


VYSOKA SKOLA BANSKA — TECHNICKA UNIVERZITA OSTRAVA

EKONOMICKA FAKULTA

KATEDRA MANAGEMENTU

Analyza vybranych procest ve vyrobnim podniku

Analysis of Selected Processes in a Manufacturing Company

Student: Martin Korpas

Vedouci bakalatské prace:  doc. Ing. Pavla Macurova, CSc.

Ostrava 2017



VSB - Technicka univerzita Ostrava

Ekonomicka fakulta
Katedra managementu ‘

Zadani bakalarské prace

Student: Martin Korpas

Studijni program: B6208 Ekonomika a management

Studijui obor: 6208R037 Management

Teéma: Analyza vybranych procest ve vyrobnim podniku

Analysis of Selected Processes in a Manufacturing Company
Jazyk vypracovani: Cestina

Zasady pro vypracovani:

1. Uvod

2. Teoreticka a metodicka vychodiska analyzy procest
3. Charakteristika podniku a vybranych procest
4. Méteni a analyza vybranych procesti

5. Doporuceni ke zlepseni

6. Zaver

Seznam pouzité literatury

Seznam zkratek

Prohlageni o vyuziti vysledki bakalaiské prace
Seznam pfiloh

Piilohy

Seznam doporuéené odbomé literatury:

LHOTSKY, Oldfich. Organizace a normovéni préce v podniku. Praha; ASPI, 2005, 104 s, ISBN
80-7357-095-5.

MACUROVA, Pavla, Nadézda KLABUSAYOVA a Leo TVRDON. Logistika. SOET, vol. 16. Ostrava:
VSB-TU Ostrava, 2014. 318 s. ISBN 978-80-248-3791-8.

SVOZILOVA, Alena. Zlepsovéni podnikovych procesi. Praha: Grada, 2011. 232 s. ISBN
978-80-247-3938-0.

Formalni naleZitosti a rozsah bakalafské prace stanovi pokyny pro vypracovani zverejnéné na webovych
strankach fakulty.

Vedouci bakalarské prace:  doe. Ing, Pavla Macurova, CSe.

Datum zadani: 18.11.2016
Datum odevzdani: 05.05.2017

e

doc. Ing. Petra Horvéathova, Ph.D. prof. Dr. Ing. Zdenék Zme3kal
vedouci katedry dékan fakulty



Prohlasuji, Ze jsem celou praci. véetné véech pfiloh, vypracoval samostatné.

V Ostravé dne ... .'-."1 i

Martin Korpas



Touto cestou bych rad podekoval doc. Ing. Pavle Macurové, CSc., za cenné rady a
pfipominky pfi zpracovavani této bakalaiské prace. Dale bych rad podékoval spolecnosti

Brembo Czech s.r.0. za spolupraci.



1T UVOd weeenrcnnecnncenncnnns 6
2 Teoreticka a metodicka vychodiska analyZy Procesti......ccccccerrcssercsarcssarssanssasosassssssoses 7
2.1 DETINICE PIOCESU ..eeuvieeuiieeeiieiieeiieeteeeteeteeeteesseeesseesseessseeseeenseesseessseessseanseesseesseessseans 7
2.1.1  Ohraniceni procesu a schéma SIPOC............cccoeriieiiiiniiiiieceeieee e 8
2.2 KatCZOTIC PIOCESUL ...uvieuriieiieiieeiieetieeteesteesteeteessseeseessseeseeasseenseessseessseenseesseesnseensseans 9
2.3 Analyza a ZIepSOVANT PrOCESTL.....ccouieruiieiiiiiieiieettette ettt et ens 9
2.3.1  Uel ANALYZY PrOCEST ......cvovveveeeeeeeeeeeeeseieeeeeeeeeeeeeeee e ses s nesnes s, 10
2.3.2  Provedeni analyzy ProCESU........cceuuirriieriieriieeieeite st eite sttt e see et e seeeebee e ens 10
2.3.3  ZIePSOVANT PIOCESTL.....uvieieiieeiieeeiieeeiieeeteeesteeesteeessreesssseessseesseeessseeessseeensseeas 11
2.3.4  Deminglv cyKIus PDCA .....c.ooiiiiiieeeeeeeeee ettt 11
2.4 KONCEPCE SHNIOSI.c.ueeiiiiiiiiiiieiiie ittt ettt e te e b e tee e be et esseensaeensees 11
2.4.1  Cile $tihlEho POANIKU .....oc.eeiiiiiiiiieiieieee e 12
242 TYPY ZETAL .ottt s 12
2.4.3  Vybrané oblasti $tthI€ho podniku..........cccoeeiiiriininiiniiieeeeee 15
244 SYSIEIM S Sttt 16
245 KAIZEM ettt ettt sttt et et et eas 17
2.5  Vybrané néstroje pro mapovani ProCEST ........ceerueeerreerireireereeereeneeesseeseeesseessnessens 18
2.5.1 Mapa toku hOdNOtY......cccvviieiiieiie e e 18
2.5.2  PoOStUPOVY AIAGIAM ..c.ueiuiiiiiiiiiieriteieete ettt ettt ettt sbe e 19
2.53  Spaghetti diagram..........ccceeeiiiiiiiiiieiieeie ettt et 21
2.6 Metodické zaklady méteni a analyzy spotfeby Casu .......occvevvieiiienieeiiienieeieeeeeeneen 21
2.6.1  NOIMY SPOLFEDY PIACE ..eeeuvvieerieeeiieeeiieesieeesieeesteeessaeeessreeesreesseeessseeesseeenssees 22
2.6.2  TTidEni SPOTEDY CASU .uvreruviiiiiiieiiieeeiieecieeeeiee et et eeeae e et e e e e e ssaaeeseseeennsee s 22
2.6.3  Piiprava a postup mMEFeNT CaSU........cevvuireriuieeriieeiiieeriieeesreeeieeeeseeesveeesaeeesnvees 23
2.7 Metody mereni SPOLIEDY CASU.....couiiriiiiiiiiieeieeiie ettt 24
2.7.1 Snimek operace (ChrONOMELIAZ).......cc.eevuiiiiiieiiieiieiieeieeee et 25
2.7.2  Snimek pracovniio dNe..........cccceeiviieiiiiiiieiieeie et 25



2.7.3  Dalsi metody mefeni SpOtIebY CaSU ......cccviieriieeiiiieeciiie et 26

3  Charakteristika podniku a vybranych procesi 28
3.1  Zakladni idaje 0 pOANIKU ......ccoviiiiiiieiie e e 28
3.1.1  Zésady spolecnosti Brembo ...........ccccieiiiiiienieiiieieceeee e 28
3.1.2  Produkty @ ZAKAZNICT ....eeviieiieeiiieiiecie ettt ettt ees 29
3.1.3  ZAKIadni fAZ€ VYTODY ....ooiiiiiiiiieiiece ettt 30

3.2 Charakteristika odd€leni 0Xidace...........ceouiiiiiiiieiiiiiiiiiieee e 30
3.2.1 Pracovni prostor na odd€leni 0Xidace .........ccceevveeiiiieiiiieeieeeie e 31
3.2.2  Pracovni napln manipulanta s materidlem .............cccceeevvviencieeniiieeeie e 32

3.3 Charakteristika odd€leni MONtAZE ...........ccceevuieiiirieriiiiieieeee e 32
3.3.1  Pracovni prostor na odd€leni MONtAZE ..........ccceevireriiieiierieeiierie et 33
3.3.2  Pracovni NAPIN rOZVAZECE.......cccuieiuieeiieieeeieeiee ettt eeeveesaee e e seaeesaesana e 34

4 Meéreni a analyza vybranych Procesil ......ccccienveecsecssensseicssencssecsssssssecsssssssssssssssssssasne 35
4.1  Mcéfeni a analyza prace manipulanta na oddéleni oxidace ..........cccceeevvervenieennnnnen. 35
4.1.1  Identifikace problEmuU .........cccceviiriiriiiiiniiiieee e 35
4.1.2  Priprava mefeni @ analyZy .......ccceeecueieiiiieiiieeiie et 35
4.1.3  Vlastni m&feni SPOTEDY CASU ....eeerviieriieeiiieeiee et eree e saee e saee e 39
4.1.4  Zpracovani namétenych dat a jejich analyza ...........ccceeeviieniieiniieecieeeeee 40
4.1.5  Analyza spotieby ¢asu v jednotlivych smeénach..........ccccoceeviiinininnnnnene. 40
4.1.6  Vysledky analyzy spotfeby ¢asu manipulanta ............cocevveeveriineenenicneenennne. 45

4.2 Mcéfeni a analyza prace rozvazece na oddéleni montaze...........ccceeeeeievenieeieenneenen. 48
4.2.1 Identifikace ProblEmU .........c.eeeviiieiiieeie e 48
4.2.2  Priprava meteni @ analyZy .......cccceeoviieiiieeiiieeiie et 49
4.2.3  Vlastni m&reni SPOtTEDY CaASU ....eeevuiiieiiieeiiieeiee et eve e sree e e e eree e 52
4.2.4  Zpracovani namétenych dat a jejich analyza ...........cccoeeveiiiniiiiiniieee, 52
4.2.5  Analyza spotieby Casu v jednotlivych smeénéch...........cccoeviiiiiiiiiniiinnine. 52
4.2.6  Vysledky analyzy spotieby €asu TOZVAZECE .........ccvevvueereeeeiieniieiieeie e 56

4.3 Shrnuti provedenych analyz .........cccooveeiiiiiiiiiieieeiee e 60

5 Doporuceni ke zlepSeni .63




5.1  Doporuceni ke zlepseni na oddé€leni oXidace ..........cccvveeviieeiiieeiieecieecee e 63

5.2 Doporuceni ke zlepSeni odd€leni MONtAZe ..........ccceeevvieeiiieeiiieeieecee e 68
(Y 7717 69
Seznam POUZIte HETAtUTY ...cciveereerersrensecseissenseecssncsesssncssnssesssesssssssssessssssssssssssessssssssssssssssns 70
SeZNAM ZKIATEK ...uueeveeiinrirniiininitieitinsiinnennnennecseisssissseesssesssnesssnssssssssesssssssssssssssssesssssssasses 71

ProhlaSeni o vyuziti vysledkii bakalarské prace
Seznam priloh

Piilohy



1 Uvod

Snahou kazdého vyrobniho podniku je vyrabét vyrobky s nejvyssi kvalitou a zaroven
neustdle snizovat naklady. Toho miize podnik dosdhnout zlepSovanim procest v podniku a
eliminaci vSech druhii ztrat. ZlepSovani procest a eliminace ztrdt se muaze také promitnout
napiiklad do cen vyrobkii nebo do celkové doby vyrobniho cyklu. V automobilovém
prumyslu jsou pozadavky na kvalitu vyrobki a procesti velmi vysoké, aby vyrobky neohrozily
zivot cestujicich.

Cilem této bakalaiské prace je analyzovat manipulaci s materidlem na oddéleni
oxidace a rozvoz materidlu na odd€leni montaze ve spole¢nosti Brembo Czech s. r. 0. a na
zéklad¢ zjisténych Udaji navrhnout opatfeni, kterd povedou ke zlepSeni téchto procesii.
Hlavni metodou vyuZzitou k ziskani potfebnych dat pro analyzu vybranych procest je v této
bakalarské praci snimkovani pracovniho dne.

Tato prace je rozdé€lena do Ctyt Casti. V prvni z téchto ¢asti budou popsana teoreticka a
metodickd vychodiska analyzy procesti. Konkrétnéji zde bude probran proces a jeho
zlepSovani, koncepce Stihlosti a métfeni a analyza spotieby casu, véetné popisu jednotlivych
metod.

Ve druhé ¢asti bude charakterizovana spolecnost Brembo Czech s. r. 0. Budou zde
popsany produkty, které¢ podnik vyrabi, zdkaznici, pro které jsou tyto produkty urCeny, a
zékladni fdze vyroby. Budou zde také charakterizovana vybrana oddéleni a procesy.

Dalsi ¢ast bude v€novana meéfeni a analyze vybranych procesti. Bude podrobnéji
popsan postup piipravy a méfeni vybranych procesit na obou odd¢€lenich, a také bude
provedena jejich detailni analyza.

V posledni ¢asti této prace budou na zakladé provedenych analyz uvedena doporuceni

ke zlepSeni na obou oddélenich.



2  Teoreticka a metodicka vychodiska analyzy procesi

V této Casti budou uvedena teoreticka vychodiska procesu vcetné analyzy a zlepSovani
procest. Dale bude podrobné popsana koncepce Stihlosti, po které bude nasledovat popis
vybranych néstrojii pro mapovani procest. Na konci této ¢asti budou uvedeny metodické
zéklady méfeni a analyzy spotieby Casu véetné€ popisu jednotlivych metod méfeni spotieby

casu.

2.1 Definice procesu

V této podkapitole budou vysvétleny zakladni pojmy, které se tykaji procest.

Proces

Definic procesu existuje mnoho. Podle Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014) je
proces definovan jako skupina logicky sefazenych ¢innosti, které maji jasné definovany vstup
a vystup. Vystupni produkty vznikaji pomoci transformace vstupnich zdroji.

Svozilova (2011, s. 14) naptiklad uvadi, ze ,,proces je série logicky souvisejicich
¢innosti nebo ukold, jejichz prosttednictvim — jsou-li postupné vykonadny — ma byt vytvoren
predem definovany soubor vysledka®.

Grasseova, Dubec a Rehak (2012) zmifuji, Ze vstupy a vystupy mohou byt hmotné i
nehmotné objekty. Zdroje mohou byt napiiklad pracovnici, material, technika nebo pomticky.
Vystup procesu je predan zdkaznikovi procesu.

Podle Svozilova (2011) se pii zkoumani a navrhovani procesii pouzivaji rizné popisné
a analytické nastroje, napf. vyvojové diagramy, popisné soubory, simula¢ni programy,

analytické a statistické nastroje.

Procesni tok

Svozilova (2011, s. 15) tikd, Ze ,,procesni tok je sled krokl (¢innosti, udalosti nebo
interakci), ktery pfedstavuje postupné rozvijejici se proces, zapojuje do spoluprace alespon
dveé osoby a vytvaii ur¢itou hodnotu pro zakaznika, jemuz ma slouzit, nebo pfispévek pro
podnik, v némz se uskuteciiuje”. V definici procesniho toku je proces popsan z pohledu
vyvoje v ¢ase a jsou v ni zminéné dal§i prvky procesniho prostiedi. Témito prvky jsou
spoluprace lidi, ktefi se procesu ucastni, a hodnota z pohledu zékaznika procesu nebo
z pohledu organizace, kde proces probihd. Procesni toky nejCastéji zacinaji 1 kon¢i uvnitt
organizace, mohou ale také prochdzet nékolika vnitinimi organiza¢nimi jednotkami nebo

mohou byt dokonce provazany do okolniho prostiedi.
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Cinnost

Podle Svozilova (2011) je ¢innost nejmensi jednotka prace, ktera miize byt metena. Je
charakteristickd ur¢itym trvanim, logickou souvislosti s ostatnimi ¢innostmi procesu, a ma
piifazeny zdroje, které spotiebovava a tyto zdroje se promitaji do Cerpanych ndkladi na
provedeni. Obecné se za jednotku Cinnosti povazuje to, co udéld jedna osoba, na jednom
misté, za n&jaky logicky ¢asovy usek. Cinnost miize byt také ohrani¢ena pouzitim jednoho
nastroje nebo jednoho technologického postupu. Ohraniceni jednotlivych ¢innosti zavisi také

na urovni podrobnosti, na které se pracuje.

Produkt procesu

Transformaci vstupii vznikd produkt, ktery je vysledkem procesu a dava smysl
samotné existenci ur¢itého procesu. Svozilova (2011) uvadi, ze produkt je vystup, ktery
pokryva potieby, pfani nebo pozadavek zdkaznika procesu. Produktem muize byt hmotny

vyrobek, nehmotny vytvor, sluzba nebo také kombinace vSech uvedenych.

Ziakaznici procesu

Drahotsky a Rezniéek (2003) rozdéluji zékazniky procesu na dva zakladni typy,
kterymi jsou interni zakaznici a externi zékaznici. Interni zékaznici mohou byt naptiklad
rizna odde€leni nebo rtiznd zatizeni uvniti podniku. Externi zdkaznici se nachdzeji mimo
podnik a mohou to byt naptiklad odbératelé nebo konecni spotiebitelé. Management podniku

by mél jasné€ urcit zakazniky organizace a jejich pozadavky.

2.1.1 Ohraniceni procesu a schéma SIPOC

Procesy nemusi probihat jen v jednom oddé€leni v podniku, ale mohou prochézet
nékolika oddé€lenimi nebo mohou dokonce zasahovat i mimo podnik. Svozilova (2011)
zminuje, Ze pro dokumentovani a nasledné zlepSovani je nutné proces ohranicit tak, aby bylo
jasné, co tvoii oblast naseho zajmu. K urceni hranic procesu se pouziva naptiklad schéma
SIPOC.

Blecharz (2015) k4, Ze SIPOC je zakladnim obecnym schématem, které je vyuzivano
pro vizualni zobrazeni procesu. Nazev schématu SIPOC vychazi z prvnich pismen anglickych
slov. Pismeno S z anglického slova supplier znamena dodavatel. Tento dodavatel mize byt
jak interni, tak externi, a dodavéa do procesu vstupy. Tyto vstupy jsou oznaceny pismenem I
z anglického slova inputs. MiZou to byt suroviny (napf. voda, dfevo), material (napf. ocel),
sluzby (napf. dodavka energie) nebo informace (napf. vysledky dotazovani, interni

informace). Pismeno P zanglického process znamena proces, ve kterém se vstupy
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zpracovavaji. Vystupy tohoto procesu ve form¢ vyrobkil nebo sluzeb se znaci pismenem O
z anglického slova outputs. Tyto vystupy nésledné¢ putuji k internimu nebo externimu
zakaznikovi. Tento zékaznik se znaci pismenem C z anglického slova customer. Schéma

SIPOC je uvedeno na Obr. 2.1.

Dodavatel Proces Vystupy Zakaznik

Supplier Process Outputs Customer
N P O C

Obr. 2.1 Schéma SIPOC
Zdroj: Blecharz, 2015, s. 48

2.2 Kategorie procesi

Podnikové procesy lze rozdélit do tfech zakladnich kategorii. Grasseovd, Dubec a
Rehak (2012) uvadéji, ze hlavni procesy jsou podstatou existence organizace. Tyto procesy
vytvareji hodnotu pro vnéjsSiho zakaznika v podobé vyrobkl nebo sluzeb. Jsou to klicové
procesy v organizaci.

Dalsi kategorii jsou Fidici procesy. Bartuskova (2015) je popisuje jako procesy,
prostiednictvim kterych dochézi k fizeni a usmérilovani vyvoje organizace. Patii zde aktivity,
které zabezpecuji chod organizace. Tyto aktivity nepfinaseji podniku zisk. Konkrétn¢ se mtize
jednat napiiklad o planovani nebo vytvaieni strategie.

Podpiirné procesy, které zabezpeCuji podminky pro chod ostatnich procesi
prostfednictvim dodéavek hmotnych i nehmotnych produktti, jsou podle Grasseova, Dubec a
Rehak (2012) tieti kategorii. Tyto procesy zabezpeuji fungovani organizace, ale zarove

nepatii mezi procesy hlavni.

2.3 Analyza a zlepSovani procesi
Kosturiak et al. (2010) zmifluji, Ze v souc¢asné dob¢ jsou podniky pod ¢asovym tlakem,

neustale fesi problémy a snazi se zlepSovat své procesy. Kvili ¢asové tisni se ¢asto navrhuje a



aplikuje feSeni bez predchozi analyzy. Analyza procesu je proto dulezitou soucasti feSeni
problému nebo zlepSovani urcitého procesu. Bez provedeni analyzy nemusi feSeni pfinést

ocekavany vysledek a tim miize zptsobit dalsi ztratu ¢asu.

2.3.1 Ucel analyzy procesii

Procesni analyza je podle Grasseova, Dubec a Rehak (2012) komplexni metoda, ktera
slouzi ke zjistovani piicin nedostatkli v organizacnich procesech. Procesni analyza zahrnuje
metody, pomoci kterych Ize provést analyzu popsanych procesii. Vysledkem této analyzy je
poskytnuti komplexniho a detailniho ptehledu o stavajicich procesech, pti¢inach a disledcich
nedostatkil v organizaci. Vysledkem je také ptehled moznosti odstranéni zjisténych

nedostatku.

2.3.2 Provedeni analyzy procesi

Analyza procest se skladd z mnoha krokt, které se netykaji jen samotného provedeni,
ale také ptfipravy. Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014) tvrdi, ze problémem je rozdil
mezi pozadovanou urovni a opravdovou urovni. Aby bylo mozné provést procesni analyzu a
identifikovat problémy, je potfeba urcit pozadovanou uroven vystupl. Tato Uroven se
stanovuje na zaklad€ oc¢ekavani zdkaznikli a snahy organizace plnit tyto pozadavky efektivné.
Pti volbé oblasti, kterd bude analyzovana, je tieba zjistit, ve kterych oblastech organizace
nejsou plnény vytycené cile, které problémy je potieba vyfesit, a co by mohlo negativné
ovlivnit plnéni vyty€enych cili. U problémi, které musi byt vyfeSeny, je tieba stanovit,
k ¢emu presné dochazi, kde a kdy se problémy vyskytuji, a jaké jsou nasledky téchto
problémd.

Nasleduji dalsi kroky procesni analyzy. Grasseova, Dubec a Rehak (2012) uvadgji
jako jeden z dalSich krokll k provedeni analyzy stanoveni ¢asové ndroc¢nosti, potiebnych
nakladl a zdroji. Pro samotné provedeni analyzy je také nezbytna znalost analytickych
metod, které lze vyuzit pro analyzovani procesti a Cinnosti. Jednozna¢né a srozumitelné
zadani pfedmétu analyzy je dalSim ptedpokladem pro provedeni analyzy. Pro zpracovani
analyzy je také dulezitd ptiprava formalizovanych postupl a tiskopist, do kterych se budou
prezentovani informaci. Vyhodnoceni a prezentace musi spliiovat zaddni a odpovidat na
otazky zadavatele. Procesni analyza miize byt provedena formou outsourcingu - s vyuzitim
firmy, kterd se na tuto ¢innost specializuje. Tato forma je finan¢né narocnd a zaroveil muze

vést k prozrazeni internich informaci. Druhd forma provedeni spociva ve vyuziti vlastnich
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prostiedkli. Tato forma provedeni je méné finan¢né¢ ndroc¢nd, a firma musi mit dostatek
odborniki ve vlastnich tadach. Tieti zplisob provedeni je kombinace dvou piedeslych

zpusobu.

Metody analyzy

Metody analyzy se voli na zéklad¢ slozitosti procesu a cile. Kosturiak et al. (2010)
uvadéji, ze mezi tyto metody mohou patiit fotografovani, videozaznamy, snimkovani
pracovisté, analyza toku procest, formuldfe na zaznamendvani fakti o CcCinnostech

v procesech, dotazniky pro pracovniky a audity podnikovych procesu.

2.3.3 ZlepSovani procest

Po provedeni analyzy nasleduje zlepSovani. Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014)
uvadeji, ze zlepSovani v organizaci je zaméfeno na aplikaci napravnych opatieni,
prostfednictvim kterych dochézi k feSeni problémi, které nastaly, a zabranéni dalSimu
vyskytu téchto problému. ZlepSovani je také zaméfeno na zavadéni preventivnich opatieni,
ktera zabranuji vzniku pifipadnych problému. Problémy v organizaci se mohou vyskytovat
z mnoha divodi. Mezi tyto diivody miize pattit naptiklad nesprdvnd metodika, Spatné popisy
procest nebo nekvalifikovany personal. Pfi analyze a zlepSovani procesu je vhodné uplatnit

hlediska pouzivana v koncepci Stihlosti.

2.3.4 Demingiiv cyklus PDCA

Demingtv cyklus (nazyvany také jako cyklus PDCA) je postup, ktery se pouziva pro
analyzu a zlepSovani procesi. Grasseova, Dubec a Rehdk (2012) uvadéji, ze se cyklus nazyva
podle prvnich pismen anglickych slov plan, do, check, act. Tato slova v pfekladu do ceStiny
znamenaji planovani, realizace, pfezkoumani a zavedeni opatfeni. Deminglv cyklus ma Ctyfi
faze, které se prubézné opakuji. Zacina se projektovou fazi (planovanim) a pokracuje se fazi
provadeéci (realizaci). Tteti faze je kontrolni (pfezkoumani), po které nasleduje faze realizacni

(zavedeni opatieni). Cely cyklus se nasledné opakuje.

2.4 Koncepce Stihlosti

Jak uvadi Maclnnes (2006), v souc¢asné dob¢ je pro podniky diilezita redukce ztrat,
snizovani nakladd, zvySovani kvality a redukce zpozdéni. Mnoho podnikl se proto snazi
zeStihlit své procesy a méni se na $tihlé podniky.

Koncepci Stihlosti, ktera se anglicky nazyva lean, se zabyva také Chromjakova (2013).

Pojem lean v prekladu do ¢eStiny znamena $tihly. Hlavni pfedpoklad je ten, ze ¢innosti, které
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nepfidavaji hodnotu pro zédkaznika, se berou jako plytvani, a proto by se je mél podnik snazit
eliminovat. Stihlé podniky se musi snaZit omezit vie piebyteéné. To pro podniky znamena, Ze
se musi snazit o eliminovani neproduktivnich procest, které pro podnik znamenaji zbytecné
naklady.

Stihly podnik je podle Kosturiak, Frolik a kol. (2006) tedy takovy podnik, ve kterém
se de€la presné to, co pozaduje zdkaznik a vykonava se v ném minimadlni pocet ¢innosti, které
nepfidavaji hodnotu. Potiebné Cinnosti se musi délat spravné, napoprvé, rychleji nez u
konkurence a za méné penéz. Stihlost taky spo&iva v lep§im vyuZzivani pracovni plochy, lidi,
zafizeni a Gasu. Stihlost je z velké &asti ovlivnéna predvyrobnimi etapami, ve kterych se
vyvijeji vyrobky, provadi se technicka pfiprava vyroby a fesi se otazky tykajici se logistiky a

administrativy.

2.4.1 Cile stihlého podniku

Maclnnes (2006) tvrdi, ze zeStihleni podnik dosdhne splnénim 4 néasledujicich cill.
Prvnim cilem je zlepSeni kvality. Kvalita vyrobkli a sluzeb je pro podnik zidkladnim
predpokladem k udrzeni konkurenceschopnosti na trhu. Kvalita znamend, jak vyrobky a
sluzby dokazou plnit pfani a potieby zdkaznikii. Aby se mohly vyrdbét kvalitni vyrobky a
sluzby, podnik musi znat ocekavani a pozadavky zakaznikd.

Eliminace ztrat je druhym cilem. V podniku musi byt eliminovany ¢innosti, které
jsou ztratové. Podnik, ve kterém jsou tyto Cinnosti eliminovany, vyrabi vyrobky pouze na
objednavku zakaznika, okamzité reaguje na potieby zdkaznika, produkuje vyrobky bez vad,
ma nulové skladové zasoby a okamZité dodava vyrobky k zakaznikovi.

Ttetim cilem je zkraceni doby potiebné k realizaci. Znamena to napiiklad zkraceni
doby mezi pfijetim objednavky a expedici. MlZe to také znamenat zkraceni doby potiebné
k vykonani urcité ¢innosti.

SniZeni celkovych nakladi je poslednim, tedy ¢tvrtym cilem. Mezi tyto naklady patii
vSechny néklady tykajici se vyroby. SniZzeni celkovych nakladl 1ze doséhnout naptiklad jiz

zminénou eliminaci ztrat nebo zkracenim dob pottebnych k realizaci.

2.4.2 Typy ztrat

Kazdy $tihly podnik se snaZi eliminovat ¢innosti, které neptidavaji hodnotu. Tyto
¢innosti pro podnik znamenaji ztraty, které lze rozdélit do sedmi typl. Nésledujici
charakteristika téchto sedmi typtl ztrat je zpracovana podle Macurovéa, Klabusayova a Tvrdoil

(2014), Maclnnes (2006) a Jurova a kol. (2016), ktefi se na tomto rozdé€leni shoduji.
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Prvnim typem jsou ztraty z nadprodukce a predcasné produkce. K nadprodukci
muze dochazet pti uplatiiovani principu tlaku. Pfi uplatiiovani tohoto principu se podnik snazi
maximalné vyuzivat své vyrobni kapacity a vyrabét velky objem vyrobkl. Tento princip také
spoc¢iva ve vyrob¢ velkych vyrobnich davek a vyrobé na sklad na zékladé odhadu poptavky.
S nadprodukei také souvisi podet neshod. Cim vys§i je pocet vyskytujicich se vad a poruch,
tim vétsi rezervy jsou zahrnuty do pldnu vyroby. Eliminaci téchto neshod mtize dojit k nizsi
nadprodukci. Kvuli nadprodukei vznikaji organizaci naklady na drzeni zadsob a manipulaci se
zéasobami. Protoze podnik kumuluje pozadavky do velkych davek, vznikaji tim dlouhé dodaci
lhity, proto mize dochazet také k nespokojenosti zdkaznik.

Ztraty z ekani vznikaji pfi Gekani na zpracovani pozadavku. Cekani mize byt
kapacita, porucha stroje nebo nekdzen pracovnika.

Cekani mize také vzniknout, pokud material z pfedchoziho procesu neni dodan
nasledujicimu procesu vcas. V tomto nasledujicim procesu miize proto dochéazet k pouzivani
zdrojt pro ¢innosti, které nevytvareji hodnotu, nebo pro ¢innosti, které vytvareji jiz zminénou
nadprodukci.

Snahou podniku je také eliminace ztrat ze zasob. Mezi tyto ztraty patii vSechny
ztraty, které souvisi s drzenim zéasob surovin, materidl, rozpracovanych vyrobku a také
hotovych vyrobki, které jest¢ nebyly vyskladnény. Pro redukovani téchto ztrat je nutné
nefidit se tradiénim myslenim. Podle tohoto tradi¢niho mysleni zdsoby pomahaji k udrzeni
hladkého pribéhu vyroby, hladkym dodavkam, pteklenovani poruch, hospodarné vyrobé a
konstantnimu vytizeni. Tim, Ze mé podnik pojistné zasoby, dochdzi k zamaskovani problémi
procesti a nedochézi tak k jejich naslednému teSeni. Pro organizaci tyto zasoby predstavuji
naklady.

Pokud se v organizaci nachazeji nadmérné zasoby, musi byt vyclenén prostor pro
jejich skladovani. Mezi tyto nadmérné zdsoby mohou patfit i marketingové materialy, které
nebyly rozeslany a nadhradni dily, které nebyly pouzity.

Ctvrtym typem jsou ztraty z manipulace a dopravy. Manipulace zabira &as a zvysuje
riziko nejen ztrat mnoZzstvi zdsob nebo vyrobki, ale i ztrat na kvalité. Proto je nutné, aby byla
manipulace v podniku omezena na nezbytné minimum.

Toto plytvani také zvySuje néklady. Netyka se jen dopravy mimo podnik, ale tyka se

hlavné manipulace s materidlem a vyrobky uvnitt podniku. Tato ¢innost musi byt zajiSténa
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vnitropodnikovou dopravou (napf. vysokozdviznymi voziky nebo dopravnimi pasy), ktera
zvySuje naklady.

Ztraty ze zbytecného pohybu jsou také jednim z typt ztrat. Vznikaji v disledku
Spatného uspoiadani pracovist’ a také z nepotradku na téchto pracovistich.

Mezi zbytecné pohyby patii naptiklad zvednuti soucéstky z krabice nebo piesun
pracovnika do skladu materidlu. Je proto potiebné rozhodnout o tom, zda nechat pracovniky
natahovat se pro material nebo piemistit krabici s materidlem.

Ztraty z neucelnych postupi vznikaji pii provadéni ¢innosti, které jsou zbyte¢né a
nevytvareji hodnotu. Takové ¢innosti jsou provadény naptiklad tehdy, jestlize nejsou predem
promyslené postupy. Neucelnd miize byt také néslednd kontrola. Tato kontrola muize byt
neucelna tehdy, pokud by bylo mozné zavést preventivni postupy, které by zabranovaly
neshodam.

Poslednim typem jsou ztraty z nekvality. Tyto ztraty vznikaji tehdy, kdyz se vyskytne
n¢jaka neshoda. Neshody nemusi vznikat jen ve vyrobé, ale mohou to byt i neshody, které se
tykaji samotné koncepce vyrobkl nebo sluzeb.

Nekvalitni vyrobky mohou zpiisobovat n¢kolik polozek zbyte¢nych nakladi. Aby byly
neshody opraveny, je vyzadovan Cas, prace zaméstnancl i1 finan¢ni prostfedky. Nekvalitni
rozpracované vyrobky mohou také poSkodit vyrobni zafizeni. Snahou organizace je proto
dosazeni nulové zmetkovosti.

Macurové, Klabusayové a Tvrdon (2014) tvrdi, ze pfi spravném rozmisténi pracovist
je mozno dosdhnout plynulého materidlového toku, minimdlni pribézné doby a minimalnich
nakladii na pfepravu materialu. Snahou organizace by mélo byt, aby pracovisté, mezi kterymi
jsou materialové toky nejobjemné;jsi, byly blizko sebe. V idedlnim piipad€ by se materialové
toky nemély kfiZit a vracet. Spravnym rozmisténim pracovist’ by tedy podnik mohl nckteré
z vyse uvedenych ztrat eliminovat.

Podniky, které eliminuji vySe zminéné ztraty, maji k dispozici vice moznosti. Podle
Meredith a Shafer (2007) maji tyto podniky napiiklad moznost ptizpiisobit ceny svych
vyrobkl a sluzeb cendm konkurence a zaroven si udrzet vys$si ziskovou marzi. Tyto podniky
mohou také nabizet své produkty a sluzby za niz8i cenu nez konkurence, s cilem zvysit sviij

podil na trhu.

Déleni ztrat podle zavaZnosti
Macurova, Klabusayovd a Tvrdonn (2014) rozd€luji vSechny jiz zminéné ztraty

vyskytujici se v organizaci do dvou zakladnich kategorii:
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e muda 1 — Cinnosti, které neptidavaji hodnotu, ale jsou to ¢innosti, které¢ jsou
technologicky nutné,
e muda 2 — ¢innosti, které jsou zbytecné a ¢ekani.

Do kategorie muda 1 patii ¢innosti, které neptidavaji hodnotu, ale pfesto jsou tyto
¢innosti technologicky nutné. Mezi tyto ¢innosti patii naptiklad sefizovani stroji, manipulace
s materidlem a doprava.

Do kategorie muda 2 patii Cinnosti, které nepiidavaji hodnotu a zaroven nejsou
technologicky nutné. Mezi tyto Cinnosti patfi naptfiklad ¢ekani, drzeni zasob, skladovani
urcitych polozek a opravy neshod.

Cinnosti, které nepatii mezi ztraty, ale jsou to &innosti, které pridavaji hodnotu, se
nazyvaji gemba. Jsou to Cinnosti, které se tykaji naptiklad zmény tvaru nebo rozméru

produktu.

2.4.3 Vybrané oblasti Stihlého podniku
Podnik mtiZe byt §tihly v mnoha oblastech. V nasledujicich odstavcich budou popsany

vybrané oblasti, ve kterych miize byt Stihlosti dosazeno.

Stihla vyroba

Jednou z téchto oblasti je vyroba. Zavedeni §tihlé vyroby vede k eliminaci ztrat.
Kosturiak, Frolik a kol. (2006) tvrdi, Ze zédkladnimi prvky §tihlé vyroby jsou §tihla pracovisté
a vizualizace. Stihlé pracovisté je navrzeno tak, aby pracovnici nemuseli vykonavat zbyte¢né
pohyby. Omezeni téchto zbyteCnych pohybld mize mit vliv napiiklad na spotfebu Casu a
vyrobni kapacitu. Diky vizualizaci mohou pracovnici vidét, jak rychle proces probiha. Pomoci
vizualizace lze také rozpoznat abnormality, které se vyskytuji v daném procesu. Na pracovisti
muze byt také zobrazovana kvalita, produktivita a efektivnost.

Kosturiak, Frolik a kol. (2006) mezi dalsi prvky stihlé vyroby tfadi tymovou praci.
ZlepSeni tymové prace souvisi se zlepSenim komunikace a spoluprace mezi lidmi
v organizaci. Stihlost je ovlivnéna také vhodnym prostorovym uspoiadanim pracovist,

standardizaci prace a synchronizaci procesi.
Stihla logistika
Kosturiak, Frolik a kol. (2006, s. 28) tvrdi, Ze ,,oblast pfepravy, skladovani a

manipulace zaméestnava az 25 % pracovniki, zabird 55 % ploch a tvoii az 87 % casu, ktery

stravi material v podniku®.
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Podle Jurovd a kol. (2016) je stihla logistika dtilezitou oblasti Stihlého podniku,
protoze logistické procesy ovliviiuji vysi ndkladt organizace. Stihla logistika se zabyva
napiiklad zkracovanim priibézné doby vyroby, minimalizovanim zasob a skladovanim.

Kosturiak, Frolik a kol. (2006) uvadéji, ze az 70 % celkovych néakladd, které souvisi
s vyrobkem, mohou byt tvofeny zminénymi Cinnostmi. Nespravna doprava, manipulace a
skladovani ma také vliv na sniZovani kvality vyrobkd. Stihlé procesy v podniku by se tedy
nemély tykat jen vyroby, ale i logistiky. Zavedenim S§tihlych logistickych procesti dochazi
k eliminaci raznych forem plytvani. Prvky Sstihlé logistiky jsou naptiklad spoluprace

s dodavateli a odbérateli a optimalizace logistické sit¢.

2.4.4 SysttmSS

Systém 5 S je nastrojem vyuzivanym k zavedeni $tihlosti. Aplikace tohoto systému by
méla byt jednim z prvnich opatieni pro zavedeni $tihlosti. Macurova, Klabusayova a Tvrdon
(2014) a Svozilova (2011) se shoduji na nasledujicich péti krocich, pomoci kterych lze
dosédhnout potadku a ptehlednosti na pracovisti. Nazev systému 5 S vznikl podle prvnich
pismen anglickych a japonskych oznaceni téchto krok.

Organizace (japonsky Seiri, anglicky Sort) je prvnim krokem, ktery spociva
v rozliSeni potiebnych a nepotfebnych tikont, nastrojii a soucasti a nasledném vylouceni téch
nepotiebnych. Organizace se tykéd jak naradi, pomucek, materiali a uklidovych prostredk,
tak také informaci a norem. Tohoto rozliSeni a nasledného vyfazeni lze dosdhnout naptiklad
pouzitim systému cervenych listkli. Tento systém spoc¢iva v pfipevnéni Cervenych listkli na
vSechny predméty. Tyto listky se pfi pouziti pfedmétu z predmétu sejmou. Po predem urcené
dobé& se pfedméty, na kterych listky zlstaly, pfemisti mimo pracovisté. Nasledné¢ dochdzi ke
zkoumani potiebnosti téchto pfedmét a miize dojit k jejich vytazeni.

Dalsim krokem, ktery patii do systému 5 S, je usporadani (japonsky Seiton, anglicky
Set in order). VSechny pfedméty, které jsou potifebné, maji své misto. Pfredméty a mista, kam
jsou predméty ukladany, musi byt jasn€ oznaceny. Tato GloZzna mista jsou rozmisténa tak, aby
byla zajiSténa kvalita, bezpecnost, jednoduchost a plynulost pracovniho vykonu. Pomoci
spravného uspofadani dochdzi k eliminaci zdmén a hledani predméta.

Cisténi (japonsky Seiso, anglicky Shine) je tfetim krokem systému 5 S. Ugelem
CiSténi je udrZeni pracovisté v porddku a v Cistoté. Pomoci uklidu je zabezpecen
bezproblémovy pribeh procesi. Béhem tklidu jsou nalezeny a napraveny drobné nedostatky.
Cisténi by se mélo provadét ¢asto a pravidelng, ne az tehdy, kdy je nepoiadek na pracovisti

velky.
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Uklizenost (japonsky Seiketsu, anglicky Standardize) predstavuje standardizaci stavu,
ktery byl vytvofen predchozimi kroky. Standardizace spociva také v tom, Ze pracovnici, ktefi
vykonévaji stejny tkon, by tento ukon méli vykonévat stejné. Pracovni postupy by tedy mély
byt standardizovany.

Poslednim krokem je chovani nebo také disciplina (japonsky Shitsuke, anglicky
Sustain). Tento krok spoc¢iva v dodrzovani postupl, nadvodi a norem, které byly stanoveny
v predchozich krocich. Konkrétnéji to mize znamenat naptiklad dodrzovani pracovni doby

nebo uzivani predepsanych ochrannych pomtcek.

2.4.5 Kaizen

ZlepSeni procesii a dosazeni Stihlosti se da dosahnout rliznymi formami. Podle
Kosturiak et al. (2010) je jednim z téchto zpusobu také systém Kaizen. Pojem Kaizen
znamena nepfretrzité¢ zlepSovani v malych krocich, kterého se ucastni nejen manazefi, ale
vSichni lidé v organizaci, az po délniky. Zdkladem je pohlizeni na problémy jako na
ptilezitosti, neustala nespokojenost se soucasnym stavem a neustalé hledani a odstranovani
plytvani. Na pracovniky nejsou kladeny pozadavky, aby podali urcity pocet navrhli na
zlepSeni. Kaizen je zptsob mysleni, podle této filozofie by pracovnici méli zacit ve
zdokonalovani sebe, a nasledné pokracovat az ke zlepSovani okolnich procesti.

Kaizen je uplné jiny, nez ostatni ptistupy. Kosturiak, Frolik a kol. (2006) uvadéji, Ze je
postaveny na dvou zdkladnich mySlenkach. Prvni myslenka je ta, Ze vSechno lze zlepsit.
Druha myslenka spociva v tom, Ze nic neni pevné urceno, a vSechno na svété se pordd méni a
vyviji.

Kosturiak et al. (2010) také uvadéji, ze systém Kaizen je zalozen na zapojovani lidi,
kteti pracuji ve vyrobé, do zlepSovani procest. Tito pracovnici ¢asto maji znalosti a
zkuSenosti, které management organizace nema. Zapojovanim zamestnanci do zlepSovani
dochéazi také k jejich seberealizaci, zlepSovani podnikové kultury a ke zvySovani jejich
pracovni spokojenosti. ZlepSovani procesit v organizaci timto zplsobem je casto méné
nakladné, stabiln&jsi a Iépe piijimané pracovniky ve vyrobé.

Podle Meredith a Shafer (2007) patii mezi typické cile systému Kaizen napiiklad
redukce potiebné plochy, zlepSeni pribéhu prace, zlepSeni kvality a redukce nebo eliminace

aktivit, které nepfidavaji hodnotu.
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2.5 Vybrané nastroje pro mapovani procesu

Pokud chce podnik zlepSit své procesy, je nutné, aby provedl urité zmény.
K provedeni téchto zmén mohou byt pouzity rtzné nastroje, které se mohou vzdjemné
doplnovat. V nasledujicich fadcich budou zminény vybrané ndastroje a metody,

prostiednictvim kterych 1ze doséhnout zlepSeni.

2.5.1 Mapa toku hodnoty

Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, s. 247) tvrdi, Ze ,,tok hodnoty tvoii vSechny
procesy (pfidavajici 1 nepfidavajici hodnotu), které probihaji od vstupii az k hotovému
vyrobku nebo sluzbé®.

Podle Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014) je mapa toku hodnoty nastrojem
analyzy toku hodnoty. Pomoci této analyzy lze napiiklad zjistit, ktera ¢innost se provadi, zda
musi byt provadéna, kde je ¢innost provadéna a zda musi byt provadéna na tomto misté, kdo
¢innosti provadi a zda ¢innost mize provadét nékdo jiny.

Mapa toku hodnoty se vytvafi ptimo v procesu. Jak Macurova, Klabusayové a Tvrdon
(2014), tak Kosturiak, Frolik a kol. (2006) uvadéji, ze v mapé toku hodnoty jsou pomoci
symboltl, Sipek a znafek zachyceny toky materidlu, toky informaci, jakym zplsobem jsou
procesy fizeny, parametry téchto procesu a Casy, ve kterych se ptidava a nepiidava hodnota.
Pomoci téchto Casti 1ze zjistit miru plytvani a potencidly pro zlepSeni v hodnotovém toku. Tok
hodnoty tedy miize slouzit napt. ke zjiSténi, kolik procent z celkového Casu je material
uskladnény, jak velky je stav zdsob a jak velkd je rozpracovanost vyroby. Tento nastroj je
vhodné pouZzivat pro analyzu opakovanych ¢innosti. PouZiti neni vhodné pro jednorazovou
zakéazkovou vyrobu. Piiklad mapy toku hodnoty je uveden na Obr. 2.2.

Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014, s. 247) tvrdi, Ze ,,zasady pro tvorbu mapy
toku hodnoty jsou nésledujici:

e pracuje se tymove,

e mapa se sestavuje pro predstavitele skupiny podobnych produkti,

e materidlovy a informacni tok se zobrazuji v jedné mapg,

e parametry procestl se méfi pfimo v procesu,

e pouziva se tuzka, papir, stopky,

e materialovy tok se kresli zleva doprava v jedné linii, nikoli podle skute¢ného
prostorového rozmisténi, informacni tok se kresli zprava doleva,

e prvni verze mapy toku hodnoty je nutné verifikovat v tymu,
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nekdy nutna dynamicka simulace procesii na pocitaci)®.

Dodavate] verby \

Obrabéni Vrtani Brouseni
C/T =2min C/T = Imin . C/T = 5min .
/N = || [N\ | ] [\ 2T
ppm = 2500 ppm = 600 ppm = 500
5 dni 2 dny 7dni
2 min 1 min 5 min

Obr. 2.2 Ukazka mapy toku hodnoty
Zdroj: Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2014, s. 248

V mapé¢ toku hodnoty na Obr. 2.2 se pismenem I znaci zasoby. C/T je oznaceni pro Cas
operace a CO/T je oznaceni pro Cas sefizeni. OEE je ukazatel celkoveé efektivity zatizeni a
ppm znamena podil neshodnych jednotek z milionu. PribéZzna doba je zndzornéna lomenou
carou ve spodni ¢asti. Spodni useky této ¢ary vyjadfuji dobu trvani Cinnosti, které piidavaji

hodnotu. Horni useky ¢ary znazorfiuji dobu trvani ¢innosti, které ptidavaji hodnotu.

2.5.2 Postupovy diagram

Jak tvrdi Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014), postupovy diagram je univerzalni
nastroj, ktery je vyuzivan jak pro popis procest, tak pro vécnou, ¢asovou i1 prostorovou
analyzu procesi. Pomoci postupového diagramu je zndzornéna posloupnost vSech
manipulacnich, technologickych a kontrolnich operaci na urcitém vyrobku v daném procesu.
Pomoci postupového diagramu lze ziskat piehled o priibéhu vyrobniho procesu, ktery za¢ina
vstupem materialu do dilny a kon¢i pfeménou v hotovy vyrobek.

K sestavovani jsou pouzivany jednoduché symboly, které mohou byt podle potieby
roz$ifeny o dalsi. Tyto symboly jsou popsany podle Macurova, Klabusayové a Tvrdon (2014).

19



Kolecko, kterym je znacend technologickd operace, znamend zménu vlastnosti daného
vyrobku nebo zpracovani informaci. Ctvercem se znali kontrola, kterd miZe byt jak
kvalitativni, tak kvantitativni. Pro dopravu a pohyb materialu se pouziva Sipka. Pro skladovani
se pouziva trojuhelnik. Poslednim ze zakladnich symbolil je pllkruh, kterym se znac¢i ¢ekani.
Bé&hem c¢ekani neni pracovni pfedmét ani opracovavan, ani skladovani, ani kontrolovan.

V Tab. 2.1 je uveden priiklad, jak mtize vypadat postupovy diagram pro povrchovou
upravu hliniku. V tomto postupovém diagramu je také vytvoren sloupec pro dobu trvani dané

¢innosti.

Tab. 2.1 Postupovy diagram pro povrchovou Gpravu hliniku

Vizualni kontrola odlitku 30
Preneseni odlitku ke stroji ,—4{ 10
Ocistit a ptizpusobit dilce 35
Smontovat talif s ramenem Q 15
Natfit olejem Q 20
Vnitini plochy nattit vazelinou Q 20
Odmastit tésnici plochy pro tésnéni Q 15
Smontovat klapku hotové O\ 30

Preneseni odlitku na paletu EX 10
Funk¢éné vyzkouset tuplnym otevienim \D 15

Funkéné vyzkousSet uplnym zavienim 15
Odneseni soucasti do skladu 15
UlozZeni soucasti do skladu \V 5

Zdroj: Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2014, s. 92. Zjednoduseno
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2.5.3 Spaghetti diagram

Podle Jurova a kol. (2016) patii Spaghetti diagram k nejjednodussim metodam, které
jsou pouzivany k analyze materidlového toku. Tato metoda je pouzivana pro mapovani
materidlového toku uvniti organizace, ur¢ovani nejvhodnéjSich ptrepravnich cest a navrhu
layoutu. Princip této metody je v zakresleni vSech pohybt pracovnika na daném pracovisti za
urcity ¢as. Pro zakresleni pohybt se vyuzivaji rizné barvy. Zbyte¢na cesta se znaci naptiklad
cervenou nebo ¢ervenou barvou. Pokud pracovnik piepravuje material, ale neni plné€ vytizen,
tato cesta mize byt zaznaCena modie nebo zluté. V soucasné dobé jsou pro tvorbu Spaghetti
diagramu vyuzivany rizné moderni technologie. Pro sledovani mize byt vyuzit naptiklad

mobilni telefon a software k tomu urceny. Priklad Spaghetti diagramu je uveden na Obr. 2.3.

Pracovm postup cistent Cas operace Pracovisie Pracovmk
1. Vvbyem Rueni pracovists u stoln
T - 2. Vrtami Pracovistdruem vredly | Pracovmik ]
Stojanovd
vitacka 3. Vvbijeni 22 min Fuéni pracoviéts u stoh
].I ’t 4. SoustruZem Pracoviitd soustrubhd | Pracovnikl
| Dokonéovani Dialsl ruéni pracoviitd | Pracovmk]

e
——
LN

Soustruh

5! y
Psaci snﬁlJ H‘Kﬂt \3
L '[F:' o [ |JI 1
“Qﬁ oF \ \ | Pracovni stil
” \ \ N

e S i —
| Monta#ni stil |

Obr. 2.3 Priklad Spaghetti diagramu
Zdroj: Kosturiak, 2010, s. 30

all =
H} \“ \\\

2.6 Metodické zaklady méreni a analyzy spotieby ¢asu

Lhotsky (2005) tvrdi, ze mezi cile métfeni a analyzy spotieby Casu patii zdokonaleni
prabéhu pracovniho procesu a ziskani ¢asovych udajii, které¢ se tykaji vyrobniho procesu.
Ziskané Casové udaje mohou slouzit pro planovani a kontrolu vyroby, vypracovani systémil

odménovani a pro zvySovani vykonnosti.
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Studium prace je podle Lhotsky (2005) prvni ¢asti méfeni a analyzy spotfeby Casu.
Béhem studia prace dochazi k ucasti na tvorbé pracovniho postupu, bez kterého by nebylo
mozno urcit nutnou spotfebu ¢asu pro vykonani urcité prace. V této Casti dochazi nejen
k rozboru organizace a zplisobu vykondvani prace, ale také k rozboru moznosti zdokonalovani

této prace. Tyto vysledky jsou nasledné vyuzity pro zlepSovani.

2.6.1 Normy spotieby prace

Pomoci technicko-hospodarskych norem jsou udavany maximalni nebo minimalni
ptipustné hranice vyuziti jednotlivych ¢initelt ve vyrobnim procesu (Bartuskova, 2015).

Macurovd, Klabusayovda a Tvrdon (2014) tvrdi, Ze technicko-hospodarské normy
spotieby Casu se vyuzivaji napiiklad pro sestavovani ¢asovych planli a rozvrha, ptidélovani
prace nebo objevovani moznosti pro zlepSeni procesti. Jednim z druhli norem spotieby prace
jsou normy pocetnich stavii, pomoci kterych je udavan potiebny pocet pracovniki
v jednotlivych utvarech. Dal§im druhem jsou normy obsluhy, které stanovuji pocet lidi, ktefi
obsluhuji jeden stroj, nebo pocet strojii, které obsluhuje jeden Clovek. Posledni jsou normy
vykonové, které se déli na normy ¢asu a normy mnozstvi. Normy ¢asu vyjadiuji potfebny cCas
pracovnika k provedeni ur¢itého ukolu. Normy mnozstvi udavaji mnozstvi, jaké ma byt

pracovnikem zpracovano pii danych podminkach za dany cas.

2.6.2 Tridéni spotieby ¢asu

Pii méfeni a analyze spotieby casu je Cas ¢lenén do dvou zékladnich kategorii.
Nasledujici charakteristika téchto kategorii je zpracovana podle Macurova, Klabusayova a
Tvrdoti (2014) a Lhotsky (2005). Cas nutny je prvni kategorii, do které patii viechny asy,
které jsou nezbytné pro spravny prubéh pracovniho procesu. Druhou kategorii je Cas ztratovy.
Do této kategorie patii vSechny cCasy, které jsou nepotiebné pro spravny pribéh pracovniho
procesu. Cas nutny je dale ¢lenén na &as prace (t;), ¢as obecné nutnych prestavek () a as
podminéné nutnych prestavek (t3).

Cas prace (t;) souvisi svykonavanim &innosti, které jsou nezbytné ke splnéni
pracovniho tkolu. Tyto ¢innosti nemusi byt jen manudlni. Patfi zde také naptiklad dohled na
chod vyrobniho zafizeni, kontrola, regulace, zdznam priitbéhu procesu nebo nutny pohyb po
pracovisti.

Cas obecné nutnych piestavek (t)) je &as prestavek, které jsou zpisobeny
pfirozenymi potiebami pracovnika. Patii zde pfestavky na oddech, pfestdvky na svainu a

ptestavky na pfirozené potieby.
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Cas podminéné nutnych piestavek (t;) je doba &ekani, kterd je zptsobena danou
urovni techniky, technologii a organizace prace. Mezi tyto Casy nepatii prostoje. Mize zde
patfit napiiklad ¢ekani na dokonceni ¢innosti jiného pracovnika nebo ¢ekani na skonceni
automatického chodu stroje.

Casy prace a prestavek, které jsou méfeny, mohou byt jednotkové (ta), davkové (tg)
nebo sménové (tc). Jednotkovy ¢as (t4) je nutna doba trvani vztahujici se k jednotce vykonu
(napf. kusii nebo kilogramtl). Spotieba jednotkového casu roste s objemem zpracovanych
jednotek.

Cas davkovy (tg) souvisi s jednou davkou, ale neni zavisly na jeji velikosti. Miize se
jednat napiiklad o Cas, ktery se tyka pripravy a zakonceni prace na davce.

Cas sménovy (tc) mize byt napiiklad ¢as na piipravu pracovi§té na zacatku smény
nebo Cas na uklid pracovisté na konci smény. Do ¢asu sménového patii také obecné nutné
ptestavky. Spotieba souvisi s poctem odpracovanych smén, ale nesouvisi s objemem vyroby a
poctem a velikosti davek.

Ztratovy Cas se zna¢i pismenem T, protoze se jedna o soucet danych ztrat. Patii sem
osobni ztraty (Tp), které jsou zplsobeny samotnym pracovnikem (napf. pozdni ptichod,
pfed¢asny odchod, feSeni osobnich zaleZitosti). Dal§im typem jsou technicko-organizacni
ztraty (Tg), které jsou zplsobeny cekanim (napf. na materidl) nebo praci navic, kterou
nezavinil pracovnik (napf. oprava vyrobki). Poslednim typem jsou ztraty zpiisobené vyssi
moci (Tr). Mezi tyto ztraty patii preruseni vyroby z divodu piirodnich vlivl (napt. tektonické

otfesy, povodng¢).

2.6.3 Priprava a postup méfeni ¢asu

Obecny postup je pro vSechny metody mefeni casu stejny. Lhotsky (2005) rozdé€luje
tento postup na pifipravnou fazi a samotné pozorovani. Béhem ptipravy musi byt nejprve
vymezen cil zkoumani a méfeni Casu, ktery mize byt obsazen v piikazu vedeni. Nasledné
musi byt uren a vymezen vhodny objekt méfeni. Objektem méfeni miize byt pracoviste,
vyrobni zafizeni nebo pracovnik, ktery musi mit potfebnou kvalifikaci pro vykonavanou
praci. Tento pracovnik musi podévat alespon primérny vykon a musi také dodrzovat vSechny
piedpisy a nafizeni. Dal§im krokem pfipravy je zabezpeCeni spoluprace pracovniki, ktefi
provadéji meéteni, s pfisluSnymi lidmi v organizaci. Pfed zahajenim pozorovani musi byt
pracovnik, jehoZ prace se ma méfit, seznamen s pribéhem a pozadavky pozorovani. Pfiprava
pokracuje zjisténim zakladnich udaja, které se tykaji pozorovani (napf. Cislo snimku, datum a

¢as, oznaceni provozu, informace o pozorovaném pracovnikovi). Zvolend musi byt také
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metoda zjistovani udaji. Zvoleni této metody je ovlivnéno napt. pozadovanou piesnosti nebo
moznosti vybéru méficich pfistroji. Mezi kroky piipravy patii také rozdéleni sledované
pracovni Cinnosti na dil¢i ¢asti, véetné jejich popisu a ohraniceni (uréeni meznich bodu).
Ptredposlednim krokem pfipravy méfeni Casu je stanoveni doby pozorovani tak, aby byla
zabezpecena potifebna presnost a hospodarnost. Pfiprava méfeni casu konci tvorbou vhodnych
pozorovacich listl a vyhledanim mista pro pozorovatele.

Po dokonceni ptipravy muze probéhnout samotné pozorovani a zaznamenavani udaja
na pozorovaci list. Casové tidaje se zaznamendvaji v meznim bodé jednotlivych &innosti.
Béhem pozorovani se zaznamendva pouze postupny Cas. Zapisovany jsou jak jednotlivé
¢innosti a prestavky, tak jejich popis. Po dokonceni méteni musi dojit k pfezkoumani tiplnosti
a presnosti zaznamu, vypocitani jednotlivych Casii a zkontrolovani spolehlivosti méfeni.

Poslednim krokem je vypocitani sttedni hodnoty ¢asovych fad.

2.7 Metody méreni spotireby ¢asu

Pro méfeni a analyzu spotieby ¢asu a stanoveni norem spotieby ¢asu jsou pouzivany
rozborové metody a souhrnné metody. Podle Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014) je
hlavni rozdil mezi témito metodami pfesnost a hloubka rozboru. Podrobny rozbor obsahu a
postupu prace je typicky pro rozborové metody. Pomoci téchto metod jsou stanovovany Casy
pro jednotlivé ¢asti pracovni ¢innosti. Je zde vyuZzivano pfimého méteni nebo vypoctl, které
vychdzeji z diiveéjSich normativii. Také jsou vyuzivany normativy stanovené pro podobné
operace u podobnych vyrobkli. Pomoci souhrnnych metod je nutny ¢as stanovovan podle
predpokladii o podminkéch a postupech. Nevyuziva se zde podrobného rozboru a zjistovani
Castt pro jednotlivé slozky operace. Souhrnné metody se nepouZivaji pro zdokonalovani
organizace procesl, protoZe normy stanovené témito metodami nejsou dostateCné presné.
Pouziti téchto metod je vhodné u zavadéni novych produktd, nebo u vyroby s malou
opakovanosti.

Pro méfeni spotieby Casu se podle Lhotsky (2005) vyuZivaji rizné pfistroje, mezi
které patfi napiiklad hodinky, stopky, magnetofon a videorekordér. Hodinky se vyuzivaji
nejCasteji pi1 snimkovani pracovniho dne nebo snimkovani operaci, kde je potifebné ptesnost
v minutach nebo sekundéach. Stopky se vyuZzivaji pro méfeni, kde je potiebnd pfesnost na
minuty, sekundy a setiny. Stopky také umoznuji zastaveni ¢asu pomoci tlacitka a zaznaceni
délky trvani urCité Cinnosti. Princip vyuZivani magnetofonu je v tom, Ze pracovnik, ktery
provadi méfeni, hlasi zacatek a konec métenych Cinnosti do mikrofonu. Zaznam se nésledné

piehraje a zjisti se jednotlivé casy. Videorekordér slouzi k pofizeni videozdznamu, pomoci
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které¢ho lze zjistit pfesné Casy. Vyhoda videozdznamu je v tom, ze muze byt opakované

prehran.

2.7.1 Snimek operace (chronometraz)

Lhotsky (2005) uvadi chronometraz jako jednu z metod pfimého méfeni spotieby
pracovniho Casu. Vyuziva se u operaci nebo jejich ¢asti, které se pravideln€ opakuji. Pomoci
naméfenych hodnot se urcuje trvani jednotlivych casti operace. Naméfené hodnoty jsou
podkladem napftiklad pro stanoveni norem, nebo zlepSeni pracovniho postupu.

Macurova, Klabusayova a Tvrdoni (2014) také zminuji, Ze méfeni by mélo byt
provedeno nékolikandsobné, aby nebylo ovlivnéno ndhodnymi okolnostmi. Snimkovéni
operace je velmi naro¢né, proto by ho méli provadéet zkuseni pracovnici, ktefi podrobné znaji
dané operace. Pfed samotnym snimkovanim musi byt nejprve vybran pozorovany pracovnik a
pracovisté. Nasledné¢ je potfeba prostudovat danou praci a pracovisté. Dal§im krokem je
rozde€leni operace na urcité ukony, které musi byt popsany. Pfed samotnym métenim musi byt
také ptipraven pozorovaci list, do kterého budou naméfend data zapisovana. Dilezité je také
urcit pocet méteni. Behem samotného snimkovani je zapisovan postupny cas, ze kterého je
nasledné vypocitano, jak dlouho probihaji jednotlivé ikony. B€hem studia dané operace musi
byt urceny také nepravidelné d&je (napf. vyména otupené¢ho nastroje). Doba trvani téchto

nepravidelnych ¢innosti je nasledné zapocitana do jednotlivych kategorii ¢asu prace.

2.7.2 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je dal$i metoda pfimého méfeni spotieby pracovniho Casu,
kterou popisuje Lhotsky (2005). Prostfednictvim snimkl pracovniho dne jsou zjiStovany
velikosti jednotlivych druhli spotieby Casu po dobu celé pracovni smény. Snimkovany mtize
byt jak pracovnik, tak vyrobni zafizeni. Snimek pracovniho dne se vyuziva napiiklad pro
zjisténi druhu a velikosti pfestavek, ztrat a jejich pficin, pfi¢in nizkych vykond, stupné vyuziti
pracovniki nebo stanoveni norem. Pro snimkovani se vyuzivd pozorovaci list, do kterého se
zaznamenavaji postupné Casy, ze kterych se nasledné vypoctou jednotlivé Casy.

Pomoci naméfenych casi lze podle Macurova, Klabusayova a Tvrdon (2014) také
vypocitat, o kolik procent se mtize zvysit produktivita prace po odstranéni ztrat. Ze zjisténych
udaju se sestavuje bilance skutecné spotieby Casu smény a bilance normdlni spotfeby casu
smeény. V bilanci skutecné spotfeby Casu smény je znazorn€na zjiSténd spotieba Casu.
V bilanci normalni spotfeby ¢asu smény je zndzorn€na spotieba Casu bez ztrat. Dosazenim

nulovych ztrat dojde ke zvySeni ¢asu prace. Ptiklad bilance ¢asu smény je uveden v Tab. 2.2.
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V tomto ptikladu je normovany ¢as obecné nutnych piestavek stanoven na 30 minut. Jedna
sména ma 8 hodin, takze celkovy ¢as jedné smény je 480 minut. Z bilance Casu smény lze
vyCist, ze zaméstnanec piekroCil urenou délku obecné nutnych piestavek o 20 minut.
Zameéstnanec mél béhem smény také osobni ztraty, které mu zabraly 45 minut. Béhem smény
se vyskytly 1 technicko-organizacni ztraty casu ve vysi 85 minut. Zaméstnanec praci vénoval
300 minut. Po odstranéni ztrat ve vysi 150 minut by mohl zaméstnanec pracovat 450 minut.

Tab. 2.2 Ptiklad bilance ¢asu smény

Skuteéna spotieba ¢asu | Normalni spotieba casu
Kategorie ¢asu Symbol % z Casu % z ¢asu
Minuty Minuty
smény smény
Cas prace T, 300 62.5 450 93,8
Cas obecné nutnych
T, 50 10,4 30 6,2
prestavek
Cas podminéng T
3 - - - -
nutnych prestavek
Osobni ztraty ¢asu Tp 45 9.4 0 0
Technicko-organizacni
Te 85 17,7 0 0
ztraty Casu
Cas smény T 480 100 % 480 100 %

Zdroj: Macurova, Klabusayovad a Tvrdon, 2014, s. 67

Lhotsky (2005) rozdé€luje snimky pracovniho dne podle poctu pozorovanych
pracovnikd na snimky pracovniho dne jednotlivce a Cety. Pokud jeden pozorovatel dokaze
snimkovat soucasné vice pracovist, vznikd hromadny snimek. Pfi tvorbé vlastniho snimku
pracovniho dne provadi pracovnik snimkovani své vlastni prace.

Snimky pracovniho dne slouzi jako podklady pro zlepSovani. Macurova, Klabusayova
a Tvrdon (2014) uvadéji, Ze na zéklad¢ téchto podkladi by méla byt provedena ptiprava a

nasledna realizace konkrétnich opatfeni a tim by mélo dojit k odstranéni ztrat.

2.7.3 Dalsi metody méreni spotieby ¢asu

Existuji i dal$i metody meéteni spotfeby casu. Jak uvadi Lhotsky (2005), jednou
ztéchto metod je momentové pozorovani. Pomoci této metody je zjiStovan podil
jednotlivych ¢innosti a ztrat na celkovém casu smény. Momentové pozorovani je zaloZzeno na

statistice a vyuziva teorii pravdépodobnosti. Principem této metody je ndhodné pozorovani
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¢innosti. Vysledkem nejsou piimo Casové tdaje. Tyto ¢asové udaje Ize ziskat az odvozenim
z Cetnosti vyskytu jednotlivych ¢innosti.

Dal$i metodou je systém predem stanovenych casii. Macurova, Klabusayova a
Tvrdon (2014) tvrdi, ze podstatou této metody je rozdéleni pracovnich ¢innosti do zakladnich
kategorii pohybil (napf. horizontalni pohyb, umisténi). Tyto kategorie pohybu jsou nasledné
podrobné popsany a je jim ptidélen ¢as. Vysledkem této metody jsou tabulky se standardy,

které je mozno pouzivat v riznych podnicich.
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3 Charakteristika podniku a vybranych procesu

V této kapitole bude charakterizovan podnik, ve kterém byla provedena analyza

vybranych procesu. Procesy, které¢ byly analyzovany, budou v této kapitole také podrobnéji

popsany.

3.1 Zakladni udaje o podniku

Tato bakalarskd prace byla vypracovana ve spolupraci s vyrobnim zavodem
spole¢nosti Brembo S.p.A. umisténym v Ceské republice. Oficialni nazev tohoto ¢eského
zavodu je Brembo Czech s.r.o. (dale jen Brembo). Brembo je italska spole¢nost, specializujici
se na vyrobu brzdovych systémi aut a motocykltl. Vyrobni zdvod v Ceské republice ma sidlo
v pramyslové zoné v Ostravé - Hrabové. Tato primyslova je v blizkosti dalnice, coz
umoziuje snadné automobilové spojeni jak s dodavateli, tak s odbérateli. Produkce v Ostravé
byla zahajena v unoru 2011. Na poboéce o rozloze cca 34 000 m® pracuje pies 1 100

zaméstnancu.

3.1.1 Zasady spole¢nosti Brembo

Spolec¢nost Brembo dodrzuje ve vyrobé mnoho pravidel a zasad. Mezi tyto zasady
patii kvalitni vyroba, ochrana Zivotniho prostfedi a bezpecnost pfi praci.

Pro Brembo je dulezitd spokojenost internich i externich zdkaznikli. Aby byli tito
zakaznici spokojeni, snazi se spolecnost neustdle zvySovat kvalitu. Tato snaha zacina jiz
vybérem dodavatelti. Dodavatelé spole¢nosti Brembo musi poskytovat vysokou kvalitu s co
poctem dodavateli, kteti budou spliovat tyto podminky.

Ostravsky vyrobni zavod byl certifikovan podle normy ISO 9001. V roce 2014 byl
certifikovan podle normy ISO/TS 16949. Tato norma sjednocuje pozadavky na systém
managementu kvality v automobilovém pramyslu.

Jak jiz bylo zminéno, podnik bere ohled také na Zivotni prostfedi. V roce 2013 bylo
Brembo certifikovdno podle normy ISO 14001. Podle této normy se certifikuje
environmentalni management ve vSech odvétvich.

V tomto vyrobnim zavod¢ byl také certifikovdn management bezpecnosti a ochrany
zdravi pfi praci podle normy OHSAS 18001. Touto certifikaci bylo potvrzeno, Ze jsou zde

splnény pozadavky v této oblasti.
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3.1.2 Produkty a zakaznici
Ve spolecnosti Brembo jsou vyrabény jak jednotlivé casti brzdovych systémd, tak i
celé brzdové systémy. Produkty jsou urCeny pro zékazniky po celém svété. Vyrobky lze

nalézt na autech nejznamé;jsich svétovych znacek ve vsech kategoriich.

Produkty

V nasledujicich tadcich budou obecné popsany produkty, které jsou vyrabény
spole¢nosti Brembo. Tyto vyrobky se vyrabé&ji v mnoha variantich tak, aby spliiovaly
pozadavky jednotlivych modelti aut od riznych znacek.

Mezi produkty patii brzdové tifmeny, které¢ jsou vyrabény z hliniku. Tyto brzdové
ttmeny mohou byt vyrdbény v podob&€ monoblokl, nebo dvoudilnych tfmend. Brzdové
timeny jsou navrhovany tak, aby meély také pozitivni vliv na snizovani emisi a snizovani
spotieby paliva. Navrh ale nekonci vyrobkem, ktery pouze splituje pozadované funkce,
Brembo se zabyva také vzhledem jednotlivych tfment, které musi byt zaroveil estetickym
doplinkem aut.

Brzdové kotouce také patii mezi vyrobky, které jsou ve spolecnosti vyrabény.
Brzdové kotouce jsou navrhovany tak, aby i ptes lehkou vahu bylo zajisténo pohodli a vykon.
Tento druh vyrobkl se v Ostravé nevyrabi, ale dovaZi se z jinych vyrobnich zavodi, aby
mohlo dojit k montédZzi brzdovych systémi pro urcité automobily.

V podniku jsou vyrabény také hlinikové zavésné systémy, které jsou integrovany do
brzdovych systémi nebo doddvany samostatné jednotlivym zakaznikiim.

Jak jiz bylo zminéno, spolecnost Brembo nevyrabi jen jednotlivé dily, ale také celé
brzdové systémy.

V roce 2016 bylo v ostravském vyrobnim zavodé vyrobeno pies 3 500 000 vyrobki.
Nejveétsi podil na celkové produkci mély brzdové timeny, kterych bylo vyrobeno pies

1 500 000 kusi.

Zakaznici

Vyrobky spole¢nosti Brembo jsou ureny pro zdkazniky z celého svéta. Mezi tyto
zakazniky patfi automobilka BMW, kterd odebird dva druhy brzdovych tfrmend. Pro BMW
jsou produkty rozesilany do Némecka a Jihoafrické republiky. Dalsi zndmou automobilkou,
ktera odebira brzdové timeny, je Audi. Tyto tfmeny jsou expedovany také do Némecka, kde
jsou odesilany brzdové timeny také pro Mercedes. Pro automobilku Land Rover jsou

vyrabény zavésné systémy, které jsou posilany do Velké Britanie a Ciny. Zavésné systémy a
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brzdové timeny jsou expedovany také do Italie pro spolecnost Alfa Romeo. Dalsi, kdo
vyuziva pro vyrobu automobilii produkty Brembo, je Porsche. Tato automobilka vyuziva
brzdové tirmeny a celé brzdové systémy, které jsou odesilany do Némecka. Brzdové trmeny

jsou dodavany také do USA pro spolecnost General Motors.

3.1.3 Zakladni faze vyroby

Prvnim krokem vyroby je odlévani hlinikovych odlitkli v podobé¢ téhlic nebo tfmenti.
Od teéchto odlitkl jsou nésledné odstranény nalitky. Dalsim krokem je tepelné zpracovani
odlitkti. Odlitky, které jsou tepelné zpracovany, prochazeji rentgenovou kontrolou. Pokud
projdou touto kontrolou, tak u nich probiha docistovani. Néasledné je zkontrolovano, jestli na
téchto rozpracovanych vyrobcich nejsou zadné povrchové vady.

Dalsim krokem je premisténi rozpracovanych vyrobkli do druhé Casti vyrobni haly,
kde dochazi k obrabéni. Po obrabéni nasleduje povrchova uprava, kterd je provedena na
oddéleni oxidace. Poslednim krokem vyroby je montdz tfmenti, nebo celych brzdovych
systémd, které jsou nasledné expedovany zdkaznikim.

Vyrobek tedy projde béhem vyroby celkem ¢tyimi rznymi oddélenimi, ktera jsou

zobrazena na Obr. 3.1.

Slévarna Obrobna Oxidace Montaz

Obr. 3.1 Pohyb vyrobkt jednotlivymi oddélenimi
Zdroj: Vlastni zpracovani
Tato bakalarska prace bude zaméfena na Cinnosti provadéné v oddélenich oxidace a

montaze.

3.2 Charakteristika oddéleni oxidace

Odd¢leni oxidace je prvni ze dvou oblasti v podniku, na kterou je tato prace zameiena.
V této podkapitole bude podrobnégji popsdno fungovani tohoto oddéleni a soucasna napln
prace osoby, kterd na tomto oddéleni manipuluje s materidlem.

Zodpovédna osoba za toto oddéleni je vedouci oxidace. Tento pracovnik se stara o
spravny chod vSech smén a ve spolupraci naptiklad s odd€élenim optimalizace organizuje
veskeré zmény na tomto oddéleni. Na kazdé smeéné je pfitomny také mistr, ktery organizuje

pfitomné pracovniky a vyfizuje administrativni zalezitosti. Kromé& mistra jsou pfitomni také
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pracovnici, ktefi obsluhuji stroj a plni bedny hotovymi vyrobky. Poslednim clenem této
pracovni skupiny je zaméstnanec, ktery pomoci vysokozdvizného voziku manipuluje
s bednami. Pracovni napln tohoto zaméstnance byla méfena a analyzovéna.

Na toto oddé€leni jsou pfivaZzeny rozpracované vyrobky z oddéleni, kde probiha
obrabéni. Tyto vyrobky jsou pfivezeny na pojizdnych stojanech, které jsou nésledné vsunuty
do stroje, ve kterém probih4 samotna oxidace. Poté, co je oxidace rozpracovanych vyrobki
hotova, jsou tyto vyrobky naskladany do ptislusnych beden a odvezeny do skladu materidlu a
hotovych vyrobktli. Aby bylo mozné s bednami manipulovat na vSech pracovistich, jsou bedny

polozeny na paletach.

3.2.1 Pracovni prostor na oddéleni oxidace

Na Obr. 3.2 je zobrazen pracovni prostor na oddéleni oxidace. Na spodni strané
obrazku je znazornén hlavni vstup. Po vstupu na odd¢leni se na levé stran¢ nachézi stroj
s branou, do které se zasunuji stojany s rozpracovanymi vyrobky. Vpfedu vedle stroje se
nachazi kancelat vedouciho a pracovni stil mistra. Kancelat je urena pro praci vedouciho a
jsou zde také uchovavany potiebné dokumenty. Na pracovnim stole mistra je k dispozici
pocita¢, ktery slouzi k vykonavani administrativnich c¢innosti. Na tomto stole se také
nachézeji véci, které jsou potfebné pro ptipravu identifikacnich karticek na jednotlivé bedny.
Vzadu tésné za strojem je ovladaci plocha a plocha pro odkladani plnych beden. Ovladaci
plocha slouzi k fizeni stroje a zjiStovani informaci o jeho chodu. Plocha pro odkladani je
uréend pro naplnéné bedny, které neni z riznych divodi mozné odvézt do skladu. Na tuto
plochu se vejdou celkem ctyfi bedny. Vlevo vzadu u stény je nabijecka pro baterii do
vysokozdvizného voziku. Na toto misto se jezdi baterie vyménovat. Na praveé strané je plocha
uréend pro plnéni beden, za kterou se nachazi klec s kartony. Vyznafend plocha slouzi
k zaparkovani pojizdnych stojanii s vyrobky, u kterych pravé probé€hla oxidace. Vyrobky z
téchto stojanti pracovnici naskladdaji do pfichystanych beden. V kleci za touto plochou jsou
pfipraveny kartony, které slouzi k prokladani naplihovanych beden. Vpravo vzadu se nachazi
dlouhy regal, ktery je urCen ke skladovani beden, které jest¢ nejsou dostate¢né naplnény.

Tento regal ma nékolik pater.
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Baterie Regily pro skladovani beden

Plocha pro odkladani
plnych beden

Ovladaci plocha

Stroj Plocha pro
plnéni beden o
B
- ] O
=
Kancelat

Obr. 3.2 Pracovni prostor na odd¢leni oxidace

Zdroj: Vlastni zpracovani

3.2.2 Pracovni napli manipulanta s materidlem

Hlavni pracovni naplit manipulanta s materidlem na oddé¢leni oxidace je pfichystavat
prazdné a poloprazdné bedny z regalu na plochu uréenou pro jejich plnéni. Bedny, které jsou
dostate¢né naplnéné, premisti manipulant z této plochy na plochu urcenou pro odkladani
plnych beden. Pokud nejsou bedny dostatecné naplnéné, premisti je tato osoba do regalu.
Manipulant musi neustale sledovat, které vyrobky jsou vlozeny ve stroji, aby veédél, které
bedny ma ptichystat. Behem toho musi také pravidelné odvazet naplnéné bedny do skladu
materidlu a hotovych vyrobkli. Podrobné&j$i popis Cinnosti, které tento pracovnik musi
vykonévat, je k dispozici v kapitole 4.1.2, kde se nachazi rozdéleni ¢innosti pro snimkovani

pracovniho dne.

3.3 Charakteristika oddéleni montaze

Druhou oblasti v podniku, na kterou je tato prace zaméfena, je oddéleni montaze. Tato
podkapitola bude vénovana popisu tohoto oddéleni a popisu soucasné naplné prace
pracovnika, ktery zde rozvazi material.

Spravné fungovani oddé€leni montdze mé na starost hlavni vedouci tohoto oddéleni,
ktery ve spolupraci s jinymi vedoucimi pracovniky a manaZery zajiStuje také veskeré
zlepSovani na oddéleni montaze. Vzhledem k tomu, Ze je toto oddéleni velmi velké, jsou zde i
vedouci jednotlivych sektori nebo vyrobnich linek. Na montazi dale pracuje mnoho

pracovnikl, ktefi obsluhuji jednotlivé vyrobni linky. O rozvoz materidlu mezi témito

vyrobnimi linkami se staraji dva pracovnici. Jeden z nich rozvazi tzv. drobny materil
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(Sroubky, loziska apod.), zatimco druhy z nich rozvazi tzv. velky material (Casti vyrobnich
timentl uréené k montdzi apod.) a hotové vyrobky. V této bakalaiské praci bude analyzovana
prace pracovniku, kteti rozvéazeji velky material.

Materidl na toto oddéleni je ptfivazen ze skladu materidlu a hotovych vyrobki. Na
jednotlivych vyrobnich linkach probiha montaz brzdovych timenti, nebo celych brzdovych
systémil. Po montadzi vyrobky putuji zpét do skladu, odkud jsou expedovany zakaznikim.
Neékteré vyrobky jsou pied expedovanim jesté odvezeny na tampografii, kde jsou oznaceny

urcitym logem.

3.3.1 Pracovni prostor na oddéleni montaze

Na Obr. 3.3 je zndzornéna ¢ast vyrobni haly, ve které se béhem prace pohybuje
rozvaze¢ materialu a hotovych vyrobkt. Uplng nahofe je zakresleno oddéleni oxidace, které
se nachazi ve stejné ¢asti vyrobni haly jako oddéleni montaze. Na obrazku je zakresleno také
samostatné oddéleni tampografie. Neni zde zakreslena tzv. ekologicka oblast, ktera se nachazi
mimo vyrobni halu. Vyrobni linky, které jsou oznaceny jako jiné, nepatii pod oddéleni
montaze. Ve spodni Casti obrazku je zakreslena predni ¢ast skladu materidlu a hotovych
vyrobki, ktery sice nepatii pod odd€leni montaze, ale rozvaze¢ zde Casto jezdi. Ve skladu
totiz dochazi k zapojovéani vozikl s materidlem uréenym pro jednotlivé vyrobni linky, nebo
k odpojovani dovezenych voziki s hotovymi vyrobky od jednotlivych linek.

Na obrazku lze také vidét, kde se nachazeji jednotlivé vyrobni linky. Nazev vyrobni
linky JIS je vytvofen podle zkratky pro just in sequence a nazev vyrobni linky AM je
vytvofen podle zkratky pro assembly monoblock. Oznaceni EVO s pfisluSnym ¢islem neni
zkratka, ale je to pfimo ndzev dané vyrobni linky. U vyrobnich linek jsou také zakreslena
mista pro odkladani vozikl s hotovymi vyrobky, které jsou uréeny k odvezeni do skladu. Tato
mista jsou oznacena jako FG (podle zkratky pro hotové vyrobky). U vyrobni linky EVO-10
toto misto neni, protoze hotové vyrobky z této linky se ukladaji k lince EVO-3.

Na obrazku nejsou u jednotlivych linek zakreslena mista urcend k odpojovani voziki
s materidlem, protoZze pro toto odpojovani nejsou piesné stanovend mista. Také nelze vidét
misto, kde se vyméiiuji baterie do tahace. Dtlvod je ten, Ze toto misto se nachazi v zadni Casti

skladu.

33



QOddéleni oxidace

JIS FG AM
FG EVO-4
EVO-10

Jiné

I FG FG EVO-3

FG EVO-7 Jiné

FG EVO-9

TAMPOGRAFIE

I Misto pro voziky I

S2

Obr. 3.3 Oddé€leni montaze

Zdroj: Vlastni zpracovani

3.3.2 Pracovni napli rozvazece

Hlavni pracovni naplni rozvazece na odd€leni montaze je zasobovani jednotlivych
vyrobnich linek materidlem a odvédZeni hotovych vyrobkll od vyrobnich linek do skladu.
Bedny s materidlem a bedny s hotovymi vyrobky jsou naloZeny na vozicich s kolecky. Tyto
voziky pracovnik pfevazi pomoci tahace, za ktery je zapoji.

Pracovnik béhem ptevazeni musi také neustale sledovat jednotlivé vyrobni linky, aby
védel druh a mnoZstvi materidlu, ktery k nim ma ptivézt. Popis jednotlivych ¢innosti, které

souviseji s praci rozvazecCe, je uveden v kapitole 4.2.2, kde jsou cCinnosti rozdéleny pro

snimkovani pracovniho dne.
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4 Méreni a analyza vybranych procesi

V této kapitole bude provedena analyza prace na dvou riznych oddélenich.
Analyzovana bude prace manipulanta na oddéleni oxidace a prace rozvazeCe na odd¢leni

montaze.

4.1 Méfeni a analyza prace manipulanta na oddéleni oxidace

Manipulant na odd¢leni oxidace je prvni pracovni pozice, u které je v této praci
analyzovana pracovni napln. Nejprve byl identifikovan problém, ktery je divodem
k provedeni analyzy. Pfed samotnou analyzou musela byt ziskdna potfebnd data. V této ¢asti
budou popsany jak jednotlivé kroky pfipravy, tak jednotlivé kroky ziskdvani dat. Nésledn¢

bude provedena samotna analyza ziskanych dat.

4.1.1 Identifikace problému

Identifikace problému byla provedena ve spolupraci s lean manazerem a vedoucim
oddéleni oxidace. Rozhodlo se, Ze bude feSeno zlepSeni vytizeni manipulanta na oddéleni
oxidace a jeho pracovni naplné. Bylo také uréeno, ze podkladem pro toto zlepSeni bude
méfeni a analyza spotieby Casu. Rozhodlo se tak, jelikoz vedouci tohoto oddé€leni nebyl
spokojen s vytiZenim manipulanta. Vedouci se domnival, Ze ptevoz beden z oddéleni oxidace
do skladu a ostatni jizdy mimo toto oddéleni zabere manipulantovi mnoho ¢asu z celkového
casu smény. Béhem téchto jizd neni na pracovisti pfitomen nikdo, kdo by mohl ostatnim
pracovnikim poméhat s manipulaci s materidlem pomoci vysokozdvizného voziku. Tito
pracovnici musi Casto Cekat na manipulanta, nez ptijede zpét, a nemohou tedy naplno
pokracovat ve své praci. Pracovnici, ktefi pracuji v jednotlivych sménach jako manipulanti,
podavali také stiznosti, Ze jsou nadmémné vytizeni. Tito pracovnici si stéZovali, Ze musi

pracovat ptilis vysokym tempem, aby stihli udélat vSechnu praci.

4.1.2 Priprava méreni a analyzy

Po stanoveni problému mohla zacit pfiprava méteni ¢asu. Nejprve byly stanoveny cile,
kterych m4 byt pomoci méfeni ¢asu dosazeno. Hlavnim cilem bylo zjistit, kolik casu
z celkového Casu smeény zabiraji manipulantovi veskeré jizdy mimo odd¢€leni oxidace a ostatni
¢innosti s témito jizdami spojené. Mezi Cinnosti, které souviseji se samotnou jizdou, patii
napiiklad naloZeni a uloZeni materidlu. DalSim cilem bylo zjistit, jaké ztraty se vyskytuji pii

vykonavéni prace manipulanta a kolik ¢asu z celkového ¢asu smény tyto ztraty zabiraji.
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Po stanoveni cili byli vybrani vhodni pracovnici, jejichZ spotieba casu se bude méfit.
Pti vybéru téchto pracovniki bylo nutné brat v uvahu, ze musi mit potfebnou kvalifikaci pro
vykondvani prace manipulanta. Neméli by to tedy byt naptfiklad nové ptichozi, ktefi jesté
nebyli dostateCné zapracovani. Museli to byt tedy takovi manipulanti, kteii odvadéji kvalitni
praci, podavaji pozadovany vykon a dodrzuji vSechny podminky a nafizeni. Na zéklad¢ téchto
kritérii byli zcelkem Ctyf pracovnikd vybrani dva, kteti budou déale oznacovéani jako
pracovnik O1 a pracovnik O2.

Nasledn¢ bylo potieba stanovit pocet smén, ve kterych métfeni probéhne. Aby se
ptedeslo zavadéjicim vysledkiim, které by mohly byt zplisobeny vyjimec¢nymi vlivy béhem
jednotlivych méfeni, bylo ve spolupraci s lean manazerem rozhodnuto, ze budou provedeny
celkem ctyfi snimky pracovniho dne. Bylo rozhodnuto, Ze snimkovani bude provadéno jednou
tydné v ndhodné vybranych sméndch, a to celkem dvakrat u pracovnika Ol a dvakrat u
pracovnika O2. To by mé&lo zajistit dostateCnou piesnost.

Dalsim krokem bylo zajisténi spolupriace se zaméstnanci pracujicimi v odd€leni
oxidace. Nejprve byla zabezpecena spoluprace s mistry na jednotlivych sménach. Tito mistii
byli sezndmeni s pribéhem méfeni a byly jim poskytnuty potfebné informace. Spoluprace
musela byt také zajiSténa s obéma manipulanty. Tito pracovnici byli také sezndmeni
s pribéhem a téelem méfeni. Ucel jim byl vysvétlen proto, aby si nemysleli, Ze se jejich
nadfizeni domnivaji, Ze nepodéavaji pozadovany vykon. Tito lidé¢ byli také vyzvéni, aby
pracovali béZznym tempem a vykonavali vSechny c¢innosti obvyklym zplsobem, aby bylo
méteni divéryhodné.

Po zabezpeceni spoluprace bylo potieba vybrat vhodnou metodu a méfici pfistroj,
pomoci které¢ho se bude spotieba Casu méfit. Bylo stanoveno, Ze naméfené Casy musi byt
s presnosti na sekundy. Vzhledem k ¢innostem, u kterych bylo potieba zjistit spotfebu casu,
bylo rozhodnuto, Ze se pouziji snimky pracovniho dne. Jako méfici pfistroj byly vybrany
stopky, které umoziuji méteni s presnosti na hodiny, minuty a sekundy.

Pted zacatkem méteni bylo také nutné rozdélit jednotlivé Cinnosti a ndsledné je popsat.
Rozdéleni a popisu téchto €innosti budou vénovany samostatné odstavce. Piedposlednim
krokem bylo vyhledani vhodného stanovisté, ze kterého by byl manipulant pozorovan béhem
prace. Aby nedoslo k omezeni prace nékterého z pracovniki, bylo jako pozorovaci stanovisté
v odd¢leni oxidace zvoleno misto vedle pracovniho stolu. V ptipad¢ prevazeni materidlu do

skladu nebylo mozné urcit vhodné pozorovaci stanovisté, takze je potieba béhem prevazeni
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nasledovat pracovnika a pfitom davat pozor, aby nedoslo k omezeni prace kohokoliv ve
vyrobni hale.

Poslednim krokem pfipravy bylo vytvofeni pozorovaciho listu pro zaznamenavani
udaju, ktery je znazornén v Tab. 4.1. Pozorovaci list je rozd€len na dvé Casti. Prvni ¢ast je
tvofena hlavickou, ktera slouzi k zaznamenavani zakladnich udaji o snimku. Mezi tyto
zakladni udaje patii sména, datum snimkovéni, identifikacni daje snimkované osoby,
identifika¢ni idaje snimkujici osoby a poznamky o sméné.

Druhd c¢ast pozorovaciho listu je rozdélena na Sest sloupcii, které slouzi
k zaznamenavani idajii béhem samotného snimkovani. Prvni sloupec slouzi k zaznamendvani
¢innosti. Do sloupce s nazvem Oddéleni se zaznamendvalo oddéleni, ve kterém dané ¢innost
probihala. V ptipad¢ jizdy se do tohoto sloupce zaznamenéavalo oddéleni, do kterého
pracovnik jel. Pro zjednoduseni zapisovani byly zvoleny nésledujici zkratky:

e OXI pro oddéleni oxidace,

e S2 pro sklad materialu a hotovych vyrobkd,
e ECO pro ekologickou oblast,

e TAMP pro tampografii.

K dispozici jsou také sloupce, které slouzi k zapisovani jednotlivych Casii. Jedna se o
zaCatek Cinnosti, konec ¢innosti a dobu trvani dané Cinnosti. Stejné jako v prvni Casti, je
kolonka s ndzvem Poznamka i1 ve druhé ¢asti. Tato kolonka je na kazdém tadku a slouzi pro
zapisovani dodate¢nych informaci o dané ¢innosti.

Tab. 4.1 Pozorovaci list pro oddéleni oxidace

Sména Poznamka

Datum

Snimkovana osoba

Snimkujici

Cinnost Oddéleni Zadatek Konec ¢innosti Trvani Poznamka

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Rozdéleni a popis ¢innosti manipulanta

Pii rozdéleni Cinnosti do kategorii se vychazelo ze skutecnosti, ze hlavnim cilem
meéfeni spotieby Casu nebylo zjistit, kolik ¢asu zaberou pracovnikovi jednotlivé specifické
¢innosti, ale kolik ¢asu celkem mu zaberou cCinnosti podobného typu. Do jednotlivych
kategorii byly tedy zafazeny c¢innosti, jejichz néapli je podobnd, nebo Cinnosti, které jsou
vykonavany na stejném pracovisti. Stejné jako u jednotlivych oddéleni byla kazdé z téchto
skupin pfidélena zkratka, aby bylo zapisovani do pozorovaciho listu jednodussi. Byly
vytvotfeny nasledujici kategorie se zkratkami:

e M - manipulace,

e A - administrace,

o J-jizda,

e OST - ostatni,

e P - prestavka,

e 7 - ztrata.

Prvni kategorie byla oznacena jako manipulace. Do této skupiny patii veSkeré
¢innosti, které pracovnik provadi manualné nebo pomoci vysokozdvizného voziku (dale jen
VZV), a zaroven jsou provadény v oddéleni oxidace.

Do této skupiny patii manipulace s paletami, na kterych jsou umistény bedny. Touto
manipulaci je mySleno naptiklad:

e pfipravovani palet s bednami k pInéni,

e zakladani téchto palet do regald,

e pfevaZzeni palet z mista ureného k plnéni na misto uréené k odkladdani plnych

beden.

VSechny vySe zminéné druhy manipulace jsou vykonavany pomoci VZV. Mezi
¢innosti provadény manudlné patii naptiklad:

e rucni pfemistovani stojant,
e zalepovani beden lepici paskou,
e skladani beden.

Administrace je druha skupina Cinnosti. U téchto aktivit neni dilezité, na kterém
pracovisti jsou provadény. Patii zde takové Cinnosti, které souvisi s organizaci prace a
zajistovanim spravného chodu nejen oddéleni oxidace.

Radi se zde pfedavani smény, které by mélo probihat mezi viemi sménami. Dal$im

prikladem administrace je konzultace, kterda muze probihat jak s pracovniky stejného
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odd¢leni, tak s pracovniky, ktefi pracuji v jiném oddéleni. Krom¢ jiz zminéného se zde také
fadi naptiklad prace s pocitacem a kontrola dokumentt.

Dalsi kategorie byla pojmenovana jako jizda. Zde patii veSker¢ jizdy na jind oddéleni.
Nejcastéji se jedna o prevazeni naplnénych beden z oddéleni oxidace do skladu materialu a
hotovych vyrobka a o jizdu zpatky. Radi se zde i naloZeni a vyloZeni téchto beden. Nepatfi
zde ale administrace na jiném odd¢leni.

S jizdou souvisi také kategorie ostatni. Do této skupiny patii Cinnosti, které nelze
zaradit do vySe uvedenych kategorii. NejCastéji se jedna o Cinnosti, které jsou provadény ve
skladu. Mezi tyto aktivity se fadi naptiklad vytahovani prazdnych palet, sloZzenych beden a
kartonovych prokladi ve skladu. Jako ostatni je znacena také vyména baterie.

Samostatna kategorie je urena také pro prestavky. Zde patii obecné nutné prestavky
a podmine¢n¢ nutné ptestavky. Do poznamky bylo vzdy potieba napsat diivod prestavky.

Posledni kategorie byla vytvofena pro ztraty. Mezi tyto ztraty se fadi jak osobni
ztraty, tak technicko-organizacni ztraty. V tomto piipad¢ také plati, ze do poznamky bylo

nutné napsat, o jakou ztratu se jednalo.

4.1.3 Vlastni méreni spotieby ¢asu

Po provedeni pfipravy mohlo zalit samotné méfeni spotieby casu. V souladu
s rozhodnutim byly v dubnu a v kvétnu 2016 provedeny celkem Ctyfi snimky pracovniho dne.
Prvnim krokem samotného méteni asu bylo vyplnéni hlavi¢ky pozorovaciho listu zdkladnimi
identifika¢nimi daji. Do fadku Sména se zapisovalo, jestli se jednd o ranni nebo odpoledni
sménu. [ kdyZ se v této organizaci pracuje ve vyrobé i v noci, tak na noc¢nich sménach
snimkovani neprobihalo. DileZité bylo také pfed zapocetim méteni zapsat datum, kdy méteni
probihalo. Nesmélo se zapomenout ani na zaznamenani Gdaji o snimkované osobé&. Jak jiz
bylo zminéno, snimkované osoby se znacily jako O1 nebo O2. Pro potieby organizace muselo
byt také vyplnéno jméno osoby, kterd snimkovani provadéla. Snimkovani bylo provedeno
autorem této bakalarské prace. Kolonka s nazvem Poznamka byla urena k zaznamenani
dodate¢nych informaci o sméné. Pokud se ve smén¢, ve které probihalo snimkovéani,
nevyskytla 74dnd zvlaStni situace, mohla tato kolonka ziistat nevyplnéna. Na rozdil od
ostatnich poli v hlavi¢ce se poznamka o sméné mohla vypliiovat v priibéhu celé¢ smeny.

Pokud byly patticné kolonky hlavi¢ky pozorovaciho listu vyplnény, mohlo se piejit
k samotnému snimkovéani pracovniho dne daného pracovnika. U kazdé cinnosti, kterou
snimkovany pracovnik provadél, bylo nutné zaznamenat zkratku dané Cinnosti, zkratku pro

dané oddéleni, postupny cas a v piipad¢ potieby i poznamku o dané Cinnosti. Postupné Casy
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jednotlivych ¢innosti se zaznamenavaly do sloupce Konec ¢innosti. Sloupce Zacatek a Trvani
zustaly béhem snimkovani nevyplnény, protoze se tyto casy daji nasledné vypocitat
znaméefenych postupnych c¢ast. Dulezité je také zminit, Ze naméfené CcCasy byly
zaznamenavany vzdy v meznich bodech danych c¢innosti. Do kolonky Poznamka se
zaznamenavaly naptiklad divody ¢ekani, nebo co pfesn¢ bylo ucelem administrace. Na zaveér
samotného méfeni bylo potfeba zkontrolovat, zda jsou udaje v pozorovacim listu kompletni.
Ukazka vyplnéného pozorovaciho listu ze snimkovani na oddéleni oxidace je uvedena

v Priloze 1.

4.1.4 Zpracovani namérenych dat a jejich analyza

Vyplnéné pozorovaci listy bylo potifeba dale zpracovat. Nejprve bylo nutné rucné
zaznamenan¢ Udaje piepsat do pocitacového programu Microsoft Excel. V tomto programu se
pomoci odeéteni dvou po sobé jdoucich postupnych ¢ast zjistily doby trvani jednotlivych
¢innosti. U kaZdé cinnosti byl doplnén také jeji zacéatek, ktery byl zaroven koncem
ptedchézejici ¢innosti. Pouze u prvni ¢innosti bylo vZzdy nutné dopsat ru¢né jeji zacatek, ktery
byl vzdy ¢as zac¢atku smény.

Po piepsani dat do pocitace byly vytvotfeny bilance ¢asu jednotlivych smén i celkova

bilance ¢asu vSech smén dohromady. Jednotlivé bilance byly nasledn¢ analyzovany.

4.1.5 Analyza spotieby ¢asu v jednotlivych sménach

Z naméfenych Casti byly zpracovany bilance ¢asu jednotlivych smén. Z téchto bilanci
je mozno urcit, kolik Casu zabiraji pracovnikovi jednotlivé ¢innosti. S pouZzitim jednotlivych
pozorovacich listl a s poznamkami z nich Ize také tyto bilance hloubé¢ji analyzovat.

Oproti prikladu bilance Casu smény z kapitoly 2.8.2 byla bilance pro analyzu spotieby
casu manipulanta na oddéleni oxidace upravena. ProtoZze jednim z cill této analyzy je zjistit,
kolik casu prace zabiraji pracovnikovi jednotlivé cinnosti, musi byt cas prace blize
specifikovan. Z tohoto ditvodu je v bilanci spotfeby Casu rozliSen ¢as manipulace, Cas
administrace, ¢as jizd a ¢as ostatnich ¢innosti. Kromé rozliSeni ¢asu prace nedoSlo u kategorii
Casu k zddnym dal$im zménam. U vSech kategorii je uvedeno, kolik procent ¢asu z celkového
Casu smény dana kategorie zabrala.

V podniku se pracuje na smény, které maji 8 hodin. Béhem kazdé smény je jedna
30minutova a dvé Sminutové prestavky. Tyto Sminutové prestavky jsou uréeny k odpocinku

od hluku ve vyrobni hale. Normalni spotfeba Casu smény obecné nutnych prestdvek u
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manipulanta je tedy 40 minut. Z toho vyplyva, ze v idedlnim pfipadé¢ by méla skutecna

spotieba Casu prace byt 7 hodin a 20 minut.

Bilance spotieby ¢asu ¢. 1 — pracovnik O1, 14. 4. 2016, odpoledni sména

Tab. 4.2 Bilance spotieby casu €. 1 - pracovnik O1

. . Skute¢na spotieba ¢asu
Kategorie Casu =
Cas % z ¢asu smény
Cas prace - manipulace 4:12:57 52,70 %
Cas prace - administrace 0:10:08 2,11 %
Cas préce - jizda 2:04:00 25,83 %
Cas prace - ostatni 0:38:55 8,11 %
Cas obecné nutnych piestavek 0:44:10 9,20 %
Cas podminéné nutnych piestavek | 0:00:00 0,00 %
Osobni ztraty ¢asu 0:00:00 0,00 %
Technicko-organizaéni ztraty Casu | 0:09:50 2,05 %
Cas smény 8:00:00 100,00 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

Sectenim Casli manipulace, administrace, jizdy a ostatnich ¢innosti z Tab. 4.2 lze
zjistit, Ze celkovy Cas prace v této sméné€ byl 7 h a 6 min, tj. 88,75 % z celkového casu smény.
Pomoci rozd€leni Casu prace do tfech kategorii lze z bilance vycCist, kolik Casu zabraly
pracovnikovi jednotlivé ¢&innosti. Cas vénovany manipulaci, coZ je hlavni &innost
manipulanta, byly 4 h, 12 min a 57 s. Po oddéleni manipulace od ostatnich ¢innosti, které se
fadi do Casu prace, lze jasn€ vidét, Ze pracovnik manipulaci vénoval jen 52,70 % casu
z celkové pracovni doby.

Dalsi nezbytnou c¢innosti je administrace, které bylo vénovano 10 min a 8 s.
Z poznamek v pozorovacim listu bylo zjisténo, Ze 8 min a 42 s z této doby se pracovnik
zabyval pfedavanim smény a 1 min a 26 s pracoval na pocitaci. Dohromady mu manipulace a
administrace zabraly 4 h, 23 min a 5 s, tj. 54,81 % Casu smény.

Jizd¢ se manipulant vénoval 2 h a 4 min, coz je 25,83 % z celkového Casu smény.
Cinnosti z kategorie ostatni trvaly pracovnikovi 38 min a 55 s.

Stanoveny ¢as obecné nutnych prestavek ptesdhl pracovnik o 4 min a 10 s ze dvou
davodi. Prvni diivod byl ten, Ze manipulant piekrocil stanovenou délku ptestavek o 2 min a
54 s. Druhym divodem bylo, ze se potfeboval napit.

Cas podminéné nutnych piestavek nebyl v této sméné zadny. Osobni ztraty Gasu
pracovnika byly v této sméné také nulové. To znamend, Ze se manipulant naplno vénoval

svym pracovnim povinnostem.
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Technicko-organizacni ztraty casu byly ve velikosti 9 min a 50 s. Nejvétsi ¢asovou
ztratou tohoto typu bylo hledani lepici pasky. Diivod hledéani byl ten, ze lepici pasky nebyly
ulozeny na misté¢ k tomu uréeném. Manipulant musel také jit za pocitacovym odbornikem,
protoze mu nefungovala snimaci pistole. Posledni technicko-organizacni ztratou Casu v této
smeéné bylo ¢ekani na uvolnéni mista ve skladu, které je urc¢eno k ukladani privezenych beden

z oddéleni oxidace.

Bilance spotieby ¢asu €. 2 — pracovnik O2, 21. 4. 2016, ranni sména

Tab. 4.3 Bilance spotieby casu €. 2 — pracovnik 02

. . Skutefna spotieba ¢asu
Kategorie Casu =
Cas % z ¢asu smény
Cas prace - manipulace 3:32:15 44,22 %
Cas prace - administrace 0:43:23 9,04 %
Cas préce - jizda 2:29:56 31,24 %
Cas prace - ostatni 0:20:01 4,17 %
Cas obecné nutnych piestavek 0:51:09 10,66 %
Cas podminéné nutnych piestavek | 0:00:00 0,00 %
Osobni ztraty ¢asu 0:01:15 0,26 %
Technicko-organizaéni ztraty ¢asu | 0:02:01 0,42 %
Cas smény 8:00:00 100,00 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

Bilance spotieby casu této smény je uvedena v Tab. 4.3. Sectenim spotieby casu
manipulace, administrace, jizd a kategorie ostatni lze zjistit, Ze celkovy ¢as prace v této sméné
byl 7 hod, 5 min a 35 s, tj. 88,66 % z celkového Casu smény. Samotnd manipulace zabrala
pracovnikovi jen 3 h, 32 min a 15 s, coZ neni ani polovina pracovni doby.

Administraci bylo vé€novano celkem 43 min a 23 s. Mezi administrativni ¢innosti
béhem tohoto snimkovéani patfilo pfedavani smény, domluva s mistrem a ostatni
nespecifikované administrativni aktivity.

Dalsi dilezitou kategorii Casu prace je jizda. Jezdéni byly vénovany 2 hod, 29 min a
56 s, tj. 31,24 % z celkového Casu. Vzhledem k tomu, ze hlavni pracovni naplni pracovnika
by méla byt manipulace, tak je velikost ¢asu prace jizd velmi vysoka. Cas prace — ostatni byl
ve velikosti 20 min a 1 s.

Skute¢na spotieba Casu obecné nutnych piestdvek byla o 11 min a 9 s vétsi, nez by
meéla byt. Prvnim diivodem bylo, Ze manipulant piekrocil stanoveny ¢as hlukovych prestavek.

Druhym ditivodem bylo, Ze pracovnik musel béhem prace odejit na toaletu.
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Velikost casu podminéné¢ nutnych prestavek byla i v této sméné nulova. Osobni ztraty
Casu byly ve velikosti 1 min a 15 s. Béhem této doby se pracovnik vénoval osobnim
zalezitostem.

Z bilance lze také vycist, ze se vyskytly i technicko-organizacni ztraty Casu v rozsahu
2 min a 1 s. Divodem bylo, Ze manipulant potieboval odjet do skladu, ale cesta pied

oddélenim oxidace byla neprijezdnd, proto musel ¢ekat na uvolnéni cesty.

Bilance spotieby ¢asu €. 3 — pracovnik O1, 29. 4. 2016, odpoledni sména

Tab. 4.4 Bilance spotieby ¢asu ¢. 3 — pracovnik Ol

. . Skutefna spotieba ¢asu
Kategorie Casu =
Cas % z ¢asu smény
Cas prace - manipulace 4:31:16 56,51 %
Cas prace - administrace 0:17:18 3,60 %
Cas préce - jizda 2:01:34 2533 %
Cas prace - ostatni 0:20:47 4,33 %
Cas obecné nutnych piestavek 0:46:22 9,66 %
Cas podminéné nutnych piestavek | 0:00:00 0,00 %
Osobni ztraty ¢asu 0:00:00 0,00 %
Technicko-organizaéni ztraty ¢asu | 0:02:43 0,57 %
Cas smény 8:00:00 100,00 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

V Tab. 4.4 je uvedeno, Ze pracovnik Ol vé€noval ¢innostem, které se fadi do Casu
prace, celkem 7 hod, 10 min a 55 s, tj. 89,77 % z celkového €asu smény. Manipulace trvala 4
hod, 31 min a 16 s a administrace trvala 17 min a 18 s.

Kategorie ¢as prace — jizda zabrala pracovnikovi 2 hod, 1 min a 34 s. Stejné jako
v predeslych bilancich, je i zde druhy nejvétsi &as u této kategorie. Cinnostem znatenym jako
ostatni bylo v€novéano 20 min a 47 s.

Cas obecné nutnych prestavek byl v této sméné naméfen ve velikosti 46 min a 22 s.
Manipulant v této sméné¢ piesdhl stanoveny c¢as u vSech tfech prestavek. U hlukovych
pfestavek byl stanoveny cas piekroen aZ o 2 min, coZ znamend prodlouzeni téchto
petiminutovych prestavek az o 40 %.

Nameéteny ¢as podminéné nutnych piestavek byl v této smeéné€ zase nulovy. Stejné jako
u prvniho snimku, nemél manipulant O1 v této smén€ zadné osobni ztraty casu. Z téchto
naméienych daji Ize usoudit, ze pracovnik Ol je poctivy, a Ze i v této smeéné se naplno

vénoval své praci.
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I béhem tohoto snimkovani se vyskytly dvé technicko-organizacni ztraty Casu, které

trvaly celkem 2 min a 43 s. V obou piipadech byl diivod téchto ztrat ¢ekani na uvolnéni mista.

Bilance spotieby ¢asu €. 4 — pracovnik O2, 4. 5. 2016, ranni sména

Tab. 4.5 Bilance spotieby casu €. 4 — pracovnik 02

. . Skute¢na spotieba ¢asu
Kategorie Casu ” ”
Cas % z ¢asu smény
Cas prace - manipulace 4:03:19 50,69 %
Cas préace - administrace 0:33:05 6,89 %
Cas préce - jizda 1:45:43 22,02 %
Cas prace - ostatni 0:40:22 8,41 %
Cas obecné nutnych prestavek 0:44:07 9,19 %
Cas podminéné nutnych prestavek | 0:00:00 0,00 %
Osobni ztraty Casu 0:01:45 0,36 %
Technicko-organizacni ztraty ¢asu | 0:11:39 2,43 %
Cas smény 8:00:00 100,00 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

V Tab. 4.3 je uvedena bilance spotieby ¢asu této smény. Celkovy ¢as prace v posledni
snimkované smén¢ na tomto oddéleni byl 7 hod, 2 min a 29 s. Samotnd manipulace trvala 4
hod, 3 min a 19 s. Cinnosti, které se fadi do administrace, trvaly manipulantovi celkem 33
min a 5 s. Pfedavani smény zabralo 8 min a 35 s z této doby. Dalsi administraci byla domluva
s mistrem (18 min, 36 s) a prace s pocitacem (5 min, 54 s).

U jizd byl naméten celkovy €as 1 hod 45 min a 43 s, tj. 22,02 % z celkového Casu
smény. Cinnostem z kategorie ostatni bylo vénovano 40 min a 22 s.

Skute¢na spotieba ¢asu obecné nutnych prestavek byla 44 min a 7 s. Pracovnik sice
pfiSel ze vSech prestavek diive, ale pozdé&ji musel svou praci prerusit, protoze si potieboval
zajit na toaletu a jit se napit. To je divod, pro¢ je skutecna spotieba Casu obecné nutnych
piestavek vyssi, nez soucet stanovenych ¢asii jednotlivych piestavek.

Ani v této sméné nebyly naméfeny zadné podminéné nutné piestavky. Byly zde vSak
naméfeny osobni ztraty pracovnika ve velikosti 1 min a 45 s. V této dob¢é se manipulant
vénoval soukromym vécem a také si Sel koupit jidlo do prostoru s automaty, coz by mél délat
v prestavkach k tomu urc¢enych.

Byly také zjistény technicko-organizacni ztraty ve vysi 11 min a 39 s. VSechny ztraty
tohoto typu vznikly proto, Ze informacni systém byl nefunkéni. Pracovnik tak musel cekat,

nez systém bude fungovat, aby mohl odvézt naplnéné bedny do skladu.
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4.1.6 Vysledky analyzy spotieby ¢asu manipulanta

V ptedchozi podkapitole byly vytvofeny a analyzovany bilance spotfeby casu
jednotlivych smén. Je ale také diilezité tyto smény vzajemné porovnat a vyvodit obecnéjsi
zaveéry. Vzajemnym porovnanim lze také zjistit pifipadné rozdily mezi jednotlivymi
pracovniky. Pro tyto ucely byla vytvofena celkova bilance, ve které jsou k dispozici doby
trvani jednotlivych kategorii ¢innosti v jednotlivych sménach. Tato bilance je uvedena v Tab.
4.6.
Tab. 4.6 Celkova bilance spotieby Casu

Spotieba ¢asu v jednotlivych sménach

Kategorie Casu &1-01]82-02[&3-01]e4-02| M
Cas préace - manipulace 4:12:57 | 3:32:15 | 4:31:16 | 4:03:19 | 4:04:57
Cas préce - administrace 0:10:08 | 0:43:23 | 0:17:18 | 0:33:05 | 0:25:58
Cas prace - jizda 2:04:00 | 2:29:56 | 2:01:34 | 1:45:43 | 2:05:18
Cas prace - ostatni 0:38:55 | 0:20:01 | 0:20:47 | 0:40:22 | 0:30:01

Cas obecné nutnych piestavek 0:44:10 | 0:51:09 | 0:46:22 | 0:44:07 | 0:46:27
Cas podminéné nutnych prestavek | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00

Osobni ztraty ¢asu 0:00:00 | 0:01:15 | 0:00:00 | 0:01:45 | 0:00:45
Technicko-organizaéni ztraty ¢asu| 0:09:50 | 0:02:01 | 0:02:43 | 0:11:39 | 0:06:33
Cas smény 8:00:00 | 8:00:00 | 8:00:00 | 8:00:00

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z bilance Ize vycist, ze manipulace trvala pracovnikiim vétSinou vice nez 4 hod, tj.
vice nez 50 % z celkového Casu smény. Vyjimkou byla druhd snimkovand sména, ve které
pracovnik vénoval manipulaci pouze 3 hod, 32 min a 15 s. Jednim z dGivodid mohlo byt, ze
manipulantovi zabrala vice ¢asu administrace, coz lze také vycist z tabulky. Z jednotlivych
Castl je mozné urcit primérnou dobu manipulace, ktera je 4 hod, 4 min a 57 s.

Administrativni ¢innosti trvaly primérné 25 min a 58s. Nejméné ¢asu administrace
zabrala pracovnikovi v prvni snimkované sméné, a to 10 min a 8 s. Naopak ve druhé
snimkované sméné byla u administrace namétena celkova doba trvani 43 min a 23 s. Z
uvedenych udajl 1ze vyvodit, Ze doba administrace je velmi proménliva. To je také piehledné
znazornéno v grafu 4.1. Tato doba muze byt zavisla napiiklad na potrebé feSit aktualni
problémy v dané sméné, proto ji nelze dopfedu odhadnout.

Ackoliv byla doba administrace ve vSech sménach rozdilnd, tak u pracovnika O2 byla
v obou piipadech vyrazné¢ vétsi nez u pracovnika Ol. Z poznamek v jednotlivych
pozorovacich listech je patrné, Ze manipulant O2 stravil mnohem vice Casu konzultacemi se

svym mistrem.
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Spotteba Casu administrace na oddé€leni oxidace
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Graf 4.1 Spotieba Casu administrace na oddéleni oxidace
Zdroj: Vlastni zpracovani

Cas jizdy se pohyboval od 1 hod, 45 min a 43 s do 2 hod, 29 min a 56 s. Pramérmy ¢as
této kategorie byl 2 hod, 5 min a 18 s, tj. 26,11 % z celkového Casu smény. Domnénka
vedouciho oddé€leni oxidace byla tedy potvrzena. Dojizdéni do skladu a zpatky zabere
manipulantovi pfili§ mnoho ¢asu. Vice neZ jednu ctvrtinu z celkového ¢asu smény se tento
pracovnik vénuje jizdé, proto musi pracovat vysokym tempem, aby stihl udélat v§echnu svou
praci.

Cinnostem, které byly oznageny jako ostatni, bylo vénovano primérné 30 min a 1 s.
Jednalo se zde hlavné o nakladani beden, palet a kartont. Sec¢tenim doby trvani jizd a doby
trvani ostatnich Cinnosti Ize zjistit, Ze manipulant pracuje v praméru 2 hod, 35 min a 20
s mimo oddéleni oxidace. To znamend, Ze v této dob€ neni na tomto oddéleni nikdo, kdo by
mohl manipulovat s bednami. Pokud ostatni pracovnici béhem této doby ptichystané bedny
naplni, tak dale nemohou pokracovat ve své praci, protoze jim tyto bedny zabiraji misto.

Z namétenych udajl lze zjistit, ze primérny Cas prace je 7 hod, 6 min a 15 s. V grafu
4.2 je zobrazeno, kolik procent z tohoto Casu prumérné zaberou manipulantovi jednotlivé

¢innosti, které se fadi do ¢asu préce.
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Struktura spotieby Casu prace v prumerné smeéné na oddéleni oxidace

= Manipulace

® Jizda

= Ostatni

= Administrace

Graf 4.2 Struktura spotieby Casu prace v primérné sméné na oddéleni oxidace
Zdroj: Vlastni zpracovani

Velikost obecné nutnych prestavek je stanovena na 40 min. Skutend spotieba Casu
této kategorie byla ve vSech snimkovanych sméndch vyssi. Snimkovani pracovnici sice
stanovenou dobu piestavek piesahovali, ale bylo to vzdy pouze o par minut, coZ nema na
chod oddéleni témét Zadny vliv. Dalsim diivodem vyssi skutecné spotieby Casu této kategorie
je, Ze se do této kategorie zapocitavaji také pfestavky na toaletu a prestavky k piti, na které
maji pracovnici pravo.

V zadné ze snimkovanych smén nebyl naméfen zadny cas podminéné nutnych
prestavek. Osobni ztraty Casu byly naméfeny pouze minimalni. Nejvétsi osobni ztraty asu
byly namétfeny ve sméné €. 4 u manipulanta O2, a to v délce 1 min a 45 s. Témét zadné
osobni ztraty mohou znamenat, Ze manipulanti jsou nadmérné vytizeni, a jsou si védomi, ze
kvtli osobnim ztratdm by nestihli vykonat v§echnu svou praci.

Technicko-organizacni ztraty byly naméteny ve vSech sménach. Prestoze délka trvani
byla riizn4, tak divody téchto ztrat byly stejné. Jednou z téchto ztrat bylo ¢ekani na uvolnéni
mista ve skladu. Pracovnik po pfijezdu s naplnénymi bednami do skladu nemohl tyto bedny
ulozit, jelikoz skladnici nestihli misto pro naplnéné bedny uvolnit. Dalsi pticinou technicko-
organizac¢nich ztrat byla nefunkénost informaéniho systému. Pfed kazdym ptevezenim beden
do skladu musi manipulant pomoci skenovaci pistole naskenovat jejich ¢arovy kod do
informacniho systému. Pokud informa¢ni systém nefunguje, tak bedny nemohou byt
pievezeny. Kdyz je na ploSe pro odkladani plnych beden jest€¢ misto, tak mize manipulant

pokracovat v jiné praci, a tyto bedny mohou byt do skladu odvezeny pozdéji. Pokud je plocha
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pro odkladani plnych beden plna, tak musi manipulant ¢ekat, nez systém bude fungovat, aby
mohly byt naplnéné bedny odvezeny. DalSimi ztratami patiicimi do této kategorie bylo
hledani lepici pasky, ktera nebyla k dispozici na misté k tomu uréeném, nefungovéani snimaci
pistole a ¢ekani na uvolnéni cesty. Pro zndzornéni, kolik procent z celkového naméfeného
Casu technicko-organizaénich ztrat zabraly jednotlivé technicko-organizacni ztraty, byl

vytvoren graf 4.3.

Struktura spotfeby ¢asu technicko-organizacnich ztrat na oddéleni
oxidace

= Nefunkéni systém

= Hledani lepici pasky
Uvolnéni mista ve skladu

® Nefunkéni pistol

= Uvolnéni cesty

Graf 4.3 Struktura spotieby ¢asu technicko-organiza¢nich ztrat na oddéleni oxidace

Zdroj: Vlastni pracovani

4.2 Méieni a analyza prace rozvaZece na oddéleni montaze
Rozvaze¢ na oddéleni montaze je druha pracovni pozice, u které je v této praci
analyzovana pracovni napli. I zde budou popsany jednotlivé kroky piipravy a ziskavani

potiebnych dat. Nasledn¢ bude prace rozvazece analyzovana.

4.2.1 Identifikace problému

Problém byl identifikovan ve spolupraci s lean manazerem a s vedoucim oddé€leni
montaze. UrCilo se, ze se bude fesit vytizeni pracovnika, ktery rozvazi material na oddéleni
montdze. Bylo domluveno, ze bude provedeno meéteni a analyza spotfeby Casu. Vedouci se
domnival, ze pracovnici, ktefi rozvazeji material, jsou nadmérné vytiZeni, a proto nestihaji
udélat vSechnu svou praci. Samotni pracovnici si také stéZovali, Ze musi pracovat pfili§
vysokym tempem. Vzhledem k tomu, Ze na rozvozu materidlu je zavislé fungovani vSech
vyrobnich linek natomto oddéleni, tak by mohlo byt v pfipadé zpozdéni pracovnika

fungovani téchto linek ohrozeno.
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4.2.2 Priprava méreni a analyzy

V nasledujicich odstaveich bude popsan postup méteni a analyzy rozvozu materialu na
oddéleni montaze. Jednotlivé kroky tohoto postupu byly velmi podobné krokim, které byly
provedeny u méfeni a analyzy prace manipulanta na oddéleni oxidace.

Nejprve bylo stanoveno, co ma byt méfenim casu zjisténo. Aby bylo mozno
analyzovat vytizeni pracovnikli, bylo potieba zjistit, kolik Casu jim zabiraji jednotlivé
¢innosti. Dal§im cilem bylo zjistit druh a velikost Casovych ztrat.

Poté, co byly stanoveny cile, byli ureni pracovnici, ktefi spliiuji podminky pro to, aby
u nich mohlo byt provedeno méfeni spotieby ¢asu. Tyto podminky byly stejné jako pti vybeéru
vhodnych manipulant na oddéleni oxidace. Z celkem ctyf pracovnikt byli vybrani tfi, ktefi
budou dale oznacovani jako pracovnik Al, pracovnik A2 a pracovnik A3. Pismeno A je
v tomto ptipad¢ z anglického slova assembly, coz v ptekladu do ¢eStiny znamend montaz.

Nasledné byl urcen pocet smén, ve kterych probéhne méfeni spotreby casu. Ve
spolupraci s lean manaZerem bylo stanoveno, ze snimkovani probéhne ve ¢tyfech ndhodné
vybranych sménach, mezi kterymi by vSak mél byt asovy rozestup minimaln¢ tyden. Nebylo
vSak urceno, kolikrat maji byt jednotlivi pracovnici snimkovani. Vzhledem k poctu méfenim a
casovému rozestupu mezi nimi by vysledky nemély byt ovlivnény ndhodnymi vlivy.

Nasledné byla zabezpefena spoluprace se zaméstnanci, kteti byli vybrani. I v tomto
pfipadé probcéhlo seznameni s pribéhem a ucelem méfeni. Tento krok byl totozny jako u
piipravy méfeni casu na oddéleni oxidace.

DalSim krokem byl vybér vhodné metody a meéficiho pfistroje. I zde platilo, ze
naméiené Casy musi byt s pfesnosti na sekundy, proto byly pro méfeni vybrany digitalni
stopky. Byla vybrana metoda snimkovani pracovniho dne, protoZe pomoci této metody lze
zjistit dobu trvani jak produktivnich, tak neproduktivnich ¢innosti.

I v tomto pifipadé¢ musely byt vSechny ¢innosti rozdéleny do jednotlivych kategorii. I
zde budou popisu téchto kategorii vénovany samostatné odstavce. Nebylo mozno urcit
vhodné stanovisté, odkud bude pozorovani provadéno, protoZze se pracovnici neustéle
pohybuji mezi vyrobnimi linkami po celé vyrobni hale. Proto bylo urceno, ze se osoba, ktera
bude provadét snimkovani, bude pohybovat po vyrobni hale spolu se snimkovanou osobou.

Samotna piiprava méfeni spotieby casu koncila vytvofenim pozorovaciho listu pro
zaznamenavani naméfenych udaji. U tohoto pozorovaciho listu byly oproti tomu, ktery byl
pouzit pro méfeni na oddéleni oxidace, provedeny zmény. Hlavicka listu sice zlstala stejna,

ale ve druhé casti byly upraveny jednotlivé sloupce. Prvni sloupec byl ponechan pro
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zaznamenavani ¢innosti. Protoze se snimkovany pracovnik pohybuje jak mezi vyrobnimi
linkami, tak mezi oddé€lenimi, byl nazev druhého sloupce zménén na Misto. Zaznamenavalo
se zde misto, kde dané Cinnost probihala, nebo cil jizdy. Aby bylo zapisovani jednodussi a
rychlejsi, tak i vtomto ptipadé¢ byla pro mista, mezi kterymi se pracovnik pohybuje,

vytvofena oznaceni. Témito oznacenimi jsou:

o S2,

e TAMP,
e ECO,

e EVO-3,
e EVO-4,
e EVO-7,
e EVO-9,
e EVO-10,
e AM,

o JIS.

Prvni tfi oznaceni jsou urcena pro oddé¢leni, kterd jsou jiz zndma z podkapitoly 4.1.2.
Dalsi oznaceni jsou nazvy jednotlivych linek na oddéleni montaze.

Do ttetiho sloupce se zaznamendval pocet vozikd, které byly zapojovany nebo
odpojovany, nebo které¢ byly zapojeny za tahatem b&hem jizdy. Byl ptidan i1 sloupec pro
rozliSeni nakladu, ktery byl na téchto vozicich nalozen. Tento sloupec byl pojmenovan jako
Material. Pro rozliSovani ndkladu byly vytvoteny nasledujici zkratky:

e MAT pro neopracovany material,

e FG pro hotové vyrobky,

e PR pro prazdné bedny,

e RESO pro material uréeny ke zpétnému uloZeni do skladu,

e W pro odpad.

Sloupce slouzici k zapisovani jednotlivych €ast a poznamek byly ponechany stejné
jako u pozorovaciho listu, ktery byl vyuzit pro méfeni spotieby ¢asu na oddéleni oxidace.

Cely pozorovaci list je zndzornén v Tab. 4.7.
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Tab. 4.7 Pozorovaci list pro oddéleni montaze

Sména Poznamka

Datum

Snimkovana osoba
Snimkujici

. , Pocet . «r " . ., ,
Cinnost | Misto vozikil Material | Zacatek | Konec ¢innosti Trvani Poznamka

Zdroj: Vlastni zpracovani

Kategorie ¢innosti a jejich popis

Bylo vytvofeno celkem sedm kategorii ¢innosti. Patfi zde zapojeni, jizda, odpojeni,
administrace, ostatni cinnosti, pfestavky a ztraty. Aby bylo jejich zapisovdni béhem
snimkovani jednodussi, byly vytvoreny nésledujici zkratky:

e ZAP pro zapojeni,

e Jprojizdu,

e O pro odpojenti,

e A pro administraci,

e OST pro ostatni ¢innosti,
e P pro pfestavku,

e 7 pro ztratu.

Do kategorie zapojeni patii vSechny ¢innosti, které je potieba vykonat pifi zapojovani
vozika za tahaC. Pokud se jednd o zapojovani naloZenych voziki, tak musi pracovnik ru¢né
pievézt nalozené voziky z mista, které je urceno pro jejich parkovani, k pfipravenému tahaci.
Nasledné musi byt pfipravené voziky zapojeny za tahac. Pracovnik musi také pomoci snimaci
pistole naskenovat cedulky, které jsou umistény na jednotlivych bednach. Podobné tomu je u
zapojovani vozikli ve skladu, tam uz jsou ale voziky vétSinou pfipraveny k zapojeni
skladniky.

Druhou kategorii je jizda. Zde patfi jen samotné pievazeni zapojenych vozikil. Zadné
jiné ¢innosti zde nepatii. Jizda za¢ind nasednutim pracovnika a uvedenim tahace do pohybu, a

kon¢i zastavenim nebo vysednutim pracovnika z tahace.
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Odpojeni je tieti kategorii ¢innosti. Patii zde jak odpojeni vozikii od tahace, tak jejich
nasledné rucni pfemisténi na pfisluSna mista.

Do kategorie administrace se tadi stejné Cinnosti jako u méfeni spotfeby Casu na
oddé€leni oxidace. Patii zde napiiklad preddvani smény nebo domluva s mistrem nebo
s ostatnimi pracovniky.

Do ostatnich ¢innosti patii vSe (mimo piestavky a ztraty), co nelze zatadit do vySe
uvedenych kategorii. Jedna se naptiklad o sklddani beden, pfesunovani beden nebo o vyménu
baterie.

Dal$imi kategoriemi jsou prestavky a ztraty, jejichz charakteristiky jsou totozné s

charakteristikami uvedenymi v podkapitole 4.1.2.

4.2.3 Vlastni méreni spotieby ¢asu

Samotné meéteni spotieby Casu na oddéleni montdze bylo provadéno téméf stejnym
zpusobem jako u méfeni spotieby ¢asu na oddéleni oxidace. Bylo zde jen par malych rozdila.
Prvnim rozdilem bylo, Ze snimkované osoby se oznacovaly jako Al, A2 a A3. Druhym
rozdilem bylo, Ze se do sloupce Material musel zaznamendvat druh nakladu na vozicich.
V souladu s rozhodnutim byly v dubnu a v kvétnu 2016 provedeny v ndhodné vybranych
sménach, mezi kterymi vSak byl rozestup minimalné tyden, celkem Ctyfi snimky. Pracovnik
Al byl snimkovan dvakrat, zbyli dva pracovnici byli snimkovani jednou. Uk4zka vyplnéného

pozorovaciho listu ze snimkovani na oddéleni montaZe je uvedena v Piiloze 2.

4.2.4 Zpracovani namérenych dat a jejich analyza

Nameétené tdaje bylo nutné ptrepsat do pocitace. Prepsani bylo provedeno stejnym
zpusobem jako v podkapitole 4.1.4. Z piepsanych dat se vytvorily jednotlivé bilance, které
byly néasledné analyzovany. Byla také vytvorena celkova bilance, aby bylo moZzno jednotlivé

smény, ve kterych probihalo méfeni, porovnat a vyvodit obecnéjsi zavéry.

4.2.5 Analyza spotieby ¢asu v jednotlivych sménach

Na zékladé udajt, které byly ziskany snimkovanim vybranych smén, byly vytvofeny
bilance spotieby Casu. Z téchto bilanci lze zjistit, kolik ¢asu pracovnikiim zabraly jednotlivé
¢innosti, a jakou velikost mély jednotlivé druhy casovych ztrat. Pomoci poznamek
z jednotlivych pozorovacich listl 1ze tyto Casy hloubéji analyzovat.

I v tomto ptipadé bylo nutné ¢as prace blize specifikovat. V bilanci je proto rozliSen
Cas zapojeni, Cas jizdy, ¢as odpojeni, ¢as administrace a Cas ostatnich ¢innosti. K zddnym

dal$im zménam u kategorii Casu nedoslo.
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I na oddé€leni montdze maji pracovnici k dispozici jednu 30minutovou prestavku a dvé
Sminutové hlukové prestavky. Normalni spotfeba ¢asu smény obecné nutnych prestavek je

tedy 1 zde 40 minut.

Bilance spotieby ¢asu €. 1 — pracovnik Al, 12. 4. 2016, ranni sména

Byla sestavena bilance spottfeby casu, kterd je zndzornéna v Tab. 4.8. Sectenim Casu
zapojeni, jizdy a odpojeni lze zjistit, ze rozvazeni vozikl pracovnikovi zabralo celkem 5 hod,
17 min a 4 s, tj. 66,05 % z celkového ¢asu smeény. Administraci bylo vénovano 38 min a 45 s,
z toho cca 17 min bylo vénovano predavani smény. Déle se jednalo pievazné o domlouvani
nebo pfipravovani papirt. Cinnosti z kategorie ostatni zabraly pracovnikovi 27 min a 57 s.
Vétsinu tohoto ¢asu zabralo skladani papirovych beden.

Tab. 4.8 Bilance spotieby casu €. 1 - pracovnik Al

. Skute¢na spotieba ¢asu
Kategorie Casu < " "
Cas % z ¢asu smény

Cas prace - zapojeni 2:12:07 27,52 %
Cas préce - jizda 2:00:57 25,20 %
Cas prace - odpojeni 1:04:00 13,33 %
Cas préace - administrace 0:38:45 8,07 %
Cas prace - ostatni 0:27:57 5,82 %
Cas obecné nutnych piestavek 0:51:02 10,63 %
Cas podminéné nutnych prestavek | 0:00:00 0,00 %
Osobni ztraty ¢asu 0:00:00 0,00 %
Technicko-organizacni ztraty casu | 0:45:12 9,42 %
Cas smény 8:00:00 100,00 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

Cas obecné nutnych piestavek byl piekroden o 11 min a 2 s. Divodem tohoto
piekroCeni byl pozdni ptichod ze vSech tii pfestavek. Jedna pétiminutovd piestavka byla
pfekrocena az o 2 min a 41 s. Z palhodinové pauzy pfisel pracovnik o 6 min a 23 s pozdéji.

Cas podminéné nutnych piestivek byl v této sméné nulovy. Nebyly naméfeny ani
zadné osobni ztraty Casu.

V této smeéne byly naméfeny technicko-organizacni ztraty ¢asu ve velikosti 45 min a
12 s. Pfi¢inou téchto ztrat bylo vzdy ¢ekani ve skladu, protoZe skladnici nestacili piekladat

bedny na vozicich.
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Bilance spotieby ¢asu €. 2 — pracovnik Al, 22. 4. 2016, ranni sména

Tab. 4.9 Bilance spotteby casu €. 2 - pracovnik Al

.. Skutefna spotieba ¢asu
Kategorie Casu " "
Cas % z ¢asu smény
Cas prace - zapojeni 2:15:47 28,29 %
Cas préce - jizda 2:32:35 31,79 %
Cas prace - odpojeni 0:56:00 11,67 %
Cas prace - administrace 0:13:02 2,72 %
Cas préce - ostatni 0:19:31 4,07 %
Cas obecné nutnych piestavek 0:48:55 10,19 %
Cas podminéné nutnych prestavek | 0:00:00 0,00 %
Osobni ztraty ¢asu 0:00:00 0,00 %
Technicko-organizacni ztraty ¢asu | 0:54:10 11,28 %
Cas smény 8:00:00 100,00 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

Sectenim Casii zapojeni, jizdy a odpojeni, které jsou uvedeny v Tab. 4.9 lze zjistit, ze
zapojeni, jizda a odpojeni zabralo snimkovanému pracovnikovi v této smén¢ dohromady 5
hod, 44 min a 22 s, coz je 71,75 % z celkového Casu smény. Administraci bylo vénovano
pouze 13 min a 2 s. Nejvice z tohoto €asu zabralo pfedavani smény, které ale probéhlo pouze
na konci smény. To mize byt jeden z divodul, pro¢ je celkovy Cas administrace tak maly.
Klasicky totiz probihd pfedavani smény na zalatku i na konci jednotlivych smén. Cinnosti
z kategorie ostatni zabraly pracovnikovi celkem 19 min a 31 s. Dohromady vice nez 10 minut
z tohoto ¢asu mu trvalo vymeénit baterii ve VZV, vymeénit baterii ve snimaci pistoli, a také dat
do nabijecky pracovni telefon.

Snimkovany pracovnik pfiSel pozdéji jak z 30minutové pauzy, tak z jedné Sminutové
pauzy. Z druhé hlukové prestavky pfisel ale o 31 s diive. BEhem smény musel také odejit na
toaletu. Z téchto diivodi byl ¢as obecné nutnych prestavek 48 min a 55 s.

Také v této smén€ nebyl naméfen zadny ¢as podminéné nutnych prestavek, ani zadné
osobni ztraty ¢asu.

I v této smeéné se vyskytly technicko-organizaéni ztraty ¢asu, a to ve velikosti 54 min a
10 s. Hlavni pficina byla stejna jako v pfedchozi sméné€. Snimkovany pracovnik musel ¢ekat,

protoze skladnici nestacili piekladat bedny na vozicich.
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Bilance spotieby ¢asu €. 3 — pracovnik A2, 3. 5. 2016, ranni sména

Z bilance spotteby casu, kterda je zobrazena v Tab. 4.10, lze vycist, Ze pracovnik
piekrocil osmihodinovou pracovni dobu. Skute¢ny celkovy ¢as smény byl pro pracovnika A2
vtomto pifipadé 8 hod, 3 min a 9 s. Uvedend procenta v bilanci jsou procenta z
tohoto skutecného celkového ¢asu smény.

Tab. 4.10 Bilance spotieby ¢asu ¢. 3 — pracovnik A2

.. Skute¢na spotieba ¢asu
Kategorie Casu " "
Cas % z ¢asu smény

Cas prace - zapojeni 1:59:18 24,69 %
Cas préce - jizda 3:11:54 39,72 %
Cas prace - odpojeni 1:03:34 13,16 %
Cas prace - administrace 0:03:45 0,78 %
Cas préce - ostatni 0:09:05 1,88 %
Cas obecné nutnych prestavek 0:48:19 10,00 %
Cas podminéné nutnych prestavek | 0:00:00 0,00 %
Osobni ztraty ¢asu 0:00:00 0,00 %
Technicko-organizacni ztraty ¢asu | 0:47:14 9,78 %
Cas smény 8:03:09 100,00 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

Ptfevazeni (tzn. zapojeni, jizda a odpojeni) zabralo pracovnikovi celkem 6 hod, 14 min
a 46 s. Administraci byly v tomto piipadé v€novany pouze 3 min a 45 s. Z celkového Casu
administrace pracovnik vénoval 3 min a 22 s vyfizovani papiru s informacemi o bedné
s hotovym materidlem. Zbylych 22 s trvalo pfeddvani smény. Skutecnd spotieba Casu ¢innosti
z kategorie ostatni byla naméfena ve velikosti 9 min a 5 s. Jednalo se vétSinou o ru¢ni
piesouvani voziki, a to bud’ u jednotlivych linek, nebo ve skladu.

Nameéfeny ¢as obecné nutnych prestavek byl 48 min a 19 s. Z pilhodinové pauzy
pfiSel pracovnik sice dfive, ale obé dvé péctiminutové piestavky si protahl. Jedna z téchto
hlukovych ptestavek mu trvala dokonce 10 min a 41 s, coZ je vice neZ dvojnasobek stanovené
doby.

Ani v této smeéné nebyly naméteny zadné podminéné nutné prestavky a osobni ztraty
casu.

Cas technicko-organizagnich ztrat byl naméfen ve velikosti 47 min a 14 s. I v tomto
piipadé se jednalo hlavné o ¢ekéni na pieloZzeni beden na vozicich ve skladu. Dale pracovnik
¢ekal na uvolnéni mista ve skladu, aby tam mohl odpojit voziky, nebo na uvolnéni cesty mezi

linkami, aby mohl projet.
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Bilance spotieby ¢asu €. 4 — pracovnik A3, 12. 5. 2016, odpoledni sména

Tab. 4.11 Bilance spotieby ¢asu €. 4 pracovnik — A3

.. Skute¢na spotieba ¢asu
Kategorie ¢asu " "
Cas % z ¢asu smény
Cas prace - zapojeni 1:57:56 24,57 %
Cas préce - jizda 2:40:33 33,45 %
Cas prace - odpojeni 0:59:00 12,29 %
Cas prace - administrace 0:21:58 4,58 %
Cas préce - ostatni 0:03:12 0,67 %
Cas obecné nutnych piestavek 1:01:19 12,77 %
Cas podminéné nutnych prestavek | 0:00:00 0,00 %
Osobni ztraty ¢asu 0:00:00 0,00 %
Technicko-organizacni ztraty ¢asu | 0:56:02 11,67 %
Cas smény 8:00:00 100,00 %

Zdroj: Vlastni zpracovani

Sectenim cast zapojeni, jizdy a odpojeni z Tab. 4.11 lze zjistit, Ze pievazeni voziki
trvalo pracovnikovi celkem 5 hod, 37 min a 29 s, tj. 70,31 % z celkového ¢asu smény.
Nejvice Casu z pievdzeni zabrala samotnd jizda, nejméné odpojovani vozikl. Administrace
trvala 21 min a 58 s, z toho vice neZ polovina bylo pfedavani smény. Vyména baterie ve VZV
trvala pracovnikovi 3 min a 12 s, coZ je zaroven celkova spotfeba Casu Cinnosti z kategorie
ostatni.

Rozvazec¢ piekrocil stanovenou dobu u vSech tiech prestavek. Z obou dvou hlukovych
ptestavek pfisel pracovnik o vice neZ 4 min pozd¢ji. Pilhodinova piestavka byla protazena na
38 min a 17 s. RozvazeC si také musel béhem smény odskocit na toaletu, proto celkova
spotfeba Casu obecné nutnych prestavek byla 1 hod, 1 mina 19 s.

V této smén€ nebyl namétfen zadny €as podminéné nutnych prestavek. Nevyskytly se
ani zadné osobni ztraty Casu.

I v této sméné musel pracovnik cekat ve skladu na ptelozeni beden na vozicich. Také
jednou musel béhem rozvazeni Cekat na uvolnéni cesty mezi vyrobnimi linkami. Proto

technicko-organizacni ztraty asu v této sméné zabraly celkem 56 min a 2 s.

4.2.6 Vysledky analyzy spotieby ¢asu rozvazece

I u analyzy spotieby Casu rozvazece je potieba jednotlivé smény vzajemné porovnat a
vyvodit obecnéjsi zavéry. Pro toto porovnani byla vytvofena celkova bilance spotieby Casu,
kterd je uvedena v Tab. 4.12. V této bilanci jsou uvedeny naméfené doby trvani jednotlivych

kategorii ¢innosti v jednotlivych sménéch.
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Tab. 4.12 Celkova bilance spotieby ¢asu

Spoti‘eba ¢asu v jednotlivych sménach

Kategorie Casu & 1-AL|&2-A1]E3-A2]& 4-A3| mer
Cas préce - zapojeni 2:12:07 | 2:15:47 | 1:59:18 | 1:57:56 |2:06:17
Cas prace - jizda 2:00:57 | 2:32:35 | 3:11:54 | 2:40:33 | 2:36:30
Cas préce - odpojeni 1:04:00 | 0:56:00 | 1:03:34 | 0:59:00 | 1:00:39
Cas préace - administrace 0:38:45 | 0:13:02 | 0:03:45 | 0:21:58 | 0:19:22
Cas préce - ostatni 0:27:57 | 0:19:31 | 0:09:05 | 0:03:12 | 0:14:56

Cas obecné nutnych prestavek 0:51:02 | 0:48:55 | 0:48:19 | 1:01:19 | 0:52:24
Cas podminéné nutnych prestavek | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00

Osobni ztraty ¢asu 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 |0:00:00
Technicko-organizacni ztraty Casu| 0:45:12 | 0:54:10 | 0:47:14 | 0:56:02 | 0:50:40
Cas smény 8:00:00 | 8:00:00 | 8:03:09 | 8:00:00

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z uvedenych udaja je patrné, ze celkova doba zapojovani a celkova doba odpojovani
byla ve vSech snimkovanych sménach podobnd. U jizdy byly ale zjistény velké rozdily
v namétenych ¢asech. Nejmensi doba trvani (2 hod a 57 s) byla namétena v prvni snimkované
sméné u pracovnika A1, zatimco nejvétsi doba trvani (3 hod, 11 min a 54 s) byla naméfena ve
treti snimkované sméné u pracovnika A2. Spotieba Casu jizdy v jednotlivych sménach je
znazornéna v grafu 4.4.

Ze snimkl pracovniho dne bylo zjisténo, Ze pfi¢inou tohoto rozdilu neni celkovy pocet
voziki, které musel pracovnik v dané sméné pievézt. Ve smeén€ ¢. 1 musel rozvaze¢ Al
pievézt dokonce vice vozikl, nez pracovnik A2 ve sméné€ €. 3. Rozvdze¢ Al musel prevézt
celkem 339 voziki. Pracovnik A2 ptevezl za sménu celkem 301 voziki, tzn. o 38 vozikl
méng, nez pracovnik Al. Z toho vyplyva, Ze rozdily v celkovych €asech jizdy jsou zpiisobeny

nécim jinym, co nelze vycist ze snimkl pracovniho dne.
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Spotieba Casu jizdy v jednotlivych sménach na oddéleni montaze
3:21:36
2:52:48

2:24:00
1:55:12
1:26:24
0:57:36
0:28:48
0:00:00

¢.1-Al ¢.2-Al ¢.3-A2 ¢.4-A3
Snimkovana sména

ani

4

Doba trv

M Jizda

Graf 4.4 Spotieba casu jizdy v jednotlivych sménach na oddéleni montaze
Zdroj: Vlastni zpracovani

V jednotlivych sménach byly také naméfeny rGzné doby trvani administrace. Podle
udaji, které jsou uvedeny v grafu 4.5, lze ale fici, Ze rozdily mohou byt z velké casti
zpusobeny dobou trvani predavani smén. Ve sméné €. 1 bylo vénovano preddvani smény
celkem 17 min a 2 s. Naopak ve sméné €. 3 zabralo pracovnikovi piedavani smény pouhych
23 s.

Spotieba Casu administrace na odd€leni montaze
0:43:12

0:36:00

g 0:28:48

= 0:21:36

Doba trv.

0:14:24 -

0:07:12 -~

=
¢.1-Al1 ¢.2-Al ¢.3-A2 ¢.4-A3
Snimkovana sména

0:00:00 -

B Administrace ™ Pfedavani smény

Graf 4.5 Spotieba Casu administrace na oddéleni montaze

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Proménliva je také doba trvani cCinnosti z kategorie ostatni. Tato doba se lisi
v zavislosti na potfebach dané¢ smény. Je ovliviiovana také potfebou vymeénit baterii. Je tedy
normalni, Ze je doba trvani téchto ¢innosti v jednotlivych sménach rozdilna.

Cas obecné nutnych prestavek byl ve viech sménach vétsi, neZ je stanoveny ¢as. Ve
vSech ptipadech to bylo hlavné kvili pozdnim ptichodiim z piestavek na pracoviste.

Cas podminéné nutnych piestavek byl ve viech sménach nulovy. Stejné tomu bylo u
osobnich ztrat ¢asu. V téchto oblastech tedy neni prostor pro zlepSeni.

Ve vSech snimkovanych sménédch byly namétfeny velké technicko-organizaéni ztraty
Casu. Z grafu 4.6 Ize vycist, Ze se vétSinou jednalo o ¢ekani na pielozeni beden na vozicich ve
skladu. V mens$i mife se jednalo také o ¢ekani na uvolnéni mista pro odpojeni vozikl ve
skladu nebo na uvolnéni cesty mezi vyrobnimi linkami. Odstranéni téchto ztrat by v nékterych
ptipadech pracovnikovi uSetfilo témét hodinu (cca 12 % z celkového €asu smény), béhem
které by se mohl vénovat jinym ¢innostem. Rozvaze¢ by tak 1épe stacil udélat vS§echnu svou

praci.

Struktura spotieby €asu technicko-organizacnich ztrat na oddéleni
montaze

= Cekani na ptelozZeni beden
= Cekani na uvolnéni cesty

= Cekani na uvolnéné mista

ve skladu 88,47%

Graf 4.6 Struktura spotieby Casu technicko-organizacnich ztrat na oddéleni montaze

Zdroj: Vlastni zpracovani
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4.3 Shrnuti provedenych analyz

Bylo zjisténo, Ze na oddéleni oxidace byla spotfeba Casu jednotlivych kategorii
¢innosti ve snimkovanych sménach velmi podobna. Vyjimkou byla administrace, ktera trvala
v jednotlivych sménach riznou dobu. Bylo potvrzeno, Ze manipulantovi zabere mnoho Casu
prevazeni beden do skladu. Tento fakt lze vycist také z grafu 4.7, ve kterém je znézornéna
spotfeba ¢asu v jednotlivych snimkovanych sménach na oddé€leni oxidace. Jedna jizda do
skladu a zpatky je znazornéna pomoci Spaghetti diagramu na Obr. 4.1. Pozitivni je, Ze byly
naméfeny pouze minimalni osobni ztraty Casu. Bylo zjisténo, ze nejCastéjsi piicinou

technicko-organizac¢nich ztrat byl nefunkéni informacni systém.

Spotieba Casu v jednotlivych sménach na oddéleni oxidace
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Graf 4.7 Spotieba casu v jednotlivych sménach na oddé€leni oxidace

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Obr. 4.1 Spaghetti diagram pro jedno pievezeni
Zdroj: Vlastni zpracovani

Na oddéleni montdZze byly odhaleny rozdily v dobé trvani jizdy, administrace a
¢innosti, které se fadi do kategorie ostatni. Zatimco u administrace a Cinnosti z kategorie
ostatni se podatilo zjistit alesponl ¢aste¢né pticiny téchto rozdild, tak u jizdy se pfi¢inu zjistit
nepodafilo. Ani v jedné snimkované sméné nebyly naméfeny zadné osobni ztraty Casu. Ve
vSech snimkovanych sménach byly ale naméteny velké technicko-organizacni ztraty ¢asu, coz

lze také vidét v grafu 4.8. Bylo odhaleno, Zze hlavni pfi¢inou téchto ztrat bylo ¢ekani na

ptelozeni beden ve skladu.
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5 Doporuceni ke zlepSeni

V predchozi kapitole byla provedena analyza prace jak na oddéleni oxidace, tak na
odd¢€leni montaze. Bylo zjisténo, co pracovnikiim komplikuje jejich praci. V této kapitole

budou uvedena doporuceni ke zlepSeni na obou odd¢€lenich.

5.1 Doporuceni ke zlepSeni na oddéleni oxidace

V kapitole vénované analyze, bylo odhaleno, Ze pfevazeni beden z oddéleni oxidace
do skladu zabere pracovnikovi pfili§ mnoho casu, béhem kterého by se mohl vénovat
manipulaci. Bylo také zjisténo, Ze informacéni systém nefunguje plynule. V nasledujicich

odstavcich budou popsany navrhy, jak tyto problémy vyfesit.

Navrh €. 1 - Zména prevaZzeni naplnénych beden

Hlavnim problémem je spotfeba Casu pracovnika pievazenim. Nové by se na
pfevazeni naplnénych beden do skladu podilely dvé osoby, a to manipulant z odd¢leni
oxidace a néktery zrozvazeci materidlu ve vyrobni hale. V tomto navrhu neni feSeno,
kterému z rozvazecl by bylo idedlni tuto praci pridélit. Lean manazer tekl, ze vi, ktery
z téchto rozvazeci neni plné vytizen, a mohl by tuto praci vykonavat. Je zde feSeno hlavné
uleh¢eni prace manipulantovi.

Tento navrh spociva ve vytvoreni prostoru, ktery se dd oznacit jako nadrazi, pred
oddélenim oxidace, ze kterého budou naplnéné bedny pievaZeny na vozicich. Nadrazi bude
umisténo pod regalem, ktery je umistén vedle vchodu na oddéleni oxidace. Manipulant by
nove¢ neprevazel bedny do skladu, ale pouze by je ukladal na ptichystané voziky na nadrazi. O
nasledny pfevoz do skladu se postard urceny pracovnik, ktery bude mit na starost rozvazeni
vozikil po vyrobni hale.

V tomto ptipadé¢ by manipulant pouze nalozil bednu na misté, které je urceno
k odkladani naplnénych beden, a jel s ni pfed oddéleni oxidace. Nasledn¢ by vysedl z VZV a
ruéné vytahl prazdny vozik zpod regalu. Na tento vozik by pomoci VZV polozil bednu a
nasledné by ho zase ru¢né zasunul pod regal. Ru¢nim zasunutim voziku pod regal konci jeho
prace na pievazeni. V Tab. 5.1 jsou uvedeny jednotlivé kroky, které by manipulant musel po
zavedeni zmény v souvislosti s pievazenim beden do skladu vykonat.

Po nalozeni vSech pfipravenych vozikl za¢ina prace rozvazece, ktery piijede k nadrazi
s prazdnymi voziky ze skladu. VSechny nalozené voziky vytdhne zpod regilu a na jejich

misto zasune prazdné voziky, které pirivezl. Nasledné vSechny nalozené voziky zapoji za
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tahac, pomoci kterého je preveze do skladu, kde je odpoji. Skladnici si nasledné ptivezené
bedny ulozi.

Tab. 5.1 Postupovy diagram pro uloZeni jedné bedny na nadrazi

. . Manipulace pomoci o . 5
Popis Cinnosti Ruéni manipulace Preprava
VZV

Nalozeni bedny

Prevezeni bedny k

—

nadrazi
Polozeni bedny na

podstavec/zem ’/

NaloZeni bedny z

boku

Rucni vytdhnuti

voziku z nadrazi

NaloZeni bedny na

vozik

Ruéni zasunuti \.

voziku na nadrazi

Zdroj: Vlastni zpracovani

Aby bylo zjisténo, jestli se tento navrh vyplati zavést, bylo provedeno jeho odzkouSeni
a méfeni. Nejprve bylo zméteno, jak dlouho trva manipulantovi nalozit bednu, ulozit ji na
nadrazi a pfijet zpét.

Vzhledem ke konstrukci voziki je nutné na né nakladat bedny z boku. VSechny bedny
maji podstavu ve tvaru obdélniku. Na odd¢€leni oxidace se pouzivaji dva typy beden. Papirova
bedna je polozena na dievéné palete, ale plastovd bedna ne, protoze mé vlastni plastovy
podstavec. Dfevénou paletu ale nelze pomoci VZV nabrat z boku pfimo ze zemé, proto je
nejprve nutné ji poloZit na specialni podstavec, ze kterého je mozné ji z boku nabrat. Plastové
bedny lze pomoci VZV nabrat z boku ptimo ze zemé. Proto je doba potiebna k nalozeni jedné
plastové bedny na vozik krat$i, nez doba potiebna k nalozeni jedné papirové bedny, kterd je
polozena na dievéné palete. To je diivod, pro¢ bylo nutno provést mefeni u obou typii beden.

V obou piipadech byla provedena ¢tyii méfeni, aby bylo mozno urcit primérnou dobu

trvani. Primérnd doba naloZeni jedné dievéné palety je 2 min a 18 s. Pracovnici, u kterych
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bylo toto méfeni provedeno, ale neméli s timto nakladanim diivéj$i zkuSenosti. Z tohoto
divodu bylo odhadnuto, Ze tréninkem lze tuto dobu zkratit o 10 %. Dosazitelna doba trvani je
tedy 2 min a 4 s. U plastovych beden je primérna doba nalozeni 1 min a 37 s. Tréninkem lze
tuto dobu zkratit na 1 min a 27 s.

Dale bylo potieba stanovit dobu potifebnou k zapojeni voziku z nadrazi za taha¢ a dobu
potfebnou k odpojeni a zasunuti prazdného voziku na nadrazi. Bylo urceno, ze zapojeni i
odpojeni jedné bedny trva stejné dlouho. Na zéklad¢ zkuSenosti lean manazera byl ¢as pro
zapojeni i ¢as pro odpojeni jednoho voziku odhadnut na 40 s.

Bylo také provedeno meéteni doby trvani jizdy tahace ze skladu k nadrazi a zpét.
Z namétenych udaji byla vypocitana primérné doba trvani této jizdy na 2 min a 30 s.

Pro zhodnoceni tohoto navrhu bylo urceno, Ze je v jedné sméné prevezeno 50 beden. Z
internich dokumenti bylo zjisténo, Ze 60 % beden je plastovych a 40 % beden je papirovych
na devénych paletach. Bylo také stanoveno, ze se voziky budou po zavedeni zmény pievazet
po péti.

Z daji uvedenych v ptedchéazejicich odstavcich byla vypocitana celkova doba trvani
jednotlivych ¢innosti souvisejicich s pfevazenim beden do skladu v jedné sméné. Tyto doby
trvani jsou uvedeny v Tab. 5.2. V tabulce je také uvedeno, ktery pracovnik danou ¢innost
vykonava.

Tab. 5.2 Doba trvani ptevazeni po zavedeni zmény

Cinnost Celkova doba trvani | Pracovnik
Nakladani beden na voziky 1:25:08 Manipulant
Zapojovani 0:33:20 Rozvazec
Odpojovani 0:33:20 Rozvézec¢
Jizda tahacem 0:25:00 Rozvazec
Celkova doba trvani prevazeni 2:56:48

Zdroj: Vlastni zpracovani

Je patrné, Ze po zavedeni zmény by manipulantovi zabralo pievaZeni naplnénych
beden 1 hod, 25 min a 8 s. Se¢tenim dob trvani jednotlivych €innosti rozvazece lze zjistit, ze
rozvaze¢ by vénoval prevazeni naplnénych beden z oxidace do skladu 1 hod, 31 min a 40 s.

Celkovéa doba trvani ptevazeni u vSech pracovniki je tedy 2 hod, 56 min a 48 s.
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Tab. 5.3 Doba trvani pfevazeni pied zavedenim zmény

Cinnost Celkova doba trvani | Pracovnik

Ptevazeni beden z oddéleni oxidace do skladu 0:50:50 Manipulant

Jizda ze skladu na odd¢€leni oxidace 0:50:50 Manipulant
Celkova doba trvani prevazeni 1:41:40

Zdroj: Vlastni zpracovani

V Tab. 5.3 je uvedena celkova doba trvani ptevazeni pied zavedenim zmény. Oproti
soucasnému stavu by se tedy po zavedeni zmény sice zvysila celkova doba trvani pfevazeni o
vice nez hodinu, ale manipulantovi by se doba trvani pievazeni snizila o vice nez ¢tvrt hodiny,
tzn. o vice nez 16 %. Do usetfen¢ho Casu nejsou navic zapocitany technicko-organizacni
ztraty v podob¢é Cekani na uvolnéni cesty nebo ¢ekani na uvolnéni mista ve skladu, které
souviseji s pfevaZzenim. Realizaci tohoto navrhu by byly tyto ztraty eliminovany. USetfeny Cas
manipulanta by se proto v nékterych piipadech mohl pohybovat az kolem 20 % z ¢asu
pfevazeni. Manipulant by tak mohl vénovat vice Casu pfichystavani a ukladani beden. Mohlo
by se tak predejit situaci, kdy manipulant nesta¢i pfichystavat a ukladdat bedny, coz ma za
nasledek hromadéni vyrobki pted strojem. Realizaci tohoto névrhu by byla zlepSena
plynulost prace na oddéleni montéze.

Aby mohl byt tento navrh realizovan, muselo by se dokoupit 10 vozikd. Cenu vozikt
vSak nelze na zaklad¢é prizkumu trhu urcit, protoze se nepodatilo najit stejné ani podobné
tém, které jsou vyuZivany ve spolecnosti Brembo. Voziky si Brembo pravdépodobné nechava
vyrabét na zakazku. Vzhledem k tomu, Ze voziky maji jednoduchou Zeleznou konstrukei, tak
by investice neméla byt pfili§ velkd. Kromé& investovani do voziki by podnik nemusel do

realizace tohoto navrhu investovat Zadné dalsi financni prostredky.

Navrh €. 2 — ProdlouZeni vidlic na VZV

Druhy navrh vychazi z toho prvniho, ale je v ném jedna zména. Cely princip rozvrZeni
prace je uplné stejny, ale rozvaze¢ by nemusel polozit bednu za ucelem nabrani z boku,
protoZze by ji mohl na vozik nalozit zeptedu. Toho by bylo mozno dosdhnout prodlouzenim
vidlic na VZV. Toto prodlouZeni je podle pracovnika firmy, kterd vyrdbi VZV, mozné. Cela
prace manipulanta by tim byla jesté vice ulehcena. Doslo by tak k mnohem vétsi spofe Casu,
nez u predeslého navrhu. Tento navrh ale nebylo mozné zméfit, protoze tyto vidlice nema

momentalné Brembo k dispozici.
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Cena novych vidlic se na trhu pohybuje kolem 10 000 K¢. Lze ale piedpokladat, ze
spole¢nosti Brembo bude poskytnuta nizsi cena, protoze je stalym zakaznikem vyrobce VZV.

Investice do novych vidlic by tedy mohla byt maximaln¢ 10 000 K¢.

Navrh ¢. 3 — Vymezeni samostatného prostoru pro nadrazi

I vtomto ptipadé se jedna spiSe o vylepsSeni predchozich navrhii. Zakladem tohoto
navrhu je vymezeni samostatného prostoru vedle oddé€leni oxidace, ktery by byl uréen pro
nadrazi, které by tak nemuselo byt pod regalem. Pracovnik by tak nemusel vystupovat z VZV
a ruéné¢ manipulovat s voziky. Kdyby mél manipulant k dispozici jesté¢ prodlouzené vidlice,
tak by mohl s naloZenou bednou pfijet rovnou k voziku, a ihned ji na né€j nalozit. Na rozdil od
realizace pouze prvniho a druhého navrhu by byl v tomto piipadé uSetfeny ¢as manipulanta
nckolikrat vyssi. Snizila by se tedy i celkova doba trvani pfevazeni. Vymezit prostor pro
nadrazi vedle odd¢€leni oxidace neni ale jednoduché, proto je realizace tohoto nadvrhu obtizna,
avSak ne nemozna.

Vymezeni samostatného prostoru pro nadrazi by nevyzadovalo Zadnou investici
finan¢nich prostfedkt. Bylo by pouze potieba rozlisit, co je kolem oddéleni oxidace potiebné,
a co ne. Nepotiebné regaly, pfedméty apod. by byly odstranény. To, co by v okoli oddéleni
oxidace zustalo, by stacilo jen vhodné rozmistit. BEhem realizace tohoto navrhu by bylo

vhodné vyuzit n€které kroky systému 5 S, které jsou uvedeny v kapitole 2.4.4.

Navrh ¢. 4 - ZlepSeni informacniho systému

Manipulant na oddéleni oxidace musi pfed odvezenim do skladu pomoci snimaci
pistole nacist kody ze vSech beden do informac¢niho systému. Dokud nejsou tyto kody
nacteny, tak bedny nemohou byt odvezeny. Naplnéné bedny se tak hromadi na pracovisti a
zabiraji prostor. V kapitole, kterd byla v€novana analyze prace manipulanta, bylo zjiSténo, Ze
tento systém cCasto nefunguje.

Odd¢leni informacnich technologii, které se vénuje spraveé tohoto systému, by ho proto
mélo vylepsit. Vzhledem k tomu, ze na tomto systému je alespon CasteCné zavisla cela
vyroba, tak by mélo byt zajisténi jeho stability jednim z hlavnich cild oddéleni informacnich
technologii.

Vzhledem k tomu, Ze neni zndma pficina Casté nefunkcnosti informac¢niho systému,

tak nelze odhadnou, kolik by spolecnost musela do jeho vylepSeni investovat.
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5.2 Doporucdeni ke zlepSeni oddéleni montaze

U rozvazece na oddéleni montaze byly naméfeny velké technicko-organizacni ztraty
v podob¢ ¢ekani ve skladu. Nasledkem tohoto ¢ekani mtize byt zpozdéni v rozvozu materialu,
coz muze ohrozit vyrobu jednotlivych linek. Proto budou nasledujici odstavce vénovany
navrhiim feSeni, pomoci kterych by bylo mozné tyto ztraty odstranit. Odstranéni téchto ztrat

by v nékterych ptipadech mohlo pracovnikovi usettit t¢émét hodinu z pracovni doby.

Navrh ¢. 1 - Pridani voziki

Jiz zminéné cekani by mohlo byt odstranéno pfidanim dalSich vozikl. V soucasnosti
musi v nékterych piipadech rozvaze¢ po odpojeni vozikl ve skladu c¢ekat na jejich pielozeni.
Az poté je mliZze zapojit, a pokracovat tak v rozvozu.

Kdyby bylo k dispozici alesponi 5 dalsich voziki, tak by je mohl skladnik béhem
nepfitomnosti rozvazece nalozit. Rozvaze¢ by po odpojeni ptivezenych voziki mohl ihned
zapojit jiz pfichystané naloZené voziky, a mohl by tak pokracovat ve své praci. Skladnik by
nasledné mohl pielozit bedny na odpojenych vozicich, které tam zlstaly. Byla by tak zajisténa
plynulost prace. Rozvaze¢ by nemél ztraty v podobé cekani, které by nasledné musel dohanét,
a skladnik by mohl celou dobu plynule pracovat.

Realizace tohoto ndvrhu je podminéna realizaci navrhu nasledujiciho, protoZe aby
mohly byt ptidany dalsi voziky, muselo by byt rozsifeno misto jim uréené. Pokud by plocha
nebyla roz$ifena, tak by pfidani dalSich vozikd nemélo smysl, protoZe by nebyl k dispozici
prostor pro jejich odpojovani a zapojovani.

Jak jiZz bylo zminéno, tak cenu vozikl nelze urcit, proto ani v tomto pifipadé neni

mozné stanovit velikost potfebné investice.

wrw

Navrh &. 2 - RozSifeni mista pro voziky

Protoze jsou do skladu ptivazeny voziky 1 zjinych oddéleni, tak se parkrat béhem
snimkovani stalo, ze nebylo volné misto pro jejich odpojeni. Rozvaze¢ proto musel ¢ekat na
uvolnéni mista. Roz§ifenim mista pro voziky by tak mohlo byt toto ¢ekani odstranéno. Jak jiz
bylo zminéno, rozsifeni tohoto mista je také podminkou pro realizaci prvniho névrhu.

Do rozsifeni mista pro voziky by spole¢nost nemusela investovat zadné financni
prostfedky. Stailo by pfemistit regal stzv. drobnym materidlem, ktery je umistén vedle
tohoto mista. Vzhledem k tomu, Ze je v planu rozsifeni skladu, tak by mél byt v budoucnu

k dispozici prostor, kam by bylo mozné tento regal premistit.

68



6 Zavér

Tématem této bakalaiské prace byla analyza vybranych procesti ve spoleCnosti
Brembo Czech s.r.o., kterda ma sidlo v primyslové zoné¢ v Ostravé - Hrabové. Jedna se o
spole¢nost, kterd se zabyva vyrobou brzdovych systému aut a motocykli.

Cilem této bakaldiské prace bylo analyzovat manipulaci a rozvoz materidlu na
odd¢leni oxidace a na odd¢leni montdze a na zakladé zjisténych udaji vytvorit doporuceni ke
zlepseni téchto procest. K analyze na obou oddélenich byla vyuzita metoda snimkovani
pracovniho dne.

Analyzou spotfeby ¢asu manipulanta na oddéleni oxidace bylo zjisténo, ze tomuto
pracovnikovi zabere hodné Casu z celkového casu smény pievdzeni naplnénych beden
oddéleni oxidace do skladu. B&hem této doby se manipulant nemize vénovat manipulaci
s bednami na odd¢leni oxidace, coz je jeho hlavni pracovni napli. Dale bylo také odhaleno, ze
Casté nefungovani informac¢niho systému komplikuje manipulantovi pfevazeni beden do
skladu.

V ramci analyzy spotieby Casu rozvazeCe na oddéleni montdze byly zjiStény velké
technicko-organizacni ztraty Casu, jejichz hlavni pticinou bylo ¢ekani na pteloZeni beden ve
skladu. Mén¢ Castou pticinou téchto ztrat bylo ¢ekani na uvolnéni mista ve skladu nebo cesty.

Na zéklad¢ provedenych analyz byly pro obé oddéleni vytvofeny navrhy ke zlepSeni.
Byly vytvofeny tfi navrhy na zménu pfevaZzeni beden z oddéleni oxidace do skladu, pomoci
kterych by bylo mozné manipulantovi uSetfit ¢as. Nejefektivn&j$i by byla realizace téchto
ttech navrhi dohromady. Bylo také doporuceno, aby se spole¢nost zaméfila na vylepSeni
informacniho systému.

Byly také vytvofeny dva navrhy ke zlepSeni na oddéleni montaze, které spolu tizce
souviseji. Jednd se o pfidani vozikl a rozsifeni mista pro voziky. Realizaci téchto dvou
navrhil by bylo moZné vyrazné sniZit technicko-organizacni ztraty casu.

Zminéné navrhy jsou pouze doporuceni. Realizace téchto navrhid zavisi na
kompetentnich osobach ve spolecnosti. Vzhledem k tomu, Ze navrhy byly vytvofeny ve
spolupraci s lean manaZerem, lze ptfedpokladat, Ze jejich realizace je redlnd. Provedené
analyzy mohou byt pro spole¢nost uzitecné 1 v piipadé, ze navrhy nebudou realizovany,

protoze udaje o spotifebé casu mohou byt v budoucnu kdykoliv vyuzity pii rozhodovani.
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Seznam zkratek

A administrace

AM Assembly Monoblock

ECO ekologicka oblast

FG hotovy vyrobek

J jizda

JIS Just In Sequence

M manipulace

MAT neopracovany material

O odpojeni

OST ostatni ¢innosti

OXI oxidace

P prestavka

PR prazdna bedna

RESO material ur¢eny ke zpétnému uloZeni do skladu
S2 sklad materidlu a hotovych vyrobkl
S.p.A. Societa per Azioni (akciova spolecnost)
TAMP tampografie

\VAY% vysokozdvizny vozik

W odpad

Z ztrata

ZAP zapojeni
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Ptiloha 1: Ukézka Casti vyplnéného pozorovaciho listu na oddéleni oxidace

Ptiloha 2: Ukézka casti vypIlnéného pozorovaciho listu na oddéleni montaze



Piiloha 1: Ukazka ¢asti vyplnéného pozorovaciho listu na oddéleni oxidace

Sména Odpoledni Poznamka
Datum 14.4.2016
Snimkovana osoba 01
Snimkujici Korpas
Cinnost Oddéleni Zacatek Konec ¢innosti Trvani Poznamka
A OXI 14:00:00 14:04:10 0:04:10 Piebirani smény
M OXI 14:04:10 14:14:55 0:10:45
J S2 14:14:55 14:17:24 0:02:29
J OXI 14:17:24 14:19:08 0:01:44
M OXI 14:19:08 14:21:20 0:02:12
A OXI 14:21:20 14:22:17 0:00:57 PC
M OXI 14:22:17 14:25:06 0:02:49
J S2 14:25:06 14:26:38 0:01:32
OST S2 14:26:38 14:28:40 0:02:02 Nakladani palet
J OXI 14:28:40 14:30:01 0:01:21 6 palet
M OXI 14:30:01 14:40:39 0:10:38
J S2 14:40:39 14:42:23 0:01:44
OST S2 14:42:23 14:43:21 0:00:58
J OXI 14:43:21 14:44:52 0:01:31
M OXI 14:44:52 14:56:26 0:11:34
J S2 14:56:26 14:59:32 0:03:06
J OXI 14:59:32 15:01:23 0:01:51
M OXI 15:01:23 15:05:44 0:04:21
J TAMP 15:05:44 15:07:12 0:01:28
J S2 15:07:12 15:08:41 0:01:29
OST S2 15:08:41 15:09:17 0:00:36 Ukladani beden
J OXI 15:09:17 15:10:31 0:01:14
M OXI 15:10:31 15:27:00 0:16:29
J S2 15:27:00 15:28:46 0:01:46 Palety
J OXI 15:28:46 15:30:58 0:02:12
M OXI 15:30:58 15:46:03 0:15:05
J S2 15:46:03 15:47:28 0:01:25
Z S2 15:47:28 15:53:12 0:05:44 Hledani lep. pés.
J OXI 15:53:12 15:55:26 0:02:14
M OX1I 15:55:26 16:00:00 0:04:34
P OXI 16:00:00 16:06:48 0:06:48 Pauza
M OXI 16:06:48 16:10:15 0:03:27
J S2 16:10:15 16:11:48 0:01:33
J OXI 16:11:48 16:13:13 0:01:25
M OX1I 16:13:13 16:15:03 0:01:50




J TAMP 16:15:03 16:16:36 0:01:33
J OXI 16:16:36 16:18:10 0:01:34
M OXI 16:18:10 16:30:29 0:12:19
J S2 16:30:29 16:32:15 0:01:46
OST S2 16:32:15 16:33:31 0:01:16 UloZeni
J OXI 16:33:31 16:35:27 0:01:56
M OX1I 16:35:27 16:37:19 0:01:52
J TAMP 16:37:19 16:38:48 0:01:29
J S2 16:38:48 16:39:57 0:01:09
J OXI 16:39:57 16:42:14 0:02:17 Kartony
M OXI 16:42:14 16:51:57 0:09:43
J ECO 16:51:57 16:53:31 0:01:34
J OXI 16:53:31 16:55:02 0:01:31
M OXI 16:55:02 16:58:29 0:03:27
J S2 16:58:29 17:00:53 0:02:24
OST S2 17:00:53 17:02:38 0:01:45 Nabirani palet
J OXI 17:02:38 17:04:52 0:02:14 Palety
M OXI 17:04:52 17:12:15 0:07:23
J S2 17:12:15 17:14:22 0:02:07
OST S2 17:14:22 17:15:30 0:01:08 Prazdné bedny
J OXI 17:15:30 17:17:22 0:01:52 Sedé
M OXI 17:17:22 17:20:20 0:02:58
P OXI 17:20:20 17:21:36 0:01:16 Piti
M OXI 17:21:36 17:24:15 0:02:39
A OXI 17:24:15 17:24:44 0:00:29 PC
M OXI 17:24:44 17:34:55 0:10:11
J S2 17:34:55 17:36:42 0:01:47
Z S2 17:36:42 17:37:26 0:00:44 Uvolnéni mista
J OXI 17:37:26 17:39:34 0:02:08
M OXI 17:39:34 17:50:28 0:10:54
J S2 17:50:28 17:53:21 0:02:53
OST S2 17:53:21 17:55:10 0:01:49 Prazdné bedny
J OXI 17:55:10 17:57:09 0:01:59 Sedé
M OX1I 17:57:09 18:00:00 0:02:51
P OXI 18:00:00 18:05:54 0:05:54 Pauza

Zdroj: Vlastni zpracovani




Priloha 2: Ukazka ¢asti vyplnéného pozorovaciho listu na oddéleni montaze

Smeéna Ranni Poznamka
Datum 12.4.2016
Snimkovana osoba Al
Snimkujici Korpas
Cinnost | Misto \z;;éﬂi% Material | Zacatek | Konec Cinnosti | Trvani Poznamka
A S2 6:00:00 6:08:00 0:08:00 | Pfebirani smény
ZAP S2 2 PR 6:08:00 6:09:00 0:01:00
J JIS 2 PR 6:09:00 6:10:00 0:01:00
0 JIS 2 PR 6:10:00 6:10:05 0:00:05
ZAP | EVO-3 4 FG 6:10:05 6:13:20 0:03:15
J S2 4 FG 6:13:20 6:14:20 0:01:00
0] S2 4 FG 6:14:20 6:14:36 0:00:16
ZAP S2 5 PR 6:14:36 6:15:37 0:01:01
J JIS 5 PR 6:15:37 6:16:40 0:01:03
(0) JIS 5 PR 6:16:40 6:16:45 0:00:05
ZAP JIS 5 FG 6:16:45 6:18:40 0:01:55
J S2 5 FG 6:18:40 6:19:43 0:01:03
0O S2 5 FG 6:19:43 6:20:07 0:00:24
ZAP S2 3 MAT 6:20:07 6:22:23 0:02:16
J EVO-3 3 MAT 6:22:23 6:23:11 0:00:48
(0) EVO-3 3 MAT 6:23:11 6:25:19 0:02:08
J JIS 0 6:25:19 6:26:40 0:01:21
ZAP JIS 1 PR 6:26:40 6:26:49 0:00:09
J EVO-3 1 PR 6:26:49 6:27:33 0:00:44
ZAP | EVO-3 1 FG 6:27:33 6:28:27 0:00:54
J S2 2 PR, FG 6:28:27 6:29:21 0:00:54
0) S2 2 PR, FG 6:29:21 6:33:29 0:04:08
Z S2 6:33:29 6:36:42 0:03:13 | Skladnik
ZAP S2 5 PR 6:36:42 6:36:44 0:00:02
J JIS 5 PR 6:36:44 6:37:56 0:01:12
(0] JIS 5 PR 6:37:56 6:38:14 0:00:18
ZAP | EVO-3 1 FG 6:38:14 6:38:58 0:00:44
J S2 1 FG 6:38:58 6:39:47 0:00:49
0 S2 1 FG 6:39:47 6:40:28 0:00:41
ZAP S2 6 MAT 6:40:28 6:42:11 0:01:43
J EVO-10 6 MAT 6:42:11 6:43:38 0:01:27
0O EVO-10 2 MAT 6:43:38 6:44:02 0:00:24
J EVO-3 4 MAT 6:44:02 6:46:27 0:02:25
0 EVO-3 3 MAT 6:46:27 6:47:23 0:00:56
J S2 1 MAT 6:47:23 6:48:17 0:00:54




O S2 1 MAT 6:48:17 6:48:25 0:00:08
ZAP S2 5 PR 6:48:25 6:52:26 0:04:01
J EVO-3 5 PR 6:52:26 6:53:43 0:01:17
(0] EVO-7 1 PR 6:53:43 6:53:45 0:00:02
(0] EVO-3 3 PR 6:53:45 6:55:12 0:01:27
J EVO-10 1 PR 6:55:12 6:56:01 0:00:49
0] EVO-10 1 PR 6:56:01 6:56:03 0:00:02
ZAP |EVO-10 4 PR 6:56:03 6:57:23 0:01:20
J EVO-3 4 PR 6:57:23 6:58:02 0:00:39
ZAP | EVO-3 3 PR 6:58:02 6:58:23 0:00:21
J S2 7 PR 6:58:23 6:59:16 0:00:53
(0) S2 7 PR 6:59:16 6:59:41 0:00:25
OST S2 6:59:41 7:03:28 0:03:47 | Skladani beden
ZAP S2 4 MAT 7:03:28 7:04:55 0:01:27
J EVO-7 4 MAT 7:04:55 7:06:22 0:01:27
0 EVO-7 1 MAT 7:06:22 7:06:39 0:00:17
J EVO-10 3 MAT 7:06:39 7:06:48 0:00:09
0] EVO-10 1 MAT 7:06:48 7:07:42 0:00:54
0 EVO-4 2 MAT 7:07:42 7:08:34 0:00:52
J JIS 0 7:08:34 7:09:25 0:00:51
ZAP JIS 6 FG 7:09:25 7:10:52 0:01:27
J S2 6 FG 7:10:52 7:12:09 0:01:17
0 S2 6 FG 7:12:09 7:12:16 0:00:07
ZAP S2 2 MAT 7:12:16 7:13:15 0:00:59
ZAP S2 2 PR 7:13:15 7:14:04 0:00:49
J EVO-3 4 PR 7:14:04 7:14:47 0:00:43
O EVO-3 2 PR 7:14:47 7:15:25 0:00:38
J EVO-10 2 PR 7:15:25 7:15:38 0:00:13
(0) EVO-10 2 PR 7:15:38 7:17:34 0:01:56
ZAP |EVO-10 4 RESO 7:17:34 7:18:01 0:00:27
ZAP |EVO-10 1 PR 7:18:01 7:18:02 0:00:01
J S2 5 RESO, PR | 7:18:02 7:18:51 0:00:49
0 S2 4 RESO 7:18:51 7:19:14 0:00:23
O S2 1 PR 7:19:14 7:19:16 0:00:02
ZAP S2 6 PR 7:19:16 7:19:43 0:00:27
J JIS 6 PR 7:19:43 7:20:39 0:00:56
0 JIS 6 PR 7:20:39 7:20:41 0:00:02
J EVO-4 0 7:20:41 7:20:52 0:00:11
ZAP | EVO-4 2 FG 7:20:52 7:21:57 0:01:05
J EVO-3 2 FG 7:21:57 7:22:20 0:00:23
ZAP | EVO-3 3 FG 7:22:20 7:23:30 0:01:10
ZAP | EVO-4 1 FG 7:23:30 7:24:40 0:01:10
J S2 6 FG 7:24:40 7:25:09 0:00:29




0 S2 6 FG 7:25:09 7:26:20 0:01:11
ZAP S2 3 MAT 7:26:20 7:30:23 0:04:03

J JIS 3 MAT 7:30:23 7:32:00 0:01:37

(0] JIS 3 MAT 7:32:00 7:32:19 0:00:19

J S2 0 7:32:19 7:33:31 0:01:12
ZAP S2 6 PR 7:33:31 7:34:18 0:00:47

J EVO-7 6 PR 7:34:18 7:35:20 0:01:02

O EVO-7 2 PR 7:35:20 7:35:25 0:00:05

(0] EVO-3 1 PR 7:35:25 7:35:40 0:00:15

J EVO-4 3 PR 7:35:40 7:36:15 0:00:35

0] EVO-4 3 PR 7:36:15 7:36:42 0:00:27

J AM 0 7:36:42 7:36:52 0:00:10
ZAP AM 1 FG 7:36:52 7:37:46 0:00:54

J EVO-3 1 FG 7:37:46 7:38:28 0:00:42
ZAP | EVO-3 3 FG 7:38:28 7:42:43 0:04:15

J S2 4 FG 7:42:43 7:43:53 0:01:10

0] S2 4 FG 7:43:53 7:44:22 0:00:29

A S2 7:44:22 7:49:08 0:04:46 | Papiry + telefon
OST S2 7:49:08 7:52:12 0:03:04 | Skladani beden
ZAP S2 4 PR 7:52:12 7:52:36 0:00:24

J EVO-3 4 PR 7:52:36 7:53:31 0:00:55

O EVO-3 4 PR 7:53:31 7:56:04 0:02:33
ZAP | EVO-3 4 PR 7:56:04 7:57:34 0:01:30

J S2 4 PR 7:57:34 7:58:16 0:00:42

O S2 4 PR 7:58:16 7:58:20 0:00:04
ZAP S2 4 MAT 7:58:20 7:59:19 0:00:59

P S2 7:59:19 8:07:00 0:07:41 |Pauza

Zdroj: Vlastni zpracovani




