilem eliminovat neefektivitu a dosdhnout dokona-
losti,
e tvorbu produktu nebo sluzby jen na poZadavek zakaznika (JIT, tahovy systém),

e zapojeni vSech zaméstnancli podniku do neustalého a systematického zlepSovani.

Mnoho podnikli vynaloZilo mnoho ¢asu a velké usili k napodobeni vyse uvedenych spo-
le¢nosti. AvSak to neni zaru€ena cesta Uspéchu, je tfeba vybudovat si vlastni podnikovy
systém zaloZeny na principech specifickych pro urCitou sféru podniku. (Pavelka, 2016,

s. 4)

1.1 Principy Fizeni firmy Toyota

Toyota zalozila svij efektivni vyrobni systém na 14 zasadéach, které uplatiiuje pii fizeni.

Tyto zasady rozdeluje Liker (2004, s. 37-41) do 4 oblasti:
Dlouhodoba filozofie

1. Dlouhodoba filozofie, strategie a cile jsou zakladem pro manazerské rozhodovani.
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Spravné procesy produkuji spravné vysledky

Vytvoteni plynulého hodnotového toku vede k odhaleni neefektivity a problémii.
Vyuzivani tahového principu fizeni vyroby a eliminace nadvyroby.
Vyrovnavani pracovniho vytizeni (heijunka).

Vytvéteni kvality hned napoprvé, pti nekvalité zastaveni procesu.

A

Standardizace procest a ¢innosti jsou zdkladem pro neustalé zlepSovani a posilova-
ni pravomoci zaméestnancu.

7. Pouziti vizualizace k zptehlednéni procest.

8. Uzivani pouze spolehlivych a provéfenych technologii, které prospivaji lidem a

procestim — ne naopak.
Piidavani hodnoty organizaci rozvojem lidi a partnera

9. Vychovavani viid¢ich osobnosti, které rozuméji své praci, rozsifuji podnikovou
kulturu a ptedavaji dale nejen znalosti, ale jsou ztotoznéné s filozofii firmy.
10. Rozvijeni vyjimeénych lidi a tymu, které sdili a zlep$uji podnikovou filozofii.
11. Rozvijeni partnerskych vztahi a sité dodavatelil, vzajemna podpora, respekt a zlep-
Sovani.
Neustalé FeSeni problémi a uceni se

12. Reseni problémi a zlep$ovani piimo u zdroje (na dilné, v kancelati), dikladné po-
znani situace.

13. Rozhodovéani na zaklad€ detailniho poznani stavu, po zvaZeni v§ech moznosti s né-
slednym rychlym zavedenim.

14. Pfeménéni se v ucici organizaci, ktera neustale hleda zlepSeni.

Pavelka (2016, s. 5) poukazuje na to, ze vySe uvedené principy uplatiiujeme do urcité miry
podle toho, v jakém primyslovém odvétvi, sluzbach ¢i jiné oblasti podnikame. Tyto prin-
cipy Ize napliiovat riznymi metodami a postupy. Ve svém ¢lanku rozdéluje vyuziti a vy-

znam metod a nastrojti primyslového inzenyrstvi do skupin.

V podnicich s vysokym podilem rucni prace jsou dulezité zasady jako je 5S, standardiza-
ce pracovnich postupll, ergonomie prace, zpusob zasobovani pracovist, méfeni vykonti
pracovniki, analyzovani chyb a prostoji. Dilezité je pouziti casovych studii, které poma-
haji odhalit neefektivitu v organizaci prace nebo stanovit pracovni tempo. Dale se povazuje

za vyznamné rozSifovat kvalifikaci pracovnikil, naptiklad pomoci tréninkovych center. Pii
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zvySovani vykonnosti vyrobnich linek a U bun¢k se zaméfujeme na tok materidlu a zaso-

bovani linek, dale na balancovani pracovnich operaci nebo standardizaci prace.

Podniky, které jsou zaloZeny na vysokém podilu strojniho zaFizeni, se zabyvaji piesnym
sledovanim prostoji. Dilezité je prostoje pravidelné sledovat, vyhodnocovat a stanovovat
kotenové pficiny. Zde jsou vyuzivany metody na efektivni feSeni problému, jako je Is-
hikawiiv diagram. Také se zamétuji na zrychleni ptestaveb pomoci metody SMED, aplika-
ci TPM a na technické zlepSeni strojniho vybaveni. Castou oblasti pro zlepsovani je racio-

nalizace technologického postupu, zkoumani pfi¢in nekvality a odpadu.

1.2 Struktura Stihlého podniku

Kosturiak a Frolik (2006, s. 21-35) ve své knize uvadi skladbu stihlého podniku, kterou

znazoriuje nasledujici obrazek:

§tihla
logistika

Eihla

stihly
administrativa

vyvol

Obr. 1 Struktura stihlého podniku (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 20)

Hlavni silou, kterd zvySuje konkurenceschopnost podniku a zajistuje mu dlouhodobé pte-
ziti, je dobfe propracovany management znalosti. Je to organizovany a fizeny systém zis-
kavani znalosti, jejich rozSifovani mezi dalsi lidi a jeho neustalé zlepSovani. Management
znalosti izce souvisi s rozvojem podnikové kultury. V kazdém podniku dochézi k pieda-
vani znalosti, zvykli a zptsobi chovani mezi jednotlivymi spolupracovniky. V podnikové
kultufe se odrdzi vzory zékladnich zvyki pracovnikii. Je to soubor norem, hodnot a zp-
sobti mysleni, které pracovnici uznavaji a pouzivaji. Stihlou vyrobu mizeme charakteri-
zovat jako soubor nastroji a principli, které podnik pouziva k eliminaci plytvani ve vyrobg¢.
Avsak az 70 % celkovych nékladl na vyrobek je tvofeno ¢innostmi jako je pfeprava, skla-

dovani a manipulace, proto je dilezité budovat §tihlé logistické procesy. Bez nich neni
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mozné rozvijet §tihlé procesy ve vyrobé, logistika se tak stavd vyznamnym konkuren¢nim
faktorem kazdé firmy. Nicméné cesta ke $tihlému podniku za¢inad uz ve vyvejovych eta-
pach a v technické ptipravé vyroby. Tato faze zasadné ovliviluje variabilni naklady na
vyrobek, ale 1 fixni naklady z hlediska kapacity, potiebné plochy. Zde je jiz mozné zabu-
dovat piimo do vyrobku a vyrobniho procesu prvky stihlosti — poka yoke (vylouceni chyb),
jidoku (autonomii pracovisté) a jiné. Poslednim, ale neméné dilezitym prvkem S§tihlého
podniku je Stihla administrativa. Prizkumy ukazuji, ze vice nez 50 % pribézné doby

vyroby tvoii administrativni ¢innosti.

1.2.1 Stihla vyroba

Koncept $tihlé vyroby je mozné popsat jako soubor néstrojui a principi pouzivanych k op-
timalizaci vyrobnich pracovist, linek, strojnich zafizeni a prace operdtori. Jejim imple-
mentovanim bude dosazeno stabilni, flexibilni a standardizované vyroby. (Chromjakova,

2013, s. 43)

Zakladni prvky §tihlé vyroby jsou zobrazeny na nasledujicim obrazku:

" Kanban, pull,
# synchromizace,
i, vyvaZeny tok

27 procesy kvality ™,
a standardizovani
orace

tymova préce

TPM,
rychlé zmény,

© §tihlé pracovist, : .
=, redukee davek 7

viznalizace

§tihly layout,

management ! layot \
. vyrobni buiky

toku hodnot

kaizen

Obr. 2 Prvky stihlé vyroby (Kosturiak a Frolik, 20006, s. 23)

Prvky §tihlé vyroby vedou k odstranéni plytvani, kterd se v rizné mire vyskytuji v kazdém
vyrobnim systému. Pojem plytvani ma ve filozofii $tihlého podniku zdsadni vyznam.
V japonstin€ je oznaCovan jako slovem ,,muda®. Plytvani je vSechno, co nezvySuje vyrob-
ku nebo sluzbé hodnotu, ale pouze zvySuje naklady. Pozadavky zdkaznika na vyrobek nebo
sluzbu urcuji to, co pfidanou hodnotu tvofi a co uz je plytvani. Zakaznik stanovuje miru

kvality, mnozstvi, vyrobni lhlitu a cenu, za kterou je ochotny dany vyrobek nebo sluzbu
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koupit. Cilem Stihlého podniku je splnit pozadavky zdkaznika a pfitom minimalizovat

plytvani. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 19-20)
Masin a Vytlacil (2000, s. 45-47) definuji nasledujici druhy plytvani:

e nadvyroba (nejhorSim druhem plytvani, které vyzaduje nejvétsi dodate¢né nakla-
dy),

o Cekani (plytvani zjevné, kdy pracovnik ¢eka naptiklad na material, na opravu stro-
je, informace, sledovani prace stroje),

e zbyteCna manipulace a transport (nejcastéjSim druhem plytvani, patii zde cesty,
které jsou pro proces nadbytecné),

e Spatny pracovni postup (vyvolava dodatecnou potiebu prace, ¢asu, materialu a
vyrobnich prostredk),

e zasoby (dodate¢né ndklady na skladovani zdsob materidlu, rozpracované vyroby a
hotovych vyrobk, déle je zde riziko zakryti problém, které jsou praveé feseny vy-
sokymi zasobami, jedna se naptiklad o pfili§ dlouhé Casy sefizeni nebo nedostatec-
né planovani),

e zbyte¢né pohyby (nepotiebna prace, ktera nezvysuje vyrobku hodnotu a nadmérné
fyzické zatizeni pracovnika),

e chyby a vady (navySuji ndklady kviili vykonavanym ¢innostem navic, kdy dochazi
k vicendsobnému transportu ¢i manipulaci, opakovani prace apod.),

¢ nevyuZiti lidského potencialu (nejvétsim druhem plytvani).

Hlavni pficiny plytvani spocivaji zejména v nespravné navrzeném uspoiddani pracovist,
Spatném organizovani a fizeni vyroby, nedostate¢ném fizeni kvality, Spatn¢ zvoleném pra-
covnim postupu, nizkd intenzita drzby strojnich zatfizeni, dlouhé Casy sefizeni nebo v ne-

dostatec¢né kvalifikaci a motivaci pracovniki. (KoSturiak a Gregor, 2002)

1.2.2 Stihla kultura

Soucasna situace v podnicich je charakterizovana nasledujicim jevem: ve velké mife se
zavadéji nastroje Stihlé vyroby, které jsou momentalné trendem, ale bohuzel jejich udrzi-
telnost je velmi obtizna a po né&jaké dobé prestavaji plnit zamyslenou funkci. Resenim je
pochopit a zacit implementovat tzv. §tihlou kulturu, jak ve svém c¢lanku popisuje Myska
(2016, s. 16-17). Stihla kultura je dlouhodoba zaleZitost, kterd ma pouze zalatek, ale nikdy
nekonci. Na tuto kulturu mé hlavni vliv management, ale aby spravné fungovala, musi byt

budovana vSemi zaméstnanci podniku.
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Hlavnimi nastroji pro budovani §tihlé kultury jsou naptiklad strukturované schuzky di-
lenského Fizeni (pravidelné denni schiizky na vSech trovnich fizeni s cilem provadét hod-
noceni klicovych ukazatelii, schiizky vedou 1 k budovani tymové spoluprace), standardi-
zovana prace vedoucich (rozvrzeni Casu na vSechny dilezité aktivity) a provadéni tzv.
Gemba walkii spojenych s kou¢inkem zaméstnanci (podpora budovani stihlé kultury na
niz8ich trovnich podniku, kdy se vedouci v rdmci obchiizek ve vyrob¢ snazi pomahat ope-

ratoram fesit problémy skrz vhodné kladené otazky).

1.3 Management hodnotového toku

V druhé poloviné¢ minulého stoleni byl formulovany a dodnes rozvijeny tzv. hodnotovy
management, jenz se zabyva zvySovanim hodnoty pro zdkaznika. Tim, Ze hleda pftileZitosti
pro odstranéni nadbyte¢nych ndkladii, které neptiddvaji produktu nebo sluzbé hodnotu.

Zejména se vénuje témto oblastem:

e velikosti ¢asu, kdy je hodnota ptidavana,

e pribézné dobé vyroby,

e poméru Casu piidavani hodnoty a celkové pribézné doby,
e poctu procesnich krokti, kdy hodnota vznika,

e celkovému poctu procesnich krokd apod. (Masin, 2003, s. 9-10)

Masin (2003, s. 10) hodnotu definuje jako pomér mezi uzitkem, ktery zakaznikovi plyne
ze spotieby produktu a ndklady na tento produkt. Zatimco Svozilova (2011, s. 28) uvadi, ze

hodnota je to, za co je zdkaznik ochotny zaplatit.

Chromjakova (2013, s. 73, 77) k definici hodnoty ptidava, ze kazdy proces v podniku musi
navrzen tak, aby jeho prostfednictvim byla vytvafena maximalni hodnota. Vykon procesu

je méfen indexem pridané hodnoty (Value Added Index):

¢as tvorby pfidané hodnot
VA index = Yy P y

celkova pritbéZzna doba vyroby

Hodnotovy tok tvoii vSechny procesy, které za¢inaji u materialu a kon¢i vytvofenim hoto-
vého vyrobku. Patii sem veskeré aktivity, které vyrobku ptidavaji hodnotu, ale i ty které

nepiidavaji. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 43)
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1.3.1 Analyza pridané hodnoty u operaci a vyrobnich bunék

Analyza casu z hlediska pfidavani hodnoty v ramci vyrobnich operaci izce souvisi s ana-
lyzou lidskych pohybti, prostfednictvim kterych je dana prace vykondvana. V této souvis-

losti Ize lidské pohyby délit do tfech skupin podle piidavani hodnoty:

o efektivni prace ptidava vyrobku hodnotu napft. spojeni dilti pfi montézi,

e neefektivni prace neptfidavd vyrobku hodnotu, ale tento pohyb je pro vykondni
prace nutny napt. premisténi dilu z palety na pracovni stul,

e plytvani nepiidava vyrobku hodnotu, ani neni nutné pro vykonani prace napt. zby-

tena chtize pro dily.

Abychom mohli zvySovat podil efektivni prace na vyrobni operaci, je tieba znat jak velky
objem prace a plytvani se zde nachdzi. K urceni téchto ¢asi nam slouzi zejména metody
mefeni prace a metody Stihlé vyroby spojené se standardizovanou praci. Pomoci téchto
metod rozkladdme préaci na jednotlivé elementy, které casové ohodnocujeme. Nejcastéji
vyuzivané metody jsou piimé méteni prace (Casové studie), méfeni prace pomoci systému

predem urcenych Cast a balancovani pracovist’ (bungk, linek). (Masin, 2003, s. 29-30)

zaZroubovant Sroubu
nalapeni tBsnént ¥
syvrtani olvory
vioZeni podioZky
syafent nosniku ..

chiize k paleté
ohybani pro il
potitani ditd
claden ...

upnuti cbrobku
vyjmuti dilu z palety
nastaven! parametr(
orysovani diice

sefizeni strofe ..,

Obr. 3 Pohyby, prace a plytvani (Masin, 2003, s. 30)

Masin a Vytlacil (2000, s 46) navic zminuji, ze z hlediska zvySovani produktivity je nej-
vetsim problémem skryté plytvani, které nelze tak snadno identifikovat a odstranit. To je
pfedevsim predstaveno Cinnostmi, které je za soucasného stavu nutné vykonat. Lze je eli-
minovat nebo redukovat pouze zlepSenim pracovni metody nebo zlepSenim organizace

prace.
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Analyza pridané hodnoty pomoci ¢asovych studii

Praci je mozné rozlozit na jednotlivé pracovni kroky neboli tzv. pracovni elementy. Pra-
covni element lze definovat jako jednotku prace, kterou by mohl vykonavat jiny pracovnik,
aniz by narusil vyrobni postup. Jedna se o urcity pocet zdkladnich pohybt provadénych
v ptirozeném sledu. Casovym ocenénim téchto pracovnich elementii se zabyvaji Gasové
studie, jejichz prostiednictvim identifikujeme plytvani v dané operaci, mizeme sefadit
elementy do optimalniho sledu ¢i urcit VA index hodnocené operace. Z pohledu hodnoto-

vych tokii pak délime pracovni elementy do dvou kategorii:

e clementy, ve kterych ptfevladaji pohyby ptidavajici hodnotu (efektivni prace),
e clementy, ve kterych pfevladaji pohyby neptidavajici hodnotu (neefektivni prace a

plytvani). (Masin, 2003, s. 30-31)

Metoda, kterd je zalozena na principu rozdéleni méfené operace na dil¢i ukony se nazyva
Chronometraz. Patii mezi nejpouzivanéj$i metody stanoveni vykonové normy. Jedna se o
metodu piimého méfeni, kdy stanovujeme spotiebu ¢asu pomoci stopek. Mezi vyhody
chronometrdze patfi, Ze 1ze vyloucit extrémni hodnoty méfeni a zajistit tak vysokou spo-

lehlivost. (Dlabac, 2015a)

Vypoctenou vykonovou normu pomoci chronometraze ¢i jiné metody pfimého méfeni, je
tteba upravit o vykon operatora. Nejpouzivangj$i systém ratingu byl vytvofen korporaci
Westinghouse Electric. Tato metoda uvazuje pro ohodnoceni vykonu operatora Ctyfi fakto-

ry (tabulky pro vypocet jsou uvedeny v ptiloze €. 1):

e dovednost (odborné schopnosti operatora, koordinace mysli a rukou),
e snahu (projev vile k efektivni praci),
e podminky (teplota, vétrani, osvétleni a hluk),

e konzistenci (mira vyskytu odchylek v jednotlivych ndmeérech).

Poté, co jsou ohodnoceny jednotlivé faktory ovlivitujici vykon operatora, se souctem urci

vykonnostni faktor. (Freivalds a Niebel, 2003)
Analyza pridané hodnoty pomoci metody MOST

Metoda MOST patii k systémiim pfedem urcenych ¢ast. Principem této metody je, Ze roz-
klada ¢innosti na zdkladni pohyby, kterym pfifazuje standardizované Casy. K popisu vSech

¢innosti manuélni prace jsou zapotiebi 3 rizné sekvence:

e Obecné premisténi (volny pohyb objektu v prostoru vzduchem),
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e Rizené premisténi (vazany pohyb objektu v prostoru, ktery je v kontaktu s jinym
povrchem),

e sekvence Pouziti nastroje (vyuziti béznych ruc¢nich nastroji).

Metoda MOST pouziva specidlni jednotky ¢asu nazyvané TMU (Time Measurement
Units), kdy 1 TMU je 0,036 sekund nebo naopak 1 sekunda je 27,8 TMU. Podle opakova-
telnosti métenych operaci a délky jejich cyklu volime Mini MOST, Basic MOST nebo
Maxi MOST. (Maynard a Zandin, 2001; Zandin, 2003, s. 14, 23-24)

Z hlediska analyzovani pfidané hodnoty pro jednotlivé vyrobni operace je mozné identifi-
kovat plytvani zejména v subaktivitach, které vyjadiuji horizontalni nebo vertikalni pohy-
by téla (A, B). Ostatni subaktivity jako je ziskani kontroly (G), umisténi a vyrovnani ob-
jektt (P, I), fizeny pfesun (M), procesni ¢asy (X) a pracovni aktivity souvisejici s pouzitim
nastroje (F) je vhodné hodnotit jako pohyby, kterymi je vykondvana efektivni nebo neefek-
tivni prace, ale nejsou plytvanim. (Masin, 2003, s. 40)
Vycet vyhod ve stanoveni norem casu metodou MOST uvadi ve své pfirucce Visnansky,
Kristak a Kysel (2010, s. 30):

e nepotiebujeme stopky,

e je mozné ji vyuZzit pfi stanoveni ¢asu budoucich operaci,

e usnadiuje zlepSovani pracovnich postupli z pohledu produktivity prace,

e pracuje s jednotnou vykonnostni trovni (100%),

e rychlost stanoveni ¢asové normy.

Analyza pridané hodnoty ve vyrobnich buiikach

Principem §tihlé vyroby je produkovat vyrobky podle aktualnich potieb zdkaznika, tudiz je

tteba nastavit vyrobni operace podle taktu zakaznika.
Vzorec pro vypocet taktu je nasledujict:

Cisty pracovni fond za obdobi
takt =

pocet pozadovanych vyrobki za obdobi

Takt zdkaznika je Casovy interval, ve kterém je hotovy vyrobek nebo sluzba odebirana za-
kaznikem. Na zaklad¢ taktu urcujeme, v jakém tempu se mé vyrobek posouvat mezi jed-
notlivymi pracovnimi operacemi. Pokud jsou vyrobky vyrdbény rychleji, nez je Cas taktu,
vznik4d nadvyroba a zvySuje se rozpracovanost. Naopak jestlize jsou vyrobky vyrabény

pomaleji, nez udéava takt, dochazi k nedostatku produkti na nésledujici pracovni operaci,
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nebo je potieba vyuzit prescasové prace apod. V ptipadé€, ze neni dané bunka ¢i linka vyba-
lancovand, je VA index pracovni operace zvysen o dalsi plytvani ve formé¢ ¢ekani na pred-

chozi operaci. (Zlochova, 2015; Masin, 2003, s. 42-43)

Ve vykladovém slovniku je balancovani linky charakterizovano jako Cinnost, jejimz cilem
je nastavit pracovni operace v bunice nebo lince tak, aby dosahovaly relativné stejnych cast

(Magin, 2005, s. 11).

70 s .
Cas taktu = 60 s
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0p.3 S 0p.5
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Obr. 4 Balancovani operact (API, ©2005-2017)

Detailni analyza hodnotovych tokt je zdkladem pro optimalizaci pracovist’ a lidské prace,
ktera je také vychodiskem pro napfimeni, zeStihleni a zajisténi plynulého toku materialu,
vyrobku a informaci (Masin, 2003, s. 44). Dennis (2016, s. 79) ve své knize upozoriiuje na
dilezitost znalosti kazdé pracovni operace, aby mohly byt spravné optimalizované a vyba-

lancované.

1.3.2 Mapovani hodnotového toku

Mapovani hodnotového toku neboli Value Stream Mapping je efektivni, ale ¢asoveé naroc-
na metoda z oblasti $tihlé vyroby. Jejim cilem je identifikovat nedostatky vSeho druhu ve
vyrobnim nebo 1 v administrativnim procesu. Zakladem k zeStihleni procesii je vytvoreni
mapy soucasného stavu toku hodnot, kterd bude podkladem pro pouziti konkrétnich nastro-
j0 a metod. Zobrazeni probiha formou diagramu, kde se zachycuji informace o toku mate-
ridlu a informaci, zpasobu fizeni vyroby, parametry procesi a ¢asy, kdy je produktu nebo
sluzbé ptidavana hodnota. Informace jsou sbirdny pfimo ve vyrobnim procesu. Podstatou

mapy je pochopit objem hodnoty, ktery proudi produkénim systémem za urcity cas.

To umoziiuje odhalit ztraty a pfilezitosti k zeStihleni procesu a jeho zvySeni vykonnosti.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 49-51; Kosturiak a Frolik, 2006, s. 43)
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Obr. 5 Ukdzka z VSM (Bejckova, 2016, s. 31)

Z mapy soucasného stavu zjistime nedostatky a plytvani, na zaklad¢ kterych navrhneme
zlepseni a nasledn¢ vytvorime mapu budouciho stavu, kterd je predstavou nového toku
hodnot materidlu nebo sluzby. Vysledkem by méla byt krat$i pribézna doba vyroby, elimi-

novana plytvani a snizené mnozstvi rozpracované vyroby. (Bej¢kova, 2016, s. 30)

Jak uvadi ve své knize Chromjakova (2015, s. 32) mapa toku hodnot je 3. nejcastéji vyuzi-
vanym nastrojem pro mapovani podnikovych procesi. Nejvice je mezi podniky rozsifena
analyza podnikovych procesti pomoci procesni mapy, nasledovand diagramem SIPOC.
Masin (2005, s. 64) ve svém vykladovém slovniku charakterizuje procesni mapu jako gra-
fické zndzornéni sledu aktivit ur¢itého procesu pomoci stanovenych symboli (zvlastni
znak pro operaci, kontrolu, ¢ekdni, transport a skladovani). K identifikovani skutecnych
problémi piinasi SIPOC obecny nahled na zadany proces rozdéleny na 4 az 6 krokt, ke
kazdému kroku je zaznamendn dodavatel, zdkaznik, vstup a vystup do tohoto procesu

(Svozilova, 2011, s. 132-133).

Metodu VSM je podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 45) vhodné pouzit pokud navrhujeme
nové vyrobni procesy, zavadime vyrobu nového vyrobku, nebo pfi planovani nového uspo-
fadani vyroby. Mapa vychazi z pozadavku zdkaznika a kresli se pro vybrany klicovy pro-

dukt.

Postup pri mapovani popisuje ve svém clanku Bejckova (2016, s. 27). Uvadi, ze
k vytvofeni mapy potiebujeme papir, tuzku, stopky a fotoaparat a je idealni ji vytvofit bé-

hem co nejkratsi doby, aby hodnoty v ni uvedené nebyly ovlivnény zménami v procesu.

1. definice zadani,
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2. vybér vhodného vyrobku nebo sluzby ke zmapovani (nejtypictéjsi vyrobek/sluzba

pro dany typ procesu),

3. vypocet zakaznického taktu na zdklad¢ denniho pozadavku zékaznika a disponibil-

niho ¢asu pracovnika,

4. vyplnéni informacniho toku smérem od zakaznika k dodavateli,

5. stanoveni a zjiSténi potfebnych dat o materidlovém toku zleva doprava,

6. vystupem je index pridavani hodnoty (VA index), prubézna doba vyroby, ¢as pii-

davani hodnoty, neptidand hodnota, informace o velikosti rozpracované vyroby a

mnozstvi meziskladu.
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Obr. 6 Ikony pouzivané pri mapovani (Bejckova, 2016, s. 29)

1.4 Davkova vyroba vs. tok jednoho kusu

Tok jednoho kusu neboli kontinudlni vyrobni proces je takovy proces, kdy jednotlivé vy-

robni operace na sebe navazuji bez preruSeni nebo ¢ekani. V dany Casovy okamzik je tedy

na pfislusné pracovni operaci vzdy jeden vyrobek, ktery je po dokonceni ptedan nasleduji-

ci pracovni operaci. Opakem toku jednoho kusu je vyroba v davkach. Vyroba v davkach

funguje na principu vyroby vétSiho mnozstvi vyrobkill na dané pracovni operaci, které se az

po dokonceni posledniho kusu z davky presouva na operaci nésledujici. Metoda toku jed-

noho kusu je vhodna pro sériovou a hromadnou vyrobu, kdy se vyplati vypocitat takt linky

a prizpusobit tomu veskeré pracovni operace. (CIE group, ©2016)
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Princip fungovani davkové vyroby a toku jednoho kusu je ilustrovan na nésledujicim ob-

razku:

davkova vyroba:

pribézni doba: 86 695 s
¢as pfidané hodnoty: 35 s

i
[sagscy

mezisklad |

buiika - tok jednoho kusu:

ribézna doba: 47 s
¢as pfidané hodnoty: 35 s

5s 2s 5s

e (i, [
B Loy

18s 17 s
Obr. 7 Davkovad vyroba a tok jednoho kusu (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 138)
Vyhody toku jednoho kusu:

e kratkd pribézna doba vyroby,

e vcasné odhaleni vadného vyrobku,

e niz§i velikost rozpracované vyroby (sniZzeni nakladl vazanych v zasobach),
e snadné rozpoznani uzkého mista v procesu,

e operatofi pracuji jako tym,

e vyssi vyrobni produktivita,

o flexibilni reakce na pozadavky zakaznika (diky kratSimu priibéhu vyroby),

e uspora podlahové plochy.
Vyhody davkové vyroby:
e vhodny zplisob vyroby pro veskeré druhy vyrobki,
e Uspory z rozsahu (napt. z divodu maximélniho vyuziti strojniho zafizeni),

e flexibilita vyuziti kapacit (moznost piifadit operatory na razné pracovni ukoly).

(Liker, 2004, s. 90-91, 95-96; CIE group, ©2016)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

2  ZLEPSOVANI PROCESU V PODNIKU

ZlepSovani podnikovych procesti podle Svozilové (2011, s. 19) je ¢innosti zaméfenou na
zvySovani kvality vystupil, produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu pro-
stiednictvim eliminace neproduktivnich ¢innosti a nédkladl. Vychdzi ze znalosti soucasné-
ho stavu procesu. Cilem zlepSovani tedy je dospét k hodnoté, kterou pozaduje zédkaznik
nebo vedeni spolecnosti. K dosazeni stanovené hodnoty je tieba vyuzit metody, které se

budou lisit podle toho, jaky nedostatek potiebujeme odstranit:

e zvySovani kapacity procesu (objemové nebo ¢asové parametry procesi),

e zlepSovani kvality produkti (odhaleni a eliminace problémovych mist v procesu,
ktera ovlivnuji kvalitu produktu),

e sniZovani nakladovosti (nejcastéji se jedna o odstranéni rtiznych forem plytvani
V procesu),

e zvySovani predvidatelnosti chovani procesii (souvisi s vySe uvedenymi kategori-
emi, napiiklad pokud snizime zmetkovitost produktu, tak je tfeba umét tuto kvalitu

udrzet a opakovat).

Kosturiak (2010, s 16) dodava, ze zlepSovanim nevytvaiime jen hodnoty pro zakaznika,
ktery ndm za vyrobek nebo sluzbu plati ¢i pro spolecnosti, jejichz vedeni chce zhodnocovat
penize. ZlepSovani by mélo také tvofit hodnoty pro zaméstnance (lepsi podminky pro pra-
ci, jistota zameéstnani, seberealizace) a pro okoli, ve kterém podnik piisobi (zivotni prostie-
di, kultura, etika, Skolstvi, rozvoj pracovnich sil apod.). Déle ve své knize varuje, Ze pii
zlepSovani procest je tieba dbat na vSechny okolnosti, které touto zménou budou ovlivné-
ny. Castou chybou je, Ze zlepsenim jednoho procesu (naptiklad sniZeni nakladd na materi-

al), miizeme zhorsit ostatni procesy (nizsi kvalita vyrobkt, produktivita).

Ukazatele pro oblast zlepSovani pouZivané ve spolec¢nosti Czech Airlines Technics a.s.
jsou naptiklad index zlepSovacich navrhli (pocet zlepSovacich navrhli / pocet pracovnikil),
index finan¢nich piinost (ro¢ni Gspora / ndklady na odmény), pocet zlepSovacich navrhii
na jednotlivce ¢i feditele (Prazek, 2016, s. 19). Ve spolecnosti Chart Ferox, a.s. povazuji za
kli¢ové ukazatele z oblasti vyroby priibéznou dobu vyroby, index ptfidané hodnoty a pri-
chodnosti tzkych mist, z oblasti kvality pocet neshod, z oblasti bezpe€nosti prace pocet
»skoronehod*, ukazatel nehodovosti a v administrativnich procesech méfi a vyhodnocuji

prabéznou dobu vyrobku (Pfevratil, 2016, s. 18).
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2.1 Principy zlepSovani procesu

Mezi zékladni principy zlepSovani procesii 1ze zaradit nasledujici:

eliminace,
zjednoduseni,
kombinace,

zména poradi.

Déle je mozné zavést Upln¢ novou metodu do praxe. Pokud jsou do procesu zlepSovani

zapojeni 1 pracovnici, ktefi budou touto novou metodou ovlivnény, je zde mensi riziko

selhani této metody. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 179)

2.2 Pristupy ke zlepSovani procesi

Ve firmach je vyuzivano mnoho pfistupli ke zlepSovani, jejichz vyvoj prosel nékolika fa-

zemi. V soucasné dobé¢ se jedna o tii zakladni pfistupy:

Teorie omezeni (TOC) — zaméteni na tizka mista v procesu, jeho posileni a zvySeni
pratoku,

Six Sigma — snizeni variability v procesu, podle six sigmy je pfipustné produkovat
3 az 4 chyby z milionu,

aplikace Stihlych procesii — eliminace plytvani a kontinualni zlepSovani. (Pivodo-

v, 2012)

Dalsi mozny pohled na zlepSovani procest je v pristupech k postupu feseni odhaleného

problému, jak uvadi ve své knize Kosturiak (2010, s. 45):

individualni zlepSovani formou zlepSovacich navrha — pracovnik nebo skupina
pracovniki identifikuje problém, navrhne a implementuje feSeni,

tymové zlepSovani formou workshopi — feseni problému v tymu, ktery na néko-
lika po sobé jdoucich workshopech hled4 feSeni, poté problém odstrani a zajisti
funk¢nost feseni v provozu,

tymové zlepSovani formou projekti — na zdklad¢ definovani projektu se sestavi
projektovy tym, ktery analyzuje problém, hledad feSeni, implementuje ho a zajisti

jeho fungovani v provozu,
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e Dlabac (2015b, s. 72) dale ptidava zlepSovani na strategické urovni — oblast ino-
vaci (zména v technologickych procesech vyroby ¢i poskytovani sluzby) a reengi-

neeringu (dramatické zlepSeni vykonnosti, nahrazeni starych procesti novymi).

Zlepsovani vzdy zacind vyzvou ke zlepSeni, nasleduje analyza souc¢asného stavu, jejiz po-
moci odhalime problémy. Podle zdvaznosti, slozitosti problému se stanovi spravny postup

feSeni. Na zavér se zméti a zhodnoti piinosy z téchto zlepseni. (Masin, 2000, s. 179)

2.2.1 Individualni zlepSovani

Kazdy zaméstnanec mé moznost navrhnout, jak zvysit efektivitu procesu, snizit plytvani,
zajistit vétsi bezpecnost €i ergonomii vlastni prace, snizit zmetkovitost, ulehdit a zjednodu-
Sit préci apod. Jednd se o zlepSovaci navrhy pievdzné drobného charakteru. Tento systém
zlepSovani pfinasi vyhody jak podniku (zlepSeny proces), tak zaméstnancim (ziskani od-

mény). (APL, ©2005-2017)

Formy odménovani za zlepSovatelské navrhy, které se v nasich podnicich uzivaji, jsou na-
ptiklad odménéni za kazdy navrh (i kdyZ neni momentalné uskute¢nén), odmeénéni jen rea-

lizovanych navrhi nebo odménéni podle piinosu zlepseni. (Kosturiak, 2010, s. 51)

Bauer a Haburaiova (2015, s. 77) poukazuji ve své knize na nedostatky v individudlnim

zlepSovani:

e urcovani minimalnich limitd podanych névrhi za obdobi,

e nepfihlizi se ke konkrétnim osobam, ale jen k celkovému poctu navrhi,

e proces schvalovani je velmi dlouhy,

e neprovadi se evidence problémi, jejich vizualizace a feSeni,

e v pfipad€ neschvaleni zlepSovatelského navrhu, se navrhovateli nevysvétli divod,
takZe dojde k jeho demotivaci,

e aby ziistal systém zlepSovatelskych navrhi, je tfeba ho neustidle ménit - jeho od-

ménovani, fizeni, zapojovani zaméstnanci.

2.2.2 Tymové zlepSovani ve formé workshopu

Workshop je nejvyuzivanéjsi a velmi efektivni metoda zlepSovani procesii a feSeni pro-
blémii. V tymu pracuji dvé zakladni skupiny lidi — moderator a ¢lenové tymu. Ulohou mo-
deratora je fidit diskusi, vizualizovat myslenky, fidit proces hledani pfi¢in problémi a hle-

dani feSeni. Ostatnimi ¢leny tymu jsou vétSinou lidé, kteti vykonavaji procesy, které jsou
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pfedmétem workshopu, ptipadné jsou jejimi zédkazniky ¢i dodavateli. Workshopt se také

ucastni promotér, ktery je zakaznikem feseni daného problému. (API, ©2005-2017)

Hlavni vyhody workshopti oproti individudlnimu zlepSovéani podle Kosturiaka (2010,
s. 62):

vvvvvv

e témata a cile jsou ureny vedenim podniku, takze vedou k naplnéni podnikovych
cily,

e vznik synergie, kdy se ptivodni feSeni kombinuji, vylepsuji a objevuji se tak tplné
nova resenti,

e workshopy pfispivaji k tymové spolupréci, vzajemné komunikaci, béhem nich se
ucastnici uci zvladat a fesit konflikty,

e problémy jsou feSeny strukturované a systematicky,

e zapojenim vice lidi do feSeni a strukturovanim postupu vznikaji kvalitnéjsi vysled-

ky.

Nevyhodou miize byt ¢asové ndrona organizace workshopt, riziko vzniku konflikti

v tymu nebo mize dojit k nerovnomérnému vytizeni ¢lent.
Priubéh workshopu

Dulezitym faktorem uspésnosti celého workshopu je jeho ditkladnd ptiprava a volba vhod-
né metodiky prubéhu. Je tfeba zapojit multifunkéni tym v poétu 5-8 osob, stanovit cil
workshopu, analyzovat rizika. Nasleduje organiza¢ni tivod, kdy vysvétlime vSem tucastni-

ktm problém a cil workshopu.

Dal§im krokem je provedeni kvalitni analyzy, kterda vede k odhaleni problém.
V analytické ¢asti pouzivame nastroje a metody vhodné pro danou problematiku. Je dileZi-
té provadét analyzu na samotném pracovisti, v procesu. Na zéklad¢ identifikovanych pro-
bléml navrhneme jejich mozna feSeni, vytvotfime katalog opatieni, kdy se stanovi odpo-
védna osoba a termin realizace. Pted realizaci je vhodné feSeni ovéfit napiiklad postavenim
optimalizované linky z kartonovych krabic. Workshop je zakoncen prezentaci vysledkil
managementu spolecnosti. Poté je nutné sledovat novy stav pracovisté nebo procesu, aby

nedoslo k navratu do ptivodniho stavu. (Pavelka, 2015)
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Obr. 8 Pribeh workshopu (Masin a Vytlacil, 2000, s. 202)

V poslednich letech jsou workshopy velmi oblibenou formou zlepSovani procesii v fadé
podnikll. Zejména pro svou schopnost dojit k rychlym vysledkiim a vysoké participaci pra-
covnikl. Avsak, jak upozoriiuje Dlabac (2015b, s. 72), je tieba realizovat aZ 80 % vSech
feSeni jiz béhem samotného workshopu, aby nedoslo pouze k navrhu napravnych opatfeni
do ,,Supliku‘“. Na podobny problém workshopii poukazuji i Bauer a Haburaiova (2015, s.
75), kdy se neplni akéni plany vytvorené v ramci workshopti, stanovuji se velké cile a tak

nedochdzi k plnéni o¢ekavanych vysledk.

2.2.3 Tymové zlepSovani ve formé projektu

vvvvvvvvvv

zlepSovani procesu jiz prolind s jejich inovacemi. Projektem se fesi vSechny ostatni pro-
blémy, které nelze fesit jednodussim zplisobem. Projektem feSime nejcastéji ty problémy,
na n¢z nezname feseni a hledame jej v pribéhu projektu. Primérné projekt trva 6 mésici,
minimalné 3, ale maximalné se doporucuje doba trvani projektu na 12 meésict. (Dlabac,

2015b, s. 72; Kosturiak, 2010, s. 79)

Vzhledem ke slozitosti a komplexnosti projekti je tfeba dbat na jejich systematické fizeni.

Typicky pribéh projektového zlepSovani je nasledujici:

1. sbér témat projekti — z podnikové strategie, provedenych analyz, zjisténych pro-
blému v procesech nebo se zdkazniky, na zaklad¢ zavért z workshopt apod.,

2. vybér projekti — vrcholovy management vybird celopodnikové projekty a stfedni
management lokalni projekty, zvazuje se kapacita zdroji pro feSeni, a zdali neni

mozné problém vytesit naptiklad workshopem,
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3. priprava projekti — definice cili a prfedpokladanych pfinosi projektu, sestaveni
ramce projektu a projektového tymu,

4. start projekti — sponzor predstavi projektovému tymu projekt, jeho vyznam pro
podnik, ocekavani a cile,

5. definovani — definice problému a projektu (ohraniceni projektu, cile, Casovy har-
monogram, podminky, rizika a dalsi faktory, v pfipadé potieby mohou probihat
Skoleni ¢lenti tymu),

6. méreni — probihaji métfeni procest a klicovych veliCin, sestaveni procesnich dia-
gramtu,

7. analyzy — podrobnd analyza kli¢ovych problémt a vztahii mezi nimi, hledani pficin
a vybér problému, jejichz feSeni bude mit vliv na splnéni cile projektu,

8. ZlepSovani — hledani a vybér feSeni, probihaji zkouSky a nckterd feSeni se ihned
implementuji do procesu,

9. realizace, Fizeni a standardizace — realizovani GspéSnych feseni a jejich standar-
dizace,

10. monitorovani — monitorovani procesu, piipadna korekce a zlepSovani,

11. vyhodnoceni vysledkii projektu a prezentace. (Kosturiak, 2010, s. 81)
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3 NASTROJE A METODY PROJEKTOVEHO RiZENI

V této Casti budou uvedeny dal$i néstroje a metody projektového fizeni pouzivané v oblasti

zlepsovani, které budou pouzity v praktické Casti prace.

3.1 Logicky ramec projektu

Logicky ramec je metoda, ktera je zakladem pro fizeni projektu. Prostiednictvim této me-
tody mapujeme zameéry, ocekavani, konkrétni vystupy a Cinnosti pfi realizaci projektu.
Logicky ramec je velmi vyuzivanym nastrojem zejména diky své jednoduchosti, stru¢nosti,
jednoznacnosti a hlavné jednotnosti popisu vSech projekti. Uplatiujeme ho nejen
v pocatecnich fazich projektu, ale také pfi implementaci a hodnoceni. (Hrazdilovd Bocko-

va, 2016, s. 165)

Dolezal a Kratky (2017, s. 46) ve své knize uvad¢ji prehlednou strukturu logického ramce:

P¥inos Ovéiitelné ukazatele Zplsob ovéiens
J pFinosi ukazateli prinosi
Piedpoklady, za
il Ovévitelné ukazatele Zptsob ovérens ktergch dosaieni
cile ukazateli cile cile prispéje k
naplnéni piinosi
Ptedpoklady, za
. Ovévitelné ukazatele Zpisob ovérens Jakgeh vgstupy
Vistupy (produkty) viystupl ukazatelt vgstupt | povedou k dosaZenl
cile
5 Predpoklady, za
. . Zdroje (K&, Casovy rdmec jakgeh aktivity
Aktivity projektu lovékodny) aktivit povedou k
vgstuptim
Co v projektu nebude Feseno Predbéiné podminky

Obr. 9 Struktura logického ramce (Dolezal a Kratky, 2017, s. 46)

3.2 Rizikova analyza projektu

RIPRAN je empirickd metoda pouzivand k analyze rizik projekti. Tuto metodu je mozné
provést ve vSech fazich projektu, zejména je dulezité ji vypracovat pted implementaci pro-

jektu. Postup provedeni metody RIPRAN se skladé z nasledujicich fazi:

1. pfiprava analyzy rizika,
identifikace rizika,
kvantifikace rizika,

odezva na riziko,

U

celkové zhodnoceni rizika.
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Metoda RIPRAN slouzi k podpofte systematického provadéni analyzy rizik, aby bylo dosa-
zeno kvalitniho a efektivniho vysledku fizeni rizik. (RIPRAN, [b. r. ])

Tab. 1 Tabulka pro hodnoceni rizik (Pivodova, 2016)

PRAVDEPODOBNOST MP SP VP
MP Mald 0,01-0,2 MD MHR MHR SHR
SP Stredni 0,21-0,66 SD MHR SHR VHR
VP Vysoka 0,67-0,99 VD SHR VHR VHR
SKODA (DOPAD)

MD Urité zasahy do projektu. Skoda do 0,5 % z celé hodnoty projektu.
SD OhroZeni tymu, nékladi, zdroji, vyzaduje mimotadné zasahy do projektu.Skoda 0,5 % a2 20 %.
VD OhroZeni cile, koncového terminu, moznost piekroceni rozpoétu. Skoda pies 20 %.

3.3 SWOT analyza

SWOT analyza je vysoce efektivnim nastrojem k zjiSténi soucasného stavu (silné a slabé
stranky), k odhaleni piilezitosti k rastu a eliminaci rizik. Skladéa se ze dvou ¢asti: interni a
externi. Interni ¢ast se tyka pifimo nés a externi ¢ast se tyka naSeho okoli, které mizeme
tézko ovlivnit, ale které vyrazné ovliviluje nds samotné. K identifikaci polozek, na které se

musime zaméfit, slouzi vahy a bodové hodnoceni. Postup SWOT analyzy je nésledujici:

1. identifikace jednotlivych polozek silnych a slabych stranek, piilezitosti a hrozeb,
2. prifazeni hodnoceni ke vSem polozkam,
e u silnych stranek a pfilezitosti pouzijeme kladnou stupnici od 1 (nejnizsi
spokojenost) do 5 (nejvyssi spokojenost),
e u slabych stranek a hrozeb pouZijeme zapornou stupnici od -1 (nejniZsi ne-
spokojenost) az -5 (nejvyssi nespokojenost),
3. prifazeni vah ke vS§em ohodnocenym polozkam, vahou se vyjadfuje dileZitost jed-
notlivych polozek v dané kategorii (soucet vah v kazdé kategorii je roven 1),

4. vypocet bilance. (SWOT analyza v Excelu, ©2015)

3.4 Paretova analyza

Paretova analyza se pouziva zejména na zacatku zlepSovatelskych projektt. Slouzi k tomu,
abychom rozhodli o tom, kterému problému budeme v projektu vénovat nejvetsi pozor-
nost. Plati pravidlo zndmé jako Paretliv princip 80/20, ktery fika, Ze dvacet procent aktivit

se podili na osmdesati procentech vysledkd.
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Pti sestaveni Paretova diagramu (viz obrdzek ¢. 10) se postupuje nasledovng:

1. shromézdéni dat a jejich rozdéleni do jednotlivych kategorii,

2. sestaveni tabulky dat, kde bude uvedena Cetnost vyskytu v jednotlivych kategoriich,
celkovy soucet vyskytii vSech problémovych jeva,
sefazeni jednotlivych jevl podle poctu vyskyti nebo zédvaznosti dopadu,

4. sestaveni grafu. (Svozilova, 2011, s. 158)

A A
136 100 %
Lorenzova kfivka
109 i | 80 %
68 & | : 50 %
E | i : i l o
o Vo | ' i | =
2 P i b P : ! s
7} P I N | | =
i ! v ' : | =
= | | S
% l b ! . Ex
g - 1 28
3 | r— | =3
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000 oV sy o o? 4@
Qoslz‘ 06{\6 o \a_Cp C‘(\\j “Ggﬁ QO
cetnost G kumulativni soucet Cetnosti

Obr. 10 Paretuv diagram (Dolezal, Machal a Lacko, 2009, s. 44)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Na zaklad¢é prostudovani literarnich prament byla zpracovana kriticka reSerSe tykajici se
Stihlého podniku a zlepSovani vyrobnich procest. Ziskané poznatky z teoretické ¢asti jsou

zakladem pro zpracovani praktické ¢asti prace.

Prvni kapitola teoretické ¢asti byla vénovana stihlému podniku. Nejprve byl popsan jeho
princip fungovani a struktura. Z celé struktury Stihlého podniku byla nejvétsi pozornost
veénovana $tihlé vyrobé, protoze prvky Stihlé vyroby vedou k odstranéni plytvani z vyrob-
niho procesu, coz je cilem této prace. Déle byla zminéna §tihl4 kultura, ktera je v souCasné
dobé modernim jevem podnikt. Nasledné¢ byl popsan managementu toku hodnot a pojmy
s nim souvisejici, jako je hodnota, index ptidané hodnoty a hodnotovy tok. Cilem hodnoto-
vého managementu je zvySovat hodnotu pro zdkaznika prostfednictvim zvySovani ptidané
hodnoty produktu nebo sluzby a snizovanim neproduktivnich ¢innosti. Toho lze docilit
rozborem pracovnich operaci a jejich zméfenim pomoci ¢asovych studii, metody MOST
nebo analyzovanim pfidané hodnoty ve vyrobnich butikdach. Dalsi efektivni nastroj pro
odhaleni plytvani je mapa hodnotového toku, které je vénovéana nasledujici podkapitola.

Na zavér prvni kapitoly byla srovnana davkova vyroba a tok jednoho kusu.

Druha kapitola byla zamétfena na oblast zlepSovani podnikovych procesti, zeyména na pfi-
stupy ke zlepSovani. Ve firmach je vyuzivano mnoho piistupll ke zlepSovani, ale v nasle-
dujicich kapitolach byly podrobné&ji charakterizovany pfistupy, které se 1i§i v postupu fese-
ni problému. Jedna se o individualni zlepSovani formou zlepSovatelskych navrha, které fesi
jednodussi problémy. Dale tymové zlepSovani formou workshopti, kde jsou problémy fe-
Seny v sestaveném tymu formou diskuse, vizualizace myslenek apod. O néco slozitéjSimi
problémy se zabyva projektové zlepSovani, kde se hled4 feSeni systematicky a pomérné
dlouhou dobu (3-12 mésict).

Ve teti kapitole jsou uvedeny dalsi néastroje a metody pro feseni problému pouzité v prak-
tické casti prace — logicky rdmec projektu, rizikova analyza projektu RIPRAN, SWOT

analyza a Paretova analyza.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost sidli v Olomouckém kraji od roku 2007. Jedna se o stfedné velkou firmu ptliso-
bici ve zdravotnické oblasti na mezinarodni Grovni. Uspéch spole¢nosti je zaloZen nejen na
dlouholetych zkusenostech, ale také na spolupraci s prednimi 1ékaii a védci. Spolecnost je
znama svymi kvalitnimi produkty a sluzbami. Jiz od roku 1997 vyuziva systém fizeni kva-
lity, ktery odpovida mezinarodnim standardam EN ISO 9001. Efektivita systému fizeni

kvality podléha kazdoro¢nimu auditu, ktery provadi nezavisly certifika¢ni ufad.

Jejim vétSinovym vlastnikem je spolecnost, ktera je technologickym viidcem pro oblast
mediciny, sidlici v Hamburku od roku 1954. Soucasti této skupiny jsou také spolecnosti
z Cardiffu a Berlina. Historie spolecnosti saha az do pocatku 20. stoleti, kdy se japonska

firma zacala specializovat na obchodovéni s mikroskopy a teploméry.

5.1 Kulturni teze

Zakladem kulturni teze spolecnosti je globalni firemni filozofie Social IN, ktera poskytuje

eticky ramec pro roli spole¢nosti v ramci celé skupiny a zivotniho prostiedi.

Péstujeme spravedlivou a jedine¢nou
meritokracii

NASE HLAVNI PRINCIPY
Nasi ZAKAZNICI jsou ve stiedu pozornosti
Respektujeme své ZAMESTNANCE, piispivime k jejich rozvoji a investujeme do nich
Usilujeme 0 DOKONALOST fungovani

NAS ZAKLAD: SOCIAL IN
SOCIAL IN
INnovation

(Vytvareni inovativnich
hodnot)

INvolvement
(Socialni angaZovanost)

INtegrity

(Poctivost vii€i spolecnosti)

Obr. 11 Kulturni teze spolecnosti (interni materialy spolecnosti)

Integrity (Poctivost): dodrzovani vysokych etickych standardi a vytvoteni takového pro-

sttedi, kde nebude tolerovano zadné porusSovani nastavenych pravidel.
INnovation (Inovace): vytvoreni otevieného a inspirujiciho prostredi, které ptispiva ke
vzniku inovaci; poskytovani bezpecnych produkti a sluzeb vysoké kvality; dlouhodobé

planovani a usilovani o neustalé zdokonalovani.
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INvolvement (AngaZovanost): zodpovédné chovani viici spolecnosti, které je firma sou-
¢asti; podpora organizaci, programu a aktivit jednotlivych komunit; respektovani kultury a

zvyklosti zemi a oblasti, ve kterych spolecnost pilisobi.

5.2 Organizaéni struktura

Organizacni uspotadani této spoleCnosti je Stabne-liniové. Na vrcholu organizaéni struktu-
ry stoji provozni feditel spole¢nosti, kterému je pfimo podtizeny jednatel spole¢nosti. Ri-
zeni projektli je Stdbnim Utvarem zajisStujicim podporu fizeni spolecnosti. Tento Utvar je
zastoupen 3 zaméstnanci. Dale je vedeni spole¢nosti podtizeno dalSich 9 odd€leni, jez maji

sv€ vlastni manaZery.

Nejvétsimi oddélenimi z hlediska poctu zaméstnanct jsou Vyroba, Logistika a Enginee-
ring. Pod vyrobni oddé€leni spadaji utvary zabyvajicimi se jednotlivymi typy vyrobki —
generatory, sondy a elektrody. Také jsou zde utvary starajici se o administrativu vyroby a o
neustalé zlepSovani vyrobnich procesti. Odd¢leni logistiky obsahuje ttvary, jako jsou tech-
nickd podpora ndkupu, fizeni dodavatelského fetézce a sklad. Engineering se stard napfi-
klad o validace, vyzkum a vyvoj, vyrobni technologie nebo o procesni inZenyrstvi. Cela

organizacni struktura je uvedena v pftiloze €. 2.

5.3 Vyrobni sortiment

Spole¢nost je novym technologickym centrem pro oblast vyvoje a vyroby lékarskych pro-
duktt. Cinnost zaméfuje piedev§im na endoskopické piistroje a nastroje, generatory, sondy
a dalsi mechanicka zatfizeni pro oblast minimalné invazivni chirurgie. V digitalizaci a mi-
niaturizaci endoskopie zaujima z hlediska inovace vedouci postaveni v oboru. Je partnerem

sveétovych lékarskych a védeckych vyzkumi i vyvoju jednotlivych nastroja.
Hlavnimi produkty jsou:

o resek¢ni elektrody vyuzivané v urologii. Je jich zde vyrabéno az 80 riznych typt,

e lécebni sondy, které jsou rozdéleny na tfi skupiny vyrobkd, a to Pro Breath a Pro
Sleep (aplikace v nosni a kréni 1écbé napt. pro eliminaci chrépani), Pro Curves
(uziti pfi nitrozilni 1€¢bé), Pro Surge Micro a Pro Surge (I1écba nadortt),

e pump tubes jsou sterilni soucastky pro medicinsky pfistroj,

e generatory slouzi jako zdroj pro ostatni néstroje.
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Elektrody
Sondy
Pump tubes
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Obr. 12 Rocni objem produkce (interni materialy spolecnosti)

5.4 Vybrané ekonomické ukazatele

Ugetni obdobi spole¢nosti je hospodatsky rok, ktery zagina 1. dubna a konéi 31. biezna
nasledujiciho kalendarniho roku. Celkova vySe trzeb za obdobi hospodaiského roku
2014/2015 byla 344 548 tis. K¢, coz predstavuje 5% nartst oproti pfedchozimu hospodat-
skému roku. Nejvétsi podil na trzbach mé prodej elektrod, vyse trzeb z prodeje téchto vy-
robkd byla 242 mil. K¢, coz je 70 % trzeb z celkového obratu. Trzby z prodeje sond ve
vysi 52 mil. K¢ tvofi 15 % z celkového obratu, trzby z prodeje generator ve vysi 39 mil.
K¢ tvoii 11 % z celkového obratu a trzby z prodeje ru¢nich nastroji ve vysi 12 mil. K¢

predstavuji 3 % z celkového obratu.

Tab. 2 Vyvoj vysledku hospodareni a trzeb 2011-2015 (vyrocni zprdva spolecnosti)

v tis. K¢ 2011/2012 | 2012/2013 | 2013/2014 | 2014/2015
Trzby 222 002 252 984 325 980 344 548
HYV pred zdanénim 5604 7341 16 576 7 833

Nasledujici graf zobrazuje vyvoj po€tu zameéstnancii od roku 2011 do roku 2016. V jednot-
livych letech 1ze pozorovat rostouci trend. V nésledujicich letech spole¢nost predpoklada
dal$i nartst poctu zaméstnancti. V soucasné dob¢ se firma také zamétuje na poskytovani

studentskych odbornych stazi v rliznych profesnich oblastech.
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Obr. 13 Vyvoj poctu zaméstnancii 2011-2016 (vyrocni zprava spolecnosti)
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6 FORMULACE PROJEKTOVEHO ZADANI

Projekt je zaméfen na zlepSeni vykonnosti zvoleného vyrobniho procesu ve vybrané spo-
le¢nosti. Cilem projektu je zvysit plynulost vyroby produktu ProBreath a odstranit nepro-
duktivni ¢innosti. Nejprve bude popsan a analyzovan vyrobni proces a vytvoifena mapa
hodnotového toku soucasného stavu tohoto procesu. Na zaklad¢ téchto analyz budou zor-
ganizovany workshopy, které povedou k zefektivnéni ¢innosti ptidavajici produktu hodno-
tu a eliminaci ¢innosti neptidavajici produktu hodnotu. V ramci projektu bude také navrze-
na mapa hodnotového toku budouciho stavu a navrzen novy layout vyrobni linky sestavaji-

ci z vybalancovanych pracovnich operaci.

6.1 Definovani projektu zlepSeni vykonnosti vyrobniho procesu
Nazev projektu/hlavni cil:

Zlepseni vykonnosti vyrobniho procesu

Projektovy tym:

e procesni inzenyr

e inzenyr kvality

e projektovy inZenyr

e operator

e diplomantka Univerzity Tomase Bati ve Zlin¢
e vedouci diplomové prace

e vedouci vyroby — sponzor
Doba trvani projektu:
1.6.2016 —31. 1. 2017
Hlavni cil:
ZlepSeni vykonnosti vybraného vyrobniho procesu.
Popis projektu:

Zkréaceni pribézné doby vyroby produktu ProBreath o 50 % odstranénim neproduktivnich

¢innosti a zvySenim plynulosti vyroby.
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Definice problémi:

Dlouha pribézna doba vyroby produktu ProBreath na soucasné vyrobni lince s nizkou
efektivitou prace. Mnoho rozpracované vyroby mezi jednotlivymi pracovnimi operacemi.

Velké vzdalenost produktu uskute¢néna béhem vyroby.
Vymezeni projektu:

Tab. 3 Is/Is Not analyza (vlastni zpracovani)

Je Neni

ZruSeni soucasné vyrobni linky, zvy-
Seni sménnosti, ostatni vyrobky, zvy-
Seni T/T, detailni finan¢ni analyza,
zasobovani pracovist

Produkt ProBreath, zkraceni C/T, C/O,
Co | balancovani pracovnich operaci, uspota-
dani pracovist

Kde Montéz a baleni sond v ¢istych prosto- | Pfedmontdz a baleni mimo ¢isté pro-
rech story
Kdo Projektovy tym, operfaton cls t}.]Ch pro- Ostatni zaméstnanci spole¢nosti
stor, konstruktér a logistik
Piinosy:

zkraceni pribézné doby vyroby,

kratsi cyklové Casy pracovnich operaci,
e snizeni rozpracované vyroby,

e zkraceni vzdalenosti produktu béhem vyroby.
Kontrolni metriky:

e vyssi VA index,

e  MOST pracovnich operaci,

e stav rozpracované vyroby,

e vzdalenost produktu béhem vyroby,

e novy layout vyrobni linky.

6.1.1 Casovy harmonogram

V ¢asovém harmonogramu projektu neni uvedeno datum implementace navrhovanych fe-
Seni kvuli uskuteénéni neplanovaného auditu spolecnosti. Audit zasahl do planu aktivit
projektu. Z toho ditvodu budou navrzena feSeni ovéfena a implementovana az v dubnu

roku 2017. Ptiblizn€ od dubna budou zahajeny workshopy na stavéni ,,testovaci* linky, coz
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bude predchazet redlné stavbé nové linky. Tento projekt konci vytvofenim navrhu nové
vyrobni linky produktu ProBreath. Milniky projektu maji nulovou hodnotu trvéani, slouzi

pouze jako orientacni body.

Tab. 4 Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Mésic/rok

Aktivita 06/2016 | 07/2016 | 08/2016 | 09/2016 | 10/2016 | 11/2016 | 12/2016 | 01/2017

Definovani projektu

Projektové zadani formulovano |

Sbér a zpracovani informaci o oddéleni a vyrobnim procesu

Zpracovana SWOT analyza

Sbér dat a vypracovani Paretovy analyzy

Vybran vhodny typovy reprezentant |

Mg¢feni a analyza dat sou¢asného stavu

Analyzovana pfidand hodnota pracovnich operaci

Vytvotena VSM mapa soucasného stavu

Kaizen workshopy

Navrh snizeni prib&ézné doby vyroby

Mgéfeni optimalizovanych dat

Navrzena VSM mapa budouciho stavu |

Balancovani pracovnich operaci

Usporadani pracovist’

Vytvofeny novy layout vyrobni linky

6.1.2 Logicky ramec

Logicky ramec projektu je uveden v piiloze ¢. 3. Obsahuje detailni popis uvedenych cilt a
vystupll projektu véetné objektivné ovétitelnych ukazateld. Jsou zde vypsany veskeré pro-

vadéné aktivity spolu s prostiedky vedoucimi k naplnéni cild projektu.

6.1.3 Rizikova analyza

Provadéni kazdého projektu a jeho uspésné dokonceni provazi urcita rizika. K analyze ri-
zik tohoto projektu byla pouZita metoda RIPRAN (viz pFiloha ¢. 4). V ramci této metody
bylo identifikovano 7 rizik ohroZujici pribéh projektu. Pro tyto rizika byly uréeny mozné
scénafe vyvoje po jejich vyskytu. Dale byla navrhnuta vhodna opatieni na jednotliva rizi-

ka.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU

Cilem analyzy je popsat fungovani oddéleni sond, dale je zaméfena na soucasny stav vy-
braného vyrobniho procesu a odhalit tak veSkeré formy plytvani a neefektivnost prace.
Analyza byla provedena pomoci metody pozorovani a rozhovoru. Dale byly analyzovany

fotozaznamy, videozaznamy a interni dokumenty.

Pro komplexni pohled na proces vyroby vybrané skupiny produkti byla zpracovana mapa
hodnotového toku, kterd ptinasi realny pohled na tok informaci a materidlu. Aby bylo
mozné provést analyzy plnohodnotné, je tfeba nejprve charakterizovat a plné¢ pochopit vy-

brany proces, ktery bude ptedstaveny v nasledujici kapitole.

7.1 Charakteristika oddéleni sond

Sondy pracuji na principu bipolarni radiofrekvencné indukované termoterapie (RFITT),
coz znamend, Ze vyuzivaji radiofrekvencni energii mezi dvéma elektrodami, aby se posko-
zena tkan v oblasti zdkroku zahtdla a odumfela. Tento princip fungovani sond je znazornén
na obrazku ¢. 14. Jednd se tedy o minimaln¢ invazivni vykon, ktery zkracuje dobu trvani
operace. Zakrok je Setrny, minimalizuje bolestivost a miize byt provadén v lokalnim zne-

citlivéni. VSechny sondy spole¢nosti jsou uréeny k jednordzovému pouziti.

{

\\ (=

S Elektroda 1 \ lzolator \ Elektroda 2

Obr. 14 Princip fungovani sond (interni materidly spolecnosti)

Na odd¢leni sond se vyrabi Sest skupin vyrobkd, a to sterilni souc¢astky PumpTube a pét

skupin sond ProCurve, ProCurve V, ProSurge, ENT a ENT redesign.

Sterilni soucastka PumpTube slouZi k transferu tekutin mezi riznymi medicinskymi pfi-

stroji. Sondy ProCurve se pouzivaji k nitrozilni 1écbé k odstranéni kieCovych zil. K tomuto
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typu vyrobku je v letoSnim roce zavedena nova sériova vyroba redesignové verze ProCur-
veV. Uziti sond ProSurge nalezneme v odstraiiovani nddora v dutin€ bfi$ni. Nejveétsi objem
vyroby zastava skupina vyrobkti ENT, tyto sondy se aplikuji pii usni, nosni a kréni 1€Cbé.
Do skupiny ENT patii sondy ProBreath, které maji své uziti v 1é€b&é nosnich mandli, Pro-
Sleep k 1é¢bé krénich mandli a ProSurge Micro k odstraniovani naddord zejména v oblasti
patete. Ke skupiné vyrobkd ENT jsou vyrabény i redesignové verze ProBreath redesign a
ProSleep redesign. Rozdil mezi klasickymi a redesignovymi verzemi spocivd ve zméné
vyrobniho postupu a pouzitim jiné zastrCky Plugin do generatoru (viz obr. 17). Redesigno-
va zastrcka Plugin umoznuje konfiguraci generatoru, a tim i hlida pocet pouziti sond pii
operaci. Oproti klasickym zastr¢kam je tieba ty nové naprogramovat. Z tohoto divodu
bylo tfeba pozmeénit sled operaci vyrobniho postupu redesignovych verzi., kdy je nutné
provést kontrolu naprogramovaného kabelu po sterilizaci. Charakteristika celého vyrobni-

ho procesu vyroby ENT sond je uvedena v nésledujici kapitole ¢. 7.2
Veskera vyroba sond a PumpTubes probiha v Cistych prostorech, pro které plati specidlni
pravidla (viz kapitola 7.1.1). Jednotlivé skupiny vyrobkli prochédzi jinym technologickym

prostupem a vyroba probihd na riznych pracovistich zndzornénych na obrazku €. 15.
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Obr. 15 Layout (viastni zpracovani na zakladé internich materialit spolecnosti)

Na oddéleni sond pracuje 21 operatorti a 1 vedouci smény — v €istych prostorech 16 opera-
torti. Dale jsou 2 operatofi na findlnim baleni a 3 na pfedmontazi, t€chto 5 operatort ob-
sluhuje 1 mycku. Napln prace operatort je rozdélena podle vyrobnich objednavek, takze
pracovnici neustale rotuji mezi riiznymi pracovisti. Operatofi jsou proSkoleni na vétSinu
pracovnich operaci. Soucasti vyrobniho tymu jsou také 2 pracovnici kvality, kteti provadi

operace kontroly ¢. 110, 150 a 170.

7.1.1 Cisté prostory

Cisté prostory jsou prostory, ve kterych jsou fizeny koncentrace ¢astic a jsou konstruovany

tak, aby se minimalizovalo zaneseni ¢astic do prostoru a bylo mozné fidit ostatni relevantni
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podminky pro vyrobu jako je teplota, vlhkost apod. Cisté prostory jsou konstruovany jako
vestavba do stdvajiciho objektu a prichod je zajistén materidlovou a persondlni propusti
(hygienické smycky). Propusti rovnéz odd€luji prostory s riznou tfidou Cistoty, ktera je pro
dany typ prostoru pozadovana. Na jednotlivé tfidy Cistoty jsou kladeny rtizné pozadavky
tykajici se poctu castic v prostoru, pretlaku, vlhkosti, teploty a po¢tu mikroorganismu. Da-
na spolecnost mé rozdéleny Cisté prostory do dvou tiid Cistoty, a to ISO tfida 7 a ISO ttida
8. ISO tiida 7 plati pro pfechodové komory a prostory pro montaz a baleni. ISO tfida 8 se

vvvvvv

§i pozadavky na provoz a udrzbu.

Pro vyrobu v cistych prostorach plati urcita pravidla oproti klasické vyrobé ve vyrobnich
halach. Tyto pravidla na uzivani €istych prostor jsou vymezena vnitropodnikovymi smér-
nicemi a tykaji se:
e vstupu a vystupu osob piedem definovanym zplsobem (pfevlékani a ocista perso-
nalu, navstévniki),
e chovani v ¢istych prostorech,
e vstupu a vystupu materialu,

e 1uklidu a udrzby ¢istych prostor,

monitoringu Cistych prostor, ktery potvrzuje vhodnost k vyrobé.

Nové vytvorené Cisté prostory musi projit validaci, kterou provede externi certifikacni fir-
ma. Déle se provadi kaZzdoroc¢ni revalidace prostor ve stejném rozsahu jako vychozi valida-
ce. Vysledek validace je dokumentovan ve zpravé o validaci a archivovan. TaktéZ musi byt
prostory revalidovany po provedeni urcitych zmén - zména klasifikace prostoru, zména

nebo vypnuti systému klimatizace atd. (interni materidly spole¢nosti; Linha, 2013)

7.1.2 SWOT analyza oddéleni sond

Pro oddéleni sond byla provedena SWOT analyza, to znamend, Zze byly zhodnoceny jeho
silné a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby pro n¢j. Jednotlivé body v kazdé kategorii byly
ohodnoceny body 1 az 5. U silnych stranek a pftilezitosti je pouzita kladna stupnice, tedy 5
(nejvyssi spokojenost) az 1 (nejnizsi spokojenost). U slabych stranek a hrozeb je pouzita
k identifikovanym bodiim ptidélena vaha podle dulezitosti polozek v kategorii. Pficemz

soucet vah v jednotlivych kategoriich je vzdy roven 1.
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Tab. 5 SWOT analyza oddéleni sond (viastni zpracovani)

SILNESTRANKY | Viha |Hodnoceni| S | SLABESTRANKY | Viha |Hodnoceni| CeIKO%
hodnoceni hodnoceni
Vzajemna zastu,pitelnost 0.1 5 05 Omezevr}? pfos,tory pro 0.1 1 01
pracovniki roz§ifeni vyroby
Nizké zmetkovitost | 0,05 5 0p5 | NedostateknSkteryeh 1} ¢ o 2 0,1
nastroju
Kvahﬁkovavny vedouci 02 5 | Vysoké naklafly r{a 02 3 06
o smény provoz oddéleni
& P -
o) Firemni kultura 02 4 0g | Vysokdmiamanipulace | g 3 045
= s materialem
E lekavﬂuktuai:e 0.1 4 04 Narocn(?st naakvahtu 0.1 3 03
E zaméstnancil vyrobki
= Mnoho kvahﬁkro?/anych 02 3 0.6 Neusgc:rrada?ostr na ) 0,05 3 0,15
E pracovniki pracovist'ich pii vyrobé
= Podobny technologicks Nizky komfort pfi praci
odo n{ echno t(: gickd |05 3 0,15 | (nemoost pit, nutnost | 0.2 4 08
POStUp Vyroby Cepic a rousek)
Tiché a Sistd vyroba 0,05 3 015 | SlAtyvstupavystup | 4 04
materialu
Vykonnostni slozka 0,05 | 0,05 Vysoké pozadavlfy na 0,05 s 025
mzdy dokumentaci
3,9 -3,15
PRILEZITOSTI R ] M HROZBY Vim ]| oo
hodnoceni hodnoceni
Legislativni zmény v
- Stabilni odbératel 0,3 5 1,5 pozadavcich na provoz 0,2 -1 -0,2
g gistych prostor
) V)r'soke bezpecvnostm 03 5 15 Nedostatelf k}/allﬁkovane 02 3 06
i zasoby u odbératele pracovni sily na trhu
E ' ROZS}rovanl . 02 3 06 Odchod kvallﬁlfocvanych 02 3 1
= vyrobkového portfolia pracovniki
; . Zave(ier'n noveh,o 0.15 2 03 Zvysempoctlt RM/FM 0.1 s 05
= informac¢niho systému vzorkil
Mnoho piileZitostike 0,05 1 0,05 Jediny odbératel 03 5 1,5
zlep§enina pracovistich
3,95 -3,8

Tab. 6 Bilance SWOT analyzy

(vlastni zpracovani)

Bilance
Interni 0,75
Externi 0,15
Celkem 0,9

Na zaklad¢ celkové bilance SWOT analyzy lze konstatovat, Ze oddéleni sond je vhodnym

mistem pro vyrobu a poskytuje ptiznivé podminky pro realizaci projektu. AvSak suma cel-
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kového hodnoceni silnych stranek a piilezitosti je jen nepatrné vétsi nez suma celkového

hodnoceni slabych stranek a hrozeb. Je tfeba neustale pracovat na jeho zlepSeni.

Silnou strankou tohoto odd¢€leni jsou lidé — kvalifikovany personal. Zaméstnanci sond tvoii
silny pracovni kolektiv, jehoz zdkladem je dobra firemni kultura. Nejvétsi potencial ke
zlepseni bilance SWOT analyzy predstavuji polozky Neuspotadanost pracovist’ pii vyrobg,
Vysoké pozadavky na dokumentaci, Nedostatek nékterych nastroji a Vysoka mira manipu-
lace s materialem. Zejména tyto polozky budou piedmétem projektu. Ostatni polozky ve
slabych strankach je tfeba, co nejvice zmirnit, naptiklad poskytnutim kvalitniho pracovni-
ho obleceni pro zaméstnance, efektivnim vyuzitim vyrobnich prostor nebo optimalizaci

materialovych tokd.

Externi ¢ast SWOT analyzy nelze nijak ovlivnit. Pouze je mozné hrozby piedvidat, pocitat
s nimi a uskutec¢nit proti nim opatieni. Ptilezitosti je tfeba vyuzit k rozvoji. Naptiklad vyu-

zitim silnych stranek k maximalizaci pfilezitosti a minimalizaci hrozeb.

7.1.3 Vybér vhodného typového reprezentanta

K vybéru vhodného typového reprezentanta ze vSech skupin vyrobkii oddéleni sond byl
pouzit efektivni nastroj Paretova analyza. Jako tfidici kritérium byl vybrdn mési¢ni objem
produkce, podle kterého se skupiny vyrobkl setadi sestupné. Dale se vyjadii procentni

podil jednotlivych kumulativnich skupin vyrobkt na celkovém objemu vyroby.

Tab. 7 Paretova analyza vSech skupin vyrobku (vlastni zpracovani na zdkladé

internich materialii spolecnosti)

Sknpmak xRkl Objem \:}"foby Kl.lmula’tivni Kumul'ativni % z
(za mésic) objem vyroby | celkové produkce
ENT 11 580 11 580 76%
PumpTube 1 700 13 280 87%
ProCurve 580 13 860 91%
ProCurve V 580 14 440 95%
ProSurge 400 14 840 98%
ENT redesign 360 15200 100%
X 15 200

Grafickd prezentace vysledkl z Paretovy analyzy je uvedend na obrdzku ¢. 16, na ose x
jsou uvedeny jednotlivé skupiny vyrobki, na hlavni ose y objem vyroby a na vedlejsi ose y

kumulativni podil na celkové produkei.
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Obr. 16 Paretuv diagram (vlastni zpracovani na zdakladé internich materialu spolecnosti)

Na zéklad¢ Paretovy analyzy vyplynulo, Ze nejvétsi podil na objemu produkce mé skupina
sond ENT. Z této skupiny byl jako typovy reprezentant pro podrobnou analyzu a nésledné
vytvoreni projektu vybran vyrobek ProBreath, protoze predstavuje 89 % z celkové produk-

ce ENT sond.

Tab. 8 Paretova analyza ENT sond (viastni zpracovani na zakladé internich

materialii spolecnosti)

Typ virobku Objemivyiroby Kl.lmula'tivni Kumul’ativni % z
objem vyroby | celkové produkce
ProBreath 10 320 10 320 89%
ProSleep 1160 11480 99%
ProSurge Micro 100 11 580 100%
z 11 580

7.2 Popis vyrobniho procesu produktu ProBreath

Ve spolecnosti se vyrabi 2 typy produkti ProBreath, a to 890-001-H a 890-263-H. Tyto
dva typy maji stejny technologicky postup vyroby. Rozdilem je, Ze kazdy typ produktu je
vyrabén pro jiny trh, jeden je pro americky a druhy je pro ostatni zakazniky a kazdy z nich

ma tedy jiné poZadavky na oznaceni etiket.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

Na nésledujicich obrazcich lze vidét analyzovany produkt s rozkladem na jednotlivé kom-

ponenty:

Obr. 17 ProBreath (interni materialy spolecnosti)

Obr. 18 Funkcni cast sondy (interni materialy spolecnosti)

Spice s vnitinim vodi¢em Izolator Vnéjsi vodic Smrstovaci trubicka

Obr. 19 Spicka sondy (interni materidly spolecnosti)
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Kompletni ptehled vSech pouzitych komponent pro montéz a sterilni baleni produktu Pro-

Breath v Cistych prostorech je uveden v nasledujici tabulce:

Tab. 9 Kusovnik ProBreath (interni materialy spolecnosti)

ID MnozZstvi | Jednotka
Rucka sondy A 1,0000 ks
Rucka sondy B 1,0000 ks
Vnitini vodi¢ 1,0000 ks
Izolator 1,0000 ks
Vnéjsi vodi¢ (potisténd trubicka) 1,0000 ks
Krytka 1,0000 ks
Zpeviovaci buzirka 1,0000 ks
Vnitini izolace (PI) 1,0000 ks
Vnéjsi izolace (smr§tovaci buzirka) 0,0950 m
RF-Kabel 1,0000 ks
Sterilni sacek 0,3900 m
Inlay krabice 1,0000 ks
Lepidlo Loctite 0,0300 g
Kontaktni plisek 2,0000 ks

V soucasné dob¢ je vyrobni proces nastaven na davkovou vyrobu po 215 ks a mési¢ni ob-
jem vyroby je 10 320 ks. Z kazdé vyrobni davky jsou odebrany RM/FM vzorky, u kterych
musi probéhnout testovani kvality po sterilizaci. Testy se provadi intern¢, a pokud se na
vzorcich nenajde zavada, mohou byt vyrobky z dané vyrobni objednavky uvolnény do

prodeje.

Minimalni poéet odebranych vzorkd jsou 3 kusy na 1 vyrobni objednavku. Cast z nich jsou
referen¢ni vzorky, které se uchovavaji ve spole¢nosti po dobu Zivotnosti vyrobku. Na dal-
Sich vzorcich probihaji funkéni a destruktivni zkousky, proto neni bran ohled na jejich vi-
zualni kvalitu. Standardné spole¢nost posild na testy 5 kusti vzorki neboli 1 baleni produk-
tl. Spolecnost tedy vyrabi 215 kust v jedné vyrobni davce. Z diivodu zaruky toho, ze 2
kusy navic slouZzi jako pojistka proti vizudlnim vadam. Zbyvajicich 210 produkti musi byt
100% kvality, protoze prodej miize probihat pouze po balenich, tzn. po 5 kusech vyrobkt.

RM/FM vzorky jsou dale neprodejné, coz vytvaii ndklady navic. Nutnost testovani plyne

z nafizeni matetské spolecnosti, kterd je jedinym legalnim vyrobcem a drzitelem licence na

produkty.
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V minulosti prob&hly experimenty na zvySeni vyrobni davky na maximalni moznou kapa-
citu na 635 ks (1 paleta), aby se snizil nutny po¢et RM/FM vzorkii. AvSak po néjaké dobe
se vyroba op¢t navratila k plivodni velikosti vyrobni davky, zejména z ditvodu Casové na-
rocnosti vyroby pro 1 operatora a optimalnimu zaplnéni obalového materialu (3 velké kra-

bice na davku 215 ks).

Prace se vénuje pouze vyrobnimu procesu, ktery probihd v ¢istych prostorech, tj. montazi
(pracovni operace od ¢. 70 do €. 150). Zacatek celého vyrobniho procesu skupiny produkt
ENT je ve skladovych prostorach, odkud jsou zdsobovany pracovist¢ nakupovanym jiz
umytym materialem. Dale montazi ptedchazi predmontaz, kde je pripravovano pét kompo-
nent — soustruzeni izolatord, stithani krytek a zpeviiovacich buzirek, sterilovani kabeld a
krabic. Po operaci €. 150 nasleduji pracovni operace mimo Cisté prostory, jako jsou op. 160
- identifikace produktl (jedna se o lepeni Stitkl, kde je vstupnim materidlem sterilni indi-
kator a etiketa) a op. 170 - kontrola po identifikaci. Operaci ¢. 170 kon¢i montdz a produk-
ty pokracuji na finalni baleni. Kompletn¢ zabalené a ptipravené krabice s vyrobky jsou

odeslany na sterilizaci, kterou provadi externi firma.

Montaz produktu ProBreath v Cistych prostorech probihd na 9 rliznych pracovistich, které

predstavuji riizné stupné vyrobniho procesu.

7.2.1 Pracovni operace ¢. 70 — Smr$tovani

v

Vstupni material: vnéjsi izolace (smr§t'ovaci buzirka) a vnéjsi vodi¢ (potisténa trubicka)
Dany proces ptredstavuje tepelné smrsténi izolace navléknuté na vnéjsi vodic a sklada se

z nasledujicich krokt:

1. Rezani smrtovaci izolace - operator skalpelem ufeze 95 mm dlouhou vnéjsi izo-
laci s toleranci + 10 mm a 100% kontrolou ovéii spravnou délku (95 — 105 mm) a

neposkozeni izolace.

Obr. 20 Rezani smrstovaci izolace

(interni materialy spolecnosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

Mewroe

2. Navlékani smr§tovaci izolace na vnéjsi vodi¢ — navlékani vngjsi izolace na potis-
ténou trubicku po 5 mm Siroky prouzek s maximalnim piesahem 0,1 mm. Pfi na-

vlékani nesmi dojit k poSkozeni izolace.

Smér presahu

Smrstovaci buzirka
Obr. 21 Navlékani smrstovaci izolace na vnéjsi vodic¢

(interni materialy spolecnosti)

3. Tepelné smrsténi izolace — pomoci horkovzdusné pistole operator nahieje kraj vo-
dice a zatavi §picku u Sirokého prouzku. Vnéjsi vodic je tieba drzet pfed ndstavcem
z boku zeSikma nahoru, aby nedos$lo k posunu izolace. Pomalym pohybem zleva
doprava a zpét dojde k zataveni vodiCe. Poté se necha vodi¢ zchladit asi po dobu 1

minuty a 100% se zkontroluje, zdali nedoslo k posunu izolace.

Obr. 22 Tepelné smrsteni izolace (interni

materidaly spolecnosti)

7.2.2 Pracovni operace ¢. 80 — Ohyb
Vstupni material: vnitini izolace (PI izolace), vnitini vodi¢, izolator, zpeviiovaci buzirka
Operace ¢. 80 obsahuje nasledujici ¢innosti:

1. Rezani vnitini izolace — ufezani izolace na délku 160 mm s toleranci +0,5/-2 mm.
Vysledna délka izolace musi byt v rozmezi 158 az 160,5 mm. Tuto délku musi ope-

rator zkontrolovat, musi také dbat na neposkozeni izolace.
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Obr. 23 Rezdni vnitini izolace (interni

materidaly spolecnosti)

2. Navléknuti vnitini izolace na vnitini vodi¢ — izolace musi byt navleCena az ke

Spi¢ce a nesmi byt pii navlékani poskozena.

Obr. 24 Navléknuti izolace na vnitini vodic (interni

materialy spolecnosti)

3. Navléknuti izolatoru — izolator musi byt navléknut az ke $pic¢ce vnitiniho vodice.

Pii navlékani nesmi vnitini izolace sklouznout.

Obr. 25 Naviéknuti izolatoru (interni
materidaly spolecnosti)
4. Navléknuti vnéjSiho vodice — vnéjsi vodi¢ musi byt navléknut az k izolatoru. Ope-

rator 100% vizualni kontrolou ovéii spoje mezi $pici, izolatorem a potisténou tru-

bickou, zda mezi nimi neni zadna mezera a zdali vnitini izolace nesklouzla.

Obr. 26 Naviéknuti vnéjsiho vodic (interni

materialy spolecnosti)
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5. Zkraceni vnitiniho vodice — pomoci Stipacich klesti operator zkrati konec vnitini-
ho vodice na celkovou délku 175 az 180 mm od Spicky vodice. Pti stfihani je nutno
pfidrzovat sestavu pfitisknutou k podlozce, aby nedoslo k posunu. Poté 100% kon-

(24

trolou operator ovéii tuto délku.

Obr. 27 Zkraceni vnitiniho vodice (interni

materidaly spolecnosti)

6. Navléknuti vnéjsi zpeviiovaci buzirky — pfes potiSténou trubicku se z opacné
strany, nez je Spicka, navlece zpeviiovaci buzirka. Vzdalenost mezi $pickou a zpev-

novaci buzirkou by méla byt 83 az 84 mm.

— -TJ_
P

Obr. 28 Navléknuti zpeviiovaci buzirky (interni

materidly spolecnosti)

7. Kontrola vnitini izolace — uchopeni vnitiniho vodice $pickou dol a nepatrnym
posunutim izolatoru a vnéj$iho vodice ovéfit, zdali nedoslo k posunu vnitini izola-
ce, poté opét izolator a vné&jsi vodi¢ posunout ke Spicce. Az do provedeni ohybu
musi operator drzet celou sestavu §pickou doli.

8. Priprava vodice — vloZeni sestavy do ohybaciho ptipravku, tak aby nedoslo k po-
Skozeni $picky a vnitini izolace nesklouzla. Poté operator potahne zpeviiovaci bu-
zirku po znacku na ohybacim piipravku. Konec zpeviiovaci buzirky musi byt do +

0.5 mm u rysky na ohybacim ptipravku.
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Obr. 29 Priprava vodice (interni materialy

spolecnosti)
9. Ohnuti sondy — pomoci 1. paky ohnout aplikacni ¢ast sondy a pak pomoci 2. paky
ohnout druhou ¢ast sondy. Nakonec podle Sablony ovéfit 100% vizualni kontrolou

ohyb, celkovou délku a v§echny vzdalenosti mezi jednotlivymi komponenty.

Obr. 30 Ohnuti sondy (interni materialy

spolecnosti)

7.2.3 Pracovni operace ¢. 90 — Lepeni
Vstupni material: RF kabel, ruc¢ka A, rucka B, kontaktni pliSek a lepidlo Loctite
Dana operace se sklada z nize uvedenych kroki:

1. Priprava vodic¢i pripojovaciho kabelu — ukolem operatora je odstranit Stipacimi
kleStémi bily vodic a zkratit cerny vodi€ o 15 mm s vili stftihu +0/-5 mm. Déle se
odizolovavacimi klestémi stahne izolace cervené¢ho vodice o 10 mm £+ 2 mm.

Vsechny délky operator ovéii podle pravitka.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57

Obr. 31 Priprava vodicu pripojovaciho kabelu

(interni materialy spolecnosti)

2. Sestaveni sondy — prvnim krokem této Cinnosti je vlozeni prvniho kontaktniho
plisku do rukojeti A, pak se zde vlozi vodice kabelu a zatlaci se ty¢i na kabely. Dé-
le se zatlaci druhy kontaktni pliSek do této rukojeti a vloZi se aplikacni ¢ast sondy
do kontaktnich pliskti. Nakonec se provede vizualni kontrola spravného umisténi

vSech soucasti.

Obr. 32 Sestaveni sondy (interni materialy

spolecnosti)

3. Lepeni — na zacatek operator oveti spravnost umisténi vSech vlozenych soucésti a
nanese lepidlo na rukojet’ B, poté zacvakne ob¢ rukojeti k sobé. Zkontroluje nepo-

ttisnénost rukojeti a kabelu lepidlem.

/

Obr. 33 Lepeni rucek (interni materialy

spolecnosti)

4. Lisovani — vlozeni sloZzené rukojeti do lisu rukojeti B nahoru a stlacit lis po dobu

minimalné 5 s.
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Obr. 34 Lisovani (interni materialy

spolecnosti)

5. Kontrola — operator provede 100% vizualni kontrolu, jestli nejsou na rukojeti
skvrny od lepidla a otlaky. Poté vlozi sondu do piepravky, tak aby nedoslo k jejimu

poskozeni pfedevsim Spicky.

Obr. 35 Sonda po operaci ¢. 90 (interni materialy spolecnosti)

7.2.4 Pracovni operace ¢. 100 — Kontrola

Pti operaci ¢. 100 neni provadéna vizualni kontrola, ale pouze elektricky test kazdé vyro-
bené sondy - jedna se tedy o 100% kontrolu. Tuto zkousku provadi operator €istych prostor

a sklada se z nésledujicich ¢innosti:

1. Elektricka zkouska zacina zkratovou zkouskou, kdy pracovnik ptipoji RF kabel
do zkusebniho generatoru nastaveného na maximalni vykon a zmackne nozni spi-
na¢ po dobu 2 sekund. V ptipad¢, Ze se rozsviti modra kontrolka a zazni zvukovy
signal, vyrobek vyhoveél zkouSce. Pti zkratové zkousce se pracovnik nesmi dotykat
Spicky sondy.

2. Dale se provadi zkouska spojeni kontaktu, tim ze pracovnik vlozi $picku sondy
mezi dvé zkusSebni kostky s aluminiem a na 1 sekundu stiskne nozni spina¢. Vyro-
bek je v poradku rozsviti-li se ¢ervena kontrolka a zazni zvukovy signal. Pokud to-

mu tak neni, vyrobek zkouSce nevyhovél.
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7.2.5

Pracovni operace ¢. 110 — QC kontrola

Operaci ¢. 110 provadi pracovnik kontroly, nikoliv operator. Pracovnik kontroluje nize

uvedené Casti sondy, dale provede elektricky test:

1.

7.2.6

Kontrola lepeni ruc¢ky — rucka musi byt bez deformaci a zbytkt lepidla. Poté QC
pracovnik bude otacet kabelem do vSech stran, aby zjistil, zdali nedojde k otevieni
rukojeti.

Vizualni kontrola sondy — modra vrchni zpeviiovaci izolace na potisténé trubicce
neposkozena a rovné stfizend, musi jednim koncem zasahovat dovnitt rukojeti a ne-
smi jit vytdhnout. Smrstovaci izolace bez bublin, poskozeni, dér a deformaci a mu-
si konc¢it u prvniho potisku. Mezi $pickou a izolatorem a mezi izolatorem a potisté-
nou trubi¢kou nesmi byt viditelné mezery. Spicka nesmi jit rukou vysunout. Kon-
trola zakfiveni potiSténé trubicky podle Sablony.

Méreni aktivni ¢asti Spicky sondy — vzdalenost mezi koncem smrsténé trubicky u
potisku a koncem $pic¢ky podle Sablony.

Elektricky test — tento test je totozny s elektrickym testem popsanym v kapitole

7.2.4.

Pracovni operace ¢. 120 — Priprava sackia

Vstupni material: sterilni sacek

Samotna ptiprava sackl na zakazku se sklddé z nasledujicich ¢innosti:

1.

Narezani sackd — pro stfihani operator nastavi poZadovanou délku, kterou ovéfi
meéfenim u tfech prvnich sackl. Pokud pozadovana délka neodpovida, je potfeba
tezaCku prenastavit. Vysledna délka nafezanych sacku pro tyto artikly musi byt 370

mm s toleranci + 5 mm.
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Obr. 36 Rezdni sackii (interni materidly spolecnosti)

2. Svareni sacku — operator vklada sacky do Hawo svarecky prithlednou stranou na-
horu do hloubky 15 mm (doraz je nastaven na 20 mm), tento svar musi byt prove-

den rovné a bez potisku. Potisk se provadi na druhém svaru az na operaci ¢. 140.

Obr. 37 Svareni sackii (interni materialy spolecnosti)

3. Vystfihnuti vyFezi — specidlnimi niizkami operator procvakne papirovou cast sac-

ku a provede vytez podle nize uvedené¢ho obrazku:

2" mm

Obr. 38 Vyrez (interni materialy

spolecnosti)
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7.2.7 Pracovni operace ¢. 130 — Baleni
Vstupni material: Inlay krabice, krytka, sterilni sacek (z jedné strany svateny)
Baleni se skladé z nésledujicich ¢innosti:

1. SloZeni inlay krabice — operator sloZi krabici podle Sablony.

Obr. 39 Inlay krabice (interni materialy

spolecnosti)

2. Vydisténi sondy — operator vycisti sondu suchym hadrem a 50% isopropanolem.

3. Nasazeni krytky

Obr. 40 Nasazeni krytky (interni materialy

spolecnosti)

4. VloZeni sondy do inlay dle obrazku

Obr. 41 Sonda v inlay (interni materialy

spolecnosti)

5. VloZeni vyrobku do sterilniho sa¢ku s ohledem na spravnou orientaci.
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Obr. 42 Vyrobek ve sterilnim sdacku (interni materidly

spolecnosti)

7.2.8 Pracovni operace ¢. 140 — Popis

Jedna se o finalni zavateni sterilnich sacki na Hawo svarecce. Sa€ky s vyrobkem se vkla-
daji zleva prihlednou fo6lii nahoru do hloubky minimalné 15 mm — doraz je ve vzdalenosti
20 mm. Pfi svafovani dbat na to, aby byl svar rovny a v ur€ené vzdalenosti. Na prvnim a
poslednim sacku musi operator zkontrolovat vytisténé ¢islo VO, které se musi byt Citelné a

musi se shodovat s ¢islem VO uvedené na DHR.

Obr. 43 Popis na svarecce (interni

materialy spolecnosti)

7.2.9 Pracovni operace ¢. 150 — QC kontrola

Stejné jako operaci €. 110 i operaci €. 150 miZe provadét pouze pracovnik kontroly. Jedna
se 0 100% kontrolu, kterou musi projit kazdy vyrobek. Pti kontrole musi pracovnik provést

tyto ¢innosti:

1. Kontrola ¢astic v baleni — provedena podsvicenim

2. Kontrola obalu — svary musi byt rovné a bez poruSeni a obal bez poskozeni.

3. Kontrola znaceni a umisténi vyrobku — srovnani ¢isla VO s ¢islem VO uvede-
ném na DHR a kontrola jeho umisténi. Dale pracovnik zkontroluje umisténi sondy,
kdy konec sondy s ochrannym krytem musi byt na opacné stran€, nez je vytez. Vy-

fez musi byt uprostied a minimaln€ 2 mm od svaru.
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4. Vybér RM/FM vzorki — z kazdé VO vybere pracovnik minimalné 3 kusy vzorki.

7.3 Analyza pridané hodnoty pomoci ¢asovych studii

Pro analyzu ¢asové naroc¢nosti jednotlivych pracovnich operaci byla zvolena metoda pfi-
mého méfeni — chronometraz. Rozborem videozaznamu byly zjistény cyklové ¢asy pra-

covnich operaci, tim Ze byly rozdé€leny na pracovni elementy a nésledn¢ ¢asové ocenény.

V tabulce €. 10 je zaznamenand chronometraz operace ¢. 70. Dale jsou uvedeny pouze vy-
sledné Casy ostatnich operaci a kompletni analyzy jsou vlozeny v pfiloze. Z ndméra byly
vylouceny extrémni hodnoty, které jsou v tabulce uvedeny cervenym pismem. Jednd se
totiz o ¢innosti, které operator provadél napt. u vadnych kusii. Coz jsou ¢innosti, které nej-
sou pozadované, a zkresloval by se tim pramér ¢asti. Cas zji§tény chronometraZi je upra-
ven o urcité procento, které ohodnocuje vykon operatora. Zohlediiovala se zkuSenost a Usili
operatora, kde bylo nejvice ptihlédnuto k nestandardnim podminkam prace, které operatora
ovlivituji (pofizovani videozdznamu). Okolni podminky prace a konzistence naméra byly

témert ve vSech piipadech zhodnoceny jako pramérné.

Tab. 10 Chronometraz operace ¢. 70 (vlastni zpracovani)

Pozorovaci list pro CHRONOMETRAZ
Operace .70 - S mrstovni Pracovnik: operator éisty}']ch p'rostor Datum pozorovani: 12. 12. 2016
Pozorovatel: Lenka Janackova od: 9:15 do: 9:45
P& Niézev tkonu Podteni m.b. [Konetny m.b. Cas ndméru (s) Priumér
1] 2]3]als]el7]s]ofwolulr[i]ia]is
x |Pozn.: fezani smrstovaci izolace skalpelem 7,3
1 Jumisténi izolace na podlozku[uchopeni izolajpolozeninapd 2,2 [ 1,7 | 1,7 | 1,5 [ 1,5 1,5]1,6 11,7 (201818 1,7]16]15]1,5 1,7
2 [naméfeni a ufezéni izolace  |poloZeni na po|poloZeni skalp 3,8 | 3,8 | 3,7 3,7 {38 [3,63,613,7(35[3,6]3,7]3,7[35][35([38] 37
3 [odloZeni izolace ufezani odlozeniizolad 2,5 [ 24123 12,1 (19191818 |1,7]16[1,7]18]18]1,7[138 1,9
x |Pozn.: navlékani smr§t'ovaci izolace na vn&jsi vodi¢ 7,0
4 |pfednavleceni uchopeni soucdlehké vsunuti | 4,3 | 4,5]3,8[3,8]3,6]62[40]38]39[46]53]38[42[43]44] 43
5 |navléknuti po 5 ks lehké vsunuti |donavleeni [ 2,6 12,6 12,6 (26]26[29]29]129[29]129]27(27127[27]27] 27
X [Pozn.: tepelné smr§t'éni izolace tavici pistoli 25,4
6 |kontrola a vloZeni uchopeni sou¢q vlozeni soucay 7,2 [ 7,1 19317368 |6,5]6,170|72]76[71]83]67]63[65] 7,1
7 |zataveni vlozeni souc¢as{zataveni soucq 13,0|15,1|14,2(14,1]13,8[14,6]13,2|13,9(14,2|14,1|15,1{14,9]14,9[13,6]13,4| 14,1
8 |kontrola zataveni soucajodlozeni souéd 4,3 14,2 142 (4,1 ]140[40]38]39[3,6]40]63([4,1]93([38]39] 42
Celkem (A) 39,74
Cizi a nepravidelné elementy [Komplexni rating operace Normalni ¢as operace 4093
zrucnost 0,03 NT = (A) * (B)
tisil . O Iptidavky (D) 0
\prac.podminky 0
konzistence 0 Standardni ¢as operace
40,93
Vykonnostni faktor (B) 1,03 |ST=NT*0+D)

Casova studie usnadiiuje identifikaci plytvani v dané pracovni operaci, tim Ze lze pracovni
elementy rozdé€lit na ty, které pridavaji vyrobku hodnotu a ty, ve kterych pfevladaji ¢innos-

ti nepfidavajici hodnotu. Primérny ¢as u ¢innosti ptfidavajici hodnotu je v tabulce ¢. 10



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

vyznacen zelené€. Vysledky z casové studie jsou podkladem pro analyzu a eliminaci nepro-

duktivnich ¢innosti, coz je dale feSeno v projektové Casti.

50
39,74
40 -
@ 30 - 24,8
S 20 - 14,9
10 -
O T T 1
cas cyklu Cas pridavajici cas
operace (bez hodnotu nepiidavajici
ratingu) hodnotu

Obr. 44 Rozbor pracovnich elementii operace ¢. 70

(vlastni zpracovani)

Vysledky vSech ostatnich analyzovanych pracovnich operaci véetné vypocteného VA in-

dexu jsou uvedeny v tabulce ¢. 11:

Tab. 11 Analyza pridané hodnoty vSech pracovnich operaci (vlastni zpracovani)

. | Cas cyklu Cas cyklu Cas ptida- | Cas nepfi-
i operaces | operace bez | vajici hod- davajici VA index
operace ratingem (s) | ratingu (s) notu (s) hodnotu (s)
70 40,93 39,74 24,80 14,90 62,51%
80 72,37 73,10 41,00 32,10 56,05%
90 89,69 90,60 68,00 22,60 75,08%
100 10,29 10,29 0,00 10,29 0,00%
110 30,64 29,75 0,00 29,75 0,00%
120 12,10 12,80 10,00 2,80 78,10%
130 45,25 44,80 44,30 3,50 98,97%
140 9,13 9,13 4,00 5,10 43,83%
150 6,48 6,48 0,00 6,48 0,00%

Pocet analyzovanych pracovnich operaci u mapovaného produktu je celkem 9. Z toho po-
¢et pracovnich operaci obsahujici pouze ¢innosti neptidavajici vyrobku hodnotu jsou 3, coz

je 33,33 % vsech operaci.
Primérny €as sefizeni u téchto operaci byl také uren pomoci ptimého méteni. Nejprve
byl pofizen a analyzovan videozdznam provadénych Cinnosti a néasledné byla provedena

dalsi dvé méteni a udélan primér z téchto nameéra. Cas sefizeni se sklada z ¢innosti, které
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operator vykonava na zacatku a na konci vyrobni zakdzky. Zadna z téchto ¢innosti nepfi-

dava vyrobku hodnotu, ale nékteré nelze eliminovat Gplné€, protoze jsou pro proces nutné

(ptihlaseni a odhlaseni operatora, vyplnéni dokumentace, pfiprava a uklid pomtcek a ma-

terialu). V nasledujici tabulce je zaznamenan soupis vykonavanych Cinnosti u pracovni

operace ¢. 70. Tyto bloky ¢innosti byly ¢asové ohodnoceny a podle ptevladajiciho druhu

¢innosti byly oznaceny piislusnou barvou. Oranzova znaci blok ¢innosti, u kterych prevla-

daji ¢innosti nepfidavajici vyrobku hodnotu, ale jejich provedeni je pro proces nutné. Cer-

venou barvou jsou oznaceny Cinnosti, kde pfevazuji ¢innosti, které jsou plytvanim a je

mozné je z napln€ prace operatora odstranit.

Tab. 12 Cas serizeni pracovni operace ¢. 70 (vlastni zpracovani)

. Naméry (s imé
Poradi Cinnost 1 zry ( ; Prt(n;ler
1 Nachystani podlozky 13111} 9
2 | Vychystavani materialu podle VO 118|103 | 90
3 Ptihlaseni zaméstnance do systému 32129 30
4 Pflhlasen1 na zakazku a otevieni pracov- 77 1 74 | 75 75
ni instrukce
Vypsani DHR (€. méftidla, zaznam o pte-
5 vzeti pracoviste, €. pomtcek, datum a 67 | 56 | 55 59
podpis)
Ptiprava a uspotadani pracovisté (po-
6 mucky, krabicky, karticky) 17711361131
7 Yypsam DHR pfi ukpncenl zakazky (po- 21118 | 21 20
cet ks, datum a podpis)
2 Zap§an1 udajl do systému a odhlaseni ze 40 | 39 | 39 39
zakazky
9 Odr,lesenl VO a hotovych vyrobki do 21 120 | 21
regalu
Uklid pracovisté (pistole, podlozky, kar-
10 ticky, pomicky, krabicky) 1351127120
Priamérny cas serizeni 634




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

66

Casy sefizeni s rozpadem na jednotlivé vykondvané Cinnosti vSech ostatnich pracovnich

operaci jsou kvuli svému rozsahu uvedeny v ptilohdch. Nize uvedena tabulka obsahuje

souhrnné udaje:

Tab. 13 Casy serizeni vSech pracovnich operaci (vlastni zpracovani)

, oy Cas nepri- | x e sy P?dﬂ,éi}su
Pracovni Celkv(fvy Cas davajici Cas plytvani plytv2’|n1 na
operace serizeni i () (s) celko:'fam c’ase
sefizeni
70 634 194 440 69%
80 682 275 407 60%
90 835 85 750 90%
100 246 146 100 41%
110 1011 770 241 24%
120 816 768 48 6%
130 248 103 145 58%
140 571 269 302 53%
150 617 404 213 35%

7.4 Mapovani hodnotového toku

Mapovani hodnotového toku neboli Value Stream Mapping umoziuje pomoci standardi-

zovanych ikon vytvaret redlnou piedstavu o soucasném stavu vybraného vyrobniho proce-

su. Na podzim roku 2016 byla ve spolupraci s projektovym tymem vytvofena mapa hodno-

tového toku pro vybraného typového reprezentanta. Informace pro mapovani byly ziskava-

ny piimo ve vyrobé nebo z rozhovoru s vedoucim pracovnikem. Grafické zobrazeni mapy

je uvedeno v piiloze €. 7.

Pt1 vytvareni mapy byl nejprve zjistén poZadavek zdkaznika a disponibilni ¢asovy fond, z

¢ehoz byl nasledné urcen €as taktu. Na oddéleni sond se pracuje pouze na 1 sménu, takze

disponibilni ¢asovy fond se sklada z 8,5 hodinové pracovni doby, od které se odecitd pauza

na obéd a ¢as na prevlékani do Cistych prostor.

Pozadavek zakaznika za tyden = 2 005 ks

Disponibilni ¢asovy fond za tyden = 444 min x 60 s x 5 =133 200 s

Zékaznicky takt =

133200 s
2005 ks

= 66,43 s/ks
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Veskera komunikace mezi spolecnosti a jejim zdkaznikem a dodavatelem je elektronicka.
Zakaznikem spolecnosti je jeji matefskd spolecnost z Hamburku. Planovani vyroby pfijima
od zékaznika rocni piredpovédi pozadavkii, které jsou kazdy mésic upiesiiovany. Zavazné
tydenni objednavky dostava spolecnost 2 az 3 tydny predem. Materidl pro pracovni opera-
ce ¢. 70-150 je dodavan 9 spole¢nostmi z celého svéta. Dodavka probihd na zékladé roc-
nich plant podle planované vyroby. Divodem k nizké frekvenci objednévek je dlouha do-
ba dodani materialu (14 az 70 dni). V ptipad¢ nepfedvidanému zvySeni objemu zakazek je
zajisténa expresni doprava materialu. Pii tvorbé informac¢niho toku v mapé byl zachycen
nejbéznéjsi stav objednavani a dodavani materialu. Pied naskladnénim dodaného materialu
do Cistych prostor musi projit vstupni kontrolou a mytim. V piipad¢ materidlu dodavaného
ve dvojitém obalu, je odstranén vnéjsi obal a vnitini obal je otfen sterilni utérkou. Na-
skladnéni probiha podle plant vyroby. Oddéleni planovani vytvaii tydenni vyrobni plan,
ktery je po ovéteni kapacit upraven o urgentni pozadavky od zédkaznika. Denni plan vyroby
je pak fizen mistrem. Vystupem z posledni analyzované vyrobni operace je vyrobek zaba-
leny do sterilniho baleni. Ten déle ihned pokracuje ptes dalsi pracovni operace uvnitt pod-
niku a na sterilizaci mimo podnik, kam je posilan jednou tydné. Odtud je dodavan zékazni-

kovi jednou za tyden.

Déle byly zaznamenané sledované vyrobni procesy zleva doprava podle sméru toku mate-

ridlu. K t€émto pracovnim operacim byly pfimym métrenim ziskdny nasledujici informace:

e (/T —cyklovy cas,

e (/O — cas sefizeni,

e vzdalenost,

e pocet pracovnikd,

e rozpracovana vyroba.
Shrnuti z mapy souéasného stavu je uvedeno v nasledujici tabulce. Cas piidavajici hodnotu
produktu je pouze 316,88 sekund, prubézna doba vyroby je 11,52 dni a VA index tedy je
0,10 %. VA index ndm urcuje kolik % z pritbézné doby vyroby je produktu ptiddvana hod-
nota, zbyly ¢as 99,90 % je plytvani.

Tab. 14 VA index (viastni zpracovani)

Priibézna doba vyroby 11,52 dni

Cas ptidavajici hodnotu 316,88 s
VA index 0,10 %
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7.4.1 Stanoveni po¢tu pracovniki na soucasné vyrobni lince

Pti souCasném rozvrzeni pracovist’ a celkové pracnosti jednoho kusu vyrobku je potiebny
pocet pracovnikli stanoven podle vzorce uvedeného nize. Celkova pracnost vyrobku je
urcena souctem cyklovych ¢asti jednotlivych pracovnich operaci. PocCet pracovnikl je nut-
né pocitat zvlast pro operatory Cistych prostor, kteti pracuji na operacich ¢. 70, 80, 90, 100,
120, 130 a 140 a pro pracovniky kontroly pracujici na operacich ¢. 110 a 150.

Celkova pracnost
Takt zdkaznika

Pocet pracovnikti =

279,76
66,43

Pocet operatora =

Pocet operatora =4,21

37,12
66,43

Pocet pracovnikl kontroly =

Pocet pracovnikl kontroly = 0,56

Dle uvedeného vzorce vychézi potfebny pocet operatorti na pét a pocet pracovnikl kontro-
ly na jednoho. Celkov¢ je tedy potieba Sest zaméstnancti, aby byl splnén denni pozadavek

zakaznika.

7.5 Shrnuti analyzy sou¢asného stavu

Analyticka ¢ast diplomové prace byla zaméfena pouze na ¢ast vyrobniho procesu, a to na
pracoviSté umisténa v oddé€leni Cistych prostor, kde probihd montdz a sterilni baleni. Pro
toto oddéleni byla zpracovana SWOT analyza. Silnou strankou oddé€leni sond je pracovni
kolektiv — stabilni a kvalifikovany personal. Nejvétsi potencial pro zlepSeni je v usporadani
pracovist, nedostatku pracovnich nastroji, ve vysoké mife dokumentace a manipulace

s materidlem. Tyto slabé stranky budou pfedmétem projektu.

Na zakladé Paretovy analyzy byl k optimalizaci zvolen vyrobni proces nejcastéji vyrabe-
ného produktu ProBreath. Jeho montaZ a sterilni baleni probih4 na 9 pracovistich €istych
prostor. K naméteni cyklovych €ast pracovnich operaci a analyze ptidané hodnoty jednot-
livych pracovnich elementl byla vyuzita metoda ptimého méteni chronometraz. Primérny
Cas pridavajici hodnotu vyrobku je 46,06 % z celkového cyklového €asu. Na této vyrobni

lince se nachéazeji 3 pracovni operace, které obsahuji pouze neproduktivni ¢innosti. Cilem
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v projektové Casti tedy bude zefektivnit ¢innosti, které ptidavaji vyrobku hodnotu a ostatni

¢innosti eliminovat.

Nasledn¢ byla vytvofena mapa hodnotového toku, kde byl pro jednotliva pracovisté za-
znamenan stav rozpracované vyroby, cyklovy Cas a Cas sefizeni. Dale vzdalenost, kterou
operator musi ptekonat béhem vychystavani materidlu, vyroby a ukoncovani zakazky. Spo-
lecnost mé v soucasnosti nastaveny Takt Time (T/T) na 66 s. Jak je mozné vidét v grafu na
obrazku ¢. 45, ktery vychazi z primérné naméienych cyklovych casii, pracovisté jsou
znacn¢ nevybalancovana a ne vSechna pracovisté spliuji takt zakaznika. Aby byl takt do-

drzen, je zapotiebi 6 pracovnikil, kteti budou obsluhovat rizna pracovisté podle potieby.

100 ~
90 -
80 -
70 -
60 -
50 -
40 -
30 -
20 -
10

0 T T T T T T T T 1
70 80 90 100 110 120 130 140 150

Pracovisteé

C/T
T/T

Cas (s)

Obr. 45 Casova analyza (viastni zpracovani)
Analyza soucasného stavu odhalila zejména nedostatky v nasledujicich oblastech:

e velké mnoZstvi neproduktivnich ¢innosti,
e dlouhé cyklové asy pracovnich operaci,
e vysoka rozpracovana vyroba,
e neusporadana pracoviste,
e nedostatek nastroji na pracovistich,
e nevybalancované pracovni operace,
e nevyuzita plocha Cistych prostor.
Vysledky z analyzy slouzi jako podklad pro projekt, kde budou pracovisté podrobné analy-

zovana, budou navrhnuta feSeni, ktera povedou ke zvySeni vykonnosti tohoto procesu.
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8 PROJEKT ZLEPSENI VYKONNOSTI VYROBNIHO PROCESU

Cilem projektu je zlepSeni vykonnosti vyrobniho procesu produktu ProBreath, tim Ze se
zvysi plynulost vyroby a odstrani neproduktivni ¢innosti. Projekt je zaloZzen na zeStihleni
jednotlivych pracovnich operaci montdze a sterilniho baleni. ZesStihlena pracovisté budou
vybalancovéana podle zékaznického taktu a nasledné bude vytvofen layout nové vyrobni
linky. Navrhovana feSeni budou graficky zobrazena pomoci mapy hodnotového toku. Cila
projektu bude dosazeno uskuteCnénim série workshoptl, jejichz pribéh je popsan

v nasledujicich kapitolach.

8.1 Analyza a navrhy na zlepSeni pracovnich operaci

Prostiednictvim workshopti jsou identifikovany a odstranény neproduktivni ¢innosti jed-
notlivych pracovnich operaci, dale jsou zefektivnény ¢innosti ptidavajici produktu hodno-
tu. Vstupem do workshopli jsou informace z vysledku analyzy soucasného stavu a
z mapovani hodnotového toku. Pro kazdou pracovni operaci byl uskutecnén zvlastni
workshop, ktery probihal formou brainstormingl za ticasti vybranych ¢lenti projektového
tymu. Jelikoz se pracovni operace nachézeji v Cistych prostorech, tak se vétSina worksho-
pl odehravala v zasedacich mistnostech spolecnosti, kde byly jednotlivé pracovni ¢innosti

nasimulovany podle pracovnich instrukei a pofizenych videozaznamil.

Zmény, které se uskutecni na daném pracovisti, se odrazi na cyklovém case, ale zejména
na Case sefizeni. JelikoZ doSlo k posunu testovani navrhovanych feSeni, neni mozZné ke
stanoveni novych casti pouzZit metodu pfimého méteni. Pfedpokladany cyklovy cas a Cas
sefizeni bude stanoven metodou systému piredem urcenych ¢asit MOST (viz priloha ¢. 9).
Tento Cas bude upraven o piidavky pracovnich a relaxa¢nich tlev, kde je zahrnut ¢as na
osobni potieby, zakladni tinavu, naroCnost na pozornost a vizualni naroc¢nost. Piidavky
vychazi z tabulky stanovené Mezindrodnim ustavem v Zenevé (viz piiloha ¢ 8). Pidavky

jsou u vSech pracovnich operaci stanoveny ve stejné vysi (viz tabulka ¢. 15).

Tab. 15 Pridavky pracovnich a relaxacnich ulev (vlastni zpracovani)

Pridavky Y%
Konstantni tlevy - osobni potieby, zékladni inava 9
Vizualni naro¢nost - prace nadro€na na presnost 2
Naro¢nost na pozornost - mirné zatéZujici prace 1
Celkem 12
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8.1.1 Pracovni operace ¢. 70 - Smr§t'ovani

Meéfenim soucasného stavu pracovni operace Smrst'ovani byly zjiStény tyto informace:

e (C/0O:10,57 min

o C/T:40,93s

e VA index: 62,51 %
e Pohyb: 162 m

Obr. 46 Puvodni usporadani pracovisté ¢. 70 (interni materialy spolecnosti)

Pti analyze Casu sefizeni a cyklového ¢asu projektovy tym identifikoval plytvani, jejichz

vycet je v niZze uvedené tabulce:

Tab. 16 Druhy plytvani zjistené na pracovni operaci ¢. 70 (vlastni zpracovani)

Druh plyt-

ridlu)

i Popis Piicina Navrh FeSeni
vani
. . y Pomicky nejsou pfipra- | Novy piipravek - nebude
Manipulace | Chystani podlozky Y NEJSOL prip 7Y PHIPTave
veny na pracovisti potieba podlozka
Material neni na praco-
. R ... | visti, ale operator si jej .
Manipulace | Vychystavani materidlu musi podle VO dohledat Manipulant
v regalech
Cekéni Operator ¢ekd na pra- | Pomucky nejsou pfipra- | Novy pfipravek — méfeni
vitko veny na pracovisti pomoci dorazu
. Vychystavani krabicek | Ptiprava pracovisté ope- .
Manipulace yerys ava. | Iprava pracov P Manipulant
a dalSich pomticek ratorem
Uspotradani pracovisté .
W 14 L PV 14 Vv _ . B . i i
Zbytecne (posun krabicek, mate- riprava pracoviste ope Urceni pfesnych lokaci
pohyby ratorem
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Druh plyt- . - . R
, p’y Popis Pricina Navrh FeSeni
vani
fektivni | Pouzivani podlozky i t J i po- o
Ne’e ektivni | PouZiva podlozky i Stanoveny pracovni po Novy pipravek
prace pravitka stup
e , , Material skladovan a
Neefektivni . . . Stanoveny pracovni po- rox v
. Material ulozen v sacku umistén na pracovisté v
prace stup . .
zéasobniku
Odkladani navlecené
Zbytecné | soucasti do krabicky s , Tepelné smrsténi ithned
v , v x Zazity postup operatora « .
pohyby ptred tepelnym smrsté- po navleceni
nim
Manipulace s hotovou , , Umisténi hotové zakazky
. . .., | Stanoveny pracovni po- . o
Manipulace | zakézkou do vzdalené- stu do regalu nad pracovis-
ho regalu P tém
Uklid pomtcek, krabi- g .
y . ; , , Uklid na vyznacené mis-
. ¢ek, pravitka, pistole, Stanoveny pracovni po- N
Manipulace N . to na pracovisti, pistole
podlozky, zbylého ma- |stup .
., ; vx vypnuta, ale ponechéna
terialu mimo pracoviste

Detailnéjsi popis navrhii na zlepseni:

1.

Vychystavani zakazky manipulantem, aby byl veskery potfebny material pfipraven
pred zacatkem zpracovani vyrobni objednavky v regalu nad pracovistém. Po dokonce-
ni pracovni operace operator ukon¢i vyrobni zakazku a odlozi hotové vyrobky na ur-
¢ené misto do regalu nad pracoviStém. Manipulant zajisti jeho pfesun na dal$i praco-
visté. Dalsi pracovni ndplni manipulanta bude zajisténi, aby byly vzdy na pracovisti
pritomné nové krabicky na hotové vyrobky a odpad.

Vstupni material bude uloZen v zasobnicich, a tak bude i skladovan a manipulantem
umistén do spadového regalu nad pracovistém. Pied za¢atkem vyroby si operator za-
sobnik pfemisti z regdlu k ptipravku. Vnéjsi izolace budou v tub¢ a potisténé trubicky
v zasobniku pfimo navrhnutého pro ptipravek.

Usporadani pracovisté - vytvoreni pracoviste, které¢ bude pouze pro pracovni operaci
¢. 70. Potiebné pomucky (novy ptipravek, tavici pistole) budou umistény na vyznace-
ném misté na pracovisti neustale. Zasobniky na materidl, propiska a krabicky na odpad
a na hotové vyrobky budou uloZeny v regalu nad pracovistém a pii vyrobé umistény
na vyznacené misto na pracovisti. A vSe bude umisténo v dosahu operatora.

Pro fezani a navlékani vnéjsi izolace byl navrhnut novy Fezaci pripravek (viz obrdzek
¢. 47). Do fezaci ¢asti bude z tuby navedena izolace a pomoci zarazky a fezacich nozi

bude zkracena na pozadovanou délku stiskem nozniho spinace. Doraz se odklopi a ze
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spadu se do vodici drazky vlozi potisténa trubicka. Poté operator ru¢n¢ navede potis-

ténou trubicku do vnéjsi izolace. V rdmci stavéni ,.testovaci® linky v druhé poloving

roku 2017 probéhne ovéteni piinosu nového piipravku v podobé plastového prototypu.

Obr. 47 Rezaci piipravek (interni materidly spolecnosti)

Vypocet potiebného Casu na vykonani optimalizované pracovni operace ¢. 70 je proveden

metodou MOST (viz priloha ¢. 9).

Cas na piipravu a ukonéeni vyrobni objednavky se podafilo zestihlit o celé dva bloky &in-
nosti, zejména kvuli presunu nékterych pracovnich ¢innosti na manipulanta, ale i novym
usporddanim pracovisté. U nové vyrobni linky by sefizeni mélo trvat 2,87 minut vcetné
ptidavkd, tj. 0 72,85 % méné nez pivodni ¢as sefizeni. VSechny ¢innosti budou provadény
v ramci jednoho pracovisté. Po zaélenéni nového ptipravku do vyrobniho postupu dojde ke

snizeni cyklového ¢asu o 11,43 % na 36,25 sekund vcéetn¢ ptidavki.

8.1.2 Pracovni operace ¢. 80 — Ohyb
Ptimym méfenim byly zjiStény tyto Gidaje o sou¢asném stavu pracovni operace €. 80:

e (C/O:11,37 min

o C/T:72,37s

e VA index: 56,05 %
e Pohyb: 151 m
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Obr. 48 Puvodni usporddani pracovisté ¢. 80 (interni materialy spolecnosti)

Béhem analyzy pracovni operace €. 80 byly zjiStény tyto nedostatky:

Tab. 17 Druhy plytvani zjisténé na pracovni operaci ¢. 80 (vlastni zpracovani)

Druh plyt- . e . et
rnp vt Popis Pricina Navrh reSeni
vani
PC ptipraven pied zacat-
Cekani Zapnuti PC Vypnuty PC kem prace (spusténi pres
informacni systém)
Material neni na praco-
. Vychystavani mate- | visti, ale operator si jej .
M 1 iy ; Manipulant
anipuiace | i musi podle VO dohle- pu
dat v regalech
. . Ptiprava pracovisté . o
Chtize pro krabicky a prava pracovis Manipulant + pomticky
) . _— operatorem, pomucky [ oox ;
Manipulace | pomtcky, jejich hle- . budou umistény v regalu
. nejsou trvale na praco- oy
dani s nad pracovistém
ViSt1
Zbytegng | USPoradani pracovis- | oo acovits
y t& (prekladani mate- | P avap Uréeni presnych lokaci
pohyby S operatorem
ridlu)
Neefektivni | Pfemisténi material | Stanoveny pracovni Nachystani materidlu do
prace ze sacki do krabicek |postup krabi¢ek manipulantem
Navlékani vnéjsi
zpeviovaci buzirky y ,
- . L . Zména pracovniho postu-
Zbyte¢né | po vice ks, poté je Pracovni postup pozo- ‘.
12 , . . pu - navleceni a ihned
pohyby poklada a zase zveda |rované operatorky
. kontrola
po jednom na kontro-
lu
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Druh plyt- . N . R
ruh ply Popis Pri¢ina Navrh reSeni
vani
Chyby a Po kontrole izolace | Pracovni postup pozo- |Zména pracovniho postu-
zmetky odklada sestavu rované operatorky pu — po kontrole ohyb
Ptiprava pracovisté
Zbyte¢né | pro ohyb (uklid, Neusporadané praco- | Rozdé€leni pracovni ope-
pohyby pfemisténi ptiprav- | visté race na dv¢ pracoviste
ku)
., | Sablona umisténa , . ‘ot x ;
Zbytecné . e Stanoveny pracovni ZmensSeni Sablony a umis-
ohyby mimo ohybac pri- postup téni na ptipravek
pohy pravek
Zbytecn¢ dlouhé . . “ , .
. yt,e cone GOURC - Jing pravitko se na pra- | Mensi pravitko ve veli-
Manipulace | pravitko, které zabira iy . . y
. ... | covisti nenachazi kosti podlozky
misto na pracovisti
« , | Buzirky umistény v , . fex Tl ,
Zbytec¢né o . ; Stanoveny pracovni Umisténi buZzirek do kory-
ohyby sacku a jsou sypdny postup tek pro lepsi odbér
pohy na podlozku
Manipulace s hoto- Stanoveny pracovni Umisténi pomucek, za-
Manipulace | vou zakazkou, VO ostu yp sobnikl, VO, vyrobkt do
do vzdaleného regéalu POSHp regéalu nad pracovisté

Popis hlavnich zmén na této operaci:

Jako u ptedchozi pracovni operace 1 zde bude material pfipravovat manipulant.
Pracovni operace bude probihat na dvou rozdilnych pracovistich — 80a, 80b. Na prv-
nim pracovi$ti bude probihat vyroba az po zkraceni vnitiniho vodice Stipacimi klesté-
mi. Podlozka bude trvale umisténa na pracovisti. Vnitini izolace budou zkracovany po
vice kusech (cca 8) stejné jako to nyni operatorka délala, ale dale uz bude vyrabét po
jednom kuse. Na druhém pracovisti bude probihat navlékani vn&jsi zpevitovaci buZir-
ky aZ po dokonceni operace kontrolou. Zde bude nejvétsi zmeénou pouziti korytka na
buzirky a déale umisténi mensi Sablony pfimo na ohybaci ptipravek. Novy postup také
bude respektovat stanovenou pracovni instrukci. To znamena, Ze po kontrole izolace
musi zUstat sestava Spickou dold a nebude se jiz pokladat na podlozku. VSechen mate-
ridl a néstroje budou umistény v tzv. ,,zlaté zon&*, to znamena, ze budou na dosah ope-
ratora. Jejich piesné rozmisténi bude predmétem dalSich workshopi.

Na pracovisti 80a budou nové krabi¢ky na material, stojanek na skalpel a kratSi
pravitko. Krabicka na vnitini vodice a hotové vyrobky bude vyssi a naklonéna. Déle
bude misto malé krabic¢ky na izolatory, pouzit kaliSek. Stojanek na skalpel by mohl byt

pouzit stejny, jako jiz je na vyrobni lince elektrod, pokud bude spliiovat pozadavky na
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vyrobu v Cistych prostorach. Déle by bylo vhodné zvazit moznost vyuziti balanceru na
Stipaci klesté. Pouzitim balanceru by bylo zajisténo, ze klesté nebudou na pracovisti

piekéazet a budou neustéle k dispozici pro ¢asté pouziti (1x za 30 sekund).

Obr. 49 Stojanek na skalpel

(interni materialy spolecnosti)

4. Na pracovisti 80b bude pro vnéjsi zpevilovaci buZirky pouzito korytko pro lepsi

uchop. Tento zasobnik je také jiZ pouZivan na vyrobni lince elektrod.

Obr. 50 Korytko (interni materialy spolecnosti)

Po zavedeni vSech navrhovanych feSeni by vyroba 1 kusu méla trvat 61,20 sekund na obou
pracovistich dohromady, coz je o 11,17 sekund mén¢ nez ptivodné. Prvni ¢ast pracovni
operace bude dlouha 26,95 sekund a druha ¢ast 34,25 sekund. Nyni je Cas sefizeni u této
operace 11,12 minut a po eliminaci neproduktivnich ¢innosti by mél byt 2,93 minut. Ve
stanovenych casech je také pocitano s pfidavky pracovnich a relaxacnich ulev. VSechny

¢innosti operatora budou vykonavany v ramci jednoho pracoviste.
8.1.3 Pracovni operace ¢. 90 — Lepeni
Na stavajicim pracovisti byly naméteny tyto vychozi hodnoty:

e (C/O: 13,92 min
e (C/T:89,69s
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e VA index: 75,08 %
e Pohyb: 216 m

Identifikovana plytvani shrnuje tabulka ¢. 18:

Tab. 18 Druhy plytvani zjistené na pracovni operaci ¢. 90 (vlastni zpracovani)

Druh plyt- . - . R
upy Popis Pricina Navrh reSeni
vani
. Vychystavani materid- | Stanoveny pracovni .
Manipulace yenys yP Manipulant
lu operatorem postup
Na pracovisti neni Sttidani pracovnich _ . .
. oo 1 . , . o, . |Fixni vybavené pracovisté
Manipulace | naradi a ostatni po- operaci mezi ruznymi ) Ly
. s pro pracovni operaci ¢. 80
mucky pracovisti
v . Pfemist'ovani materia- , , Material ptfipraven v po-
Zbytecné . . Stanoveny pracovni v .
ohvb lu z ptivodniho obalu osty tiebném obalu v regalu nad
pohyby do krabicek, kalisku POstup pracovistém
Popisovani krabicek a Er?;cﬁzcizfg?}; ; ngzze_
Zbytecné beden etiketami, vyst- | Stanoveny pracovni ynapra J12 Pop
ohyby lani bedny na hotové | postup ny, operator zkontroluje dle
pohy Kus VO, bedna pfipravena ma-
y nipulantem
< - 12 7o . i v’v, ,
Zbytecné N?uvsporadane praco pu§ob prace pozoro Uréend presnych lokach
pohyby visté vané operatorky
Dlouhé pracovni ope-
Neefektivni |race s mnoha ¢innost- | Stanoveny pracovni Rozdéleni pracovni operace
prace mi, uzké misto (pfevy- | postup na dvé pracoviste
Sujici T/T)
., |Posouvani rucky bé- y X
Neefektivni Vet tueky Rucka umisténa pouze , IR
. hem zakladani ostat- . Novy fixacéni ptipravek
prace . na podlozce
nich komponent
Neefektivni N Stanoveny pracovni Eliminace kontroly pomoci
. Pouziti Sablony y f
prace postup Sablony z pracovni operace

Podrobnéjsi popis navrhii na zlepSeni pracovni operace Lepeni:

1. Eliminace externich ¢innosti v rdmci ptipravy a ukonceni prace, diky jejich pfidani do

pracovni naplné¢ manipulanta.

2. Rozdéleni pracovnich ¢innosti na dvé pracovisté — 90a, 90b. V ramci workshopi

prob&hlo nasimulovani pracovist’ po provedenych zménach.
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Na pracovisti 90a, nové nazvaném Stiih kabell, bude probihat pouze ptiprava kabelt
pro pracovisté 90b. Bedny na vstupni a vystupni material bude mozno prohodit, aby
byla zajisténa pohodlna prace pro pravaky i levaky. Nejvhodnéjsi by bylo vytvofit ot-

vor na odpad ve stole. Pokud to nebude mozné, stiihat se bude pfimo do krabicky na

odpad.

-
]

Po zméné

Obr. 51 Pracovisté pracovni operace ¢. 90a (interni materialy spolecnosti)

Na druhém pracovisti 90b pojmenovaném Lepeni bude probihat zavére¢na montaz
sondy. Pfi Gpravé pracovisté doslo k posunu lisu blize k operatorovi a jeho vyrovnani
s pracovni plochou. Timto se také zabrani posouvani lisu, k cemuZ diive dochézelo.
Idealnim feSenim by bylo zapustit lis do podlozky, kterou by bylo mozné ptiblizovat
nebo oddalovat. Dale zde byla zrusena kontrola pomoci Sablony a umisténi kontakt-
nich pliskid do korytka pod lisem. Také byl zadan pozadavek konstrukénimu odd¢leni

na vytvofeni fixacniho pfipravku pro ruc¢ku pii montazi komponent.

Obr. 52 Pracovisté pracovni operace ¢. 90b (interni materialy spolecnosti)

Po provedeni veskerych navrhovanych zmén by operace Lepeni celkem méla trvat 82,99

sekund v¢etné ptidavkl. Z toho prvni operace Stiih kabel 12,49 sekund a samotné lepeni
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70,50 sekund. Celkové byl cyklovy &as snizen o 7,47 %. Cas na piipravku a ukonéeni vy-

robni davky se pfedpoklada 3,12 minut z plivodnich 13,92 minut, tj. snizeni o 77,59 %.

8.1.4 Pracovni operace ¢. 100 - Kontrola
Pivodni naméfené udaje jsou nasledujici:

e (C/O:4,1 min

e (C/T:10,29s

e VAindex: 0%
e Pohyb: 108 m

Béhem pracovni operace ¢. 100 jsou provadény dvé zkousky vykonavané operatorem —
zkratova a zkouska spojeni kontaktd. Je to 100% kontrola, tedy elektrickym testem musi
projit kazd4 sonda. Z diivodu toho, Ze stejné zkousky provadi pracovnik kontroly na nasle-
dujici operaci, bylo rozhodnuto vyradit tuto pracovni operaci z vyrobniho procesu. Jed-

na se totiz o duplicitni ¢innosti, které vyrobku neptidavaji zddnou hodnotu.

8.1.5 Pracovni operace ¢. 110 — QC kontrola 1

Pfimym méfenim byly zaznamendny tyto idaje o soucasném stavu pracovni operace

¢. 110:

e (C/O:16,83 min

o (C/T:30,64s
e VA index: 0%
e Pohyb: 84 m

Analyzovanim videozdznamu byly identifikovany nasledujici druhy plytvani:

Tab. 19 Druhy plytvani zjistené na pracovni operaci ¢. 110 (vlastni zpracovani)

Druh plyt- . oy . v .
. p,y Popis Pricina Navrh reseni
vani
Neefektivni | Stahovani formulaii | Stanoveny pracovni Planovani zakazky a pfi-
prace ze systému postup prava formulaii doptedu
. rvo Tiskarna nemuze by o , o
Xy, Tisk formulafit mimo . v vt Planovani zakazky a pfi-
Cekani umisténa v ¢istych pro-

Cisté prostory prava formulafi dopfedu

storech

Neefektivni | Vypisovani velkého Stanoveny pracovni

. v i ‘o Zména DHR
prace mnozstvi formulait postup
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Druh plyt- . - . R
o p’y Popis Pricina Navrh feSeni
vani
. Neuspotadané praco- . s Ptesunuti 2. generatoru,
Zasoby, v . Soucasné usporadani, s v«
>, visté - 2 generatory, , . umisténi PC a ¢teCky na
zbyte¢né , . . | prace pozorované pra- . ,
klavesnice na genera- . kraj pracovniho stolu na
pohyby covnice kontroly -
toru polici
Premisténi vyrobkil z v
os , Bedna se snizenym okra-
Chyby a bedny na vedlejsi ge- | Postup prace pozorova- |. rox ,
. o - . . jem umisténa na generato-
zmetky nerator - mize dojit k | né pracovnice kontroly U
poskozeni
Sablona neni neustale
Zbytecné na pracovisti, velka PouZzivana Sablona v ZmenSeni Sablony a umis-
pohyby Sablona s nepottebny- | Supliku téni trvale na pracovisté
mi informacemi
Zbytecné Pguiiti kostevk na elek- | Stanoveny pracovni Zkouska pomoci kontaktu
pohyby trickou zkousku postup

Podrobnéjsi popis navrhi feSeni:

1. Nejveétsim plytvanim na této pracovni operaci je piiprava a vypisovani dokumentace.

Tyto ¢innosti tvoti pies 77 % ¢asu na nachystani a ukonceni zakdzky. Za ucasti pra-

covnice kontroly byly na workshopu zkraceny nékolikastrankové dokumenty na 1

list. Dokument bude pfipraven pied zac¢atkem zpracovani zakazky a ,,pfedvyplnén®

udaji, které jsou vzdy stejné a pracovnice pouze doplni specifické tidaje o VO.

2. Misto pouziti kostek k elektrickému testu, bude navrzena pomicka, kdy test bude

probihat jen pomoci kontaktu aluminia se Spi¢kou sondy (viz obrdzek ¢. 53). Dojde

tak ke zkraceni cyklového ¢asu operace o 6 sekund.

Obr. 53 Elektricky test pomoci kontaktu (interni materialy spolecnosti)
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3. Pracovisté bude vytvoreno pouze pro tuto pracovni operaci a usporadano podle
obrazku ¢. 54. Pfed generdtorem bude umisténa zmensené Sablona pro kontrolu sond.
Vyrobky budou odebirdny z bedny se snizenym okrajem, ktera bude umisténa nad ge-

neratorem.

Po zméné

Obr. 54 Pracoviste pracovni operace ¢. 110 (interni materidly spolecnosti)

Predpokladany Cas sefizeni pro upravenou pracovni operaci ¢. 110 byl zméfen, tim Ze byl
tento proces nasimulovan v rdmci workshopu. Z diivodu velkého podilu vypisovanych do-
kumentd nebyla pouZita metoda MOST, ale pfimé méfeni stopkami. Po provedeni veske-
rych zmén je novy Cas sefizeni odhadnut na 4,2 minut, coz je uspora 75,04 % oproti Casu
puvodnimu. Cyklovy ¢as upraveného pracovniho postupu na novém pracovisti byl opét
stanoven metodou MOST, jako u pfedchozich pracovnich operaci. Pfedpoklada se, Ze tato

operace bude trvat 27,40 sekund véetné ptidavkd, tj. o témét 11 % méné nez pivodné.

8.1.6 Pracovni operace ¢. 120 — Piiprava sacki
Vychozi informace o pracovni operaci €. 120 jsou:

e (/0O: 13,60 min

o (C/T:12,10s

e VA index: 78,10 %
e Pohyb: 150 m

Cast workshopu tykajiciho se této pracovni operace byla uskuteénéna piimo na oddéleni
sond, protoze nebylo mozné pfesunout stroje mimo cCisté prostory. Byly zjiStény tyto nedo-

statky:
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Tab. 20 Druhy plytvani zjisténé na pracovni operaci ¢. 120 (vlastni zpracovani)

Druh plyt-

L Popis Pric¢ina Navrh reSeni
vani
. Pracovni sttl daleko . s , .
Manipulace o Soucasné rozmisténi Novy layout pracovisté
od stroji
. Kotouce daleko od . Cox s Umisténi kotouct do poli-
Manipulace Soucasné rozmisténi

fezacky ce pod fezackou

Nutnost provadeét testy
Nadvyroba | Velky pocet vzorkl 4 sacku ke kazdé vy- Zvyseni vyrobni davky
robni davce

Stejné jako u ostatnich pracovnich operaci potiebny ¢as na vyrobu jednoho sacku byl sta-
noven metodou MOST. Cyklovy €as této pracovni operace byl vypocten na 7,65 sekund
vcetné pridavk.

V ramci uskute¢néného workshopu byly potiebné stroje a pracovni plocha pro vysttihavani
vyfezl prestavéna piimo v Cistych prostorech a zméfen novy potiebny ¢as na piipravu a
ukon&eni vyrobni zakazky. Cas sefizeni po provedeni zmén tedy bude ve vysi 10 minut
(ptihlaseni na zakdzku, vymeéna role, nastaveni stroji, pfiprava sackil na testy a provedeni
testu, odhlaseni ze zakazky). Dale byla odhadnuta vzdalenost, kterou operator ujde béhem
jedné zakazky na 25 m. Tuto pracovni operaci nebude obsluhovat manipulant, ale pouze

operator.

NavrZené rozmisténi pracovisté ukazuje obrazek ¢. 55. Role sackd budou umistény

v policich pod fezackou.

Rezatka (120a)

—
[

Svaiecka

(120b)

ale

VystFiZeni
vyfFezi (120c)

Obr. 55 Navrh pracovisté pro pracovni

operaci ¢. 120 (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 83

Dal$im navrhovanym feSenim je zvySit velikost vyrobni davky, aby se snizil podil poctu
pottebnych vzorkli sackll na testy na celkovém poctu sackt. Sacky pro urcité artikly vy-
robku by tak byly vyrobeny na n¢kolik zakazek dopfedu. Timto se 1 sniZi potfebny Cas na

nastaveni stroji na jeden kus sacku.
8.1.7 Pracovni operace ¢. 130 a ¢. 140 — Baleni a popis
Piimym méfenim byly zjiStény tyto Gidaje o soucasném stavu pracovni operace €. 130:

e (C/O:4,13 min

o (C/T:45,25s
e VA index: 98,97 %
e Pohyb: 29 m

27 i

Obr. 56 Puvodni usporadani pracovisteé ¢. 130 (interni materidly spolecnosti)
Na pracovni operaci ¢. 140 byly naméfeny nasledujici tdaje:
e (C/0O:9,52 min
e (C/T:9,13s
e VA index: 43,83 %
e Pohyb: 117 m

Cast workshopti pro obé tyto pracovni operace se odehrala v &istych prostorech, kde byly

zjistény zejména tyto nedostatky:
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Tab. 21 Druhy plytvani zjisténé na pracovnich operacich ¢. 130 a ¢. 140 (vlastni zpracovani)

Druh plytvani Popis Pri¢ina Navrh reSeni
v . Uklid pracovisté po Pracovni operace ne- | Vytvofeni pracovisté
Zbytec¢né po- . , , o . ,
ptedchozi pracovni maji své trvalé praco- | pouze pro pracovni ope-
hyby . o oy
operaci visté raci €. 130
Zbytecné po- Ns:uvsporadane praco- Nastrgje a,pO{nucky Uréent presnych lokac
hyby visté nemaji své misto
Odkléadani zabalené¢ho
Zbytecné po- | vyrobku po dokonceni |Stanoveny pracovni Slouceni pracovni ope-
hyby op. 130, na op. 140 postup race €. 130 a ¢. 140
odebrani z bedny
Zbyte¢na manipulace , . " .
. . o Stanoveny pracovni Slouceni pracovni ope-
Manipulace mezi pracovnimi ope- 9 y
! postup race ¢. 130 a ¢. 140
racemi
Chtize pro formulafe k
. zaznamu o provade- Formulafe nejsouna | Formuléafe budou pfi-
Manipulace , v oy
nych testech pro pracovisti praveny na pracovisti
op. 140

Nejvétsi plytvani zjisténa na téchto pracovnich operacich jsou zbyteéné pohyby a manipu-

lace mezi pracovisti. ReSenim je sloucit obé pracovisté do jednoho. Navrh je mozné vidét

na obrazku €. 57. Pracovni operace tak na sebe budou navazovat a eliminuji se neproduk-

tivni Cinnosti zpusobené piekladanim a manipulaci zabaleného vyrobku. V ramci

workshopu bylo také navrzeno nové usporadani materiali a pomicek na pracovisti.

Obr. 57 Pracovisté pro pracovni operace ¢. 130 a ¢. 140 (in-

terni materialy spolecnosti)
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Po slouceni téchto pracovnich operaci doslo ke snizeni cyklového ¢asu o 28,14 % na 39,08
sekund vcetné pridavkia. Z diivodu velkého mnozstvi vypisovanych dokumentt a provadé-
ni testu svaru béhem piipravy a ukonceni zakazky byl novy cas sefizeni je odhadnut na
zaklad¢ videozdznamu. Predpoklada se tedy ve vysi 5 minut, coz je o 63,37 % méné nez
puvodné. Je zde zahrnut Cas na ptfihlaSeni na zakazku a otevieni PI, uspotfaddani pracoviste,

vypsani DHR, provedeni testu a jeho zdznamu, nastaveni svarecky, ukonceni zakazky).

8.1.8 Pracovni operace ¢. 150 — QC kontrola 2
Nameétené hodnoty soucasného stavu pracovni operace €. 150 jsou:
e (C/O:10,28 min
o C/T:648s
e VA index: 0%
e Pohyb: 127 m
Workshop pro zavére¢nou kontrolu se opét z ¢asti odehraval v Cistych prostorech, kviili

nemoznosti presunout veskeré vybaveni do zasedaci mistnosti. Nasledujici tabulka shrnuje

nejvetsi identifikovana plytvani v tomto procesu:

Tab. 22 Druhy plytvani zjistéené na pracovni operaci ¢. 150 (vlastni zpracovani)

Dr“'3 P ,lyt- Popis Pricina Navrh feSeni
vani
Chiize pro zafizeni na | Zafizeni a pomlcky nej- | Vytvoreni pracovisté
Manipulace | podsviceni, pravitko, sou umistény trvale na pouze pro pracovni
propisku pracovisti operaci €. 150
Manipulace Neprlpravena,befina na Pf'acovm.ce kontroly si vSe Manipulant
zkontrolované vyrobky | pfipravuje sama
Zbvtetné Odebirani a vkladani Naklonéni a zapusté-
olf b vyrobkl do bedny s Nevhodné bedny ni beden pro lepsi
ponyby vysokym okrajem manipulaci s vyrobky

Nejvétsim plytvanim na tomto pracovisti je hledani, pfiprava pomicek a zatizeni pro praci.
Resenim je vytvofit pracovi§té, které bude slouZit pouze pro zivéreénou kontrolu, bu-
dou se zde nachézet viechny pottebné pomiicky a vybaveni. Samotny cyklovy Cas na této
operaci neni mozné jiz vice zestihlit, protoZe se sklada jen z ¢innosti nutnych. DoSlo pouze

k ptizpisobeni odbérnych a odkladacich mist pro vyrobky. Ob¢ bedny budou srovnany do
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vysky stolu a bedna, ze které pracovnice vyrobky odebira, bude jesté¢ naklonéna (viz obra-

zek ¢. 58). Zkontrolované vyrobky bude po 5 kusech odkladat do bedny.

Po zméné

Obr. 58 Pracovisté pracovni operace ¢. 150 (interni materialy spolecnosti)

Z ptipravy a ukonceni zakazky byly odstranény vSechny ¢innosti, které nejsou pro vyrobni
proces nutné. Pfedpokladany cas sefizeni pro pracovni operaci ¢. 150 byl zméfen podle
videozaznamu. Z divodu velkého podilu vypisovanych dokumentt jako u piedchozi ope-
race kontroly nebyla pouzita metoda MOST. Po provedeni veskerych zmén je novy cas
sefizeni odhadnut na 5,90 minut, coZ je Gspora 42,63 % oproti casu pavodnimu. Novy cyk-
lovy €as je stanoven metodou MOST na téméf stejné urovni jako na plivodnim pracovisti.
Predpoklada se, ze tato operace bude trvat 6,12 sekund vcetné ptidavkd, tj. jen o 5,56 %

méné nez puvodng.
8.2 Souhrnné informace z uskute¢nénych workshopt

Celkové bylo zorganizovano 6 workshoptl, kterych se permanentné ucastnili 4 lidé z fad
inzenyru spolecnosti a diplomantka. Podle potieby byly ptizvany operatorky nebo pracov-

nice kontroly.

Cas na piipravu a ukonéeni vyrobni zakazky se primérné snizil o 79,61 % ze viech analy-
zovanych pracovnich operaci. Potfebné Casy na vykondni téchto ¢innosti byly stanoveny
zejména metodou MOST, ale také nasimulovanim a zmétfenim jednotlivych tkonta stop-
kami. Nejvétsi zménou zde bude zfizeni pracovniho mista manipulanta, ktery se bude sta-
rat o zasobovani pracoviSt. Detailni naplanovani fungovéani materidlového toku bude
v pribéhu testovani navrhnuté vyrobni linky. Vyrazné ke snizeni Casu sefizeni také prispél
navrh vytvoteni pracovist, které budou slouzit pouze pro jednu konkrétni pracovni operaci
a podle toho budou také uspofadana a vybavena potiebnymi nastroji a pomlickami. Dale

bude na kazdém pracovisti umistén pocitac, ktery bude vzdy jiz zapnuty pfed zacatkem
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smény. Toho lze docilit nastavenim pies informaéni systém podniku. Ctecky na kody bu-

dou umistény v drzaku a nebudou volné€ polozeny na pracovnim stole.

Cyklové casy pro jednotlivé pracovni operace stanovené metodou MOST ukazuje tabulka
¢. 23. Ke zjisténym standardizovanym castim na vykonani pracovnich ¢innosti byly pfi-

pocteny ptidavky pracovnich a relaxacnich tlev ve vysi 12 %.

Tab. 23 Spotieba c¢asu na jednotlivé operace (vlastni zpracovani)

Pracoviste Pivodni C/T | Novy C/T | Zména
(s) (s) (%)
70 - Smrs$t'ovani 40,93 36,25 -11,43
80 - Ohyb 72,37 61,20 -15,44
- 80a 30,59 26,95 -11,90
- 80b 41,78 34,25 -18,02
90 - Lepeni 89,69 82,99 -7,47
-90a 12,47 12,49 0,16
-90b 77,22 70,50 -8,70
100 - Kontrola 10,29 0,00 -100,00
110 - QC kontrola 1 30,64 27,40 -10,57
120 - Priprava sacku 12,10 7,65 -36,78
130 + 140 - Baleni a popis 54,38 39,08 -28,14
150 - QC kontrola 2 6,48 6,12 -5,56
% 316,88 260,69 17,73

8.3 Navrh nové vyrobni linky

Pivodnim cilem bylo vytvofit vyrobni linku s tokem jednoho kusu, aby byl maximalné
sniZzen €as na vyrobu, rozpracovanost a zvySena flexibilita. Ale po zvazeni veskerych pozi-
tiv a negativ pii planovani velikosti vyrobkového toku mezi pracovisti, se jako optimalni
jevi vyroba po davce 30 kusii. Hlavnim divodem je to, Ze celd vyrobni objednavka (215
ks) neni odesldana k zakaznikovi dfive, nez je kompletné¢ dokoncena. Vyhodou stanoveni
této davky po 30 kusech je moznost rotace pracovnikli mezi pracovisti po cca 30 minutach,
ale také menSim objemem piesouvané rozpracované vyroby nez piivodnich 215 kus.
Dévka 30 kust vyrobkl akorat zaplni 1 krabicku nebo bednu urenou pro vystup
z pracovni operace. Pfi této vysi vyrobni davky sice nebudou Cerpany veskeré vyhody,
které ptinasi OPF linka, avSak 1 pfi stanoveni této velikosti davky bude zvySena flexibilita

vyroby a snizena rozpracovanost.
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8.3.1 Stanoveni poc¢tu pracovniku

Nova vyrobni linka bude vybalancovana podle stanoveného zdkaznického taktu, ktery zi-
stava nezménén a je tedy ve vysi 66,43 sekund. Potfebny pocet pracovnikt se tedy bude

lisit v zavislosti na zméné celkového cyklového ¢asu na jeden kus vyrobku.

Poset i = Celkova pracnost
ocet pracovitu = Takt zakaznika
Potet ford = 231,19
ocet operatorti = 66.43

Pocet operatort = 3,48

N o 33,52
Pocet pracovnikl kontroly = 43

Pocet pracovniki kontroly = 0,50

Po zavedeni navrhovanych feSeni bude potieba celkem 5 pracovnikil, z nichz budou 4 ope-

ratofi Cistych prostor a 1 pracovnik kontroly.

8.3.2 Balancovani vyrobni linky

Po zjisténi optimalniho pocétu pracovnikli na vyrobni lince je tieba rozvrhnout pracovni
operace mezi pracovniky tak, aby bylo dosazeno relativné stejnych ¢ast vyroby stanovené
davky 30 kust. Bude tak minimalizovano plytvani zpiisobené ¢ekdnim pracovniki z divo-
du nevybalancovani pracovist. Cilem je rozmistit pracovni operace mezi pracovniky tak,
aby byl splnén takt zdkaznika. Pracovni operace €. 110 a €. 150 musi vykonavat pouze pra-

covnik kontroly. VSech ostatnich 7 pracovist budou obsluhovat 4 operatofi.
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70,00 7 63,20 64.86 T/T = 66,43 S
op.90a 62,04
60,00 7 lop.80a 12,49 op.120
7,65
50,00 26,95 op.90b op.90b
39,08
40,00 - 13.52
35,25 35,25 op-130 ’
30,00 - op-70 + 6,12 | op.150
op.140
P op.110
20,00 - 36.95 39,08
op.80b op.80b 27,40
10,00 17,12 17,12
0,00 T T T T 1
1. operator 2. operator 3. operator 4. operator QC pracovnik

Obr. 59 Balancovani pracovnich operaci (viastni zpracovani)

Prvni operator bude vykonévat pracovni operace ¢. 70 a 80a. Predpoklada se, ze z doby
trvani smeény (444 minut), mu 22 minut zlstane na pfipravu a ukonceni vyrobni zakazky.
Pracovni operace ¢. 80b, 90a a 90b budou provadény druhym operatorem. Pii splnéni den-
niho poZadavku zakaznika mu bude zbyvat 10 minut, které vyuZije na piipravu a ukonceni
zakazky. DalS$i operator bude také vykondvat operace ¢. 80b a 90b, ale dale bude piipravo-
vat sacky (op. 120) pro zakazku. Z celé smény mu zlstane 29 minut, z ¢ehoz ptiblizné 6
minut bude pfipravovat a ukoncovat zakazku a dalSich 23 minut by mohl vyuZit na pfipra-
vu sackll pro ostatni vyrobni linky. Ctvrty operator bude obsluhovat jedno pracovisté, na
kterém se budou vykonévat pracovni operace ¢. 130 a 140. Jeho ¢asovy fond z celé smény
nebude vyuzit pouze pro tyto dvé pracovisté. Piiblizné 183 minut mu ziistane z celkového
casu smény. Tento ¢as bude vyuZit pro zasobovani ostatnich pracovist' na vyrobni lince,
kromé& pracovni operace ¢. 120, kterou bude obsluhovat pouze tteti operator. Pfredpoklada
se, ze manipulace s materidlem a krabickami pro 1 vyrobni zakézku bude trvat 25 minut.
V ptipadé, Ze Casovy fond ¢tvrtého pracovnika nebude stale vyuzit, je mozné ho zatadit pro
¢astecnou praci na jiné vyrobni lince. QC pracovnik bude vykonavat pracovni operace
kontroly ¢. 110 a 150. Z celé smény bude na této vyrobni lince pouze polovinu svého Casu,

220 minut vyuzije k préci na jiné vyrobég. 20



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 90

8.3.3 Mapa hodnotového toku budouciho stavu

Navrh VSM budouciho stavu je zobrazen v ptiloze ¢. 10. Oproti mapé souc¢asného stavu,
kdy vyrobek prochazel 9 pracovnimi operacemi, zde prochazi pouze 7. Z diivodu odstrané-
ni operace kontroly ¢. 100 a slouceni operaci ¢. 130 a ¢. 140. Maximalni kapacita skladt
mezi pracovisti je nastavena na 30 kust, jako je nastavena velikost jedné vyrobni davky.
Pted pracovistém Piiprava sackl se nenachdzi zadny mezisklad, jelikoz na néj predchozi
pracovni operace nenavazuje. AvSak pfimo do hodnotového toku procesu musi byt zahrnu-

to, protoze hotové sacky jsou vstupem do nasledujici operace Baleni a popis.

V mapé se projevilo snizeni prubézné doby vyroby i rozpracované vyroby. Dale eliminace
ztrat a plytvani v ¢innostech, které nepiidavaji produktu hodnotu, tim se zkratily cyklové
Casy operaci. U vSech pracovnich operaci byly cyklové ¢asy stanoveny metodou MOST.
Nové Casy sefizeni jsou stanoveny metodou MOST nebo nékteré pfimymi naméry z dvo-
du nevhodnosti pouziti metody MOST pro dlouhé vypisovani dokumenti nebo provadeéni
testovani sackl. Nové vzdalenosti, které pracovnici nachodi béhem jedné vyrobni zakazky,
byly stanoveny podle poctu odhadnutych krokl. Porovnani soucasného a budouciho VSM

se nachazi v tabulce:

Tab. 24 Porovnani VSM soucasneho a budouciho stavu (viastni

zpracovani)

Velidina Soucasny stav Budouci stav
Pribézna doba vyroby 11,52 dni 0,92 dni
Cas ptiddvani hodnoty 316,88 s 260,69 s
VA index 0,10% 1,06%

8.3.4 Novy layout vyrobni linky

Na obrazku ¢. 60 lze vidét predbéZny navrh layoutu nové vyrobni linky. V rdmci dalSich
workshopll bude tento navrh ozkouSen postavenim testovaci linky a pfipadné pfepracovan.
Nova linka bude umisténa na dosud prazdné plose Cistych prostor. Dojde tedy k vyuziti

prazdného vyrobniho prostoru.
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Obr. 60 Layout nové vyrobni linky (viastni zpracovani)

Navrzena linka bude zaujimat prostor o piiblizné vyméte 40 m”. Stavajici vyrobni linky
zlstanou v pivodnim uspofadéni, akordt budou posunuty pracovni stoly na vyrobu
ProSurge a ProCurveV smérem doprava. Pracovisté byla rozmisténa na zaklad¢ vybalan-

covani linky s ohledem na vstup a vystup materialu a rozpracované vyroby.

Rozméry pracovnich stolid byly odhadnuty podle velikosti stolii na OPF lince elektrod,
ktera byla vybudovana v roce 2016. Pracovni stoly pro operace €. 80, 90, 110 jsou navrze-
ny v Sifce 900 mm a vySce 750 mm. Pro pracovni operaci ¢. 70 bude potieba vétsi stil
v §ifce 2 000 mm a vySce 750 mm kvuli dlouhému vstupnimu materialu. Vétsi stil je po-
tteba i pro sloucené pracovni operace ¢. 130 a 140 v Sifce 1 800 mm a vySce 900 mm. Pra-
covni plocha na operaci ¢. 120a bude ve velikosti fezacky a 120b,c o néco VvEtsi, nez je
velikost svarecky. Pracovni plocha pro operaci ¢. 150 bude ve velikosti plochy na kontrolu

vyrobktli podsvicenim.

Novou vyrobni linku budou obsluhovat 4 operatofi Cistych prostor a 1 pracovnik kontroly.
Prvni operator bude obsluhovat 2 pracovisté — op. 70 a 80a. Vystup z 80a bude vstupem do
pracovni operace 80b, kterd bude rozdélena na 2 pracovisté pro 2 operatory. To znamena,

ze druhy operator bude obsluhovat pracovisté¢ 80b, 90a a 90b. Z pracovisté 90a budou ma-
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nipulantem zasobovana ob¢ pracovist¢ 90b. Treti operator bude vyrabét na pracovisti 80b,
90b a 120. Pracovnik kontroly bude mit na starosti pracovisté 110 a 150, mezi kterymi
budou probihat pracovni operace ¢. 130 a 140 v ramci jednoho pracovisté, které bude ob-
sluhovat ctvrty operator. Princip pritbéhu vyroby je v layoutu zaznacCen Sipkami. Piesun

rozpracované vyroby mezi jednotlivymi pracovisti bude ptiblizné kazdych 30 minut.
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9 ZHODNOCENIi PROJEKTU

Cilem projektu bylo vytvofit navrh nové vyrobni linky, a tim zvysit vykonnost vyrobniho
procesu produktu Pro Breath. Funkc¢nost tohoto feSeni bude nejprve oveéfena postavenim
»testovaci linky v dubnu roku 2017. Stavba bude probihat v rdmci tydenniho workshopu,
kterého se bude ucastnit opét stejny projektovy tym jako pfi ndvrhu linky, ale navic mini-
maln¢ 4 operatorky. Navrzena feSeni budou znovu ptfehodnocena a piedstavena SirSimu
okruhu zaméstnanct véetné vedeni spolecnosti, poté bude poskytnuta zpétna vazba a urcen
dalsi postup. Po schvaleni navrhu bude vyrobni linka zkonstruovana a vybavena potieb-
nymi nastroji, pomtckami a ptipravky. Pfed zah4jenim zkuSebniho provozu musi byt linka

zvalidovana.

V ramci uskutecnénych workshopti se podafilo eliminovat neproduktivni ¢innosti, a tim
zrychlit cyklové Casy jednotlivych pracovnich operaci. Celkem byly cyklové Casy snizeny
o 17,73 %, zejména diky odstranéni celé pracovni operace ¢. 100 ¢i upravé pracovnich
postupil. Soucasnou velikost vyrobni davky (215 ks) by bylo vhodné sniZit a vyrabét po 30
kusech. Toto nastaveni vyrobni davky se jevi jako nejvyhodnéjsi, kvili sniZeni objemu
rozpracované vyroby a jejimu snadnému piesunu mezi pracovisti. Také bude zajisténa fle-
xibilngjsi vyroba ¢i Uspory z rozsahu (moznost vyuzit strojni zafizeni pro jinou vyrobu).
Vytvotenim navrhnuté vyrobni linky by bylo docileno kratsi pribézné doby vyroby o 10,6
dni, zejména diky niz8§imu stavu zasob v meziskladech. Novy VA index dosahuje 1,06 %,
jak lze vidét v mapé hodnotového toku budouciho stavu. Dale byl snizen pocet pracovnikli

z 6 na 5.

K realizaci nové vyrobni linky by byly potfeba investice ve vysi 628 000 K¢&, které napfi-
klad zahrnuji ndklady na pracovni stoly z trubkového materidlu, dalsi svarecku a novy pfi-
pravek. Jejich vyse je stanovena na zaklad¢ kvalifikovaného odhadu zaméstnanct spolec-
nosti. Kompletni vycet vSech investic je uveden v tabulce ¢. 25, kde je také vypocitana
o¢ekavana navratnost investic. Realizaci navrhovaného feSeni se pfedpoklada uspora jedné
pracovni sily. Jelikoz spole¢nost nechtéla zvefejnit mzdové ndklady na operatora, byly tyto
naklady odhadnuty podle primérné mzdy montdZnich délnikd vyrobkl a zatizeni. Vyse
této prumérné mzdy je uvedena v regiondlni statistice ceny prace zveiejiované Minister-
stvem prace a socidlnich véci. Ke mzdé byly pfipocteny naklady na socidlni a zdravotni

pojisténi hrazené zaméstnavatelem.
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Tab. 25 Vypocet navratnosti investic (vlastni zpracovani)

Investice 628 000 K¢
Pracovni stoly, Zidle a drobné vybaveni | 300 000 K¢
Osvétleni stolil 20 000 K¢
Zasitovani 50 000 K¢
IT vybaveni 50 000 K¢
Rezaci piipravek 100 000 K¢
Svarecka 108 000 K¢

Prinosy 27 856 K¢
Mzdové naklady 27 856 K¢
Navratnost investic 22,54 mésicu

Doba navratnosti investic je 22,54 mésici. To znamend, Ze za necelé dva roky od zahdjeni

vyroby, bude nova vyrobni linka pfinéset zisk.

Vystavbou linky by spolecnost méla ziskat i dalsi pfinosy, které ale nejsou redlnymi pii-
jmy, tudiz neni mozné je finan¢né vycislovat. Doslo by ke zna¢nému snizeni zasob rozpra-
cované vyroby, ale jelikoz spole¢nost nemulze zajistit Castéj$i dodavky materidlu od doda-
vatell, neprojevi se toto snizeni do penézniho toku, protoze finance jsou vazany ve sklado-
vych zasobach. Efekt snizeni rozpracované vyroby je ve zvyseni vyrobni flexibility a dale
v uSetfeni pracovni plochy. Dal§im nefinanénim pfinosem je redukce vzdalenosti, kterou
musi operator vykonat béhem vyrobni zakazky (v chizi se vyskytoval nejvétsi podil plyt-
vani). Snizenim cyklovych Casii a ¢ast sefizeni bylo docileno Uspory v ¢asovém fondu
pracovnika za sménu, to znamen4, Ze tento pracovnik mize byt ¢aste¢né piesunut na jinou
vyrobu. Béhem navrhovani feseni bylo dbano na stanoveni takového pracovniho postupu a

uspofadani pracovist,, ktera budou pfispivat ke snizeni zmetkovitosti produkce.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo zlepSit vykonnost vybraného vyrobniho procesu. Aby bylo
mozné tento cil splnit, bylo potiebné mit urcité teoretické znalosti tykajici se zeStihlovani
vyroby. Tyto informace byly ziskany v rdmci zpracovani literarni reSerSe, kterd je uvedena

v teoretické Casti prace.

Analyticka ¢ast prace byla zaméfena na ¢ast vyrobniho procesu, a to na pracovni operace
¢. 70 az 150, které jsou umistény v oddé€leni Cistych prostor. Pro toto oddéleni byla zpraco-
vana SWOT analyza. Bylo zji§téno, Ze nejvétsim potencidlem pro zlepSeni je usporadéani
pracovist, jejich vybaveni potiebnymi nastroji, vysoké pozadavky na zpracovani vyrobni
dokumentace a manipulace s materidlem. Projekt byl zpracovan pro jednoho typového re-
prezentanta, ktery byl vybran na zdklad¢ Paretovy analyzy podle velikosti objemu vyroby
za meésic. Dale byly vychodiskem pro projekt namétené udaje jednotlivych pracovnich
operaci. Tyto informace byly zaznamenany v mapé hodnotového toku. Bylo zjisténo, Ze na
dané vyrobni lince se nachazeji 3 pracovni operace, které neobsahuji Zadné produktivni
¢innosti, dale Ze primérny cas pfidavajici hodnotu vyrobku je 46,06 % z celkového cyklo-

vého Casu.

Projekt byl zaméfen na zvySeni plynulosti vyroby a odstranéni neproduktivnich Cinnosti
zeStihlenim jednotlivych pracovist. Cili projektu bylo dosaZeno uskutecnénim série
workshoptl, kde byly pracovni operace analyzovany a nasimulovdny navrhovana feSeni.
Nasledné byly optimalizované pracovni operace vybalancovany podle zékaznického taktu,
ktery ztstal nezménén. Na zaklad¢ vybalancovani operaci byl navrhnut novy layout vyrob-
ni linky a zakreslena novad mapa hodnotového toku. Nova vyrobni linka bude vyZadovat
investice ve vysi 628 000 K¢, budou zde zahrnuty néklady na nové stoly, osvétleni, zasit'o-
vani a veskeré dal$i vybaveni. Dale bude potieba zakoupit jedno nové strojni zatizeni a
fezaci ptipravek, ktery byl navrhnut v ramci workshopu. Jedinym finanénim pfinosem bu-
de uspora jednoho pracovnika oproti stdvajici vyrobni lince. Pfedpokladana doba navrat-
nosti investic bude do dvou let od zahéjeni vyroby. Z vystavby nové linky budou plynout i
dalsi nefinanéni ptinosy, napiiklad sniZzeni z&sob rozpracované vyroby, redukce vzdalenos-
ti vyrobku béhem vyroby, casteCna uspora ¢asového fondu pracovnika ze smény nebo

pfedpokladané sniZeni zmetkovitosti produkce.

Od dubna roku 2017 budou probihat dal§i workshopy, kde budou navrzena feSeni ovétena

postavenim ,testovaci‘ linky, pfipadné upravena a dovedena k realizaci.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
C/O Change Over = Cas sefizeni.
C/T Cycle Time = Cyklovy cas.

DHR Device History Record = Vypis dokumentace.

JIT Just in Time.

OPF One Piece Flow. = Tok jednoho kusu.
PI Pracovni instrukce.

QC Quality Control = Kontrolor kvality.

RIPRAN Risk Project Analysis = Rizikova analyza projektu.

SMED Single Minute Exchange of Die = Program rychlych zmén.

TPM Total Productive Maintenance.
T/T Takt Time = Zakaznicky takt.
VA Value added = Ptidana hodnota.
VO Vyrobni objednavka.

VSM Value Stream Mapping = Mapovani hodnotového toku.
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PRILOHA P I: METODY RATINGU

DOVEDNOST USILi
+0,15 Al Vynikajici | +0,13 Al Vynikajici
+0,13 A2 Vynikajici +0,12 A2 Vynikajici
+0,11 Bl Vyborna +0,10 B1 Vyborna
+0,08 B2 Vyborna +0,08 B2 Vyborna
+ 0,06 Cl Dobra + 0,05 Cl Dobra
+0,03 C2 Dobra +0,02 Cc2 Dobra
0,00 D Primérna 0,00 D Primérna
- 0,05 El Slaba - 0,04 El Slaba
-0,10 E2 Slaba - 0,08 E2 Slabé
-0,16 F1 Spatna -0,12 F1 Spatna
-0,22 F2 Spatna -0,17 F2 Spatna
PODMINKY KONZISTENCE
+0,06 A Idealni +0,04 A Vynikajici
+ 0,04 B Vyborné + 0,03 B Vyborna
+0,02 C Dobré +0,01 C Dobra
0,00 D Primérné 0,00 D Primérna
- 0,03 E Slabé -0,02 E Slaba
- 0,07 F Spatné - 0,04 F Spatna




PRILOHA P II: ORGANIZACNI STRUKTURA

Provozni
Tfeditel
Jednatel
spolecnosti
Rizeni |
projektu
[ | | | | | | ]
Bezpecnost & Lidé Finance Informadni
zabezpeceni & & Kvalita Logistika Engineering Vyroba .
N . iy, technologie
zazizeni komunikace ucetnictvi
— Lidské zdroje L Ucetnictvi  ||— Zajisténi — Nakup [ [ Vyrobni ) Administrativa L IT specialista
kvality technologie
Kontrola Koordinator Procesni
— Mzdy — . — dodavatelskéhoff— . . - . [ Elektrody
kvality . inzenyrstvi
fetézce
Svstém Fzeni InZenyrstvi Inzenyrstvi
— Komunikace L >Y \valit — dodavatelského|[H vyzkumu a |} Sondy
Y fetézce vyvoje
— Sklad — .Vva hd,acm, — Generatory
Inzenyrstvi
Vyrobni | | Continuous
inZenyrstvi Improvement




PRILOHA III: LOGICKY RAMEC

Kratsi ¢as sefizeni o 25 %
Zkraceni vzdalenosti produktu béhem vyroby o 70 %

Piimé méfeni
Piimé méfeni

POPIS PROJEKTU OBJEKTIVNE OVERITELNE UKAZATELE PROSTREDKY OVERENI PREDPOKLADY
Hlavni cil (piinos):
ZlepSeni vykonnosti vyrobniho procesu Zkréaceni pribézné doby vyroby o 50 % VA index
Projektovy cil:
1. Zvyseni plynulosti vyroby a odstranéni neproduktivnich ¢innosti |Dosazeni takt timu ve 100 % piipada MOST Zéjem vedeni spole¢nosti o realizaci projektu
Nizsi rozpracovana vyroba o 50 % Stav rozpracované vyroby

1.4.2. Vyhodnoceni ziskanych informaci a dat do VSM mapy
1.5.1. Identifikace neproduktivnich ¢innosti

1.5.2. Navrh odstranéni neproduktivnich ¢innosti

1.6.1. MOST optimalizovanych pracovnich operaci

1.6.2. Méfeni tidaji do mapy

1.6.3. Vytvoteni budouci VSM mapy

1.7.1. Balancovani pracovnich operaci

1.7.2. Uspotfadani pracovist’

Pocita¢ (MS Office), kamera, stopky
Piipravky a material k dané operaci

07/2016 - 09/2016
102016 - 11/2016
10/2016 - 11/2016
12/2016
12/2016
122016
12/2016 - 01/2017
01/2017

Vystupy:

1.1. Zpracovana SWOT analyza SWOT analyza Diplomova prace kap. 7.1.2 Spoluprace ¢lenti tymu projektu (pracovnici z
1.2. Vybran vhodny typovy reprezentant Paretova analyza Diplomova prace kap. 7.1.3 riznych oddéleni firmy)

1.3. Analyzovana pfidana hodnota pracovnich operaci Chronometraz Diplomova prace kap. 7.3

1.4. Vytvofena VSM soucasného stavu VSM soucasny stav Diplomova prace ptiloha ¢. 7

1.5. Navrh snizeni prubézné doby vyroby Vyssi VA index Diplomova prace kap. 8.3.3

1.6. Navrzena VSM budouciho stavu VSM budouci stav Diplomova prace kap. piiloha ¢. 10

1.7. Vytvofeny layout nové vyrobni linky Schéma upraveného layoutu Diplomova prace kap. 8.3.4

Aktivity: Prostiedky: Casovy ramec aktivit:

1.1.1. Sbér informaci Interni dokumenty 06/2016 Dodrzeni ¢asového harmonogramu projektu
1.2.1. Sbér dat a informaci Interni data 06/2016 - 07/2016 Zainteresovani pracovnici budou spolupracovat
1.2.2. Zpracovani dat a informaci Odborn4 literatura 06/2016 - 07/2016 Rozhodnuti probéhla na zéklad¢ spravnych dat a
1.3.1. Rozklad pracovnich operacina elementy Informace od zaméstnancti spole¢nosti 07/2016 - 09/2016 informaci

1.3.2. Méfeni jednotlivych pracovnich elementii Zaznamy z vlastniho pozorovani 07/2016 - 09/2016

1.4.1. Ziskani informaci a méfeni tidajti Program AutoCAD 07/2016 - 09/2016

PredbéZné podminky:
Schvaleni projektu vedenim spoleénosti
Sestaveni projektového tymu




PRILOHA P1V: RIZIKOVA ANALYZA

D Hrozba Pravdépodob ScéndF Pravde[’m(,i(v)b Cf:lkova Dopad Ho.d.nota Opatfeni
nost hrozby nost scénare pravdépodobnost rizika
p | Preruseni Sp"h‘pr.a‘;ftjp‘ﬂecmsn n 25% | 1.1. Projekt nebude dokonen |  100% 25% sp | WD - UJaSI],‘;ﬁlm oa Et‘fo?héasem ¥
proje cilii projektu pfedem
2.1. Prace s chybnymi daty 100% 10% MP VD SHR
2 Chyb y ist’ 10% Z deni analy
yby v analfze pracovis * | 2.2. Chybné vyhodnoceni analjz. | 50% 5% MP | VD | SHR novuprovedent anal{z
3 Nezahrnuti vSech moznych vlivi do 70% 3.1. Chybna feseni projektu 50% 35% SP VD Dikladné zvazeni vSech vlivi
feSeni ’ 3.2. Zkreslené udaje analyz 100% 70% VP SD napf. brainstrormingem
4.1. Nebude dosazeno cilii 0 o
projektu 60% 12% MP VD SHR Vysvétleni dileZitosti projektu,
4 Zainteresovani pracovmc.lrnedostatecne 20% 4.2. Spatn? rf)zh.odnutl kYuh 20% 49, MP VD SHR zvySeni motivace zaméstnancli
spolupracuji nedostate¢nym informacim
4.3. Zmena harmonogramu 10% 2% MP SD | MHR Akceptace
projektu
Zjisténi divodu rozdinych
Navrend feseni nepovedou k 5.1. Nesplnéni cilii projektu 100% 5% MP VD SHP vysledkl a provedeni
5 A o 5% napravnych opatieni
ocekavanym vysledkim
3-2. Ziréta diivéry vedeni 20% 1% MP | MD | MHR Akeeptace
spole¢nosti
6 | Nedodrzeni dasového harmonogramu 15% | 6.1. Dojde ke zpozdéni projektu | 100% 15% MP vD | shr |Pecivé plgn,"vam;in"thvym
7i proje
7 Kontaminace &istych prostor 15% 7.1. Zména }?aftfn"gram 50% 8% MP SD | MHR Akeeptace
proje




PRILOHA P1V: CHRONOMETRAZE PRACOVNICH OPERACI C. 80-150

Pozorovaci list pro CHRONOMETRAZ

Operace ¢. 80 - Ohyb

Pracovnik: operator Cistych prostor

Datum pozorovani: 12. 12. 2016

Pozorovatel: Lenka Janackova od: 10:15 do: 10:55
P.c Nazev ukonu Pocatecni mezni bod Kone¢ny mezni bod Cas ndméru (5) Prameér
123l a]ls]el7]slolw]lu]J]nlulis
x |Pozn.: fezani PI izolace skalpelem po vice kusech 4,9
1 [umisténi izolace na podlozku uchopeni izolace polozeni na podlozku 1,0f{10]10]10][10f10]10]l10f1 1)L, |1,1f11]L,1]1,1]1, 1,0
2 |naméfeni a ufezani polozeni na podlozku polozeni skalpelu 31 03,1 (31]31]3,131[3,1]3,1(32]32]3,2(32]32]32(32] 32
3 [vyhozeni zbytku do kose uchopeni zbytku vyhozeni do kose pod stolem 08/108]108]108/08]08]08]08]0,7(107(0,7(0,7(0,7]10,710,7 0,7
x |Pozn.: navléknuti PI izolace, izolatoru a vné&j$iho vodice na vnitini vodi¢ 17,0
4 |navleceni PI izolace na vnitini vodi¢ po vice ks uchopeni vnitiniho vodicepolozeni navléknuté soucasti 83183183]83[83]83]83]83]84]84]84|84|84|84]84]| 83
5 [vytahnuti izolatoru z krabicky po vice ks uchopeni krabicky polozeni krabicky 28128 (2812812827 127(27127]127(28]28]28]28]28| 28
6 |navléknuti izolatoru uchopeni soucasti izolator navleCen 3813838383841 [41]41]141([411]139]139(39[39]39] 39
7 |navléknuti vnéjsiho vodice izolator navlecen poloZeni soucasti do krabicky 2,0120(20]20(20(19]19[19]19]19({2,0]20]20]2,0]20{ 2,0
x_|Pozn.: zkraceni vnitiniho vodice §tipacimi kleStémi 9,0
8 |umisténi soucasti na podlozku (posunuti té pfedchazejicijuchopeni soucasti polozeni na podlozku podél pravitkaf 3,1 { 3,3 {3,4 {3958 |36]|35]45]|36[35]3,5]|34]56]42]5,1] 4,0
9 [naméfeni a ustipnuti umisténi na ry sku polozeni klesti 5914839132131 |41|51]3,6[3,7(42]34]142(3.6[39]3,6| 40
10 |odlozeni zbytku do krabicky (Eervené) uchopeni zbytku odlozeni zbytku 1,0({10]10]10[10]08]08]08[08]08[1,1 1,1 ]1,1]1,1]1,1 1,0
x |Pozn.: navléknuti vngjsi zp eviiovaci buzirky pies potiSténou trubicku 10,5
11 |vytahnuti buzirky na podlozku po vice ks uchopeni buzirek polozeni buzirek 1411414114114 13 131,311,313 ]14]14[14[14]14 1,4
12 |navléknuti buzirky po vice ks uchopeni soucasti polozeni soucasti 44144144144 144146]46]|46|46]46|44 444414444 4,5
13 |kontrola vnitini izolace uchopeni soucasti polozeni soucasti 491311404852 [48 5143411495053 ]147147]149]| 4,7
x [Pozn.: ohnuti soudasti v ohybacim ptipravku 31,7
14 [ohnuti v pfipravku uchopeni soucasti vyjmuti soucasti 18,3115,6113,5112,3]14,6]15,5115,0115,3114,8115,0/14,9]16,0/16,2114,2]|15,0| 15,1
15 [kontrola pravitkem a na Sabloné vyjmuti soucasti odloZeni soucasti do krabicky 16,2115,0117,6114,6|114,8117,5117,0116,5117,4117,6|17,1116,8|17,4117,0/16,5| 16,6
Celkem (A) 73,10
Cizi a nepravidelné elementy Komplexni rating operace Normalni ¢as operace 7237
zrucnost 0,03 NT =(A) * (B)
tsil - 004 | pridavky (D) 0
\prac.podminky 0
konzistence 0 Standardni ¢as operace
72,37
Vykonnostni faktor (B) 0,99 |ST=NT* (1 +D)




Pozorovaci list pro CHRONOMETRAZ

. B Pracovnik: operator Cistych prostor Datum pozorovani: 12. 12. 2016
Operace ¢. 90 - Lepeni , .
Pozorovatel: Lenka Janackova od: 12:30 do: 13:00
P.c. Nazev ukonu Pocatecni mezni bod | Konecny mezni bod Cas ndméru (5) Primér
1l o3l als]elzls8slolw[ulnfnlialis
x |Pozn.: pfiprava vodic pfipojovaciho kabelu 12,6
1 |odebrani a narovnani kabelti po vice ks uchopeni kabelu polozeni kabelu 1,0]1,0(10]10)1,0|1,2f12]12]12|1,2|[10]1,0]1,0]1,0{ 1,0 1,1
2 |aprava kabell stipacimi klestémi po vice ks znovuuchopeni kabelu |polozeni §t. klesti 7217272172172 (170(70]170]170(70(74]|74]74]|74]|74 7,2
3 |stahnuti Cer.izolace odizolovavacimi klestémi po vice ks|polozeni $t. klesti polozeni od. klesti 4414414444144 1381383813838 |47(4714714,7]4,7 4,3
x [Pozn.: sestaveni sondy a lepeni 51,5
4 |sestaveni sondy uchopeni rucky A zalozeni §picky sondy |34,2(37,8]38,0(28,3]32,0/32,6(34,3]|35,6{29,3]33,6{36,0]33,5[31,6]35,2(34.,6 33,8
5 |naneseni lepidla a slozeni rucek zalozeni §picky sondy [pfitisknuti rucek 20,0118,2115,5/16,9(17,8[16,3(19,3[18,6[18,4[15,9]16,3]16,0/20,2]19,8]|17,0 17,7
X |Pozn.: lisovani 26,5
6 |vlozeni sondy do lisu pritisknuti rucek sonda v lisu 6,1153]178[6,1[60[55]58]57]61]60]62]73|7,0/69]26,3 6,3
7 |lisovani sonda v lisu vyjmuti sondy 5,0150]50([50]50(50]50(5,0]50/(5,0]50]5,0]5,0]/5,0]35,0 5,0
8 [kontrola sondy vyjmuti sondy odlozeni do krabice 15,8114,6]16,0115,2115,1]14,5]14,8|14,9(21,3|15,2{15,0(14,8[15,9]15,8]15,7 15,2
Celkem (A) 90,60
Cizi a nepravidelné elementy Komplexni rating operace Normalni ¢as operace 89,69
zrucnost 0,03 [NT=(A)* (B)
tsili . 004 pridavky (D) 0
prac.podminky 0
konzistence 0 Standardni ¢as operace
Vykonnostni faktor (B) 0,99 ST=NT* {1 +D) 89,69




Pozorovaci list pro CHRONOMETRAZ

. Pracovnik: operator Cistych prostor Datum pozorovani: 12. 12. 2016
Operace ¢. 100 - Kontrola - -
Pozorovatel: Lenka Janackova od: 13:00 do: 13:15
P.¢.| Nazev tkonu Pocatecni mezni bod Kone¢ny mezni bod Cas ndméru (5) Primér|
123l als]elzlsloflwofulnlizlialis
x |Pozn.: provedeni elektrického testu 10,3
1 [podani sondy uchopeni sondy priblizeni kabelu k zastréce generatoru | 2,5 (23129 13,812,612,7128[25[30(3,1(3,6[25(34]3,1]28] 29
2 |elektricky test priblizeni kabelu k zastréce generatoru |vyjmuti kabelu z generatoru 43 (4214114040 |4,1]|43|48[40|41([42[40/(42]4,1]40] 42
3 |odlozeni sondy |vyjmuti kabelu z generatoru odlozeni sondy 30(3,1135(3,1]13,6[32]3,0[32]32]34(33]32(32]33([3,1] 32
Celkem (A) 10,29
Cizi a nepravidelné {Komplexni rating operace Normadlni ¢as operace 10.29
zrucnost 0 NT =(A) * (B)
usili : 0 Pridavky (D) 0
prac.podminky 0
konzistence 0 Standardni ¢as operace
Vykonnostni faktor (B) 1 ST=NT *(1+D) 10,29
Pozorovaci list pro CHRONOMETRAZ
Operace &. 110 - QC kontrola Pracovnik: QC pracovnrik Datum pozorovani: 13. 12. 2016
Pozorovatel: Lenka Janackova od: 8:00 do: 8:30
P.¢.| Nazev tkonu Pocate¢ni mezni bod Koneény mezni bod Cas ndméru (s) Primér
1l 2]s3[als]elz]ls]olwo]nfln]lilualis
x |Pozn.: kontrola lepeni a zakfiveni podle Sablony 12,8
1 [kontrola [uchopeni sondy [ piiblizeni kabelu k zastréce do generdtoru] 11,3]13,5] 12,0 13,1]13,0[12,8[13.2]13,6] 12.9]13,0]13.1]13 2] 13,0]12.8] 11.9] 12,8
x |Pozn.: elektricky test 10,0
2 |elektricky test [piblizeni kabelu k zéstrice do generatoru |vyjmuti kabelu ze zéstreky generatoru [ 10,1] 9,8 [10,0]10,0] 9,9 [10,0] 9.8 [10,1]10,1]10,0]10,1] 9,9 [10,0] 9.8 [10,0] 10,0
x |Pozn.: vizualni kontrola §picky sondy lupou 6,9
3 [kontrola [vyjmuti kabelu ze zastréky generatoru | odloZeni sondy do bedny [69]8061]60]78]76]65]62]70]73]66]68[70]76]68] 69
Celkem (A) 29,75
Cizi a nepravideln{ Komplexni rating operace Normalni ¢as operace 30,64
zrucnost 0,03 NT = (A) * (B)
tsili - O Iptidavky (D) 0
prac.podminky 0
konzistence 0 Standardni ¢as operace
Vykonnostni faktor (B) 1,03 ST=NT* ({1 +D) 30,64




Pozorovaci list pro CHRONOMETRAZ

Operace ¢. 120 - Priprava sacku

Pracovnik: operator Cistych prostor

Datum pozorovani: 13. 12. 2016

Pozorovatel: Lenka Janackova

od: 11:15 do: 11:30

Cas naméru (s)

P.c Néazev tkonu Pocatecni mezni bod Kone¢ny mezni bod Primér|
1 l2]s3]als]el 7l s]lofwolulnlnlia]s
x |Pozn.: nafezani sacku 4,0
1 |natezéani sacku dopad jednoho sacku do bedny |dopad druhého sacku do bedny | 4,0 [ 4,0 [ 4,0 [ 40 [ 40 [ 4040 40]40]40[40]40[40]40]40] 40
X |Pozn.: svareni sacku " 5.4
2 |narovnani si vice ks uchopeni sacki vlozeni sacku do svarecky Lefl16f16|16|16 1515151515112 12(12[12]12 1,4
3 [svafeni sacku vlozeni sacku do svarecky vypadnuti sacku ze svarecky 4014,0140]40(40(40]140]140]40]40([40(40]40]4,01]4,0]| 40
x |Pozn.: vysttihnuti vyfezl 3,4
4 |vysttihnuti po vice ks uchopeni niizek polozeni nizek 2012,0(20(20(20]120]20({20(20(20]20]20]20]20/(20]( 2,0
5 |uklid odsttizkd shromazdéni odsttizkl vyhozeni odstfizki 0,7/07(07]07]0,7]0,7]0,7]0,7]0,7]0,7]0,7/0,7]0,7]0,7]0,7] 0,7
6 |odlozeni sackli do bedny po vice ks |shromazdéni sackt odlozeni sackl 07(07107(0,7107(0,7]0710,7]07]10,7]0,710,7]07]0,7]07]| 0,7
Celkem (A) 12,80
Cizi a nepravidelné elementy Komplexni rating operace Normalni ¢as operace 12.29
zrucnost 0 NT =(A) * (B)
usili : -0,04 Pridavky (D) 0
prac.podminky 0
konzistence 0 Standardni ¢as operace
Vykonnostni faktor (B) 0,96 |ST=NT*({1+D) 12,29




Pozorovaci list pro CHRON OMETRAZ

Operace ¢. 130 - Baleni

Pracovnik: operator Cistych prostor

Datum pozorovani: 13. 12. 2016

Pozorovatel: Lenka Janackova od: 12:00 do: 12:30
P.c Nazev ukonu Pocéatecni mezni bod | Konecny mezni bod Cas ndméru (5) Primér
123l als]lel 7]l slolofulnlilia]is
X |Pozn.: sloZeni Inlay krabice 6,7
1 |ptiblizeni si vice krabic uchopeni krabic poloZeni krabic 0,7107(07{0,7]0,7]06]0,6]0,6/06[0,6[0,7]0,7]0,7]0,7(0,7[ 0,7
2 |slozeni krabice uchopeni krabice odlozeni krabice 8115018959179 (55]169(601]16,1 (5962727071169 6,7
x [Pozn.: vycCisténi sondy 5,9
3 |pfiblizeni sondy uchopeni sondy poloZeni sondy 20(35]13011,5]1,0]123[24130(26]|13[3,6|32(25]23(1,5] 2,4
4 |nasttikani isopropanolu na hadiik |uchopeni isopropanolu [uchopeni hadiiku 05105(05105(0,5]05(05]05105]05]05[05]105[0,5]105]| 0,5
5 |vycisténi sondy uchopeni hadtiku polozeni hadfiku 5917859([50[48]50]|52]|51[56([49([50]51]65]|50]53]| 5,5
x |Pozn.: nasazeni krytky na sondu 4,7
6 |nasazeni krytky uchopeni krytky odlozeni sondy 150]55]51]41]40][53]50[52]46[43]40]46]42]48]45] 47
x |Pozn.: vlozeni sondy do Inlay krabice a do sterilniho sacku i 27,5
7 |vloZeni sondy do Inlay krabice odlozeni sondy sonda v krabici 19,6120,01159(16,0[17,0116,5]15,5[20,0116,3(17,2117,0(16,8119,3|15,6]16,0] 17,2
8 |vloZeni sondy do sacku sonda v krabici odlozeni sacku 12,0/11,8]12,0] 7,5 [10,5(11,0{ 8,0 | 9,6 |10,2]10,0] 9,8 [11,3[10,2{10,0] 9,6 | 10,2
Celkem (A) 44,80
Cizi a nepravidelné elementy Komplexni rating operace Normalni ¢as operace 455
zrucnost 0,03 NT =(A) * (B)
dsili 0 pridavky (D) 0
prac.podminky 0
konzistence -0,02 |Standardni ¢as operace 45.2
Vykonnostni faktor (B) 1,01 ST=NT*({1+D) 7




Pozorovaci list pro CHRONOMETRAZ

Operace ¢. 140 - Popis

Pracovnik: operator Cistych prostor

Datum pozorovani: 13.12. 2016

Pozorovatel: Lenka Janackova

od: 11:45 do: 11:55

P.c Nazev tkonu Pocatecni mezni bod Kone¢ny mezni bod Cas ndméru (5) Primeér
123l alslel 7] s]ofwo]lunlnlizlualis
x |Pozn.: zavareni a popis sacku 9,1
1 |vlozeni sacku do svarecky uchopeni sacku upusténi sacku 23123(3513,7(33(3,1132(33]3,1]3,113,0]3,0]3,13,2]3,0] 3,1
2 |svafeni upusténi sacku konec svafeni 40140]|40([40]|40(40]40]|40]|40]|40(40]40]|40]40]|40]| 4,0
3 |kontrola a odloZzeni sacku do krabice |[konec svafeni odlozeni do krabice 4512512011820 19]1,5[21[20]19|1,8[19]1,7|1,6]15] 2,0
Celkem (A) 9,13
Cizi a nepravidelné elementy Komplexni rating operace Normalni ¢as operace 013
zrucnost 0 NT = (A) * (B) ’
dsili . O piidavky (D) 0
prac.podminky 0
konzistence 0 Standardni ¢as operace 9.13
Vykonnostni faktor (B) 1 ST=NT*({1+D) i
Pozorovaci list pro CHRONOMETRAZ
Pracovnik: QC pracovnik Datum orovani: 13. 12. 2016
Operace ¢. 150 - QC kontrola QCp — S pozorovent
Pozorovatel: Lenka Janackova od: 9:00 do: 9:15
(": , v
P.c Nazev tkonu Pocatecni mezni bod Kone¢ny mezni bod as naméru (5) Primeér
1o 3]als{el7[s]olw|uln]izlialis
X |Pozn.: kontrola podsvicenim 6,5
1 |polozeni vyrobku na plochu [uchopeni vyrobku polozeni vyrobku 12(1,511911,7118(20(1,91,5]113 |13 (1,3|1,2]|1,5]15(|14 1,5
2 |kontrola polozeni vyrobku uchopeni vyrobku 491505755157 [48(35]133([3,7]125]140([38]29(3,5][29] 4.1
3 |odlozeni vyrobku do krabice |uchopeni vyrobku odlozeni vyrobku do krabice [ 1,01 1,0{10]10]1,0[/08]0,8[08]08([08]0,7[0,7]0,7{0,7[0,7] 0,8
Celkem (A) 6,48
Cizi a nepravidelné elementy |Komplexni rating operace Normalni ¢as operace 6.48
zrucnost 0 NT = (A) * (B) ’
il 0
Al - Pridavky (D) 0
prac.podminky 0
konzistence 0 Standardni ¢as operace 6.48
Vykonnostni faktor (B) 1 ST=NT *(1 +D) ?




PRILOHA P VI: CASY SERIZENI PRACOVNICH OPERACI C. 80-150

Pracovni operace ¢. 80

Poiadi Cinnost i\lémiry (s; Primér (s)
1 Chiize pro VO a krabicku s rozpracovanymi vyrobky 17 | 16 | 13
2 Zapnuti PC 59 | 60 | 60
3 Ptihlaseni zaméstnance do systému 42 | 39 | 36 39
4 PrihlaSeni na zakazku a otevfeni pracovni instrukce 39 | 38 | 35 37
5 Ptiprava pomicek (pravitko, podlozka, skalpel, Stipaci klesté, krabicka na odpad) 53 145 | 42 47
6 Vychystavani materialu podle VO 162 | 151|135
7 Pfineseni a popsani krabi¢ky na hotové kusy ¢€. artiklu 57 | 54 | 52
8 Uspotadani pracovisté (umisténi vnitinich izolaci na podlozku, pfemisténi vnitinich vodict ze sacku do krabicky) 64 | 63 | 60
9 | Vypséni DHR (€. m&fidla, €. $ablony, datum a podpis) 53 | 50| 48
10 | Ptiprava a uspofadani pracoviste pro ohyb (pomucky, krabicky, karticky) 29 124 | 19
11 | Vypsani DHR pfi ukonceni zakazky (pocet ks, datum a podpis) 22 125 | 24
12 | Zapsani udaji do systému a odhlaseni ze zakazky 24 124 |23
13 | Odneseni VO a hotovych vyrobka do regalu 25 118 | 15
14 | Uklid pracoviité (zbytek materialu, kle$té, $ablona, odpad) 86 | 74 | 70

Priumérny ¢as sefizeni




Pracovni operace ¢. 90

Poiadi Cinnost lNzimiry (s; Primér (s)
1 Chtize pro VO a krabicku s rozpracovanymi vyrobky 9 | 10 | 10
2 Ptihl&seni na zakazku a otevieni pracovni instrukce 42 | 41 | 42
3 Ptiprava pomtcek (bedny, krabicky na material a odpad, etikety, Stipaci klesté, odizolovavaci kleste, Sablona) 186 | 177 | 170
4 Ptiprava bedny pro hotové vyrobky (jeji vystlani), popsani krabicek etiketami 70 | 72 | 68
5 Vychystavani materialu podle VO 134 | 120 | 113
6 Uspotadani pracoviste 76 | 73 | 74
7 Prendani materiali z pivodniho obalu do krabicek, kalisku 1141110 | 113
8 Vypsani DHR pii ukon¢eni zakazky (pocet ks, datum a podpis) 20 | 18 | 17
9 Zapsani tdaju do systému a odhlaseni ze zakazky 25 1 25 | 24
10 | Uklid pracovisté (bedny, krabi¢ky s materidlem, §tipaci kle§té, odizolovavaci kle§té, $ablona) 189 | 186 | 175

Priumérny ¢as sefizeni

835




Pracovni operace ¢. 100

Poiadi Cinnost lNamé;y (s)3 Priumér (s)

I [Chize pro VO a bednu s hotovymi vyrobky 21 [ 19 [ 15 [

2 Ptihl&seni na zakazku a otevieni pracovni instrukce 44 | 43 | 44 44

3 Vypsani DHR na za¢atku zakazky 37 | 32| 29 33

4 Ptiprava pomtcek (zkusSebni kostky) 6 5 5 5

5 Ptiprava bedny pro hotové vyrobky, popsani a umisténi karticky (¢. artiklu a VO) 83 | 83 | 78 _

6 Vypsani DHR pii ukon¢eni zakazky (pocet ks, datum a podpis) 24 |1 21 | 19 21

7 Zapsani tdaju do systému a odhlaSeni ze zakazky 24 | 24| 23 24

8 Uklid pracovisté (kostky, VO, vyrobky) 21 17 | 19 19
Pramérny ¢as serizeni 246

Pracovni operace ¢. 110
L .. Nameéry (s) . .
Poradi Cinnost Prumeér (s)
1 2 3

1 Chtize pro VO a bednu s hotovymi vyrobky 28 25 | 26 _

2 Ptihlaseni na zakazku a otevieni pracovni instrukce 42 41 | 38 40

3 Vypsani DHR na zacatku zakazky 323 | 313 | 295 310

4 Cekani na tisk (tiskne se mimo &isté prostory) 179 | 142 | 135

5 Nastaveni generatoru 11 12 | 12

6 Priprava pracovisté (zkusebni kostky, lupa, sondy) 65 62 | 60

7 Vypsani DHR pf#i ukon¢eni zakazky 332 | 315 | 308 318

8 Zapsani dajt do systému a odhlaseni ze zakazky 75 72 | 67 71

9 Uklid pracovisté (kostky, VO, vyrobky) 19 17 | 16 17
Prumérny ¢as serizeni 1010




Pracovni operace ¢. 120

- - Naméry (s) -

Poradi Cinnost Pramér (s)
1 2 3

1 Chtize pro VO, piihlaSeni na zakézku a otevieni PI 56 | 53 | 54 54

2 Ptiprava bedny k fezacce 28 | 22 | 22 _

3 Vymeéna kotouce v fezacce 54 | 51 | 54 53

4 Ptiprava vzorkt sackt na testy 70 | 76 | 72 73

5 Nastaveni fezacky 68 | 63 | 60 64

6 Vyroba a méfeni prvnich 3 kust sacki 34 | 35| 33 35

7 | Presun ke svaredce 28 | 22 [ 21 [

8 Nastaveni svaiecky 23 | 22 | 23 23

9 Ptiprava a svatreni vzorki sacki 131 | 122 | 119 124

10 | Vyplnéni dokumenttl (zdznam o provedenych testech) 201 | 195 | 191 196

11 Test sacku operatorem 75 | 72 | 67 71

12 Popis krabice s hotovymi sacky 29 | 27 | 28 28

13 Ukonceni zakazky, zapis DHR, uklid 44 | 51 | 48 48
Prumérny ¢as serizeni 816




Pracovni operace ¢. 130

- .. Naméry (s) .
Poradi Cinnost Primér (s)
1 2 3
1 Vypsani DHR na zacatku zakazky 36 | 27 | 24 29
2 Vyhledavani a piiprava materidlu a pomiicek 105 | 90 | 89
3 Uspotadani pracoviste 48 | 52 | 51
4 Ptihlaseni na zakazku a otevieni PI 14 13 | 14 14
5 Vypsani DHR pii ukonceni zakazky 40 | 37 | 38 38
6 Odhlaseni ze systému 22 |1 20 | 21 22
Prumérny ¢as serizeni 248
Pracovni operace ¢. 140
N % Naméry (s) -
Poradi Cinnost Prumér (s)
1 2 3
1 Pfineseni VO a vycisténi pracoviste 70 | 62 | 67
2 Otevieni pracovni instrukce 14 | 10 | 8
3 Pfiprava formulaii na zaznam o provedeni testd sackt (hledani v PC, tisk) 272 | 148 | 150
4 | Nafezani sackii na testy 31 |28 |29
5 Pfineseni formulait 50 | 45 | 43
6 Nastaveni svafecky pro testy 22 | 23 |23 23
7 Peel test rucni 36 | 35 | 37 36
8 Zaznam o provedeni testu 80 | 74 | 72 75
9 Nastaveni svafecky 11 11 | 10 11
10 | Kontrola potisku prvniho kusu 4 3 3 3
11 Zapis do DHR pfti ukonceni zakazky 82 | 80 | 78 80
Prumérny ¢as serizeni 571




Pracovni operace ¢. 150

. .. Naméry (s) . .
Poradi Cinnost Prumér (s)

1 2 3

1 Ptihlaseni zaméstnance do PC 42 | 40 | 45

2 Pfineseni VO a vyrobki 26 | 20 | 18

3 Ptihlaseni na zakazku a otevieni PI 75 | 48 | 45

4 Chtize a priprava zafizeni na podsviceni 55 52 | 52

5 Uspotadani pracovisté 28 | 23 | 21

6 Chtize pro bednu na zkontrolované vyrobky a jeji popsani Stitkem 54 | 51 | 46

7 Vypnuti svétla u zatizeni 3 3 3

8 Ukonceni zakazky 21 20 | 21

9 Vypsani DHR pfti ukon¢eni zakazky 183 | 176 | 172 177

10 Zapis do PC pfti ukonceni zakazky 110 | 103 | 102 105

11 | Uklid pracovisté 68 | 64

Pramérny ¢as serizeni

617




PRILOHA VII: VSM SOUCASNEHO STAVU

ZAKAZNIK

Pozadavek: 2005 ks/tyden

Pocet prac.dni: 5/tyden

Efek.fond smeény: 26 640 s

Pocet ks za den: 401

Takt: 66,4 s

215 ks

roéni mésiéni
\ bjednavky h— vyhled
DODAVATEL PLANOVANI
it \ gt |\
mesicnl objednavky
objednavky l
TYDENN{ PLAN
VYROBNI
OBJEDNAVKY
SMRSTOVANI OHYB l]» LEPEN{ u» KONTROLA n» QC KONTROLA n» PRIPRAVA SACKU n» BALENI l]» POPIS m> QC KONTROLA 2
OP. 70 u OP. 80 OP. 90 OP. 100 OP. 110 OP. 120 OP. 130 OP. 140 OP. 150
C/T: 40,93 s C/T: 72,37 s C/T: 89,69 s C/T: 10,29 s C/T:30,64 s C/T: 12,108 C/T:4525s C/T:9,13s C/T: 6,48 s
C/0: 10,57 min C/0: 11,37 min C/0: 13,92 min C/O: 4,1 min C/0: 16,83 min C/0: 13,60 min C/O: 4,13 min C/0: 9,52 min C/0O: 10,28 min
Vzdalenost: 162 m Vzdalenost: 151 m Vzdalenost: 216 m Vzdalenost: 108 m Vzdalenost: 84 m Vzdalenost: 150 m Vzdalenost: 29 m Vzdalenost: 117 m Vzdalenost: 127 m
2795 ks 1 operator 645 ks |1 operétor 430ks |1 operdtor 215ks |1 operator 0ks 1 QC operator 0ks 1 operator Oks 1 operator 215ks |1 operator 315ks |1 QC operéator
6,97 dni 1,61 dni 1,07 dni 0,54 dne 0 dni 0 dni 0 dni 0,54 dne 0,79 dne
40,93 s 72,37s 89,69 s 10,29 s 30,64 s 12,10 s 4525 9,13 s 6,48 s

Prabézna doba: 11,52 dni

Cas VA: 316,88 s

VA index: 0,10 %




PRILOHA C. VIII: PRACOVNI A RELAXACNI ULEVY

TABULKA PRACOVNICH A RELAXACNICH ULEVY

KONSTANTNI ULEVY

ﬁﬂ

L]

m“ FO'I'!EIY

Mermarodni ustay v Zeneve

4%  protode Slowek namite noustale pracoval na 100%

[ZAxaonl Urava 4% |
VARMABILNI ULEVY

A |PRACOVNI POZICE - VE STOJE 2% E |WETRATELNOST

B |PRACOVNI POZICE .NEPRIROZENA DOBRE VETRANE 0%
BAALD NEPOHODUNA 0% SFATHE VETRANE 5%
HE POHODLNA 2% UZAVRENE PRACOVISTE, NEVETRATELNE 5-18%
HODNE HEPOHODLMNA % F [vIZUALNI NARDCNOST {

C [wAHY, BILY MALD NMARDENA PRACE 0%
MAD 2.5 kg 0% PHACE WNAROCHA NA PRESNOST 2%
MAD 8.0 kg 1% WELMI PRECIZNI PRACE 5%
MNAD T8 kg 2% G |SLUCHOVA NAROENOST
MAD 10,0 kg A% FA HRAMICI HLUS HOSTI 0%
WAD 12,8 kg A% HLUGME FROSTREDE &%
NAD 150 hy 8% WELME HLUCNE PROSTRED! 5%
MAD 17.8 kp 8% H |[NAROCHOST HA POZORNOST ¥
WAD 20.0 g 10% MIRNE ZATEZUJICI PRACE 1%
MAD 2.5 kp ) 12% TATEZUICI PRACE %
MAD 285.0mg 14% VELWE NAROCHNE NA PDIOANDST - B%
WAL 30.0 kg 19% | _|MONOTOMNOST

3 HAD 40,0 kg 33% [(FEETY 0%
MAD 50,0 kg 58% STREDH| 1%

D [OSVETLENI Y S0KA A%
WAk HRANICI SPATHE VIDITELNOSTI 0% 1 |FYZICKA JEDNOTYARMOST
QD HRGNIC] BPATHE VILHTELNOSTI 2% MIBNE SUDNA 0%
NEDOSTATECNE OFVETLERN E% LIMAWNA 2%

WELML UMAYVNA 5%




PRILOHA P IX: MOST PRACOVNICH OPERACI C. 70-150

Vypocet normy spotieby ¢asu prace - Basic Most

'Vyrobek: ProBreath

;E 'Vstupni materidl: vn&jsi izolace, potisténa trubicka
2 |Pocet ks v davee: 215
S
& |Pracoviste: ¢. 70
& Nastroje a pomucky: tavici pistole, fezaci piipravek
s =S ¢ =
< . EE[:|E | ¢
5 Popis operace Sekvence 5| z 2 F
= =8| £] S s
x |pozn.: davkovy &as: piiprava prace; vychozi pozice: operator sedi u pracovniho stolu
1 |najet a kliknout mysi, klavesnici na piislusné policko pro piihlaseni Ix mysia l1x klavesnice ; RP A 21 B‘(l 021 M]; X 110 ! ]1 A ‘0 270 [0,005| 126 0,05
2 |najet a kliknout mysi, klavesnici na prishisné policko pro otevieni systému 2x mys, 13x klavesnice i RP A 41 BIU (:41 Mlsl X 110 ]21 A 10 350 [0,005| 1,63 0,06
B . . A B0 G1[A B 3 A
3 |uchopit VO zregalu nad stolem odlozit ji na stal OP 11 10 (’11 11 10 10 10 30 |0,005| 0,14 0,01
PR o . . — . A 1 B0OGI1|A 1 B Pl A
4 |umistit ¢teCku carového kodu pro nacteni VO 3 kody opP 1 10 1 3 10 3 10 80 |0,005( 037 0,01
5 |nagist kod uchopit piimo za tlagitko i RP. A 01 BO(I Gol M 31 X ;0 ]31 Al ‘0 360 |0,005| 1,67 0,06
6 |polozit &tecku na misto pii ¢ekani na nacténi kodui OP A 10 BIU GIO A 01 B 10 1)03 Al 10 0 |0,005| 0,00 0,00
7 [najet a kliknout mysi na prislu$né policko 2x 1x klik ke (A 21 Blo (;21 le X 124 ! 21 A 10 320 [0,005| 149 0,05
8 |najet a kliknout mysi, klavesnici na piislu$né policko 2x klik, 15x Klavesnice RP A 21 Blo Gzl M”l X 110 Izl A 10 330 |0,005| 1,53 0,06
9 [nacist kod uchopit piimo za thitko § Rp |41 B9 G LM TXTHOLLTL 2] 120 [o00s] o056 [ 002
10 |poloit Stecku na misto pii Cekini na nacténi koduf op A1 0 B0 G O1A 1B 0P’ A 01 o [ooos| o0 | 000
feni i . |A1 BOGIM1 X 3 I1 A 0
11 |najet a kliknout mysi na piislusné policko Pm otevieni pracovni 6x klik RP 130 |0,005| 0,60 0,02
instrukce (5. strana) 1 11 6 12 1
- " na odpad a hotové kus A1 BOGI|A'1 B 0 P1 A~ 0
12 |premistit krabicky ha uréené misto 2 regilu t oop! Y o 40 [000s| 019 [ o0m
(simo) 1 11 1 1 1 1
13 - DHR propiska v regalu nad &. pistole, osobni ¢islo, - A1 BOGI[A T B 0 PI|RITG[AI 0 B0 PO[A 0 o | loes 3 00
i stolem datum, podpis 1 11 2 123 1 11 1 i 5
. A0 BOGO(A 0 B 0 PO[T10(A' 0 BOPO|A O
14 | zkontrolovat stitek na krabicce  idle VO precist a porovnat znaky i NF 1 1 @ " q . 2 q 1 0 i 200 |0,005 1 0,03
- . A1 BOGI|A 1 B O P1 A 0
15 odlozit vO do regalu opP 1 1 1 1 1 1 0 40 10,005 0 0,01
. . £ 5 o A1 B0OG3(A 1 B 0 P3 A 0
16 [vzit tubu s izolacemi z regilu a dat do pfipravku oP 1 L1 1 1 | 1 80 10,005| 037 0,01
e . . A B0 G1|A B 3 A
17 |dat Zasobnik s poti§tényma trubickama  !do pfipravku opP 11 10 (’11 11 10 13 lﬂ 60 |0,005( 028 0,01
18 |zapnout tavici pistol gp (A 1B OGN TX OL0 A0 30 [oo0s| 014 | 0
x |pozn.: jednotkovy Cas; vychoz pozice: operator sedi u stolu
. . . A1 BOGI|A 1 B 0 P6 A0
19 |vlozit vn&jsi izolaci Z tuby do piipravku OP [ Lo | n n | 90 1 90 324
20 |zasunout vnéji izolaci k dorazu re |* 10 Bln Glo M 13 X 10 110 A 10 30 1 30 1,08
. o A1 BOGIMI1 X 3 10 A0
21 |stisknout tlacitko pro ufezani izolace RP 0 0 0 1 " N n 40 1 40 144
‘ . A ALBOGIMIT X3 10 A0
22 |stisknout nozni pedal pro zvednuti dorazu RP o 0 o ' " . . 40 1 40 144
23 |posunout potistenou trubicku ido drazky ze spadu e |4 ll B‘u Gll M ll X 10 ]10 A 10 30 1 30 1,08
24 |priblizit obé soutasti k sobé v drizce ieth V_S“f‘“’“‘ dosebeHop A [ B OG Al TB] O [Fl6 A0 o0 [ 1] o0 | 324
25 |vsunout ob¢ soucasti do sebe ke |N 10 Blo Glo M 13 X 10 111 A 10 40 1 40 1,44
26 |kontrola natazeni a vlozeni do tavici pistole NE |4 ll Bll] Gll A 10 B 10 Pl() I 13 i ll Blo Pll A 10 70 1 70,00 2,52
27 |zatavit soucasti v tavici pistoli pramér z 15 méfeni ke [A 10 B‘(l GIO M Il] X l“ ]]0 A ‘ﬂ 420 1 420 15,11
28 |kontrola a odlozit do krabicky NE | 1" B 10 Gl" A 1" B 1" P 1" you 1‘ B]“ "1 A 1" so [ 1 | so00| 180
X |pozn.: davkovy Cas: ukonCeni prace
34 [vypnout tavici pistol gp (A 180G UM TX OO A0 30 [o00s| o1a | 0
29 [vzit si VO 2 regilu op |* 11 B‘o c]1 A ]1 B 10 Pll A ‘0 40 [0,005]| 0,19 0,01
propiska v regalu nad pocet dobrych ks a A1 BOGI|A'1 B O PI[R 6[A 0 BOPOA O
30 sat DHR NF 100 0,005 0 0,02
P stolem zmetkd U S SR G T U AR S R ’ ’
31 |vypsat DHR propiska v regdlu nad datum, podpis I B L SR S UL PPN PP 0,06
i stolem - pock 11 1] 112 v o ) :
P 1 - A 1lB 1[AT1 B Pl A
32 |umistit ¢tecku &arového kodu pro naéteni VO oP i 1(! Gl 1 10 i llJ 40 |0,005| 0,19 0,01
hopit ctecku pi ~ [A T BOGIM T X10 11 A0
33 |nacist kod uchopit cleckuprimo za 4 gp 120 |o00s| 056 | 002
tlagitko 0 00 1 1 1 1
34 |odlozit &tecku na stll pfi ¢ekani na na¢téni koduj OP A 10 B 10 Glo A 0‘ B 10 Pol A 10 0 |0,005| 000 0,00
ické bez oA BOGI1|M 3 X 1 A
35 [oteviit a zaviit Vo pro naéteni kodu automatické bez O AT = R0 CR M < L o1 50 Jooos| o 0,01
premysleni 1 11 1 1 1 1
A B0 G1|A B 3 A
36 [umistit &tecku tarového kodu pro natteni VO op 11 1“ C 11 1‘ 10 11 1" 40 o0s| o010 | o001
it Cted i A1 BOGIMI1 X10 11 A0
37 |nacist kod uchopit &tecku primo za 1§ 120 |0005| 056 | 002
tlagitko 0 0 0 1 1 1 1
~ — i A0 BOGO|A 1 B 0 P3 AT 0
38 |odlozit &tecku na misto pii ¢ekani na na¢téni kodui OP 1 1 i 0 1 @ 1 0 |0,005| 0,00 0,00
39 |najet a kliknout mysi, klavesnici na piisluiné policko 2x klik, 1x klavesnici Rp [A 31 Blo 631 le X 110 121 A 10 210 |0,005| 098 0,04
40 |odlozit VO a krabicku s hotovymi kusy {do regalu simo krabicku na odpad i OP A 11 Bll] Gll A 21 B 10 le A lﬂ 60 |0,005( 028 0,01
41 |odlozit zasobniky do regalu oP A 21 Blﬂ (;23 A zl (B 10 le A ll) 120 |0,005| 056 0,02
Celkovi spotFeba fasu: '?:I“L‘ BH
sec
osobni potieba 5,0% .
ZAkladni inava 1.0% | fas pridavki celkem | %
Vizuélni néroénost 2,0%
Naro¢nost na pozornost 1,0%
Ty 200 spotieba price na 1 ks 37,06
KEM 0%
Celkovy cas smény 444 predpokladany pocet ks/sménu _
Vypracovala: Lenka Jandckova Datum: 5.12.2016 [Kontroloval: Datum: 1




Vypocet normy spoti‘eby ¢asu prace - Basic Most

'Vyrobek: ProBreath

% Vstupni material: vnitini izolace, vnitini vodi¢, vn&jsi zpevitovaci buzirka, izolator, rozpracovana vyroba z op.70
g Pocet ks v davee: 215
£ |Pracovisté: ¢. 80
[} N . s hed e . .
Nastroje a pomiicky: Stipaci klesté, ohybaci pripravek, Sablona, pravitko, skalpel
=T =
5 E2| ¢ | 2 g
= . 22| S = g
s Popis operace Sekvence sE| = % -]
= Z2| 3 2 ]
=8|« | % &
x |pozn.: davkovy Cas: piiprava prace; vychoz pozice: operator sedi u pracovniho stolu
1 [najet a kliknout mysi, klavesnici na piislusné policko pro piihlaseni Ix mysia 18x klavesnice | RP A 21 Bll] (321 ‘“191 X in ! 11 A 10 560 [0,005| 2,60 0,09
2 |najet a kliknout  |my8i, klavesnici ha prishuiné politko pro otevFen systému 2xmys, 13x Kiivesnice | Rp (4,1 B0 C T TXTAOTITE A 0] 350 [oos| 163 | 006
. . o o2 o A'l BOGI1|A 1 B 0 P 0 A 0
3 |uchopit VO zregalu nad stolem odlozit ji na stal op | 1 1 1 1 1 1 1 30 |0,005| 0,14 0,01
4 |umistit ctecku Sarového kodu pro nacteni VO 1 kéd op “11 B]" Gll "11 B 1" P 11 A 1" 40 [000s| 019 | o001
5 |nagist kéd uchopit pfimo za tlagitko | RP Aol Bol) Gol Mll X 110 ! 11 Al 10 120 |0,005| 0,56 0,02
6 |polozit Gtecku na misto oP A 10 B]l) Gl(l A ll B 10 2 13 Al 10 40 |0,005| 0,19 0,01
X N tevieni pracovii ) . |A 1T BOGIMI X3 11 A 0
7 |najet a kliknout mysi na prislusné policko 1.')m otevieni pracovni 7x klik RP 140 |0,005| 0,65 0,02
_ instrukce (6. strana) 1 11 7 1 2 1
- . - . na odpad a hotové kus; Al1 B0 GITfAFT BEO P A0
8 [premistit krabicky na uréené misto zregalu . P Y op 40 ]0,005| 0,19 0,01
(simo) 1 1 1 1 1 1 1
. , ¢. méfidla, Sabl A'1 BIOGI[A'T B 0 P 1[R16[A"0 B0 P O[AT 0
9 |vypsat DHR propiska v regalu nad stolem ©. meTK 'q?b ony, NF 540 0,005 3 0,09
datum, podpis 1 1 1 2 1 2 3 1 1 1 1
A’ 0 BOGO[AT0 B 0 P 0[TI10[A 0 BOPO[A 0
10 | zkontrolovat Stitek na krabicce dle VO precist a porovnat znaky | NF | L i i i 2 i 1 q i 200 |0,005 1 0,03
. A1 BOGI1|A' 1 B O P 1 A0
11 |odlozit VO do regalu oP 1 1 1 1 1 1 0 40 0,005 0 0,01
P . . . . .. . A1 BOGI|A'1T B 0 P 1 A0
12 [vzit tubu s izolacemi a rozp.vyroba z op.70 zregalu polozit na misto or |, ) 2 1 2 1 80 0,005 037 0,01
A1 BOGI(A'1 B 0 P 1 A0
13 |dat skalpel do drzaku zregalu op |7 Lol . ) . 40 |o,005| o019 0,01
. . . . A1 BOGI|A'1 B O P 1 A 0
14 [dat kaliSek zasobnik na vnitini vodi¢ zasobnik na vn&jsi vodi¢ na misto opP 3 13 3 1 3 1 120 |0,005| 0,56 0,02
B o . . A1 BOG3|A'1 B 0 P3 A 0
15 |dat buzirky do korytka po par kusech oP 6 1 6 6 1 6 | 480 0,005 2,23 0,08
X |pozn.: jednotkovy ¢as 80a; vychoz pozice: operator sedi u stolu
16 |uchopit tubu s izolacemi po vytahnuti polozit simo odlozit izolace or |* 11 Blﬂ Gll A 11 B 10 I3 11 A 10 40 0,1 5 0,18
A1 BOG3M3 X0 10 A 0
17 |uchopit izolace a vytdhnout z tuby cca 8 RP 1 1 | | h | h 70 0,1 9 031
18 [srovnat izolace cca 8 RP A 11 Blﬂ 013 Mll X 10 ! 116 A 10 210 0,1 26 0,94
19 |ufezat izolace skalpelem cca 8 NF A 11 B]l] Gll A 11 B 10 L4 23 C 110 A 11 Bl(l Pll A 10 210 | 0,1 | 2625 0,94
. P . - - A1 BOG3|A'1 B 0 PO A 0
20 |uchopit zbytky izolaci vyhodit do krabicky na odpad cca 8 OoP 1 L 1 1 1 1 50 | 0,1 6 022
s o s A1 BOG3|A' 1 B O PO A" 0
21 |shromazdit si ufezané izolace cca 8 or Ty L1 1 | | | 50 | o1 6 022
22 |uchopit vnitini vodié a izolaci prednaviéct dosah simo op [* ll Bll] 021 A 11 B 10 I3 16 A 10 100 1 100 3,60
23 |navléct ke Spicce Rp [t 0B OGO 3 X0 A0 w0 [ ] a0 | ras
24 |uchopit izolator z kalisku a prednaviéct or |* 11 B]l) G13 A 11 B 10 I3 16 A 10 110 1 110 3,96
25 |uchopit potiSténou trubicku prednaviéct op [* ll Blﬂ Gll A 11 B 10 13 16 A 10 90 1 90 324
26 |naviéet potisténou trubicku Rp [0 B OGO 3 X0 A0 w0 [ ] a0 | ras
27 |polozit sestavu na podlozku or |* 10 B10 Gl(l A 11 B 10 I3 16 A 10 70 1 70 2,52
28 |zkratit potiSténou trubicku Stipacimi kleStémi Kklesté na balanceru N 11 Bll] Gll A 11 B 10 14 13 c 13 A 11 Bl(l Plﬂ A 10 100 1 100 3,60
Zbyick do krabicky na A1 BOGI[A T B O P 1 A0
29 odlozit sestavu do krabicky 7Vt Y simo op 40 | 1| 40 | 144
odpad 1 1 1 1 1 1 1
X |pozn.: jednotkovy ¢as 80b; vychozi pozice: operétor sedi u stolu
30 |uchopit buzirku 2 korytka a simo sestavu z 80a prednaviéct op |V PBOCGHA TBO TS NI
31 |zkontrolovat vnitini izolaci "hmatem" NF A 10 Bll) Gl(l A 1“ B 10 14 11 0 lw A 10 Bl(l Plﬂ A 10 110 1 | 110,00 3,96
A1 BOGI|A'1 B 0 P 3 A 0
32 |uchopit pripravek druhou rukou vloZit sestavu orP 1 L1 1 h " h 60 1 60 2,16
33 |vyrovnat a usadit sestavu v piipravku ke [* 1“ s]o (’10 “13 X 10 ! 1'6 A 10 190 1 190 6,83
o . " = |A 1 BOGIM3 X0 10 A" 0
34 |zaviit paky 2 etapy, postupné RP | L 2 2 1 1 | 100 1 100 3,60
35 |vytahnout sestavu poloZit na Sablonu presné ovefit NF | 11 Blﬂ Gll A 11 B 10 4 16 ! 13 A 10 Bl(l Pl(l A 10 120 1 |12000] 432
36 |prilosit sestavu k pravitku oveit NF | 11 Bl" S 11 A 11 B 1" 4 1“ ! 1‘ A 1" B 1" 4 1“ A 1" 100 | 1 10000 360
37 |zkontrolovat sestavu dotykem a odlozit NF [* 10 B 10 G 10 A 1“ B 1" 4 10 ! 16 A 11 B 10 L4 11 A 1" 80 1 | 80,00 2,88
X |pozn.: davkovy ¢as: ukonCeni prace
. A B Al B P A
38 |vzit si VO z regilu oP ll 10 Gll 11 10 11 10 40 |0,005] 0,19 0,01
o e T It tické b A1 BOGIM3 X0 10 A 0
39 |oteviit a zaviit VO pro zapsani udaji a? omatic 'e o RP fq 1o " " h h 50 0,005 0 0,01
. . et dobrych ks a A1 BOGI|A'1T BOPI[RG6(AO0BOPOIA O
40 |vypsat DHR propiska v regélu nad stolem poce’ Coory 100 [000s| o [ 002
zmetkd 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A 0 BOGO|A' 1 B 0 P 1|RI16(A 1 BOPI1|A 0
41 |vypsat DHR propiska v regalu nad stolem datum, podpis NF q 1o " " " 2 " 10 " 360 |0,005 2 0,06
PR PP . o A1 BOGI1|A'1BOP1 A 0
42 |umistit ¢tecku &arového kodu pro naéteni VO OoP 1 1 1 I 1 | h 40 |0,005]| 0,19 0,01
e Sted Fmo 2 A1 BOGIMIXI10 11 A 0
43 | nacist kod uchopit étecku pfimo za |, 120 [000s| o056 | 002
tlacitko 0 0 0 1 1 1 1
44 |odlozit Stesku na stil pfi Sekéni na na¢téni kodu| op [A 1" B 10 Gi 10 A 01 B 1" P 01 Al 1" o |o00s| 000 | o000
— y
45 [oteviit a zavit VO pro naéteni kodu af'“’"?‘i'fmk,e bez re A 11 Blo Gll 113 X 1" ! 10 A 1" 50 [0005] 023 | o0
P “r . . o A1 BOGI|A'1 B O P 1 A 0
46 |umistit Ctecku &arového kodu pro nacteni VO op |7 1 oalla , " , 40 [0,005] 0,19 0,01
it Gted Fi A1 BOGIMIXI10 I 1 A 0
47 [nagist kod uchopit ctecku pfimoza {5, 120 |0,005| 056 | o002
tlagitko 0 00 1 1 1 1
- " - [ A B 50/A 1 B P A
48 |odlozit ctecku na misto pii Gekani na naéténi koduf OP ]0 ]0 (‘10 0 llJ 03 10 0 |0,005| 0,00 0,00
49 |najet a kliknout mysi, klivesnici na prishisné policko 2x Klik, 1x klavesnici RP (A 31 B]“ 031 “31 X| 110 1 21 Al 10 210 [0005( 098 | 004
50 |odlozit VO a krabicku s hotovymi kusy do regilu simo krabicku na odpad | OP. A 11 B 10 Gll A 21 B 10 I3 21 A 10 60 |0,005| 028 0,01
" 5 o 5 A1 BOG3|A'1 B O P1 A 0
51 [odlozit zasobniky a pomiicky do regélu opP "¢ 16 6 1 6 1 360 0,005| 1,67 0,06
. % b X, 472 5536
Celk tieba 2
‘elkova spotieba fasu: =
50% . .
akladni Gnava 0% &as piidavki celkem 6,64
Vizualni naro¢nost 2,0%
[Nérocnost na S 1.0% " 5
p;r;);::’:y:;" pozornost B 0"2 | spotieba price na 1 ks | 62,01 |
‘ |Celkow &as smény | 444 | | piedpoklidany pocet ks/sménu _
IVypracuvala: Lenka Janackovd Datum: 6.12.2016 Kontroloval: IDalum: I




Vypocet normy spoti‘eby ¢asu prace - Basic Most

. [Virobek: ProBreath
% [Vistupni materid: RE kabel, rucky, kontakini pliick, lepidio, rozpracovans vyroba z op. 80b
2 [Pocet ks v divee: 215
g
2 [Pracoviste: . 90
™ |Nastroje a pomiicky: tipaci klesté, odizolovavaci klesté, tyé na zatladeni, fixa&ni pripravek, lis
. HEHEE
- Popis operace Sekvence S E z 5 %
£ 2| 2|0 L
X |pozn.: davkovy Cas: pfiprava prace; vychoz pozice: operator sedi u pracovniho stolu
| |najet a Kiknout ~ {mysi, Klivesnici na prishusné policko pro prihliseni a I8x klavesnice | ke (4181 0 G TN LX 2 U i~ | se0 [o00s| 260 | 000
2 [najet a kiknout ~{mysi, klavesnici na pistusné policko pro otevieni systému 2x mys, 13x Klivesnice | i [A,1B1 0 C M TXAOTITE M| 350 Jooos| 163 | 006
3 [uchopit vo 2 regilu nad stolem odloit fi na stil or |t F 10 ('" A 1' B ‘° ld 10 i “' 30 |ogos| o014 | 001
4 [umistit et drového kodu pro nacteni VO 1 kod or [* 1' L 10 “1‘ A 1l L 10 2 l‘ * 10 40 [000s| 019 | 001
A1 BOGIMI X101 1 A 0
5 [nacist kod uchopit pfimo za thagitko | RP 120 |o00s| 056 | 002
0 0 0 1 1 1 1
6 |potoit stecku na misto op Al" "l‘) G]“ "1‘ B ‘° "13 A “' 40 [0005] o9 | 001
T AlBDGlJﬁlXSIl A0
7 |najet a kiknout {mysi na prishisng policko pro otevfeni pracovni 17x Klik &P 240 0005 112 | 004
instrukee (16 strana) I I AU R T 1
. o . . A1BOGIALBOPI A 0
8 [premistit krabicky na uréené misto 2 regilu 4 kusy (simo po dvou) | OP 80 [0.00s| 037 | o001
2 1 2|2 1 2 1
9 |premistit krabice na urcené misto 2 regilu objemné (G ANE SO CEL AR B BN P A O 160 0005 074 | 003
2 1 2 2 1 2 1
- - . meridl, Sablony, AT B0 GI[A T B0 P I[RIGA 0 BOPIA 0
10 |vypsat DHR propiska v regilu nad stolem ¢ mericia, Sablony NF 540 (0,005 251 | 009
datum, podpis 1 1 1 2 1 2 3 1
. A 0B OGOADBUOUPOTIOAO BOPOA O
11 [zkontrolovat stitky na krabici die VO precist a porovnat znaky { NE [ %= B S BB R S B SRS w00 Jooos| 186 [ 007
. A1 BOGIAL1BUOPI A0
12 fodiozit Vo do regilu L e o | 40 [o00s| 019 [ om
- - - " — - AT BOGIAT B0 PIT A0
13 |pFemistit nastroje a lepidlo do mista montaze z regalu or 4 L 4|4 i 4 i 160 |0,005( 0,74 0,03
A1 BOG3AT1BOPI A0
14 [aat plisky do korytka po par kusech op % 5 E TS 1o L | 360 [o00s| 167 | 006
x |pozn.: jednotkovy &as 90a; vichozi pozice: operitor sedi u stolu
15 [uchopit Kabel a poloit v misté strihu op [t T BV CIA T OO EHEEERERRE
A0 BOG3A0BOPO A 0
16 |uchopit vodice rozpojit vodice uchopeni za vodice oP i 1 n i i 1 i 30 1 30 1,08
uStipnout vodic a ratit Cerny vodic Stipacimi kleStémi ‘ i 144 1 140,00 5,04
17 |ustips bily vodic Zkra cerny vodic Stipacimi leste NF All B 10 Gll Azl B 10 I'Zl (,23 A 1l Blﬂ Pll A 10 0 0.
18 [stahnout kousek erveného vodice  {odizolovavacimi Kletémi NE [A 1‘ B l" G“ A 1‘ E ‘° Ld 1l C 13 A 1‘ B l“ Ld l‘ A 10 90 | 1 | o000 | 324
; - A0 B0 GO[A T B[O P T A0
19 |odlozit kabel do krabice op | i i i B i 0 20 1 20 0,72
x |pozn.: jednotkovy éas 90b; vichozi pozice: operitor sedi u stolu
20 | premistit Kabel do mista montdze op |M P B CHA TE O A0 w0 [ 1] w0 144
A1 BOGIAL1BUOPI A0
21 |pemistit rucku A do mista montaze or ! i q i q 1 q 40 1 40 144
A1 BOGIALBUOTFPGEG6 A0
22 |viozit do rucky A vodice kabeli oP 1 1 1 1 1 1 1 90 1 90 324
23 |uchopit ty¢ na kabely op |* 1' B l“ Cl' A 1“ B |° P 10 A ‘o 20 | 1 20 072
A1BOGOM3XO0 I0 A0
24 [usadit kabely do rucky A RP 1 1 1 5 1 1 1 160 1 160 5,76
25 |odlozit ty& na kabely op [* 1“ B 10 Gl“ A 1' B 10 P ll A 10 20 | 1 20 072
26 [viozit do rucky A kontaktni plisky S S SEIRNEIED
27 [uchopit tyc na kabely L N SR ENRE
" A1 BOGOMI3XO0 10 A0
28 [usadit kontaktni plisky do rucky A RP ! 1 1 2 M 1 q 70 1 70 2,52
’ - AT B OGIATBOPG A0
29 |viozit do rucky A Vodice kabeli S s N BN N
A1BOGOM3 X0 I 0 A0
30 [usadit kabely do rucky A RP i a h P ‘ q 7 70 1 70 2,52
31 |odlozit ty¢ na kabely op |* 0B OGN BT SRR ENE
32 [viozit do rucky A aplikagni cast sondy S N P2 oo | 1 | 100 | 60
33 |uchopit ty¢ na kabely S S HEI R
A1 BOGOMI3XO0 10 A 0
34 |usadit aplika¢ni ¢ast sondy do rucky A RP 1 1 1 2 1 1 1 70 1 70 2,52
35 |odlozit ty¢ na kabely op |* 0B OGN BT SN ERENEN R
36 |uchopit rucku B a lepidio N P e | | e | 216
A0 B 0 GO[A T B 0 P 3 A0
37 |umistit lepidlo na rucku B 4x, 2x premistit dal nez 5 op 140 1 140 5,04
cm 1 1 1 2 1 4 1
38 [nandset lepidio na rutku B Sx nanéget e[t 0B O GOM I X OO MO s [ o | s [ s
A B A B P A
39 |odiorit lepidio op 1“ 10 G‘“ 1' 10 11 10 20 [ 1| 20 | om
5 A1 BOGIALBUOTPGEG6 A 0
40 [priozit rueky k sobé O I c o ] oo | s
41 |viozit virobek do lisu op|F T EVENR TS PO e [ 1] e | 26
. . A1BOGIMIXO I 0 A 0
42 |zaviit lis pakou RP 1 1 1 1 1 1 1 30 1 30 1,08
43 otevit lis pikou L N SRR
A1 BOGIALTBUOTPI A0
44 |vytahnout virobek or % Pl ; i ; 40 1 40 144
- - AT B OGIATBOPS A0
45 [odlozit vyrobek do bedny vedle stolu s opatrnosti na $picku or i i i ! B i 0 60 1 60 2,16
x |pom.: dévkovy éas: ukoneni price
46 |vait si vo 2 regal op[v T EOCHATEOE A0 w0 fooos| 0o | om
47 |oteviit a zaviit Vo pro zapséni tdaji automatické bez RN AT B R IS X A0 S0 fo00s| 023 | oo
premyseni (IR B U N 1
& v A1 BOGIATBOPIRGAOBOPOIAO
48 [vypsat DHR propiska v regilu nad stolem pocet dobrjch ks a NE 100 [0005| 047 | 002
zmetki 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A 0BOGOATLTBOUPTIRIGATLT BOPIA O
49 |vypsat DHR propiska v regalu nad stolem datum, podpis e Lo T I R I A ] IR
50 |umistit étecku trového kédu pro nadteni VO op [* 1' B 10 "ll A 1‘ B 10 2 l‘ A 10 40 |ooos| 019 | o
chopit Stecku pr AT B0 GIMIT X101 A0
51 |nacist Kkod uchopit CteCkuprimo 22— p 120 [0005| 036 | 002
tagitko o0 ol 1 1 1 1
52 |odloit Stecku na stil pFi ¢ekani na nacténi kédui OP |4 1" B 10 G“' ‘n‘ B “’ P 0‘ A 10 o |o00s| 000 [ o000
53 |oteviit a zaviit VO pro nactent kédu automatické bez e | 1' 5 10 G" M13 X ‘o ! l“ = 10 50 |o00s| 023 | o001
- . . . T A B A B P A
54 |umistit étecku érového kodu pro nadteni VO op 1' 10 G]' 1' 10 l' 10 40 ogos| o019 | o001
c| Eted il A1BOGIMI X101 1 A0
55 |nacist kod uchopit étetku pfimo za RP 120 [0,005| 056 0,02
o0 ol 1 1 1 1
i . e X LA PR A B A B P A
56 |odloit Stecku na misto i Cekiini na nacteni kodu op [0 1 07 04T TIBTOTEIS 1 o Jooos| 000 [ 000
57 | najet a kliknout mysi, kldvesnici na piislusné policko 2x Klik, Ix klavesnici RP “31 B 10 G}l M}l X ‘10 |21 A ]0 210 |0,005( 098 0,04
58 [odlozit % a krabice s hotovymi kus cr|BTEUETR THUE A 1 120 [000s| 056 | 002
b Y 2 1 2] 2 12 1 4 &
59 [odlozit néstroje do regilu op [t 1 BOCHATEO P M| 120 Jooos| os6 | 002
a i % A1 BOGIATBOPI[S3[A1BOP3AO
60 |utiit konec lepidia hadfikem a whodit dokose pod  { 110 [0005| 051 | 002
stolem 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
61 |uchopit lepidlo na utfeni odlozit do regalu o] [ A EN ST | ARTREROLE R A2 40 [o00s| 010 [ 0o
" Eol " 325 74,88
Celkovi spotieba dasu: T
osobni potfeba 50%
By 7 | tas prdavka celkem | 899
Vizudlni narocnost 20%
Naro¢nost na_pozornost 1.0% N N
CELREn 0% spotieba price na 1 ks 8386

Celkovy tas smény | 444 | [ predpoklidang potet ks/sménu _

Vypracovala: Lenka Janackovd Datum: 7.12.2016 Kontroloval: [Datum: |




s x ~ < , .
Vypocet normy spotieby ¢asu prace - Basic Most
2 | Vyrobek: ProBreath
'E Pocet ks v davee: 215
£ |Pracovisté: &. 110
£
A |Nastroje a pomucky: generator, kostky, lupa
- =571 ¢
3 ) £E| 22| =
= Popis operace Sekvence sE| z ) z
[ 22| 3 % ]
<3| = o @
X |pozn.: jednotkovy ¢as 110; vychozi pozice: operator sedi u stolu
1 [uchopit vyrobek OP A 11 B 10 Gll A 10 B 10 L4 10 A 10 20 1 20 0,72
2 |zkontrolovat vyrobek hmatem NF A 10 B 10 Gll] A ‘l B 10 L 11 I ‘10|A ‘0 BIO Pll] A 10 120 1 120,00 432
— Tx kvali tvaru, 1x kvili A 0 B O GO|A T B 0 P 6 A0
3 |pilozit virobek k sablong X vl tvart, XU op 140 | 1 | 140 | s04
délce 1 1 1 2 1 2 1
Ix kvitli tvaru, 1x kviili A0 B O GO|A O BO PO|T3]A0BOPOAO
4 [srovnat podle sablony X vl fvar, Ix NF 60 | 1 | 6000| 216
délee [ N O 11 [ B O I
. P . L, L, A1 BOGI|A1BUOP3 A 0
5 [uchopit zastrcku zasunout do generatoru dvojité umisténi OopP | | | n | | | 60 1 60 2,16
A1BOGIMOXG6 I0 A 0
6 |zkouska kontaktem RP i — 1 i i i 80 1 80 2388
= |[A'1T B 0 GIMI1XO0 I'0 A0
7 |vytahnout vyrobek z generatoru RP L I f 1 1 1 | 30 1 30 1,08
A 0BOGOAT1BUOPI|TG6|A0BOPOA O
8 |zkontrolovat vyrobek dotykem NF 80 1 80,00 2,88
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A1 B 0G1[aA 0B 0 PO[T1[A1BOPI[A O
9 |zkontrolovat vyrobek Iupou NF 50 1 50,00 1,80
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
. A0 B OGOA1BUOP3 A 0
10 odlozit vyrobek do bedny opatrné OP | L 1 1 h | h 40 1 40 144
. X 480 24,46
Celkovi spotieba fasu: MG s
osobni potfeba 30% e o
ikladni (nava 40% Cas piidavki celkem 294
Vizualni ndro¢nost 2,0%
Néro¢nost na pozornost 1,0% | N R | |
CELKEM [120% spotfeba price na 1 ks 2740
[ [cemowy cas smeny [ 4] [ predpokidany pozet ks/sménu _
|Vypracova]a: Lenka Janackova Datum: 8.12.2016 Kontroloval: |Da(um: |
s x ~ < , .
Vypocet normy spotieby ¢asu prace - Basic Most
’2 |Vyrobek: ProBreath
2|5 ;
H Pocet ks v davee: 215
2 |Pracovisté: &. 120
2
& |Nastroje a pomucky: niizky
N =ST ¢ =
= ) EE|:| 2| %
5 Popis operace Sekvence sE| 2 Py £
[ ERPN I < 2
<5 | & ©
X |pozn.: jednotkovy ¢as; fezani sacki
1 |procesni Cas Istroje ;neéeké u stroje strojni ¢as /s/ 4 | 111 1 111
X |pozn.: jednotkovy Cas; svateni sacki; vychozi pozice: operator stoji u svafecky
2 [uchopit sadek a vlozit do svafecky op [* 11 B 10 Gl' A 11 B 10 4 13 |A 10 60 1 60 2,16
. ) v pribehu vkladi daki »
3 |procesni as stroje ax strojni ¢as /s/ 4 111 1 111
sacky
X |pozn.: jednotkovy Cas; vystiihnuti vyfezi; vychozi pozice: operator stoji vedle svafecky
) A3 B0G3A1BOPI1 A0
4 |uchopit sacky dat na hromadku op " " " ) " " " 80 0.2 16 0,58
. . A1 BOGI|A0BUOPDO A0
5 |uchopit 1 sacek op 20 1 20 0,72
1 1 1 1 1 1 1
A0 BOGOAOBUOPO|ITLI|AOBOPOA O
6 |zkontrolovat svar NF 10 1 10,00 0,36
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
i hopit niizky " ] ] A1 B OGIL|A 1 B 0 P3[T1[A1 BoOPIL[A 0
7 |vystiihnout vyfez uc':van B procea po stithu sacek pustit NF 290 | 02 | 58,00 2,09
sackd 11 s 1 s s |1 ]
. £ 5 A1 BOG3A1BUOPI1 A 3
8 |uchopit sacky dat do krabice op | | | 1 | | | 90 0.2 18 0,65
. v guey s A1 BOG3/A1BOTPO A 3
9 Az tFizk: vyhodit opP 1 1 h 1 1 1 h 80 0,1 8 0,29
404 6,83
Celkovi spotieba Easu: =
‘elkovi spoteba Easu ™U oo
osobni potfeba 50% .
zakladni inava 40% Cas piidavki celkem 0,82
'Vizualni naroénost 2,0%
Naro¢nost na pozornost 1,0% | N R | |
CELKEM [i20% spotieba prace na 1 ks 7,65

| |Celkovy Cas smény | 444 | | predpoklidany pocet ks/sménu _

[Vypracovala: Lenka Jana¢kova Datum: 8.12.2016 Kontroloval: [Datum: ]




s x v X . .
Vypocet normy spoti‘eby ¢asu prace - Basic Most
:§ 'Vyrobek: ProBreath
g |Pocetks v dévee: 215
=
& |Pracovité: &. 130 a ¢. 140
3 E E g z =
d . = g &= g
s Popis operace Sekvence sE| = P Z
&~ 23| 2 5 &
<3| = o
X |pozn.: jednotkovy ¢as; baleni vyrobku
. |[A’1T BO0OGIMI1I0X 0 I 0 A 0
1 Juchopit krabici RP 120 1 120 432
1 1 1 1 1 1 1
A0 B OGOAOBUOP3 A0
2 |zastréit konec krabice opP 1 1 1 1 1 1 1 30 1 30 1,08
A 0B OGOATL1BUOTPI1 A 0
3 odlozit krabici oP 1 1 1 1 1 1 1 20 1 20 0,72
A1 BOGIALlBUOPI A 0
4 [premistit virobek pred sebe or |l R . . AR 40 1,44
A1BOGIA1BUOPTI1|SI0/A 1 BOPI[AO
5 vyCistit vyrobek haditkem NF 160 1 | 16000 | 576
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A1 BOGIIALBUOTPEGSG A0
6 |uchopit a nasadit krytku opP 0 q i i " q " 90 1 90 324
. |A1BOGIMIXO0 10 A0
7 |pielozit kabely RP 1 i 1 i i i " 30 1 30 1,08
. |[A'1T B 0O GIMI10X 0 I'0 A0
8 [uchopit krabici a vlozit kabely RP | | | | | i i 120 1 120 432
A1 B 0 GI|A 1 B 0 P 6 AT 0
9 |umistit aplika¢ni ¢ast sondy do krabice oP 1 " 1 7 i i i 90 1 90 324
A1 B 0O GI[A 0 B O P3 A0
10 | zastreit konce krabice opP 100 1 100 3,60
2 1 2 1 1 2 1
A1 BOGIIA1BUOTPGE6 A0
11 |vlozit vyrobek do sacku opP " " n 1 " | | 90 1 90 324
A0BOGOMI3IXDO0IT1 A0
12 | zasunout vyrobek do sacku na 2 etapy RP ] nn " q q q 40 1 40 144
X |pozn.: jednotkovy ¢as; popis
. A 0B OGOAT1BEOTPS3 A0
13 |vlozit zabaleny vyrobek do svafecky oP . . ’ . . . . 40 | 1,0 40 144
14 [procesni ¢as strojni ¢as /s/ 4 111 1 111
- o . 1081 34,89
| Celkovi spotieba Easu: v =
osobni poticba 50% o o
Jakladni Gnava 0% &as pridavki celkem 4,19
'Vizudlni naro¢nost 2,0%
— 1,0% . .
%@most Iz 00;“ I spotfeba price na 1 ks I 39,08 |
[ Jcekovy cas smeny [ 4] | predpokiadany pozet ks/smemu _
[Vypracovala: Lenka Janagkova Datum: 12.12.2016 Kontroloval: [Datum: ]
Vypocet normy spoti‘eby ¢asu prace - Basic Most
3% |Vyrobek: ProBreath
>
S |Pocet ks v davee: 215
a
£ [Pracoviste: &. 150
S £ 2 g = T
o . Z ] g g
5 Popis operace Sekvence sE| = P Z
= 22| % < 3
<3| £ ES) &
x |pozn.: jednotkovy Cas 150; vychozi pozice: operator sediu stolu
1 [uchopit vyrobek z bedny a polozit na zafizeni op A B 10 Gll A ]1 B 10 I 11 A 10 40 1 40 1,44
2 |zkontrolovat z jedné strany NF ANNNE 10 Glﬂ A 10 10 Ld 10 T|A 10 Blo Plo A 10 30 1 30,00 1,08
A1 BOGI/A1TBUOPI1 A0
3 |otogit vyrobek oP 40 1 40 144
I O 1 1 1
A0 BOGOAOBOPO|IT3I|AOBOPOAO
4 |zkontrolovat z druhé strany NF 30 1 30,00 1,08
I O 1 1 1 S S O
A'l BOG3A1BUOPI A0
5 |uchopit 5 zkontrolovanych vyrobki umisténi do bedny op | 1 1 1 h 1 h 60 | 02 12 043
— X 152 547
Celkovi spotieba tasu: VT -~
osobni potieba 5,0%
ikl dnpi inava 4 0,,/: | &as pridavkii celkem | 0,66 |
Vizudlni niro¢nost 2,0%
— 1,0% -
?:-T?:*Sy:qm pozornost B 0,_2 | spotfeba price na 1 ks | 6,12 |
[ Jcekowy cas smeny [ 44 ] [ predpoktidany potet ks/smenu -

|Vyprz|covz|la: Lenka Jandckova

Datum: 14.12.2016

IKonlroloval:

|Da1um:

]




PRILOHA P X: VSM BUDOUCIHO STAVU

DODAVATE]

ro¢ni

:—— objednavky
P mésicéni J
objednavky
SMRSTOVANi OHYB l]» LEPEN{
OP.70 lI' OP. 80 OP. 90 ”
C/T:36,25s C/T: 61,20 s C/T:82,99s
C/O: 2,87 min C/O: 2,93 min C/O: 3,12 min

215ks

0,54 dne

Vzdalenost: 0 m

Vzdalenost: 0 m

Vzdalenost: 0 m

1 operétor 30 ks 1 operator 30ks |1 operator
0,07 dne 0,07 dne
36,25s 61,20s 82,99 s

30ks

0,07 dne

PLANOVAN{

|

TYDENNI{ PLAN

|

VYROBNI
OBJEDNAVKY

QC KONTROLA
OP. 110

C/T:27,40s

C/O: 4,20 min

Vzdalenost: 0 m

1 QC operator

—] tydenni
objednivky
PRIPRAVA SACKU ll’

C/T:7,65s
C/0: 10,00 min
Vzdalenost: 25 m

0ks 1 operator 30ks

0 dni 0,07 dne

27,40s 7,65

mésicéni
vyhled

ZAKAZNIK

Pozadavek: 2005 ks/tyden

Pocet prac.dni: 5/tyden

Efek.fond smény: 26 640 s

Pocet ks za den: 401

Takt: 66,4 s

BALENI + POPIS l]» QC KONTROLA 2
OP. 130 +140 OP. 150
C/T:39,08 s C/T:6,12s
C/O: 5,00 min C/0: 8,55 min

Vzdalenost: 0 m

Vzdalenost: 0 m

1 operétor

30 ks

1 QC operator

39,08 s

0,07 dne

[

6,12

215 ks

Priib&Zna doba: 0,92 dni

Cas VA: 260,69 s

VA index: 1,06 %




