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ANOTACE

Cilem této prace je na zékladé analyzy vybraného procesu ve vyrobnim podniku odhaleni
¢innosti nepfiddvajici hodnotu a navrZzeni moznosti jejich zlepSeni. Bakalafskd prace
se zam¢étuje na aplikaci metody SMED v podptirnych procesech, konkrétné¢ pti manipulaci
s formami a pfi vytazeni vyrobkl z forem. Je rozdélena do dvou €asti, pfiCemz prvni ¢ast
je teoreticka a vymezuje zakladni pojmy spojené se zlepSovanim procesit pomoci metody
SMED. Druha c¢ast prace se zamétuje na praktickou aplikaci téchto poznatkd ve vybraném

podniku s cilem zlepsit konkrétni procesy.

KLICOVA SLOVA

SMED, proces, vyroba, Spagetovy diagram, §tihla vyroba, kvalita

TITLE
Analysis of a selected process in a manufacturing company
ANNOTATION

The aim of this thesis is based on the analysis of a selected process in a manufacturing company
to detect non-value adding activities and to suggest ways to improve them. The bachelor thesis
focuses on the application of the SMED method in support processes, specifically in the
handling of moulds and in the removal of products from moulds. It is divided into two parts,
the first part is theoretical and defines the basic concepts related to process improvement using
the SMED method. The second part of the thesis focuses on the practical application of this

knowledge in a selected company in order to improve specific processes.

KEYWORDS

SMED, process, manufacturing, spaghetti diagram, lean, quality



OBSAH

UVOD et e e 11
1 ZAKLADN{ POIMY MANAGEMENTU VE VYROBE .......ccocoimiimnriinninnineenesineeie, 12
1.1 Produktovy Management.........ccccueeiiuiriiirieiiiiesniiiesieeesieeesiee e e sne e sine s 12
1.2 Provozni ManagmeNnt...........cccuerueiieriisrineesiisieseesie st sn e nne e 14
1.3 Management KValItY ........oceiiieiie it 17

2 PROCESNI RIZENT ... 19
2.1 PIOCES ...t 19

p YA ' (o) T F TP TP TSR PPR PPN 22
R T IR0 2 e) Y WO 24
2.4 PrinCipy St VYTODY ..oouviiiiiiiiiiicii s 26
2.5 MetOda SMED ......ocoiiiiiiiiice e 28

3 CHARAKTERISTIKA PODNIKU ....ooiiiiiiiiiiie et 32
4 ANALYZA VYBRANEHO PROCESU. .......oocosiiriiriieieesnsesnssssssssssessesesesssassssssnns 35
4.1 Aplikace Metody SMED ........ccoiiiiiiiieiiee e 37
411 Postup pripravy k poZorovAni ProCESTL.........cocueeiiiiriiiiiiiiiiiie ettt 37
412 Pozorovani manipulanta pfi vytazeni vyrobku z formy a nésledné optimalizace........ 39
4.1.3 Pozorovani manipulanta pfi manipulaci s formami a nasledna optimalizace.............. 41

4.2 SPAgetoVy dIAZIAM......c.cvveveveereieereeieteieeeeseeeeeeae ettt 45
4.3  Navrhy a doporuceni ke zIepSeni ProCesll..........couerviriirriieiiienieesie e 47
ZAVER ..o 52
POUZITA LITERATURA .....oovvtmiiimiimetieeissssssssss sttt 53



SEZNAM ILUSTRACI A TABULEK

ODIAZEK 11 PrOCES .. viieiiitie ettt ettt ettt et et et esbb e et e e she e e ebe e s abeenbeennneens 19
ODIAZEK 2: 7 IMUAQ ...ttt e e e b e e nn e re e nnne e 27
Obrazek 3: Stav pred a po vyuziti metody SMED..........ccccoiiiiiiiiiii e 30
Obrazek 4: Spagetovy diagram (SVOZilova, 2011) .....cccvceevereeeeereiseeeiceeseeeee s 31
Obrazek 5: Organizacni Struktura SPOIECNOSEE ...c..vvviiiieiiiiiiieiee s 33
Obrazek 6: Analyza prace pii vytazeni vyrobKu z fFOrMY .........cccooeiiiiiiiinien e, 39

Obrazek 7: Nepotiebné ¢innosti neptidavajici hodnotu u procesu vytazeni odlitku z formy...40

Obrazek 8: Analyza prace pii manipulaci s FOrMaMI .........cooviviiiiiiniie e 42
Obrazek 9: Spagetovy diagram manipulace s formami — stav pred zlepSenim ...........c.c..co...... 45
Obrazek 10: Spagetovy diagram manipulace s formami — stav po zlepSeni...........c..ccvvervnene. 46
Obrazek 11: Navrh popisu prace pro manipulanta — vytaZeni vyrobku z formy...................... 47
Obrazek 12: Pracovni opasek na Nafadi..........ccovvuviiiiiiiiiiiiiiiecie e 48
Obrazek 13: Pracovini tablet.........cuvoiiiiiiiii e 49
Obrazek 14: Regal na uloZeni forem ...........ccoveiiiiiiiiiiiiic s 50
Obrazek 15: Spagetovy diagram - vyznaceni pro doporuéeni vyuziti metody 5S.................... 51
Tabulka 1: Rozdil mezi hlavnimi a podpUirnymi ProCesy ........cccververreerireeieesineeseesieeseesneens 21
Tabulka 2: Tabulka vytvoiend k pozorovani ProCeSU..........c.ovurvereiiiienieienieseesee e 37
Tabulka 3: KOAY CINNOSH.....ciuviiiiiiiiciiieiese et 38
Tabulka 4: Cinnosti spadajici pod KOdy GINNOS ...........cc.rueeereereereereseieeiereeeeeseessesese e 38
Tabulka 5: Casové uspory u procesu vytazeni odlitku z formy za pomoci SMED................... 41
Tabulka 6: Casy a ¢innosti dle kodt pied zlep$enim u procesu manipulace s formami .......... 43
Tabulka 7: Casové tspory pii procesu manipulace s formami za pomoci SMED ................... 44

Tabulka 8: Casy a ¢innosti dle kodi po zlepseni u procesu manipulace s formami................. 44



SEZNAM ZKRATEK A ZNACEK

apod.

IED

ISO

napf.
NNVA
NVA
OED
QRM
SMED
TPS
TOM
VA

3M

a podobn¢

akciova spole¢nost
a tak dale

¢islo

interni ¢innosti

International Organization for Standardization, Mezinarodni organizace pro

normalizaci

napiiklad

necessary non value added activities, nezbytné ¢innosti neptidavajici hodnotu
non value added activities, ¢innosti nepiidavajici hodnotu

externi ¢innosti

Quick Response Manufacturing, vyroba s rychlou reakci

Single Minute Exchange of Die, piestavba stroje v nékolika jednotkach minut
Toyota Production System, systém fizeni vyroby

Total Quality Management, absolutni fizeni kvality

value added activities, ¢innosti ptidavajici hodnotu

tii zdroje plytvani — Muda, Mura, Muri



UvVOoD

V soucasné dobé je velmi dilezité zohlediovat vyrobni procesy, které predstavuji zaklad vSech
vyrobnich podniku. Tyto procesy ptidavaji hodnotu pro zakaznika. Nedilnou soucasti jsou vSak
1 podpirné procesy, které sice nepfidavaji napifimo hodnotu pro zakaznika, ale dopomahaji
Kk uskute¢néni hlavnich vyrobnich procest. Na takové procesy by se zajisté nemélo zapominat,
ale naopak by se jim méla vénovat pozornost a snazit se je zlepsit, i pies to Ze se na prvni pohled
mohou zdat ne piili§ dulezité a podstatné. ZlepSeni vSech procesi posiluje
konkurenceschopnost podniku tim, Ze umoznuje lepsi reakci na zmény trhu a zvysuje
spokojenost zakaznikli. Vyrobni a podpirné procesy jsou tedy nezbytné pro dosazeni

dlouhodobého tspéchu a udrzitelného rozvoje podniku.

V ramci této bakalarské prace bude kladen diiraz pravé na zlepseni podpirnych procest
v podniku. Moznosti ke zlep$eni podpurnych procesi je vyuziti metod $tihlé vyroby. Vybrana
metoda SMED, neboli ptestavba stroje v n€kolika jednotkach minut se zamétuje na odstranéni
¢innosti nepfidavajici hodnotu v procesech a tim zajistuje rychlejsi ¢as pro samotnou vyrobu.
Tento zpusob tak napliiuje filozofii leanu. Pfed aplikaci metody je dulezité vymezeni externich
a internich ¢innosti. Metoda je zaméfena piedev§im na interni ¢innosti, které jsou provadény
mimo dobu vyroby. V ramci metody je tedy zadouci odhalit neefektivni ¢innosti, které jsou
povazovany za plytvani, a tyto ¢innosti nasledn¢ odstranit. Metoda je vyuzivana v podnicich,

kde se vyroba rychle méni, a proto se tak nejcastéji jedna o zakazkovou vyrobu.

Z toho vyplyva, ze hlavnim cilem této bakalafské prace je odhaleni ¢innosti neptidavajici
hodnotu a navrzeni moznosti jejich zlepSeni na zaklad¢ analyzy vybraného procesu

ve vyrobnim podniku.

Ke splnéni vyty¢eného cile bude prace slozena ze dvou ¢asti pro lepsi navaznost a pochopeni
celkové problematiky. Prvni ¢ast bude zaméfena na teorii a druha ¢ast bude zaméfena na ziskani

informaci z vybrané¢ho podniku a nasledné aplikovani metody.

V teoretické ¢asti budou diikladné zpracovany informace z odborné literatury. V dané casti
budou zéiroven podrobné popsany pojmy vztahujici se k procesiim, vyrobé, metodam
a nastrojiim leanu. V praktické ¢asti budou vyuZity poznatky z teoretické casti. Déale bude
piedstaven podnik, ve kterém bude analyzovany vybrané procesy. Na zakladé vypracované
analyzy budou vyuzity metody a nastroje, které dopomohou ke zlepSeni a optimalizaci

zkoumanych procest.
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1 ZAKLADNI POJMY MANAGEMENTU VE VYROBE

Management Ize definovat dle H. Koontze a H. Weihricha jako proces tvorby a udrZzovani
prostiedi, ve kterém jednotlivei pracuji spoleéné ve skupinach, a uc¢inné dosahuji vybranych
cilti. Management je povazovan jako velmi slozity proces, ktery je tézky uchopit. Z toho divodu

je mnoho jeho definic, ale zadna z nich nedokaze pojat management komplexné. (Blazek, 2014)

Ve vyrobnich spole¢nostech je vhodné se zaméfit na provozni a produkéni management, jenz
je povazovan za velmi rozifenou disciplinu, ktera je obsahla ve viech turovnich ¥izeni (Svecova
a Veber 2021, s. 12). Ve vyrob¢ je vSak velmi dilezity i management kvality. Ten Ize naopak
chapat jako celopodnikové fizeni, pomoci kterého Ize docilit loajality a maximalni spokojenosti

zakaznikti (Nenadal a kol., 2019, s. 18).

1.1Produktovy management

Produktovy management se zabyva produktem a ¢innostmi s nimi spojenymi. Zamétuje se na
rozhodovani, jaky produkt se bude vyrabét, az po jeho expedici na trh. (Svecova a Veber, 2021,
s. 14-15)

Produkt

Produktem lze vyjadfovat vyrobek ¢i sluzbu. Je velmi podstatny v ramci celého podniku a patii
mezi dominantu v ramci produktového managementu. Produkt se stale méni, a to v zavislosti
na faktorech, které se postupem casu taktéz méni. Jednd se o zmény v ramci technologii,

surovin, nebo také v ramci odborné kvalifikace. (Svecova a Veber, 2021, s. 9)

Produkt je hlavni existenci podniku, ktery zaroven tvoti jeho identitu. V ramci marketingového
pojeti slouzi produkt k veskerému uspokojeni potieb cilovych zakaznikd a ostatnich skupin.
Produkt mize byt hmotny statek neboli vyrobek, sluzba ¢i dokonce mysSlenka.

(Vysekalova et al.,2020)

Podle Tomka a Vavrové (2014) ma produkt dvé funkce a to takové, Ze prezentuje podnik
navenek, a tim ji diferencuje od jinych konkuren¢nich firem. Déle v sobé zahrnuje manazerské,
ekonomické a technologické usili. Vysledny produkt je hodnocen na trhu, ale také vyrobnim

podnikem, ktery hodnoti produkt jako predpokladané trvani budouci existence podniku.

Moderni praktické i teoretické piistupy propojuji tyto myslenky produktu jiz do zminéného

produktového managementu (Vysekalova et al.,2020).
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Produkt prochdzi pfi svém vzniku az po jeho zanik nékolika fazemi. Tyto faze se oznacuji jako

zivotni cyklus produktu.
Zivotni cyklus vyrobku dle Kotlera a Kellera (2013, s. 347) lze rozdélit na nasledujici 4 faze:
- uvedeni,

- rust,

dospélost,

upadek.

Nékdy je velmi slozité urcit, zda vyrobek dosahl jiz dospélosti, nebo nasleduje opétovna riistova
faze. Proto jsou v dnes$ni dob¢ i kritici, ktefi s teorii Zivotniho cyklu produktu nesouhlasi, kvili
sloZitosti uréeni, v jaké fazi se pravé vyrobek nachazi. Zivotni cyklus vyrobku se zaméfuje
pouze na dany vyrobek, nepoukazuje uz vsak na celkovy trh, kde se vyrobek nachazi. Pro firmy
je velmi dulezité znat i trh, aby mohly pfichazet s novymi technologiemi, kanaly a byt

konkurenceschopné. (Kotler a Keller, 2013, s.354)

Ve 21. stoleti, vramci produktového managmentu, je velmi klicova nasycenost trhu

a konkurenceschopnost (Svecova a Veber, 2021, s. 14-15).

Konkurenceschopnost

Dilezity pojem, jenz je s konkurenceschopnosti spojen, je konkurence. Z mikroekonomického
hlediska je konkurence povazovana jako rivalita mezi kupujicimi ¢i prodejci shodného zbozi

(Mikol4s, 2005, s.65).

V dnes$ni dob¢ je konkurence na globalni urovni, jedna se o dobu nejistoty a Castych zmén.
Proto je cilem podniku byt schopny ¢elit konkurenci, tedy byt konkurenceschopny, ¢ehoz lIze
docilit pomoci neustalého zajiStovani rustu hodnoty vyrabénych produktii a nejvyssi moznou
trzni hodnotou podniku. Nejvyssi trzni hodnota je dilezita z hlediska dlouhodobého uspokojeni
zajmu vlastnikli, bez jejich uspokojeni by totiz  nebylo mozné uspokojit zajmy

zainteresovanych skupin. (Martinovic¢ova et al,.2019)

Dle Portera (1994, s. 15-16) je konkurenceschopnost konkuren¢ni vyhoda, ktera se vyznacuje
lepsi vykonnosti podniku na trhu nez u konkuren¢niho podniku. Tato vykonnost je vytvoiena
pomoci hodnoty pro kupujici. Zaroven by tato hodnota méla byt vyssi nez naklady, které
podniku vznikaji pfi jeji tvorbé. Samotnéd hodnota znaci, co je ochoten zdkaznik neboli kupujici

zaplatit. Vyssi hodnota znamena, Ze si podnik miize dovolit niz$i ceny za rovnocennou sluzbu
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¢i produkt nez konkurence, popiipadé ze podnik nabidne rizné vyhody, které vykompenzuje

vys$§i stanovenou cenu.

V minulosti nebylo tak slozité proniknout na trh a nabizet jeden typ vyrobkd. Napiiklad
z predeslého stoleti je znam Henry Ford a jeho automobil ,,plechova Liza“, kterou vyrabél od
roku 1913 do roku 1927. Bylo vyrobeno 15 miliond jednoho typu automobilu. V dnesni dobé
je vsak velmi dilezita diferenciace produktu, cena, kvalita a rychlost dodani vyrobku. To je

kli¢ové pro konkurenceschopnost. (Svecové a Veber, 2021, s. 15-18)

1.2Provozni managment

Provozni managment a jeho ¢innosti jsou nedilnou soucasti kazdého podniku, jelikoz jeho
podstatou se napliiuje mise daného podniku. Tyto provozni ¢innosti se uskute¢fiuji v ramci
provoznich oblasti a Kk jejich provedeni je potfeba mit dostatecné provozni vybaveni neboli
provozni infrastrukturu. Kazdy podnik ma jinou infrastrukturu, zalezi ale na charakteru

podniku.
V provoznim managmentu je nutné zahrnout i vstupy a vystupy. (Svecova a Veber, 2021, s. 18)

Zdroje, vstupy do procesi podniku Ize rozdélit podle Nenadala (2018, s. 269) nasledovné:

lidské zdroje,

- informace a znalosti,

- finan¢ni zdroje,

- materialni zdroje (material a infrastruktura),
- energie.

Vstupy mohou mit jak materialni tak i nematerialni podobu. Mezi obvykly vystup lze fadit
hotovy vyrobek. Provozni management se zaméfuje i na vedeni produktu po celou dobu jeho
zivotniho cyklu. Pokud chce byt podnik prosperujici, musi uskute¢iiovat urcité provozni

&innosti. (Svecova a Veber, 2021, s. 18-21)

Prosperita

Podle Patermanna (2022, s. 15) je prosperita v myslence leanu spise chapana jako dusledek
jednani nez jako hlavni cil, o ktery se podnik snazi. Pokud se véci konaji spravné a v souladu,
mél by se pozitivni vysledek zékonité dostavit, at’ uz jako financni prosperita ¢i prosperita

V ramci vérnosti a spokojenosti zakazniki.
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Mezi hlavni faktory prosperity lze fadit: produktivitu, kvalitu, terminy, flexibilitu, bezpe¢nost

a odpovédnost. (Svecova a Veber, 2021, s. 22)

Produktivita
Produktivita se Castokrat zaménuje s pojmem efektivita. O produktivit¢é mluvime, pokud

sejedna o strategické neboli dlouhodobé cile vramci vyrobniho podniku, zavodu.
(Patermann, 2022, s. 21)

V provoznim managementu Ize rozumét pod pojmem produktivita velmi dobré zhodnoceni
vSech vstupil, které se vyuzivaji v provoznich ¢innostech. Napftiklad se hojné pouziva souslovi
produktivita prace, Vv podstaté se jedna o lidské zdroje, ¢imz je konkrétné myslena pracovni
sila. (Svecova a Veber, 2021, s. 22) Produktivitu lze uréit pomérem mezi vystupem a vstupem.

Produktivita se déli na dil¢i a celkovou (Patermann, 2022, s. 21).

Kvalita
Kvalita nebo také jakost spada do tfi dimenzi. Prvni a zaroven velmi podstatna dimenze
se zabyva kvalitativnimi proménnymi, coz je klicové pro produktovy management, jelikoz

se zamé&fuje na funk¢ni vlastnosti produktu.

Druhd dimenze se zaméfuje na provozni cCinnosti, konkrétné¢ na bezvadnost, protoze

V soucasnosti je toto velmi dulezité, také se ocekava bezvadny produkt.

Tteti dimenze se taktéz soustied’uje na provozni management, predevsim na stabilitu kvality.
V této dimenzi je velmi dulezité, aby kazdy vyrobek byl bezvadny a mél stejnou kvalitu jako

ten piedchozi. (Svecova a Veber, 2021, 5.24-25)

Kvalita je v dnesni dobé€ povazovana za jeden z hlavnich faktort jak dosahnout dlouhodobého

uspéchu ve vSech organizacich. (Nenadal a kol., 2018, s. 17)
Dalsi spojitosti s managmentem kvality jsou popsany v kapitole 1.3 Management kvality.

Terminy
Terminy jsou velmi dileZité v produktovém managementu. Svecova a Veber (2021, s.25)
v literatufe vystizné pozivaji slogan ,,rychlost zabiji“, avsak toto tvrzeni nelze uplatnit

u podnikatelskych subjektl a v provoznich ¢innostech, naopak ,,pomalost zabiji.

Dodrzovani terminu je velmi dulezité v obchodnich vztazich, mize se jednat dokonce
I 0 konkurenéni vyhodu. Ve vyrobé se zpocatku dodrzuji terminy spojené S vyrobou, jako

naptiklad vyrobni ptikazy ¢i operativni plany vyroby. Terminy jsou diilezité pro celkovy chod
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a dobu vyroby produktu. Pokud se naskytne problém, naptiklad pfi nedostatku materialu,
poruse vyrobniho zafizeni, ¢i absence pracovnikli, mize nastat urCit¢ zpozdéni termini.
Pro zminéné problémy, ale i dalsi které se mohou stavat vyjime¢né, jako naptiklad vypadky
energie, by meély byt zfizeny scénafe ¢i krizové plany, které zmiriuji negativni dopad.
Jako prevenci pied nedodrzenim ¢i zpomalenim terminu lze povazovat opakujici se kontroly

stavajicich postupil a snazit se najit jisté rezervy.

Tyto Casové rezervy je mozné zajistit pomoci pracovnikd, ktefi se specializuji na vyrobni proces
a mohou vyuzit své dovednosti k jeho zlepSeni pomoci technik ¢i omezeni. Mezi tyto

pracovniky spadaji technologové, sefizovaci, opravari.

Do druhé moznosti 1ze zatadit provozni pracovniky, ktefi mohou pomoci zlepSovacich navrha
¢i zlepSovacich aktivit taktéz vytvofit jistou Casovou rezervu. Tento princip zlepSovani

je nazyvan Kaizen. (Svecova a Veber, 2021, s. 25-26)

Flexibilita

Flexibilita je ocekdvana ptfizplisobivost, nebo také pruznost, pomoci které podnik reaguje ihned
na operativni podnéty a jejich reakce. Naopak protipdlem flexibility je, pokud podnik trva stale
na stejném postupu, a aZz pfehnané Ipi na tradicich a stabilité. Lze konstatovat, Ze Zijeme

Vv prostiedi zmén, a tak je dilezité umét okamzit€ spravné reagovat na podnéty.

Pokud podnik umi dobfe reagovat na zmény a byt flexibilni, mé jistou konkurenc¢ni vyhodu.

(Svecova a Veber, 2021, s. 27)

Flexibilita ma dvé hlavni podminky, které je dilezité naplnit. Zajistit spolupraci lidi, kteti
se podili na daném procesu. To znamena umét je spoleéné motivovat a poukazat, jak na jejich
prospéch vlastni, tak prospéch podniku. Dilezité je umét zménit postoj pracovnikli k prospéchu

podniku, a to nemusi byt viibec snadné.

Druhou podminkou je taktéz spoluprace lidi, avSak takova, ktera bude namifena spravnym
smérem. To znamena, Ze je diilezité, aby pracovnici akceptovali pruzné fizeni managmentu,

ale aby také sami nachazeli flexibilni feSeni a méli vlastni iniciativu byt lepsi (Fiser, 2014).
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Bezpecnost a odpovédnost

S bezpecnosti v podniku jsou velmi spjata rizika, jedna se pfedevsim o ekonomicka, ¢i vécna.

Ekonomicka rizika maji nejvétsi vliv na hospodatrské vysledky, vécna rizika jsou naopak
propojena s nehodami, havariemi, které se tykaji vyrobnich zafizenich nebo dokonce

samotnych pracovniki.

S bezpecnosti je velmi propojena i odpovédnost, ktera se vztahuje pravé k vyrobkim, které
mohou byt vice ¢i méné rizikové. S vyrobou ptichazi do podniku vzdy odpovédnost za danou
vyrobni ¢innost a jeji dopad na Zivotni prostfedi, ale také na konkrétni produkty a jejich dopad

na spotiebitele. (Svecové a Veber, 2021, s. 29)

1.3Management kvality
Pojem kvalita ma nekolik rtiznych definic. Dle japonské filozofie se kvalitou rozumi nulova
chybovost. Dale kvalita znaéi pfizpusobeni pozadavkiim. Celkové tedy kvalitou Ize rozumét

nejen bezchybnost a technickou vyspélost, ale také schopnost uspokojit pfani a pozadavky

zakaznikd. (Suchanek et al., 2011, s.12)

Podle Nenadala (2018, s. 18) je nejlepsi definice pro management kvality ta, kterou v roce
1993 stanovil Masao Umeda, ktery byl prezidentem mén¢ znamé spolecnosti v 80. letech
minulého stoleti. Dle jeho ndzoru je management kvality celopodnikova ¢ést fizeni, ktera ma
za hlavni cil docilit maximalni spokojenosti a loajality zakaznikd, a to tim nejlepsim moznym

zpusobem.

Mezinarodni standart kvality je oznadovan jako CSN EN ISO 9000:2016. Dle Ludvika (2019,
s.87) je vsak kvalita pro kazdého jedince velmi subjektivni a kazdy z nas ji mtize chapat jinak.
Proto je vhodné sledovat produkt, po jeho strance kvalitativni, ale také kvantitativni, kterou
je mozné sledovat za pomoci technickych norem nebo legislativniho piedpisu. Po tomto

uvazeni je jiz vhodné hovotit o mozné kvalité produktu.

Mezi ¢tyii hlavni funkce managementu kvality se fadi zajiSténi spokojenosti a vérnosti
zéakaznikl, minimalizované vydaje s tim spojené, stale zlepSovani prostedi za pomoci inovaci

a zmén, budovani prostiedi pro kvalitni provoz organizace. (Nenadal, 2018, s.18)

Samotny pojem kvalita je vice popsan v kapitole 1.2 Provozni managment.
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Absolutni Fizeni kvality

Zkréacena definice absolutniho fizeni kvality, ktera vSak vystihuje hlavni myslenku, je neustéalé
efektivni zlepSovani. Tento popis lze chapat jako ¢innost, ktera se stale opakuje a ptispiva tak
ke zvysené vykonnosti podniku. Filozofie neustalého zlepSovani spociva v tom, ze je dilezité
se stale posouvat a vyvijet, ale také je velmi dalezité eliminovat a pfedchazet chybam a rizikiam,

které¢ mohou nastat. To je vSak pro nékteré soucasné organizace velmi slozité. (Ludvik, 2019,
5.178)

TQM (Total Quality Mangement) se bézné nepieklada, znaci vSak absolutni fizeni kvality.

Tato filozofie vznikla v USA po 2. svétové valce, ale byla aplikovana jako prvni v Japonsku.
Znaci celopodnikové tizeni, které za pomoci spoluprace vytvaii vysledek hospodaieni. TQM
ma vSak mnoho riznych pojeti, jelikoz se stale vyviji, je dllezité¢ nachdzet a umét vyuzivat

spravné cesty a metody k dosazeni TQM. (Ludvik, 2019, s.179 - 182)
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2 PROCESNI RiZENI

Procesni fizeni neboli procesni management se objevuje na zac¢atku 90. let minulého stoleti,
kdy navazuje na TQM. Samotna definice podnikového procesu vSak vznikla jiz diive, a to pfi
publikaci o reengineeringu. Tuto definici je mozné uplatnit i v soucasnosti. Celkové procesni
fizeni se promitlo do mnoha manazerskych funkci, jako napfiiklad zmény organiza¢nich
struktur, Six Sigma, trvalé zlepSovani, outsourcing atd. Velkou navaznost na filozofii
procesniho managementu zacaly vyuzivat softwarové firmy, které diky tomu zacaly dosahovat

podpory fizeni organizaci. (Svecové a Veber, 2021, 5.196)

2.1 Proces
Definice procesu v publikaci o reengineeringu, kterou ve své knize zmifiuje Svecovéa a Veber
(2021, 5.196), je popsana jako soubor ¢innosti, které ke svému fungovani potiebuji vstupy a ty

nasledovné vytvoii vystup. Tento vystup ma pro zdkaznika jistou hodnotu.

Dle Ludvika (2019, s.27) v podniku dochazi pii procesu ke zmén¢ vstupt za predem danych
jednoznacné opakujicich se podminek, k vystupu. Kazda z ¢asti procesu ma pevné stanovena
kritéria, ktera musi vzdy dodrzet. Je to nutnosti, jelikoz by jinak dochazelo k individualnim
vysledktim, coz je v podniku nezddouci. Pfi nestanoveni kritérii pii procesu podnik neni fizen,

ale je pouze odhadovan predpokladany vysledek vystupu.

Flidr (2023) ve své knize zminuje, ze proces je zakladni stavebni kdmen vsech podnikd, a to
pfedevsim vyrobnich podnikd. V sou€asnosti velmi malo firem dba na procesy. V né&kterych
firméch patii procesy mezi nejvice zanedbané oblasti. To ma poté negativni vliv jak na extern,

tak interni ¢innosti, ze kterych se proces sklada. Proces je zobrazen na obrazku 1.

* Matenal, + Produkty,
« polotovary, * sluzby,

* vyrobky, « mformace.

* sluzby a

mformace.

Obrazek 1: Proces

* Provozni zaiizeni,
* pracovnici,
* prostiedi,
« informace,...

Zdroj: upraveno podle Svecové a Vebera (2021)
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Zakladni déleni procesi

Déleni procest vyplyvd zhodnotového fetézce urCeného ke konecnému zékaznikovi.
Kompletni procesy, které jsou uskutecnovany v ramci hodnotového fetézce, jsou rozdéleny
podle jejich dileZitosti v daném procesu. Procesy se déli na hlavni, fidici a podptirné. (Svecova

a Veber, 2021, 5.197)
a) Hlavni procesy

Hlavni procesy jsou definovany podle Ludvika (2019, s.30) jako ty, u kterych je vystupem
finalni produkt, zpravidla se jedna o vyrobni procesy. Tyto procesy jsou povazovany jako
kli¢ové pro podnik, ktery se zamétuje predevsim na zakaznika. Hlavni procesy maji nejvetsi

kontakt s externim zakaznikem. (Nenadala, 2018, 5.267)

Cilem hlavnich procest je tvofit hodnotu pro externiho zédkaznika. Je velmi dulezité sledovat
zédkaznikovy pozadavky, zéroven sledovat celkovy proces odpovidajici hlavnimu zaméteni
podniku, aZ po sledovani spokojenosti zakaznika pii odbéru produktu &i sluzby. (Svecova a
Veber, 2021, 5.197)

b) Ridici procesy

Tyto procesy se zabyvaji celkovym fizenim neboli managementem podniku. Diraz je tedy
kladen na TOP management, management vyroby atd. (Ludvik, 2019, s.30). Cilem téchto
procest je umét fidit cely podnik pomoci strategie, vize, mise a jinych druht fizeni. Velky

diiraz je kladen na kvalitu vystupt. (Svecova a Veber, 2021, 5.197)
c) Podpurné procesy

Podptlirné procesy navazuji na hlavni procesy, a snazi se jim dopomahat a zajistovat efektivni
pribéh hlavni ¢innosti. Muze se jednat naptiklad o udrzbu, logistiku ¢i personalistiku atd.

(Ludvik, 2019, 5.31)

Drtive se na podpurné procesy velmi zapominalo, nejvétsi zietel se bral na hlavni procesy,
ato zejména vyrobni. O podplirné procesy se vétSina organizaci zaCala zajimat az po
ekonomické krizi a také od dob zrychleni celosvétové konkurence. Podniky hledaly zpusoby,
jak snizit naklady a zaroven zvysit vykonnost, av§ak ne pouze hlavnich procest. S podpirnymi
procesy byl jako prvni spojovan Porter a jeho tzv. Porterovy model hodnototvorného fetézce.

Pozd¢ji pojem podpiirné procesy zacali pouzivat i jini autofi. (Nenadal, 2018, s.267)
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Narozdil od hlavnich procesti podplirné procesy piinaseji hodnotu piedev§im internim
zékaznikiim. Podptrné procesy jsou ve vétSiné organizacich velmi podobné, a tak je mozny
outsourcing. (Svecova a Veber, 2021,5.197) V tabulce 1 jsou znazornény rozdily mezi hlavnimi

a podplirnymi procesy.

Tabulka 1: Rozdil mezi hlavnimi a podptirnymi procesy

Hlavni proces Podpiirny proces
Pridava hodnotu pro zakaznika Ano (piimo) Ano (nepifimo)
Ma externi zakazniky Ano Ne
MoZny outsourcing Ne Ano

Zdroj: Nenadal (2018)

Pfi podpirnych procesech nevznikd produkt pro zdkaznika, ale pomoci nich jsou ostatni
procesy podporované, a je tak mozné efektivni fizeni podniku. Bez podpiirnych procest by
podnik nemohl fungovat, jelikoz tyto procesy jsou pro podnik zivotn¢ dilezité. (Nenadal, 2018,

S. 268)
Stabilizace procesii a nasledné zlepSovani

Svecova a Veber (2021, s.200) publikuji, Ze pied zlepSovanim procesti musi dojit vzdy

ke stabilizaci procesu.

Jurova (2016) ve své knize zminuje, Ze je vSak dulezité v dnesni dobé ménit i jiz stanovené
procesy. Takovd zména procesu se muze jevit jako novy produkt, nebo stavba nové haly.
Procesy podléhaji jistym vliviim proménlivosti zpisobenym riznou kvalitou vstupil, stabilitou

¢1 naopak nestabilitou pouzivané vyrobni technologie.

Svecova Veber (2021, s. 200) nezadouci vlivy rozdéluji do dvou skupin, a to na vlivy
systematické a ndhodné. U systematickych vlivli je problém jiz na pocatku procesu, tyto
problémy se opakuji pravideln¢. Jedna se naptiklad o chybny technologicky postup. Nahodné
vlivy jsou naopak neopakujici se, objevuji se ndhodné. Jedna se napiiklad o nedodrzeni jinak

spravn¢ stanoveného technologického postupu.

Po stabilizaci procest nasleduje zlepSovani procestli. To se nejcasteji zamétuje na vyssi kvalitu

vystuptl, zkracovani termint a celkovou optimalizaci procest. (Svecova a Veber, 2021, 5.200)
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Patermann (2022, s. 119) se ve své knize zminuje o dilezitosti zlepSovani procest a feSeni
problému, v souvislosti se schopnosti byt konkurenceschopny, ale také k celkovému spravnému
fungovani podniku. Pfestoze se zlepSovani a feSeni problému zda odlisné, navazuji na sebe.
Pomoci zlepsovani procest je podnik schopen vyiesit problémy a to vede k pozadovanému

stavu.

Vyrobni proces

Ludvik (2019, s. 30) se zmifiuje ve své knize o vyrobnich procesech jako o hlavnich neboli

kli¢ovych procesech ve vyrobnim podniku, které piidavaji hodnotu.

Jedna se tedy o samotnou vyrobu produkti ¢i poskytovani sluzeb. VZdy tento vyrobni proces
musi vychazet z potieb zakaznikli a zaroven ze schopnosti a moznosti podniku. Vyrobni proces
vychézi z planovani vyroby, kterd tomuto procesu ptredchazi. K realizaci vyrobniho procesu
musi byt zajisténo dostatek zdroji, dokumentaci, definovanych postupti, navrhd apod.

(Nenadal, 2018, s.255)

2.2 Vyroba
Flidr (2023) ve své knize zmifuje to, Ze vyroba je srdcem vyrobni firmy. Pfi vyrobé dochézi
k pfeméné vstupt na vystupy. Vstupy neboli zdroje se pfeménuji na vystupy neboli produkty

¢i sluzby.

Vyroba dle Synka (2011, s.253) se d¢li na:
- hlavni vyrobu — vyrobky vznikajici za hlavnim ucelem vyroby podniku,
- vedlejsi vyrobu — vyroba nahradnich dilt a polotovard,

- doplnkovou vyrobu — vyroba za pomoci vyuziti a zpracovani odpadi, vznikajicich
pii hlavni a vedlejsi vyrobe,
- pfidruzenou vyrobu — vyroba se odliSuje od ptfedchazejicich podle odlisného

charakteru vyroby.

Vyroba je spjata s dal$imi ¢innostmi v podniku, a to s ekonomikou, obchodem, personalistikou,
a dalSimi oblastmi vyrobnich podnikli. Podnik musi vzdy tyto ¢innosti navzajem propojovat

a pracovat s nimi jako s nerozd¢litelnym celkem. (Flidr, 2023)
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Vyroba se v praxi nejcastéji déli na nésleduji 3 zakladni typy (Tomek a Vavrova, 2014):
- vyroba kusova,
- vyroba sériova,
- vyroba hromadna.

Vyroba kusova vyrabi pouze malé mnozstvi jednoho druhu urcitého vyrobku. Takovy vyrobek
se vyrabi nepravidelné. Mezi kusovou vyrobu lze povaZovat vyrobu na zakazku. Vyroba
sériova se oznacuje tim, Ze vyrabi stejny druh vyrobku v uréitém mnozstvi a tvoii tzv. sérii.
U hromadné vyroby se vyrabi jeden druh vyrobku ve velkém mnozstvi. (Svecova a Veber,
2021, s.31)

Vyroba v poslednich letech byva pfedmétem outsourcingu. Castokrat maji spoleénosti napad,
ale nedokézi ho uskutecnit v ndvaznosti na jejich technické prostifedky, popiipadé€ chtéji vyrabét
levnégji. Podniky ve vét§ing ptipadii outsourcuji do zahranic¢i, kde neni ovSem zarucend kvalita,
taktéz muze byt riziko spo¢ivajici v ukradnuti know-how, designu nebo poskozeni jména firmy,
ktera si nechala vyrobu outsourcovat. Nejcastéji proto byvaji pfedmétem outsourcingu interni
procesy, jako naptiklad sluzby IT a obsluzné procesy jako je naptiklad udrzba, uklid, ostraha,

stravovani apod. (Safrova Drasilové, 2019)
Vyroba s rychlou reakci

Quick Response Manufacturing dale jen QRM je pfistup, pfi kterém je preferovano zkracovani
doby vyroby a také zkracovani dodacich lhit. QRM klade nejvétsi diraz na faktor Casu,
nikoliv na naklady a jejich snizovani. Zda ma byt ¢as povazovan za konkuren¢ni vyhodu,

je velmi dulleZité ho umét spravné vyuzit. (Svecova a Veber, 2021, 5.212)
QRM se déli na ¢tyti zakladni koncepty (QRM Institute, © 2024):

- zaméfeni se na silu ¢asu — dopomaha k ristu podniku, a zaroven snizuje Skryté

naklady,

- tvorba spravné organizac¢ni struktury — kazdy pracovnik je proskoleny, ma plnou

zodpovédnost za vSechny Cinnosti, které v podniku vykonava,

- vyuziti dynamiky sytému pro spravné rozhodovani — Systémova dynamika
poskytuje ptehled mezi velikosti $arzi, vyuzitim kapacit, dodacimi lThutami apod.,

diky tomu se manazefi lépe rozhoduji a zajist'uji tak zkraceni doby realizace,
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- tvorba celofiremni strategie — podniky, které vyuzivaji QRM v ramci celého
podniku, tedy naptiklad v oblastech kancelafskych operaci, planovani materialu
na vstupu, fizeni vyroby a zavadéni novych produkti, ziskavaji tu nejvétsi vyhodu

V ramci pojeti QRM.
V praxi se QRM déli na dvé zakladni oblasti (Svecova a Veber, 2021, 5.213):

- seznameni pracovnikt s klicovymi faktory, které jsou vyznamné v rdmci Uspory

¢asu,

- zmeény v ramci vyroby, ale také v celopodnikovych ¢innostech, které jsou dilezité

pro zkracovani ¢asu, pifi vyrobnich cyklech, vyvoji vyrobku, dodacich 1hit atd.

QRM je vhodny pro mnoho nastroju stihlé vyroby, které byly vytvotené, pro prostiedi sériové
vyroby. Jednd se 0 nastroje jako Kanban, Heijunka apod., které se vyuzivaji pii rychle
se pohybujicich vyrobnich linkdch. Naopak se tyto nastroje dobfe nevyuzivaji u vyroby
S malym objemem a velkou rozmanitosti neboli u kusové vyroby a vyroby na zakazku.

(Industry Forum, © 2024)
Agilni vyroba

Nenadal (2018, s. 326) definuje agilni vyrobu jako model, diky kterému mohou podniky rychle

reagovat na rychle se ménici pozadavky zakaznikt, za pomoci spravnych technologii a postupt.

Agilni vyroba je nejvhodnéjsi pro vyrobce, kteti vyrabéji velky pocet odlisnych vyrobki, avsak
v malém mnozstvi, nej¢astéji se jedna o vyrobu na zakazku. Agilni vyroba navazuje na principy
a mySlenky Stihlé vyroby. Pfedstavuje tak vyvoj v koncepcich fizeni vyrobnich systémd.

(Nenadal, 2018, s. 326)

Kombinace mezi agilni a $tihlou vyrobou je mozna, znadi se slovem Leagile (REDWOOD, ©
2018). Tento ptistup mezi agilni vyrobou a $tihlou vyrobou je povazovan za integraci obou
ptistupt. (Nenadal, 2018, s. 326)

2.3 Stihla vyroba
Stihla vyroba je také znama pod pojmy Lean manufacturing nebo Lean production (Ludvik,
2019, s.185). Svozilova (2011), Patermann (2022, s.15) a také i Ludvik (2019, s.185) ve svych

knihach cituji Womacka a Jonese:
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- Lean je sdruzenim principu a metod, jez se zameruji na identifikaci a eliminaci ¢innosti,
které neprinaseji zadnou hodnotu pri vytvareni vyrobkii a sluZeb, jez maji slouzit

zdkaznikum procesu.

Nenadal (2018, s.316) ve své knize zmifiuje Womacka a Jonese Vv souvislosti s rozsifenim

vyuzivanim metod a principt §tihlé vyroby po celém svété diky jejich studii.

Patermann (2022, s.15) charakterizuje lean jako zptusob védomého jednani, za jehoz pomocii
fesi podniky skute¢né problémy externich i internich zakaznika. To vede podniky k neustalému

zlepSovani kvality, zvySovani produktivity a efektivity procest.

Dle Nenadala (2018, s.316) lze lean charakterizovat jako praktiky, které jsou vyuzivané
manazery K neustalému zlepSovani procesu, a to tim, Zze zvySi hodnotu pro zakaznika,
nebo redukci ¢innosti neptidavajici hodnotu, Spatnych pracovnich podminek a rozmanitosti

procesti.

Orientace na lean pfedevsim zamezuje plytvani a redukuje neproduktivni Cinnosti, jako
je nadvyroba, vysoké zasoby. Takové Cinnosti nepiinasi zakaznikovi zadny uzitek, on za né
neplati, a proto musi management takovéto ¢innosti zredukovat a nejlépe je zcela eliminovat
(Svecova a Veber, 2021, s.124). Stihld vyroba je dle Nenadala (2018, s.317) alternativou
k hromadné a sériové vyrobé€, s hlavnim cilem zajistit optimalni kvalitu, rychlost a celkovou

hospodérnost.
TPS — Toyota Production System

Zacatky konceptu §tihlé vyroby jsou znamé od 50. let 20. stoleti diky japonské automobilové
spoleCnosti Toyota. Za prikopnika stihlé vyroby je povazovan Taiichi Ohno, manaZer
spolec¢nosti Toyota. Japonci diive nazyvali Stihlou vyrobu jako piima vyroba®, jelikoz méla
charakterizovat hlavni cil, a to ,,napfimeni* a zkraceni cest od vyrobce k zdkaznikiim. Toho
mél koncept dosahnout za pomoci zrychleni pii pfipravé novych vyrobkd a zrychlenim
dodavek. Pti této myslence vznikl novy systém fizeni vyroby, a to TPS neboli Toyota

Production System, kdy jeden pracovnik mél na starosti obsluhu vice strojt.

V 80. letech 20. stoleti se postupné TPS zacal implementovat po celém svété v mnoha dalsich,
dokonce 1 nevyrobnich podnicich. Bylo to pfedav§im z divodi zvySovani vykonosti
dosavadnich procest, bez velkych nutnych investic a nenaro¢nym zpasobrm implementace.

(Nenadal, 2018, s.316)
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2.4 Principy §tihlé vyroby

Principem s$tihlého podniku je vykonavani pouze takovych ¢innosti, které jsou potiebné udélat
spravné ithned napoprvé a pii tom rychleji nez konkurence. Tim podnik ziskava vyssi pfidanou
hodnotu. Stihlost se znaéi tim, 7e délame ptesné to, co chce po nds odbératel s minimalnim
poétem operaci, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. Stihly podnik se zaméfuje

predevs§im na redukci plytvani. (Kosturiak a Frolik, 2006, s.17)
Zakladni principy Stihlé vyroby jsou (Svozilova, 2011):
- Hodnota — specifikace skutecné hodnoty pro zakaznika,
- hodnotovy fetézec — identifikace krokd, které ptinasi hodnotu procesu a které ne,
- tok — posloupnost ¢innosti v podniku, které eliminuji plytvani,
- poptavka — soulad mezi vyrobou a poptavkou zakaznika po produktu,
- usili o dosazeni dokonalosti — stale je nutné se zdokonalovat.

Eliminace plytvani
Eliminace plytvani patii mezi hlavni cile TPS. Zakladnim propagatorem omezeni plytvani byl
Taiichi Ohno, podle kter¢ho ma kazda ¢innost za kol vytvaiet hodnotu pro zakaznika, ostatni

&innosti jsou zbyte¢né a je nutné je omezit, nejlépe je zcela eliminovat. (Svecova a Veber, 2021,

5.125)

Jedna se o takové Cinnosti, za které podnik musi zaplatit, ale samotnému vyrobku nepiidavaji
zadnou hodnotu. To se poté povazuje za plytvani, které je povazovano za zdroj ztrat, které

nasledovné snizuji zisk a vedou k celkové neefektivité podniku. (Nenadal, 2018, s.317)

V ramci plytvani v leanu jsou znama tzv. 3M neboli tfi vyrazy pochazejici z Japonska
znézorfiujici plytvani. (Svecova a Veber, 2021, s.125) Tyto 3M jsou povazovany za hlavni tii

nepratele v leanu. Jedna se o (Patermann, 2022, s.19):

- Muda (pteklad z japonstiny — plytvani), jakakoliv ¢innost, ktera neptidava hodnotu

pro zékaznika,

- Mura (ptfeklad z japonStiny — nerovnomeérnost), napt. znadzornéni, Ze lidé a stroje
pracuji odlisné,

- Muri (pieklad z japonstiny — pietizenost) vystup, ktery je ocekévan, je vyssi nez
zdroje lidi/strojt.
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Ohno nadefinoval z poc¢atku 7 druhtt Muda neboli plytvani. Mezi tyto druhy plytvani patii
nadvyroba, ¢ekani, zbytecna pieprava, nadbytecné zpracovani, nadbytecné zasoby, zbytecné

pohyby, vadné vyrobky. (Nenadal, 2018, s. 318)

V nésledujicim obrazku 2, je znazornén akronymem TIMWOOD, ktery vychazi

z piedchézejicich sedmi druhii plytvani.

w SEVEN WASTE
T — transport,
(0] I - inventory,
M — motion ,
W — waiting,
(0] O — overproduction,

O — overprocessing,
D — defects.

Obrazek 2: 7 Muda
Zdroj: upraveno podle Vinodh (2022)

Nasledné byl pfidéan jeste jeden druh Muda, a to nevyuzity potencial zaméstnanct. Mura a Muri

obvykle vznikaji v ramci nevhodného planovani vyroby. (Nenadal, 2018, s. 317)

Mura nastane pokud nejsou rovnomeérné rozvrzeny pracovni smeény, nerovnomérné rozvrzeni

a rozmisténi pracovnikl, nerovnomérny plan vyroby atd.

Muri nastane v ptipadé, kdy je pietizené pracovisté, je na pracovisti velky hluk ¢&i stres,
znecCisténé pracovisté, poptipade jsou nadefinovany slozité pracovni postupy nebo pracovnici

zvedaji piilis tézka biemena atd. (Patermann, 2022, s.19)
Odhaleni ¢innosti pridavajici a nepridavajici hodnotu

O tom, jaké ¢innosti pfinasi hodnotu a neptinasi, rozhoduje ptedevsim odbératel. Mezi ¢innosti,
které neptidavaji hodnotu a jsou povazovany za plytvani, patii kratkodobé skladovani, noseni
soucastek, komplikovand pieprava, nadvyroba, zbyte¢nd manipulace, zadavani dila
do pocitace, pocitani dilt, pozorovani chodu stroje, hromadéni zasob, vyroba zmetku, ¢ekani
na material, poruchy, nedostatek komponentli na montaz, odstrafiovani zmetkt, hledani

nastroju. (Kosturik a Frolik, 2006, s.19)
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Takové plytvani dale rozliSujeme na nezbytné cinnosti nepridavajici hodnotu a Ccisté

plytvani.

Nezbytné ¢innosti neptidavajici hodnotu jsou oznaCovany zkratkou NNVA z anglického
piekladu necessary non value added activities. Takové ¢innosti nezvySuji hodnotu produktd,
zékaznik za n€ neni ochoten platit, ale jsou nezbytné pro provedeni procesua. Tyto ¢innosti nelze
zcela odstranit, pouze minimalizovat. Mezi takové Cinnosti patii kontrola, pfeprava, pohyb

materialu atd.

Pod oznacenim NV A, non value added activities, jsou oznaceny ¢innosti, které opét neptidavaji
hodnotu a nejsou potiebné, zakaznik za né neni ochoten zaplatit. Takové Cinnosti jsou také
nazyvany ¢istym plytvanim a ptidavaji pouze néklady, ¢as, a proto je diileZité je zcela odstranit.
V ramci vyroby jsou za takové Cinnosti povazovany opétovna prace, opravy, vypadky, hledani

nastroju atd.

Dulezité je odliSovat i ¢innosti ozna¢ené pod zkratkou VA - value added, neboli ¢innosti
ptinasejici hodnotu. Takové ¢innosti vznikaji v ramci vyroby, kdy jsou pifeménény suroviny na

hotovy produkt, za ktery je zdkaznik ochoten zaplatit. (leancommunity, © 2024)
Metody S$tihlé vyroby

Metody leanu vznikly za Gcelem eliminace plytvani (Nenadal, 2018, s. 317). Hlavnim cilem
je nadefinovat soucasné standardy a dosahnout jich na zaklad¢ vlastniho zlepSeni. (Patermann,
2022, s.17) Mezi metody a nastroje $tihlé vyroby patii napi.: 5S, Jidoka, JIT, JIS, Kaizen,
Kanban, Poka Yoke, TPM, Andon, Heijunka, Gemba, SMED, ... (Nenadal, 2018, s.318)

2.5 Metoda SMED

V poloving 20. stoleti v Japonsku ptedstavil Taiichi Ohno spole¢né s Shiego Shingem metodu
leanu, ktera se zaméfovala na rychlou piestavbu, dnes znaimou pod akronymem SMED neboli
Single Minute Exchange of Die, ale také pod pojmem Rapid Changeover. Shiego Shingo na tuto
metodu piisel, kdyz se vratil z navstévy z USA, kde pozoroval praci v zavodnim depu Indy 500
v Indianopollis. Pozoroval techniky, ktefi provadéli praci velmi zjednodusené a postup byl
sefazen V jedné a zaroven logické navaznosti. Taktéz si Shingo v§iml na své cesté, Ze v obchodé
Vv regalu chybélo zbozi, které nasledné bylo doplnéno. To v ném vyvolalo pocit, Ze neni vhodné
objednavat velké mnozstvi zbozi, ale cilen¢ objednavat nizsi mnozstvi toho, co je trhem Zadané.

Tyto poznatky ho velmi ovlivnily pii vytvareni metody SMED. (Svozilova, 2011)
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je mozné se v podniku setkat. (Patermann 2022, 137)

Metodu lze voln¢ prelozit jako zkracovani Cast pii prestavbé stroje. Takova prestavba
z jednoho vyrobniho stroje jednoho typu na druhy by méla ¢asové trvat méné nez 10 minut.

(Nenadal, 2018, 5.319) To je zaroven jeden z zadoucich cilt metody. (Patermann 2022, 137)

Dle Patermanna (2021, s.137) je vSak tento limit velmi omezujici, a to pfedev§im kvuli
zbyteénym mentalnim blokiim pfi aplikaci této metody. Dalsi z cild této metody je uspotadat
pracovisté tak, aby se mohl zagit vyrabét co nejdiive jiny vyrobek/dil. Takovou zménu
je dulezité vykonat v pojeti leanu, tedy maximalné zredukovat, ¢i zcela odstranit takové
¢innosti, kvtli kterym neni pracovisté dostate¢né efektivni. Pokud podnik chce vyrabét takové
mnozstvi, které je pozadovano, musi byt dostatecné flexibilni a neni mozné mit na pracovisti

velké zasoby rozpracovanych dili.
Pii prestavbé strojii na novou operaci se vyuzivaji dva piistupy (Svecova a Veber, 2021, 5.138):
- Racionalizac¢ni pfistup, ktery se snazi analyzovat potfebny Cas pro prestavbu,
1) piiprava forem, ptipravki, nastroju. ..
2) prestavba stavajicich forem, pfipravki, nastroji a nahrazeni novymi,
3) nastaveni novych forem, pfipravkd, nastroju, k nasledujicimu chodu,
4) samotné zapocCeti vyroby a soucasna kontrola,
5) korekce piipadnych nedostatkd.

- Piistup, ktery vyuziva modernich vyrobnich zafizeni, piestavba probihd pomoci

automatizovaného stroje, bez pfitomnosti sefizovace.

Pti vyuzivani metody SMED je velmi diilezité stanovit interni a externi ¢innosti. Interni Cinnosti
(IED) jsou takové, které 1ze vykonavat pouze tehdy, kdyz stroj nepracuje a je tedy v ne¢innosti.

Naopak externi ¢innosti (OED) 1ze vykonavat v prub¢hu, kdy stroj pracuje. (Shingo, 2019, s.22)
Postup metody SMED

K vyuziti této metody je dtlezité si piedem zjistit, jaké necyklické ¢innosti budou pozorovany,
vytvorit si formulat k zapisovani a zjisténi stavu. Formulaf by mél vypadat jako tabulka,
do které je mozné zapsat Cislo operace, Cas zapoCeti a ukonceni jedné operace, kratky popis

operace. Dalsi kolonky si pozorovatel (napf. pracovnik zlepSovaciho tymu) zvoli sam podle
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potieby. Cas by mél byt zapisovan od doby skonéeni vyroby posledniho OK kusu po dobu
zapoceti vyroby druhého OK kusu. Pii zakonceni prvni operace zapiSeme cas, ktery
je na stopkach. V dalsich operacich opét zapiSeme do kolonky cas, kdy byla dana operace
skoncena. Jak dlouhou dand operace trvala, zjistime aZ pfi vyhodnoceni formulare. Délka jedné
operace se zjisti ode¢tenim prvniho &asu operace od nasledujiciho asu operace. Cinnosti lze
zapisovat do formulare nasledovné: montaz, demontaz, montaz (opakovana), ptiprava naradi,
nalozeni dilu do stroje, ¢ekani, chiize, prestavka, manipulace s pfepravnim strojem, hledani, ...

(Patermann, 2021, s.140)
Ziakladni principy vyuziti metody (Kosturiak a Frolik, 2006, s.108):

- Oddélni ¢innosti, které je mozné vykonat béhem vyroby (interni a externi ¢innosti

sefizeni),
- snizeni interniho ¢asu a zaroven prevedeni internich ¢innosti na externi ¢innosti,

- eliminace jakéhokoliv plytvani béhem piestavby stroje.

Vyhodnoceni metody

Po zredukovani plytvani v Cinnostech je dualezit¢ zkontrolovat, zda novy cas odpovida
stanovenym standardim podniku. Pokud ano, je vytvofen sefizovaciim novy postup,
jak navazn¢ Cinnosti vykonavat Vv souladu se standardy. V nasledujicim obrazku 3

je znazornéna zména po vyuziti metody. (Patermann, 2021, s.142)

Postup pred vyuZitim metody Postup po vyuZiti metody
Posledni OK ks Prni O kus B Prni OK kus
v— Interni £as zmény verze Interni £as zmény verze
Vijroba typu diluA - ¥, Vijroba typu dilu B Vyjroba typu dilu A w—p \iyraba typu dilu B
1) pfiprava |
1) priprava... 2)
2) plestavba 3
3) nastaveni 4
4) vyroba 5)
5) korekee ) N
— Ex:erm' fas zmény ve;e ) Interni £as zmény pfed zlepienim .

Externi £as zmény verze

Obrazek 3: Stav pted a po vyuziti metody SMED

Zdroj: upraveno podle Patermanna (2021)
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Spagetovy diagram

Spagetovy diagram je nastroj, ktery je vyuzivan v ramci leanu. Jedna se o velmi jednoduchy
nastroj a k jeho vytvofeni je potieba mit pouze papir a tuzku. Jeho vyuziti je vhodné
v pfipadech, kdy krom ¢asové névaznosti operaci je dilezité znat i prostorové rozlozeni.
Pomoci tohoto nastroje 1ze zkratit dlouhé pohyby materialu ¢&i lidi po pracovisti. Spagetovy
diagram se nejcastéji pouziva v dilndch malosériové vyroby, kde je vice pracovnich operaci,
supermarketech, ale také na uradech. (Svozilova, 2011) Na obrazku 4 je znazornéna mozna

podoba Spagetového diagramu.

Proveral |’F"“°"' Hiisk [ LH-Chr-001-812
Peocedurs | Datum 12, Fina 2011 Pracevni List i Lhia chram
PP -817.124 P
k |
- & 7
P | | diobe Holl or
1 __A_l - -— —
5 midy = T e 7y 17 miin
T il
/ '\
k-.... 3 | ,/ ) L
1dmpne | |l T | Y6
“"""""--..____
F—f L
™ Teitpvdnd e o=
| 10 i
Kantrats mality Kantrala hes peinasti n V ratpracavana: 5 Takt s
e chkoan? 155 g 44 wmin 120 min

Obrazek 4: Spagetovy diagram (Svozilova, 2011)
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3 CHARAKTERISTIKA PODNIKU

Pro sepsani bakalaiské prace byl vybran podnik OMB composites EU a.s. (dale jen OMB),
s prozatim jedinym sidlem v Kréalikdch, nachazejici se v okrese Usti nad Orlici. Jedna

se 0 akciovou spole¢nost, ktera se zaméfuje na vyrobu pryzovych a plastovych vyrobk.

Spole¢nost byla zaloZena v roce 2007 a od té doby ma stale rostouci tendenci. V srpnu roku
2023 byl pfistavén novy pfistiesek, ktery mél za ukol uleh¢it manipulaci a usnadnit logistiku
V podniku. Spole¢nost nechala vybudovat v roce 2022 samoobsluznou bezkontaktni rucni
mycku automobilll, kterou mize vyuzivat Sirokd vefejnost. Spolecnost se stale rozviji a snazi
se dbat ina inovace. Jako jiz dal§i planovana investice by méla byt zfizena klimatizace
ve vyrobnich halach, ktera by méla za cil usnadnit pfedevSim letni provoz ve vyrob¢ a pomoci

tak i pti technologickému postupu.

Hlavni zaméfeni spole¢nosti a zaroven predmétem podnikéni je vyroba plastovych a pryzovych
vyrobkl, diky kterym vznikaji velmi dalezit¢é malé 1 velké dily pro sestaveni dopravnich
prostiedki. Do téch spadaji napi. autobusy, karavany, trolejbusy, nakladni automobily,
tramvaje a n¢ktera stavebni technika. Dalsi dily jsou vyrabény pro odvétvi, jako je zeméedelstvi

a prumysl.

Spolec¢nost patfi mezi vyhledavané dodavatele, pro tuzemské ale i zahranicni odbératele.
Exportuje se do zahrani¢nich zemi, a to naptiklad do Nizozemska, Némecka, Rakouska.

Tito odbératelé velmi dbaji na kvalitu obdrZzeného zbozi.

Spole¢nost funguje na zaklade liniové organizacni struktury. Ve spole¢nosti pracuje v pruméru
150 zaméstnancli. Z toho pfiblizné nad polovina pracuje pifimo ve vyrobé, diky témto
pracovnikim cely vyrobek vznikd. Nad témito pracovniky je déale low neboli nizky
management, coz jsou vétSinou mistii vyrobnich usekl. Dale je ve spoleCnosti stfedni
management (middle), jedna se o vedouci stfedisek. Nejvyssi managmentem
(TOP management) je vedeni celé spole¢nosti. TOP management udava smér, kam se bude

spole¢nost ubirat, jakou ma vizi, misi, cile, strategii.

V nasledujicim obrazku 5 je znazornéna organiza¢ni struktura spole¢nosti. V této struktufe jsou

viditelné hlavni vazby mezi vrcholovym managmentem a stiedisky stfedniho managementu.
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Obrazek 5: Organizac¢ni struktura spole¢nosti

Zdroj: upraveno podle vyro¢ni zpravy OMB 2022
Hospodareni spole¢nosti
Spole¢nost ve vyrocni zpravé z roku 2022 poukazuje na vypocet pomérovych ukazateld.
Ukazatele jsou vypsany v piilozePRILOHA A: Pomé&rové ukazatele. Temito ukazateli lze

vyjadiit hospodateni spolecnosti.

Ukazatelé okamzité, pohotové i bézné likvidity nespadaji do optimalnich hodnot. V porovnani
s predchazejicim rokem 2021 vzrostla hodnota u okamzité a pohotové likvidity, naopak

poklesla hodnota béZné likvidity.

Hodnota doba obratu zasob trzeb a hodnota splatnosti zavazkt dodavatelim poklesly a spadaji
tak do optimalnich hodnot. Naopak doba inkasa obchodnich pohledavek vzrostla ptiblizné o 14
dni oproti roku 2021. Tato hodnota nespada do optimalnich hodnot.

Vsechny hodnoty rentability vzrostly oproti predchdzejicimu roku 2021. Rentabilita vlastniho

kapitalu vzrostla dokonce o 48,73%.

Celkova zadluZenost vzrostla o 2,65% a nespada tak do optimélnich hodnot. Podil vlastniho
kapitalu poklesl oproti roku 2021, dlouhodoba zadluzenost v roce 2022 poklesla, cozZ je pro
podnik zadouci. V porovnani s rokem 2021 rocni trzby v roce 2022 vzrostly 0 22 836 tis. K¢.

Tyto ukazatele a vysledné hodnoty jsou velmi ovlivnény globalni pandemii Covid — 19.
Tato pandemie ovlivnila celosvétové hospodafeni podnikti od roku 2020.

Cile

Spolecnost si klade za hlavni cil spokojenost zdkaznikli. Snazi se svym zdkaznikiim vyjit
maximalné vstfic. Vyroba na zakazku v této spolecnosti je velmi podstatna. Stredisko vyroby
je schopné preplanovat i denni vyrobu, pokud je to kapacitné a materialné¢ mozné, aby dokazalo

uspokojit co nejrychleji a zaroven s nejvyssi kvalitou prani odbératele.
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Spolec¢nost si klade za cil neustalé zlepSovani se v oblasti enviromentalni. U vyroby se vyuziva
spousta chemickych latek, materidlii, komponenta, u kterych je dulezit¢ dbat na bezpecné
zachazeni. Oblast enviromentalni je pro spole¢nost velmi dulezité, a proto je vyroba nanejvys
Setrna K zivotnimu prostiedi. Vedeni spolecnosti fesi taktéz ohleduplnost ze strany dodavatelt,

jelikoz vi, Ze 1 vyroba materialu ma velky vliv na Zivotni prostfedi a dopad na n¢;j.
Produktové portfolio

Produkty jsou vyrabény na zakazku odbératelim, jedna se tedy z velké ¢asti o vyrobu kusovou.
Cely proces vyroby produktu zapo¢ne poptavkou od odbératele. Odbératel mize zaslat formu,
ktera je urcena k vyrobé konkrétniho kusu. Tato forma zlistava ve vlastnictvi odbératele. Pokud
tuto formu nema, ale chce si nechat vyrobit konkrétni produkt, 1ze dle podrobného nakresu
S parametry zaslat do spole¢nosti OMB, kde se o vyrobu formy postaraji. Tato nové vyrobena

forma je ve vlastnictvi OMB.

Kazda vyrobni forma je urcena konkrétnimu dodavateli a nelze tedy v jedné formé vyrabét pro

vice odbérateld v zavislosti na individualité a know-how designu.
Mezi produkty, které jsou vyrabény na zakazku patii:

- predni a zadni masky dopravnich prostfedki, narazniky, panely, vika, schudky, kryty,
listy atd.

Postup k uskute¢ni prodeje vyrobki

Odbératel vytvoii objednavku na zakladé svych pozadavki a na obchodnim odd€leni zaeviduji
objednéavku do systému. Po potvrzeni schopnosti uskuteénéni vyroby z ndkupniho a vyrobniho

odd¢leni je objednavka pfedana ke zpracovani planovaciim ve vyrobé.

Po naplanovani vyroby je uskutecnén vyrobni proces. Tento proces ma Ctyii az pét fazi. Zacina
u laminace, poté pokracuje pies brusirnu, komplementaci, k posledni fazi dokonéeni, popiipadé

lakovani. Poté probiha jiz logisticky proces, kde je zbozi pripraveno k ptepraveé k dodavateli.
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4 ANALYZA VYBRANEHO PROCESU

K analyze vybraného procesu bylo zapotiebi vybrat vhodné pracovisté, kde probiha urcity
opakujici se proces, ktery je mozné optimalizovat a nasledné zlepsSit za pomoci vybranych

analyz a metod popsanych V teoretické ¢asti této bakalarské prace.

Jako opakujici se proces byl vybran proces pii praci manipulanta p¥i vytazeni odlitku
z formy. Tento proces se opakuje né€kolikrat denné, avSak formy jsou rizné velké a proces
se tak muze lehce liSit. Postup vSak zlstava stejny. Dale byl vybran jesté jeden proces, ktery
opét vykonava manipulant na stejném pracovisti. Jednalo se 0 manipulaci s formami z regala

na vybrana stanoviSté zaméstnancli ve vyrob¢.
Popis pracovisté u vybranych procesu

Pracovisté, které bylo vybrano k pozorovani procesii, byla vyrobni hala, kde probiha hlavni
proces laminace. Toto prostfedi bylo vybrano ke zkoumani z hlavniho diivodu a to moznosti

zlepseni podplrnych procesti vztahujici se k vyrobé na samotném zacatku vyroby produktt.

Laminovna se nachazi ve velké vyrobni hale pod oznaenim H1 s vymérou 3604m?. Jedna
se 0 velky prostor, ktery se skladd zvelké a malé laminovny, brusirny, kancelafi,

kde je planovana vyroba.

Pii sledovani vyrobniho procesu byly vybrany podptrné procesy a to manipulace s formami
a vytazeni vyrobku z formy. Proces manipulace nema pifimy vliv na vyrobek, avSak jedna
se 0 ¢innost, kterou je mozné zlepsit pomoci metody SMED a pftidat tak neptimo hodnotu pro
zakaznika. Manipulace s formami probihala v ¢asti malé laminovny, kde jsou formy ulozené
ve vysokych regélech a na paletdich umisténych na podlaze. Tyto formy se néasledné¢ prevazi
do velké laminovny, kde probihd vyrobni proces laminace. S t€émito formami se manipuluje
denng, jelikoz je vyroba zavisla na zakazce od odbératelt. Tato manipulace probiha n¢kdy

I nékolikrat za den a je Zadouci odhalit ¢innosti, které nepfidavaji zadnou hodnotu.

Vytazeni odlitkli z forem probihd ve velké laminovné, kde je zaroven uskutecnovan hlavni
vyrobni proces. Odlitky nebo také 1ze fici nedokoncené vyrobky jsou rizné velké a je tedy

podstatné brat ohled na velikost a tvar odlitku, ktery je vytahovan z formy. Pii vétsim odlitku

vvvvvv

delsi pottebny ¢as k vykonani procesu.
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Popis pozorovanych procesi

Pozorované procesy ve spolecnosti se zamétovaly na opakujici se ¢innosti a to na vyménu
forem a vytazeni odlitka z forem. Prace ve vyrobé funguje v jednosmérném provozu, pracovni
doba zac¢ina od brzkych rannich hodin do odpolednich hodin. Pracovnici maji moznost vyuzit
prace pies Cas. To pro né¢ znamend, Ze mohou pfiijit rdno o néco diive a svou praci si tak
nachystat pied ptichodem svych kolegti. PO rannim ptichodu manipulanta do prace je jeho
pracovni naplni vytahovani vyrobkid z forem z pfedchazejiciho dne. Tyto vyrobky jsou
vytahovéany rano a to z diivoddl nutnosti projiti celym technologickym postupem. Cas, ktery
manipulant vyuzije K vytazeni vyrobka z forem, je dulezity pro pracovniky na laminovné,
jelikoz ti maji planované denni normy, které je nutné splnit. V ptipadé, kdy je mozné
piedchazeji den vytahnou vyrobek z formy, a popfipadé i zménit formu na jinou, jedna
se 0 nejvyhodné&jsi feSeni. Pracovnici nemusi rano ¢ekat na pfipraveni forem ke své

nadchazejici praci a tim maji vice ¢asu k plnéni hlavniho vyrobniho procesu.

Manipulaci s formami a vytazeni odlitkd z forem ma pfedevsim na starosti manipulant. Ten ma
za ukol zajistovat plynulost a navaznost vyroby tim, Ze zajistuje vytazeni odlitku z formy
a naslednou zménu formy k vyrobé jiného kusu. Formy jsou ulozeny v regalech a na paletach.
V ramci zjednoduseni piehlednosti forem je vedena evidence, ktera dopomaha najit konkrétni
formy ve skladu a regalu. Podklady pii presunech vSak musi zajistit manipulant, ktery
s formami pohybuje. Pokud tedy manipulant nezaeviduje, kam formu vlozil a neodevzda poté
podklady mistrové na tiseku Kk ptepisu do evidence v systému, nastava problém s piehlednosti

ulozeni forem.

Pii sledovaném procesu vytazeni vyrobki z forem ma manipulant za tkol vytahnout odlitek
z formy s velkou opatrnosti, aby ho nijak neposkodil. Formy a odlitky z nich vyrobené jsou
ruzné velké a to samoziejmé velmi ovliviiuje praci manipulanta. Hlavni princip postupu vsak
zustava stejny. Napln pozorovaného procesu manipulanta u manipulace s formami je piesun
forem ze skladu a regald na vybrana stanovisté. Formy nasledné také odnasi a eviduje regaly,

do kterych je odklada pro budouci uskladnéni, zrychleni a hledani konkrétnich forem.

Mezi jeho dalsi ¢innosti spada pienos odlitki na brusirnu, pomoc pracovnikiim s manipulaci
forem pii samotné vyrobé. Manipulant pracuje vétsinu ¢asu sam. Pokud se vSak jedna o vétsi
formy, nebo se manipulace s formami provadi rano pted vyrobou, pfichazi na pomoc nékolik
pracovniktl z jiného oddéleni, kteti dopomohou vytahnout vyrobky z forem. To dopomaha

k moznosti rychlejsi vyroby.
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4.1 Aplikace metody SMED

Pozorovani vybranych procest probéhlo v OMB composites EU a.s. dne 11.8. 2023. Primarné
Zkoumana c¢innost, které byla vénovand nejveét§i pozornost, byla price manipulanta
pii manipulaci s formami a dodani forem vcas na jednotliva stanovisté pracovniki. Dale byla
vyuzita metoda SMED k moznému ¢asovému zlepSeni vytahovani vyrobkt z forem. Pomoci

metody SMED bylo cilem odhalit ¢innosti, které procesim neptidavaly zadnou hodnotu.

4.1.1 Postup piipravy K pozorovani procestu

K pozorovani procesu byl potfeba papir s pfedem natisténymi sloupci a psaci potieby.
Pti vyuziti metody SMED byl velmi dalezity zaznamenany cas ¢innosti, kumulovany cas
¢innosti a popis Cinnosti. Ostatni sloupce mohou byt piidany dle potieby pozorovatele.
Castokrat se vyuziva oznaGeni stroje, ktery je sefizovan & misto, na kterém je operace

vykonéna.

Na natisténém papiru, ktery byl vyuzit k pozorovani, bylo 8 sloupct, které byly pfedem
promysleny pro konkrétni analyzu procesu manipulace. V tabulce 2 je vyobrazena vytvoiena

tabulka slouzici k pozorovani procesu.

Tabulka 2: Tabulka vytvorena k pozorovani procesu

%

C. Cas | Celkovy Kod | Navrh na
operace | operace cas Popis ¢innosti IED / OED | Cinnosti | zménu Komentar

Zdroj: vlastni zpracovani

Prvni sloupec zacinal ¢islem operace, ktery poukazuje na posloupnost vykonavanych cinnosti.
Ve druhém sloupci byl zndzornén €as operace. Pti zapoceti Cinnosti byly pouZzity stopky, které

zaznamenavaly ¢as jednotlivych operaci.

Ve tfetim sloupci je celkovy cas. Toto policko pii pozorovani zistalo nevyplnéné, protoze
znazoriiuje kumulativni Cas, ktery bylo mozné dopocitat po pozorovéani. Pfi samotném
pozorovani by séitani ¢asiit mohlo velmi ovlivnit samotné pozorovani kvili nedostate¢né
pozornosti. Ve ¢tvrtém sloupci byl popis ¢innosti. V tomto sloupci byla popsana konkrétni
¢innost v daném cCase. Paty sloupec vyjadiuje oznaceni IED a OED. Zkratka IED znaci interni

¢innosti, pfi kterych stroj nepracuje, vtomto pfipad¢ je vyrobek hotov a pracovnik jiz
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do procesu nezasahuje. Zkratka OED znaci externi ¢innosti, které jsou vykonavany, kdyz stroj
pracuje. V Sestém sloupci byl kod ¢innosti, pomoci kterého lze 1épe rozlisit a odhalit, o jaké
¢innosti se jedna. Tabulka 3 byla vytvofena za uc¢elem rozliSeni a odhaleni ¢innosti pfidavajici

a nepiidavajici procesu hodnotu.

Tabulka 3: Kody ¢innosti

Externi ¢innosti

1 OED Vyrobni proces VA - Cinnosti ptidavajici hodnotu Bez zmén
Interni ¢innosti NNVA - ¢innosti nepfidavajici hodnotu,

2 IED Podpirmny proces potiebné Eliminace

Zdroj: vlastni zpracovani

Pod kodem 1 jsou oznaceny Cinnosti, které jsou vykonany, kdyZz stroj pracuje neboli externi
¢innosti. Takové ¢innosti prinasi hodnotu pro zakaznika, jelikoz v rameci téchto ¢innosti vznika
vyrobek. Koéd 1 nebyl soucasti pozorovani, jelikoz metoda SMED se zamétuje na odhaleni
¢innosti nepfidavajici procesu hodnotu. Kody 2 a 3 zndzorfiuyji interni ¢innosti oznac¢ené pod
zkratkou IED, u kterych je dulezité minimalné zkracovat ¢as danych operaci, jelikoz tyto
¢innosti nepridavaji Zadnou hodnotu. Jedna se o ¢innosti v ramci podparnych procest, kdyz
zrovna stroj nebo lidské sila nevyrabi zadny produkt a vyroba je tak zastavena. Pod kdédem
s ¢islem 2 jsou oznaéené ¢innosti, které neptidavaji procesu zZadnou hodnotu, avsak ¢innosti
pod timto oznacenim jsou potiebné k vykonu daného procesu. Nelze tedy tyto Cinnosti zcela
odstranit pouze eliminovat a zaméfit se na snizovani Cast téchto ¢innosti. Jedna se 0 ¢innosti
jako pifesun forem na vybrané stanovisko, odSroubovani Sroubti pifi vytahovani vyrobku
z forem, komunikace potiebna k vykonu prace. Pod kédem 3 jsou oznaceny Cinnosti, které
neptidavaji procesu zddnou hodnotu, a jsou nepotiebné k vykonu procesu. Takové Cinnosti je
dalezité¢ zcela odstranit a Castokrat se takové Cinnosti a operace oznacuji pod pojmem Cisté
plytvani. V nasledujici tabulce 4 jsou podrobné vypsany ¢innosti spadajici pod konkrétni kody

¢innosti.

Tabulka 4: Cinnosti spadajici pod kody ¢innosti

1| Vyroba

2 | Manipulace s formami, komunikace potfebna k praci, kontrola, preprava, pohyb,...

Zdroj: vlastni zpracovani
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Sedmy sloupec mé ozna€eni navrh na zménu. Tento sloupec mé za kol podle ¢asu ¢innosti
a kodu ¢innosti urcit, zda danou operaci je mozné zkratit ¢i zcela odstranit .Osmy sloupec znaci
komentaf, ktery popisuje, o jakou zménu se jednad V rdmci ndvrhu na zménu. Pfi samotném
pozorovani byly vypliiovany pouze sloupec s Casem operace a popisem cCinnosti. Ostatni

sloupce byly nasledné doplnény pfi seskupeni dat z pozorovani.

4.1.2 Pozorovani manipulanta p#i vytaZeni vyrobku zformy a nasledna
optimalizace

V piiloze B Pozorovany proces manipulanta pii vytazeni odlitku z formy je vlozena tabulka,

ve které byl pozorovan manipulant pti vytazeni odlitku z formy. Jednalo se o stfedné velkou

formu. U pozorovani bylo zjisténo, ze celkovy ¢as od vyroby posledniho kusu po mozny

zacatek vyroby dalsiho kusu trval 8 minut a 36 sekund. V obrazku 6 je znazornéna analyza

prace vyplyvajici z pozorovani procesu vytazeni vyrobkd z formy.

Prace s klinky, Nadbyteéné
podkladani piesuny
18% 11% Komunikace
4%

Opakovana ¢innost
1%
Oc¢isténi formy
8%

Prostoj
27%

Odsrouboviéni,
odlepovani,
vytahovéani

31%

Obrazek 6: Analyza prace pfi vytazeni vyrobku z formy

Zdroj: vlastni zpracovani

Manipulant si podle pozorovani vedl dobie, avSak pti pozorovani byly odhaleny nepotifebné
¢innosti, které bylo vhodné odstranit. V obrazku 7 jsou znazornény ¢innosti, které nepiidavaji

z4dnou hodnotu, zarove jsou nepotiebné. Cinnosti byly oznaené pod kodem 3.
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Nadbytecné
presuny;

0:00:59
—

. Komunikace;
0:00:19

Prostoj; _—
0:02:17

\_Opakované
¢innost;
0:00:06

Obrazek 7: Nepotiebné ¢innosti nepfidavajici hodnotu u procesu vytazeni odlitku z formy
Zdroj: vlastni zpracovani

Obréazek vyobrazuje Cinnosti, které bylo vhodné odstranit. Nejvice spotiebovany cas byl
u prostoje, ktery byl zcela zbyte¢ny a trval pfesné 2 minuty a 17 sekund. Dale casové
nasledovaly nadbytec¢né presuny s Casem 59 sekund. Prvni odstranénd operace se tykala
prechodu pro naradi k jinému stanovisti, které¢ se nachazelo piiblizné 10 metrii od stanoviste,
kde probihalo pozorovani. Takové dochazeni pro natadi k jinému stanovisti je povazovano
za Cisté plytvani, jelikoz se jedna o nepotiebnou ¢innost. Komunikace s pracovnikem byla
odstranéna, jelikoz se nevztahovala k pracovni ¢innosti. Opakovana ¢innost bylo opétovné

zandani klinkd pod odlitek z diivodi vypadnuti pti vytahovani odlitku z formy.

Po odstranéni ¢innosti byl vytvoien novy postup prace pro manipulanta u procesu
vytaZeni odlitki z forem vypsany v priloze C. Byla vytvotena tak tabulka, kterd byla o¢isténa
od ¢innosti, které procesu vytazeni odlitku z formy nepfidavaly Zadnou hodnotu, a zaroven

zpomalovaly pozorovany proces. VSechny odstranéné ¢innosti spadaly pod kod 3.

Pro lepsi prehlednost byla vytvorena tabulka 5, kterd poukazuje na stav pred zlepSenim a po

zlepSeni konkrétniho pozorovaného procesu.
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Tabulka 5: Casové uspory u procesu vytazeni odlitku z formy za pomoci SMED

VytaZeni odlitku ze stiedné velké formy pred zlepSenim po zlepSeni
Nadbytecné presuny - kod 3 0:00:59 0:00:00
Komunikace - kod 3 0:00:19 0:00:00
Opakovana ¢innost - kéd 3 0:00:06 0:00:00
Prostoj — kod 3 0:02:17 0:00:00
Odsroubovéni, odlepovéni, vytahovani - kod 2 0:02:42 0:02:42
Ocisténi formy - kod 2 0:00:40 0:00:40
Prace s klinky, podkladani — kéd 2 0:01:33 0:01:33
Celkovy cas 0:08:36 0:04:55
Casovi tispora 0:03:41

Zdroj: vlastni zpracovani

Celkovy &as se zménil z ptivodnich 8 minut a 36 sekund na 4 minuty a 55 sekund. Uspora ¢asu

po odstranéni nepottebnych ¢innosti za vyuziti metody SMED byla 3 minuty a 41 sekund.

4.1.3 Pozorovani manipulanta pii manipulaci s formami a nasledna optimalizace
Jako dalsi proces, jenz se opakuje, byl tak vybran kK pozorovani a nasledné optimalizaci byl
proces manipulace s formami na konkrétni stanovisté. V zavislosti na sledovaném procesu byla
vytvorena tabulka v ptiloze D. Oznaceni sloupcu tabulky je stejné jako v predchazejicim
pozorovaném procesu. Pfi pozorovani byla opét vyuzita tabulka s osmi sloupci. Cilem vyuziti
metody SMED byla opét ¢asova optimalizace procesu a odhaleni ¢innosti nepiidavajici
hodnotu. Pozorovanim bylo zjisténo, Ze od vyroby poslednich spravnych kust do mozné
vyroby nasledujicich kusti bylo uskute¢néno 76 operaci o celkové délce 32 minut a 16 sekund.
Dle metody SMED je dulezité zvladnout vyménu nastroji pod 10 minut. V tomto piipadé vsak
manipulant nabiral vice forem, které nasledné rozvezl na konkrétni stanovisté, a tak z toho
divodu Vv tomto pozorovani a pii nasledné optimalizaci nebylo cilem zvladnout vyménu forem
pod 10 minut, ale za pomoci odstranéni ¢innosti nepotfebnych a neptidavajici hodnotu snizit

celkovy ¢as vymény forem.

V obrazku 8 je znazornéna analyza prace vyplyvajici z pozorovani procesu manipulace

s formami.
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manipulace, 12% Prostoj
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Obrazek 8: Analyza prace pii manipulaci s formami
Zdroj: vlastni zpracovani

Dle analyzy prace bylo zjiSténo, ze manipulant se vénoval béhem procesu manipulace
s formami ¢innostem, které procesu nepiidavaly zadnou hodnotu, ale byly pottebné. Jednalo
se 0 manipulaci s formami, potiebnou komunikaci, ktera slouzila k domluvé pfi rozmisténi
forem na stanovisté, ale také komunikace, jez vyzyvala ke spolupraci. Dale nakladani forem
a kontrola nakladani spravnych kust dle planu. Tyto ¢innosti, které spadaly pod kod ¢innosti 2
&inily 47% ze viech vykonanych &innosti v ramci procesu manipulace s formami. Casové tyto
¢innosti trvaly 15 minut a 10 sekund. Jednalo se tak o méné nez jednu polovinu z celkového
¢asu pozorovani prace manipulanta. V ramci optimalizace nelze tyto ¢innosti zcela odstranit,

pouze je mozné je eliminovat a zam¢fit se na zkraceni ¢ast téchto operaci.

Dale podle analyzy prace dle obrazku 8 byly odhaleny i ¢innosti, které neptidavaly procesu
zadnou hodnotu a zaroven byly nepotiebné u pozorovaného procesu manipulace s formami.
Jednalo se o Cinnosti jako zbyteéné hledani, komunikace nevztahujici se k vykonu prace,
nadbytecné hledani a pfesuny, prostoj. Tyto ¢innosti tvofily 53% z celkového analyzy prace.
V Casovém piepoctu trvaly 17 minut a 6 sekund. Jednalo se o ¢innosti ozna¢ené pod kédem 3,

bylo tak vhodné tyto Cinnosti zcela odstranit.

V nasledujici tabulce 6 je vyznacen celkovy ¢as operaci spadajicich pod kéd Einnosti 2 a 3 pro
lepsi piehlednost. Dale jsou vypsany pocty ¢innosti a ¢innosti navrzené k odstranéni a zkraceni

¢asu.
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Tabulka 6: Casy a ¢innosti dle k6di pred zlepsenim u procesu manipulace s formami

Stav pied Pocet ¢innosti Odstranit Zkratit Cas Celkovy cas
Kéd ¢innosti 2 33 0 5 0:15:10
Soucet 76 43 5 0:32:16

Zdroj: vlastni zpracovani

V tabulce 6 je znazornén celkovy pocet Cinnosti, které jsou rozdéleny mezi kédy 2 a 3.
V zavislosti na tom je znazornéno odstranéni vSech €innosti spadaji po kod 3, tedy presné 43
operaci s celkovym ¢asem 17 minut a 6 sekund. U kodu ¢innosti 2 nelze odstranit zddnou
operaci, avsak je mozné se zaméfit na zkraceni Casu u péti vyznacenych operaci. Celkovy ¢as

¢innosti pod koédem 2 ¢€inil pted zlepSenim 15 minut a 10 sekund.

K ¢innostem s pfifazenym kddem 3 bylo navrzeno v komentaii v ptiloze D z velké ¢asti spojeni
operaci. Naptiklad u operace ¢.10 bylo manipulovéno s el. manipulaénim vozikem, ktery byl
ptivezen blize k regalu. U operace ¢.17 byl provadén ptesun toho stejného voziku bez toho,
aniz by na n¢j byla vloZzena forma z regélu ¢i byl jinak dilezity v dany moment. Tato operace
pod ¢. 17 byla zbyte¢né vykonana a vozik mohl byt ihned pievezen na jiné misto pii ¢innosti
¢.10. V priloze E jsou vypsany ¢innosti, vztahujici se k tabulce 6. Jsou zde vypsany ¢innosti

pod kody 2 a 3 a komentare vztahujici se k dané operaci.

Po odstranéni a zkraceni ¢innosti byl vytvofen novy postup prace pro manipulanta pfi
procesu manipulace s formami popsany V priloze F. Byla tak vytvofena tabulka, ktera byla
oCisténa od Cinnosti, které procesu manipulace s formami nepiidavaly Zadnou hodnotu a
zéaroven zpomalovaly pozorovany proces. VSechny odstranéné ¢innosti spadaly pod kod 3 a
viechny ¢asové zkracené &innosti spadaly pod kod 2. Cinnosti pod kddem 2 nemohly byt zcela

odstranény, a tak pocet €innosti pod timto kddem se nezménil.

Pro lepsi prehlednost byla vytvorena tabulka 7, kterd poukazuje na stav pred zlepSenim a po
zlepSeni konkrétniho pozorovaného procesu. V této tabulce byl kladen diraz na vypséani

¢innosti z analyzy prace a nasledné porovnani stavu pted zlepSenim a po zlepsSeni.
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Tabulka 7: Casové tspory pii procesu manipulace s formami za pomoci SMED

Manipulace s formami éilll{l(l)(()isti pred zlepSenim po zlepSeni
Ptiprava, nalozeni 2 0:03:54 0:03:34
Manipulace 2 0:08:06 0:07:30
Kontrola dle planku, hledani 2 0:01:37 0:01:37
Komunikace - pottebna 2 0:01:33 0:01:33
Prostoj 3 0:00:20 0:00:00
Hledani 3 0:04:05 0:00:00
Komunikace - nepotiebna 3 0:01:22 0:00:00
Nadbyte¢na manipulace, pohyb 3 0:11:19 0:00:00
Celkovy ¢as 0:32:16 0:14:14

Casovi tispora 0:18:02

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 7 byla vytvofena za pomoci odstranéni a zredukovani ¢innosti, které nepfinasely
hodnotu a byly z velké ¢asti nepotiebné. V optimalizované podobé u piilohy F Ize zpozorovat,
7@ operace procesu na sebe navazuji i pres to, Zze z pivodnich 76 operaci po zredukovani zbylo

pouhych 33 operaci. V tabulce 8 jsou vyznacené Cinnosti a ¢as po zlepseni dle koda.

Tabulka 8: Casy a ¢innosti dle kodii po zlepeni u procesu manipulace s formami

Stav po Pocet ¢innosti Odstranit Zkratit ¢as Celkovy cas
Kéd ¢innosti 2 33 0 0 0:14:14
Soucet 33 0 0 0:14:14

Zdroj vlastni zpracovani

Pomoci metody SMED bylo odstranéno 43 ¢innosti, které byly v daném procesu oznaceny za
Cisté plytvani. Jednalo se tak o vice nez 'z z celkového poctu vykonanych operaci. Tyto ¢innosti
byly oznaceny pod kdédem 3. Optimalizace dopomohla ke sniZzeni celkového ¢asu procesu na
14 minut a 14 sekund. Celkova casova uspora ¢inila 18 minut a 2 sekundy. Metoda SMED
odhalila ¢innosti, které byly povazovany za Cisté plytvani, ale také Cinnosti, které neptidavaly
procesu zadnou hodnotu, ale byly potfebné k vykonu prace. Doporuceni pro spolecnost
je zaméfit se i na ostatni podpirné procesy jako je priprava lakl a barev, pfiprava materialt
k laminaci. Tyto procesy by bylo mozné taktéz zefektivnit za pomoci metody SMED.
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4.2 Spagetovy diagram
V navaznosti na pozorovany proces manipulace s formami byl vytvofen Spagetovy diagram pro
lepsi prehlednost vyuzitého prostoru a pohybu manipulanta. Na obrazku 9 lze vidét Cervené

¢ary, které znazornuji pohyb a piesuny manipulanta.

Obrazek 9: Spagetovy diagram manipulace s formami — stav pred zlepsenim
Zdroj: vlastni zpracovani
Na Spagetovém diagramu jsou Sed¢ zvyraznéné obdélniky, které znaci regaly, na kterych byly
ulozeny nékteré formy. Nejveétsi obdélnik uprostied znaci velky regal, ostatni mensi bilé
obdélniky ve stejné ¢asti znaci palety, na kterych byly formy polozeny. Ovaly a kolecka znaci
stanovisté pracovnikll, kam bylo potieba formy pievézt. Zakresleni neni zcela ptesné a slouzi

pouze pro orientaci v prostoru.

Pti rozboru Spagetového diagramu Ize vidét, jak se manipulant pohyboval a bylo tak jednodussi
odhadnout ¢innosti, pfi kterych dochazelo ke zdlouhavym pfesuniim a nadbyte¢nym pohybtim.
Manipulant zacinal z bodu 1 a skon¢il na bodu 76. Tento Spagetovy diagram byl vytvofen na
zaklad¢ pozorovani u piilohy D. Lze tedy podle ¢isla operace zjistit, jakou ¢innost manipulant
vykonéval v dany moment a zda zdlouhavé presuny byly potiebné ¢i nikoliv. Pfi pohledu na
Spagetovy diagram mé&l manipulant dlouhé, ¢astokrat i zbyteéné presuny, které nebyly spravné
zkorigované. Manipulant ztratil vice Casu pii Cinnostech, které byly velmi zbytecné

45



a nepotiebné k danému procesu, avsak pii samotné praci manipulace byl velmi rychly a snazil
se praci vykonavat svédomité. Pomoci méfeni chytrych hodinek, manipulant nachodil piiblizné

1843 krokui.

Puvodni podoba $pagetového diagramu byla optimalizovana na zakladé vysledki SMED,

optimalizovany stav §pagetového diagramu je zobrazen na obrazku 10.
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[ ]

L

| i

Obrazek 10: Spagetovy diagram manipulace s formami — stav po zlep3eni

Zdroj: vlastni zpracovani
Spagetovy diagram po zlepseni je oproti piivodni verzi vice piehledny, a lze tak vidét tbytek
zbyte¢nych piesuni manipulanta. Nejvétsi zménu a ubytek pohybi 1ze zpozorovat u regalu pii
hledani a nakladani forem na vozik. I pies to, Zze operace od ¢.24 mohou vypadat stale ndrocné
na pohyby a piesuny formy, které jsou dodany na tato stanovisté. jsou malé, a tak je manipulant
dokazal odnosit ru¢né na stanovisté. Pokud by se jednalo o tézsi formy, bylo by v budoucnu
dobré se zaméfit na rozlozeni stanovist, aby se ke kazdému stanovisti dalo pfijet a odjet
s manipula¢nim vozikem. Pocet krokt po optimalizaci byl piiblizné 1164. Pocet kroka byl
zkracen 0 679, neZ v pivodnim pozorovaném procesu. Spagetovy diagram dopomohl

k ptehlednosti vyuziti prostoru v ramci pozorovaného procesu manipulace s formami.
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4.3 Navrhy a doporuceni ke zlepSeni procesii

Ke zkoumanym procesim vytazeni vyrobku z formy a procesu manipulace s formami byly
navrzeny navrhy ke zlepSeni téchto pozorovanych procesii. Navrhy a doporuceni jsou navrzeny
tak, aby ptredevsim odstranily ¢innosti, které byly nepotiebné a nepiidavaly zadnou hodnotu.

Diiraz je vSak i kladen na ¢innosti, které jsou potiebné, ale taktéz neptidavaji zddnou hodnotu.

Jako hlavni doporuéeni pro oba pozorované procesy bylo vytvoreni popisu prace, pro lepsi

navaznost ¢innosti po sob¢ jdoucich a zarovenn tento popis prace byl o¢istén o Cisté plytvani.
Timto popisem prace lze povazovat optimalizované procesy popsané v piiloze C a F. V obrazku
11 je znazornén optimalizovany proces prace manipulanta pfi vytazeni vyrobku z formy za
vyuziti metody SMED, ktery slouzi k osvojeni si spravného postupu prace bez cinnosti

nepiidavajici hodnotu.

= ) Wawh
& | Gas |Celkovy [ED/ | Kéd | ma
| operace| operace|  fas e DIl et e e
sop | OO0 OO0 | meni vyrobendho kusu | OED 1 He
1| 0:00:07 0:00:07 m;:‘jﬂ’“‘“;;:f‘;ﬁ;““ D 0 |
5 | 0:00:52 0:00:59 mdﬂﬁ;ﬁﬁ‘:h‘m“’ D ) e
5 | 00018 00107 | Odlepovniroblu Keltimd ) N
g | 00056 00313 ) powsiti dievinyehWlinkd | TED | 2 | Me
5 | 0-00:26) 0:02:39 1$ah;ﬂmjﬁﬁﬂﬁ IED 2 | e
g | 0:00:08| 0:02:47 |  Doklepdvnl Klinku pod D 0 | o
- | o:00:06( 0:02:53 Oﬂiﬂuﬁﬁgﬂiﬁm D o |
g | D001 0:03:04 oaﬂuﬁﬁgﬂiﬁm IED 2 | e
o |0:00:29| 00333 | Fresmblimkuziedndstany | ) e
w0, | 0:00:42{ 0:04:15 Vﬁﬁ}:ﬁfgﬁ'ﬂ” D o |
1, | W00 D5 | Goyeom voduchovipistole | ED | 3 | e
g | 0012 0:04:37 Dahiﬂjﬁjziﬁﬁm IED 2 | e
13, | U00:04) 0:04:41 Uchopeni utirky IED 2 Me
sa | 0:00:14| 0455 | Utemizlichmedistotna ) o |
SR 0-00:00] 0:04:55 | 7 ) ot oy daliiho kum | OED 1 Ne

Obrazek 11: Navrh popisu prace pro manipulanta — vytazeni vyrobku z formy
Zdroj: vlastni zpracovani

Manipulant mél pti pozorovani problém se systematic¢nosti pohybi a astokrat od prace odbihal

Mrwe

a d¢lal zbytecné pohyby, coz zapfticinilo zpomaleni procesu. Vytvotrenim presného popisu prace
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by manipulant m¢l jasné definovan postup a ¢innosti, kterym by se mél vénovat v dany
vykonavany proces. Pokud by manipulant urychlil samostatny proces manipulace s formami,

mohl by se pak vice vénovat dalSim potiebnym ¢innostem.
Proces vytaZeni vyrobku z forem

U procesu Vv piiloze B bylo méné navrhli na zménu, a proto k tomuto procesu byl pouze 1 navrh
doporuceni k odstranéni ¢innosti vztahujici se k pfechodu k naradi. Tyto operace trvaly celkem

34 sekund.

1. Koperaci ¢.2 bylo navrhnuto mit nafadi stale u sebe. Z toho diivodu bylo doporuc¢eno
pofidit manipulantovi pracovni opasek na nafadi. Na obrazku 12 je vyobrazen vybrany

opasek.

Obrazek 12: Pracovni opasek na naradi

Zdroj: hornbach.cz

Tento opasek od znacky kwb Germany GmbH je mozné poftidit za 699 K¢ Opasek byl vybran
1 pfes to, Ze jsou na trhu levngj$i alternativy. Tento opasek ma dvé kapsy na kazdé strané,
coz muze byt vice pohodlné nez opasky s jednou kapsou. Zaroven je tento opasek vyroben
z pravé klize, coz znaci vétsi kvalitu a tim 1 del$i zivotnost. Navic jsou k tomuto opasku i velmi

pozitivni recenze.
Proces manipulace s formami

U rozsahlého procesu popsaného v ptiloze D bylo navrzeno vice navrhi, které by mohly dany
proces vice zefektivnit a zkratit tak celkovy ¢as procesu. Tyto ndvrhy jsou uréeny k operacim

vypsanych v pfiloze E. Jednd se o navrhy zlepSeni vztahujici se k nadmérné manipulaci

wrwve
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hledanim konkrétnich forem. Proto jsou tyto navrhy a doporuceni zaméfeny na piehlednost

ulozeni forem, aby manipulant neztracel zbyte¢né Cas pii jejich hledani ¢i pferovnavani.
1. A) Portizeni poznamkového bloku (levnéjsi varianta)

Tento navrh na zlepSeni vyplyva z Cinnosti hledani, které by se mély rozhodné odstranit. jelikoz
spadaji pod kod 4, tedy velmi neuzitecné a neefektivni. Pro manipulanta by bylo vhodné poftidit
zéapisnik, kam by si mohl zapisovat ukladani forem a tim by byl snizen i celkové potiebny ¢as
Kk jejich hledani. Do vlastniho zapisniku by manipulanta vice motivovalo formy evidovat,
jelikoz by do n¢j mohl béhem volného ¢asu nahlédnout a ¢asem si vytvofit vlastni prehled
0 ukladani forem.Poznamkovy blok o velikosti A5 Ize zakoupit i s propiskou za 47 K¢. Tento
blok by bylo mozné mit stale u sebe diky pracovnimu opasku. Nevyhoda vSak nastava pfi
ptehlednosti forem pro ostatni pracovniky. Z toho divodu byla navrZena 2.varianta, ktera

je drazsi, avSak nevznika pfi ni mozny problém nepiehlednosti pro ostatni pracovniky.
B) Poftizeni chytrého zatizeni s moznosti evidence forem (drazsi varianta)

Pokud by spole¢nost chtéla vice zmodernizovat proces manipulanta, mohla by zakoupit tablet,
diky kterému by manipulant evidoval zmény piesunu forem piimo ve sdileném dokumentu.
Zaroven by v tabletu mohly byt evidovany formy i graficky a tim by bylo hledani forem velmi
ulehceno. Cely proces hleddni by se tak snizil a manipulant by mohl v ramci vzniklé Gspory
casu evidovat data do systému a Castéji kontrolovat, zda dand forma je na spravném miste.
Tim by byla ulehcena i prace planovace vyroby, ktery zadava evidenci forem do systému
po vypisu zaloZeni forem, ktery ma na starosti manipulant. Na obrazku 13 je vyobrazen vybrany

tablet

Obrazek 13: Pracovni tablet
Zdroj: ipato.cz
Pracovni tablet IGET RT1 je vhodny do pracovniho prostiedi, jelikoz je odolny viici vibracim,

prasnému prostiedi, ndraziim, ma dlouhou vydrz baterie, vysoky vykon a velkou pamét’. Jedna

se tak o idedlni variantu, ktera stoji 5 989 K¢.
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2. Zakoupeni regalti do malé laminovny

Spole¢nost vlastni sklad, kde je ulozena vétSina forem. Formy, které se pouzivaji ¢astéji, jsou
uloZeny v malé laminovn¢, kde probihalo pozorovani. V malé laminovné jsou na zemi vedle

regald polozeny palety, na kterych jsou ulozeny formy.

Potizenim dal$ich regald a nahrazeni tak pouhych palet by bylo prospésné v uspoie zabraného
prostoru, ale také v rdmci samotné manipulace a piehlednosti ulozenych forem. Na obrazku 14

je vyobrazen vybrany regal.

Obrazek 14: Regal na ulozeni forem
Zdroj: majster-regal.cz

Vybran byl regal o ¢tyfech policich s nosnosti 1000 kg na polici o rozmérech 200x150x80 cm.

Jedna se o regal, ktery se jiz v malé laminovné nachazi, avSak tento by nahradil vedlejsi palety,
na které se nevejde tak velké mnozstvi forem, a zaroven je ulozeni v regalu vice piehledné.
V prostoru vsak zbyva stdle spousta mista, tedy palety by nemusely byt zcela nahrazeny,

ale pouze pfesunuty. Vybrany regal lze zakoupit za 14 690 K¢.
3. Ptehlednost ulozeni forem podle $titkii odbératele

I ptes to Ze jsou regaly prehledné oznaceny pod pismeny a ¢isly, bylo by vhodné dalsi oznaceni
pro prehlednost. Opét se tento navrh vztahuje k uspofe €asu pii hledani. Vytvoteny by mély byt
Stitky dle odbérateli. V oznaceném regadlu by se nachazely formy pouze od konkrétniho
odbératele. Pfi této varianté by postacilo pouze vytisknout na papir o rozmérech AS nazev

odbératele a prilepit lepici paskou na regél. Takové Stitky lze vyrobit do 20 K¢.
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4. Uspotadani pracovisté dle metody 5S

Metoda, ktera je vyuzivana v ramci $tihlé vyroby 5S, slouzi k i¢elim eliminace plytvani stejné
jako metoda SMED. 5S se vSak zaméfuje na zefektivnéni pracovniho prostoru a jeho
usporadani. Jako dalsi navrh na zlepSeni bylo navrzeno za pomoci metody 5S usporadani
pracovisté tak, aby byly odstranény zbytecné zdlouhavé pohyby a vzdalena manipulace.
V nasledujicim obrazku 15 je znazornén ¢ast Spagetového diagramu po optimalizaci, kde jsou

vSak vyznaceny stale zdlouhavé presuny.

Obrazek 15: Spagetovy diagram - vyznadeni pro doporudeni vyuziti metody 5S

Zdroj: vlastni zpracovani
Na obrazku 15 jsou modfe zndzornény zdlouhavé pfesuny a prechody, které by v ramci

metody 5S mohly byt zoptimalizovany pomoci piestavby pracoviste.

Pokud by spole¢nost chtéla vyuzit vSechny navrzené varianty ke zlepSeni, zaplatila by
20 746 K¢.

o1



ZAVER
Cilem bakalatfské prace bylo na zéklad¢ analyzy vybraného procesu ve vyrobnim podniku

odhaleni ¢innosti nepfidavajici hodnotu a navrzeni moznosti jejich zlepSeni. Pozorovani

vyrobniho procesu probihalo ve spole¢nosti OMB composites EU a. s. V ramci mésicni praxe.

Ve spole¢nosti byly vybrany dva procesy k pozorovani a odhaleni ¢innosti, které jim
nepiidavaly Zadnou piidanou hodnotu. U téchto Cinnosti bylo vsak dulezité ur€it, zda se jedna
o potiebné ¢i nepotiebné Cinnosti. Prvni pozorovany proces se zaméfoval na vytazeni vyrobkil
z forem po jejich dokonceni. Rychlé vytazeni vyrobkii dopomahd k rychlej$i mozné vyrobé
dalsich kusi. Dalsi pozorovany proces byl zaméfen na manipulaci s formami a jejich vcasné

dodani na stanovisté pracovnik.

Kazdy proces je individualni s ohledem na $tihlou vyrobu a také v zavislosti na objednavkach
od odbérateli. Navrhy na zlepSeni byly vSak vSeobecné v ramci manipulace s formami
a vytahovani vyrobkt z forem. Pokud by vedeni spolecnosti pfistoupilo na navrhy zlepSeni,

procesy by byly ¢asové a pohybové méné narocné.

Mezi navrhy na zlepSeni patfily jak levnéjsi, tak drazSi varianty. Mezi cenové draZzsi,
avSak velmi uzite¢ny v ramci optimalizace byl vybran tablet, regdl a opasek na naradi.
Mezi cenové levngjsi byly navrzeny postupy optimalizované prace pro manipulanta bez
¢innosti povazované jako Cisté plytvani. Tyto vytvoiené postupy prace se zamétuji na docileni
konkrétnich procesti, bez zbyte¢nych prodlev, pohybli, nadbyte¢nych manipulaci. Déle byly
navrzeny informacni Stitky na regal ¢i maly zapisnik. Poslednim navrhem na zlepSeni bylo
navrzeno vyuziti metody 5S, kterd je taktéz vyuzivdna Vramci Stihlé vyroby spolecné
s metodou SMED. Jedna se tedy o metodu, ktera by mohla velmi ovlivnit zdlouhavé piechody

na pracovisti a to za pomoci uspotadani prostoru.

Analyza procesii ve vybrané spole¢nosti za pomoci metody SMED byla rozhodné uzite¢na,
at’ uz v ramci studie vyuziti metody, tak celkové optimalizaci procesu. Metoda SMED odhalila
neefektivni Cinnosti skryvajici se v podpirnych procesech. Jednalo se o ¢innosti potiebné,
ale také odhalila ty, které jsou nepotiebné a jsou tak povazovany za Cisté plytvani a je tak
vhodné je zcela odstranit. Podklady a informace pro analyzu a vyuziti metody SMED bylo
velmi zajimavé ziskavat a nasledné podrobnéji aplikovat. Doporuceni pro spolecnost je zamétit
se i na ostatni podpurné procesy jako je piiprava laka a barev, piiprava materialti k laminaci.
Tyto procesy by bylo mozné taktéz zefektivnit za pomoci metody SMED, ale také v ramci

ostatnich metod §tihlé vyroby jako naptiklad 5S.
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PRILOHA A: Pomérové ukazatele

Pomérové ukazatele vyjadiuji informace o vykonnosti vybraného podniku.

) optimalni meziro¢ni
Ukazatelé jednotky 2021 2022
hodnota zména
Okamzita likvidita % 20-50 5,37 11,61 6,24
Pohotova likvidita % 100 -150 58,12 62,07 3,95
Bézna likvidita % 150 -200 82,43 77,46 -4,97
Doba obratu zasob trzeb dny min. < 60 77,84 51,23 -26,61
Doba inkasa obchodnich )
dny min. < 60 64,97 78,37 13,4
pohledavek
Splatnost zavazkt )
dny min. < 60 57,22 52,65 -4,57
dodavatelim
Rentabilita trzeb - ROS % 0 < max. 2,9 8,53 5,63
Rentabilita VK - ROE % 0 < max. 18,03 66,76 48,73
Rentabilita thrn. vloz.
% 0 < max. 2,53 7,62 5,09
prostiedki - ROA
Celkova zadluzenost % 0<50 85,94 88,59 2,65
Podil vlastniho kapitalu % >50 14,06 11,41 -2,65
Dlouhodoba zadluzenost % 0<30 7,41 5,24 -2,17
Meziro¢ni srovnani tis. K¢ O0<max. | 162681 | 185517 22 836
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PRILOHA B: Pozorovany proces manipulanta pifi vytazeni odlitku
z formy

Dokonéeni vyrobeného kusu
Naradi
Ptechod k naradi na jiném mitu
stanovisti Ano sebe
Ptichod s naradim k formé Ano | Odstranit
Odsroubovani Sroubktl na
0:00:07| 0:00:41 bocni strané formy IED 2 Ne
Oddé¢lani bocnich vrstev
0:00:52| 0:01:33 formy IED 2 Ne
Odlepovani vyrobku klestémi
0:00:18| 0:01:51 z formy IED 2 Ne
0:00:56| 0:02:47| Pouziti dievénych klinki IED 2 Ne
Uchopeni klestémi povrch
0:00:26| 0:03:13| vyrobku, vytahovani odlitku IED 2 Ne
0:00:19| 0:03:32 Komunikace IED - Ano | Odstranit
Doklepavani klinku pod
0:00:08 | 0:03:40 odlitek IED 2 Ne
0:00:25 | 0:04:05 Pfesun IED Ano | Odstranit
Odlepovani vyrobku klestémi -
0:00:06| 0:04:11 od formy, vytahovani IED 2 Ne
Zvednuti spadlych klink,
0:00:06 | 0:04:17 | nasledné zasunuti pod odlitek IED Ano | Odstranit
Odlepovani vyrobku klestémi
0:00:11| 0:04:28 od formy, vytahovani IED 2 Ne
Pfesun klinku z jedné strany
0:00:29 | 0:04:57 na druhou IED 2 Ne
Vytahnuti odlitkt z formy a
0:00:42| 0:05:39 odloZeni na stranu IED 2 Ne
0:02:17| 0:07:56 Prostoj IED - Ano | Odstranit
0:00:10| 0:08:06| Uchyceni vzduchové pistole IED 2 Ne
Ocisténi formy od necistot
0:00:12| 0:08:18 pomoci pistole IED 2 Ne
0:00:04| 0:08:22 Uchopeni utérky IED 2 Ne
Utteni zbylych necistot na
0:00:14 | 0:08:36 forme IED 2 Ne
0:00:00| 0:08:36| Zahajeni vyroby dalsiho kusu OED 1 Ne

58

Zdroj: vlastni zpracovani



PRILOHA C: Optimalizovany proces vytazeni odlitku z formy

Tabulka po odstranéni ¢innosti, které neptidavali danému procesu zadnou hodnotu a byly
nepotiebné.

5 5 Navrh
C. Cas | Celkovy IED/ Kéd na
operace | operace | cas Popis ¢innosti OED | ¢innosti | zménu | Komentar
xx_ | 20000 000:00 1, eni vyrobeného kusu | OED 1 Ne
q, | 0:00:07}0:00:07 Od?glc}:io :tarlzrllesrt%lﬁ; - IED 2 Ne
5 0:00:52 | 0:00:59 Oddélénifl:(;(r)s]r;ich vrstev 0 , \e
5 0:00:18 | 0:01:17 Odlepovén; \]%’f;%‘t;kukleétémi 0 ) e
g, | 000:561 002131 b ikt drevenych klinkd IED 2 Ne
5, | 0:00:2610:02:39 V;Jrccﬁflgfnvl;{tﬁ;ev?ff :))(;iil}(lu IED 2 Ne
s | 0:00:08| 0:02:47 D"klepézi?iité‘fnk“p"d . , \e
7. | 0:00:06]0:02:53 Odli%ozjr?;;,y i;lt)goiensfeml IED 2 Ne
g, |0:00:1110:03:04 Odli%ogr?;;,y i;?;(}?oléfnsfeml IED 2 Ne
g, |0:00:29/0:03:33 presun klrl;gkélrjrfgﬂné s IED 2 Ne
10, |2:00:42| 0:04:15 VYtégg?;iigrilﬁiitzra?;m e 2 Ne
11. 0:00:101 0:04:25 Uchyceni vzduchové pistole IED 2 Ne
1p, |0:00:12 0:04:37 Oéigt?;rf;ré?}l;i(s)i)?eeémt()t IED 2 Ne
13, | 0:00:04] 0:04:41 Uchopeni utérky IED 2 Ne
" 0:00:14 | 0:04:55 Utfenizbyg:élléneélstotna 0 , \e
R s P e e Enti el OED 1 Ne

Zdroj: vlastni zpracovani

59



PRILOHA D: Pozorovany proces manipulace s formami

V tabulce je popsan postup manipulanta pii manipulaci s formami a nasledné umisténi forem
na konkrétni stanoviste.

Cislo Cas | Celkovy IED/ | Kod | Navrh
operace | operace Cas Popis ¢innosti OED | ¢innosti | zmény | Komentar
Ukonceni posledniho
XX 10:00:00 | 0:00:00 spravného kusu OED 1 Ne
Ptiprava palety u regalu s
1. 0:00:47| 0:00:47 formami IED 2 Ano | Zkrétit ¢as
2. | 0:00:20] 0:01:07 Pfemysleni (prostoj) IED |8 | Ano | Odstranit
Cteni z denniho vyrobniho
3. 0:00:13| 0:01:20 planu - hledani IED 2 Ne
Manipulace s ru¢nim
4. 0:00:31] 0:01:51 elektrickym vozikem IED 2 Ne
5. 0:00:12| 0:02:03| Komunikace s uklize¢kou IED Ano | Odstranit
Pfesun s manipulac¢nim el.
6. 0:00:36| 0:02:39 vozikem blize k regalu IED Ano | Spojits .4
Ruéni nalozeni formy na
1. 0:00:12| 0:02:51 paletu IED Ne
Cteni z denniho vyrobniho
8. 0:00:15| 0:03:06 planu IED Ne
9. 0:00:52| 0:03:58 Hledani formy IED Ano | Zkratit Cas
Pfesun manipulac¢niho el.
10. 0:00:17| 0:04:15 voziku IED Ne
11. 0:00:42| 0:04:57 Hledani v regalu IED Ano | Odstranit
12. | 0:00:06| 0:05:03 Komunikace IED Ano | Odstranit
Pozadani jiného pracovnika o
13. 0:00:28| 0:05:31 pomoc IED Ne

Odlozeni polozenych boc¢nich
14. 0:00:30| 0:06:01 | forem na stojany vedle regdlu | IED
Ptechod pro vozik ¢.2 a

Ano Odstranit

15. 0:00:17| 0:06:18 nasledna manipulace IED Ne
16. | 0:00:16| 0:06:34 Hledani v planu IED Ano | Odstranit
Piesun s manipula¢nim el. Spojits
17. | 0:00:21| 0:06:55 vozikem IED Ano ¢.10
Nalozeni formy z palet (ze
18. | 0:00:15] 0:07:10 zem¢ vedle regdlu) IED Ne
Piesun s manipula¢nim el. Spojit s
19. | 0:00:13| 0:07:23 vozikem IED Ano ¢.10
20. | 0:00:11| 0:07:34 Piechod zpét k regalu IED Ano | Odstranit
Komunikace s jinym
21. 0:00:20| 0:07:54 pracovnikem + pfesun IED Ano | Odstranit
OdloZeni formy na zem z
22. | 0:00:21| 0:08:15 regalu IED Ano | Odstranit
23. | 0:00:06| 0:08:21 Hledani IED Ano | Odstranit
24. 0:00:26| 0:08:47 Vraceni formy do regélu IED Ano | Odstranit
Odchod do velké laminovny,
25. | 0:00:18| 0:09:05 nasledny piichod IED Ano | Odstranit
26. | 0:00:07| 0:09:12 Hledéni v planu IED Ne
Spojit s €.
27. 0:00:25| 0:09:37| Manipulace s vozikem ¢.2 IED Ano 15
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28. | 0:00:03| 0:09:40 Komunikace IED Ano | Odstranit
29. 0:00:06| 0:09:46 Hledani v planku IED Ano | Odstranit
30. 0:00:51| 0:10:37 | Pohyb a ru¢ni nalozeni forem | IED Ano | Zkrétit cas
31. 0:00:29| 0:11:06 | Hledani podle planu za chiize | IED Ne
Spojit s
32. 0:00:28| 0:11:34 Nahlédnuti do planu IED Ano ¢.31
33. | 0:00:15| 0:11:49 Hledéani za chtize IED Ano | Odstranit
Manipulace s vozikem €.2 k
34. 0:00:53] 0:12:42 regalu IED Ano | Zkrétit cas
35. 0:00:09| 0:12:51 Nahlédnuti do planu IED Ano | Odstranit
Spojit's
36. 0:00:25| 0:13:16 Hledéni IED Ano ¢.35
Spojit s
37. 0:00:12] 0:13:28 Nahlédnuti do planu IED Ano ¢.35
38. 0:00:07| 0:13:35 Nalozeni formy IED Ne
Kontrola formy podle
39. 0:00:07| 0:13:42| oznaceného vyrobniho stitku | IED Ne
40. 0:00:14| 0:13:56| Manipulace s vozikem ¢.2 IED Ne
Pterovnani forem lezicich na
sobé, nasledné nalozeni
41. | 0:00:42| 0:14:38| nejspodnéjsi formy na vozik | IED Ano | Odstranit
42. 0:00:08| 0:14:46 Hledani na misté IED Ano | Odstranit
Pferovnani forem na voziku Spojit s
43. 0:00:15| 0:15:01 ¢.2 IED Ano ¢.38
Piesun manipulaé¢niho el. Spojits
44. 0:00:12| 0:15:13 voziku k regalu IED Ano ¢.10
Spojit s
45. 0:00:25| 0:15:38 Pfesun voziku ¢.2 IED Ano ¢.40
46. 0:00:24| 0:16:02| Hledani v planu za chiize IED Ne
47. 0:00:26| 0:16:28| NalozZeni forem na vozik ¢.2 | IED Ne
Spojit s
48. 0:00:15| 0:16:43| Hledéani v planu za chiize IED Ano ¢.42
Vytédhnuti formy z regalu,
49. | 0:00:41| 0:17:24| nasledné vraceni do regélu IED Ano | Odstranit
50. 0:00:13| 0:17:37 Hledani forem IED Ano | Odstranit
51. 0:00:25| 0:18:02 | Nalozeni formy na vozik ¢.2 | IED Ne
Prelozeni planu, a vlozeni do
52. 0:00:11] 0:18:13 zadni kapsy IED Ne
Ptesun s vozikem do velké
53. 0:00:20| 0:18:33 laminovny IED Ne
Komunikace s pracovnikem v
54. 0:00:13| 0:18:46 laminovné IED Ne
Rucni prenédseni forem na
konkrétni pracovnikovo
55. | 0:00:40| 0:19:26 stanovisté IED Ne
Komunikace s pracovnikem v Spojits
56. 0:00:24| 0:19:50 laminovné IED Ano ¢.54
57. 1 0:00:29| 0:20:19 Piechod zpét k voziku IED Ano | Odstranit
Komunikace s pracovnikem v Spojit s
58. | 0:00:10| 0:20:29 laminovné IED Ano ¢.54
Piesun voziku ¢.2 blize, k
59. 0:00:33| 0:21:02 dalsimu stanovisti IED Ne
Odbéhnuti za volanim
60. 0:00:19| 0:21:21 pracovnika IED Ano | Odstranit
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Pomahani laminatnikim s

61. 0:01:33| 0:22:54 manipulaci forem IED . Ano | Odstranit
62. 0:00:07| 0:23:01 Piesun zpét k voziku IED Ano | Odstranit
Ptenaseni forem na konkrétni
63. 0:00:44| 0:23:45 | stanovi$té dané¢ho pracovnika | IED 2 Ano | Zkratit ¢as
Komunikace s pracovnikem v
64. 0:00:20| 0:24:05 laminovné IED 2 Ne
Prenaseni forem na konkrétni
65. 0:00:38| 0:24:43 | stanovi$té dané¢ho pracovnika | IED 2 Ne
Spojit s
66. | 0:00:07| 0:24:50 Komunikace IED - Ano ¢.64
Presunuti voziku na posledni
67. | 0:00:36| 0:25:26 stanovisté IED 2 Ne
Odbéhnuti do brusirny za
68. 0:02:42| 0:28:08 jinou praci IED . Ano | Odstranit
Presun zpét k el.
manipula¢nimu voziku k
69. 0:00:26| 0:28:34 regalu IED Ano | Odstranit
Pfesun s el. manipulacnim
70. 0:00:22| 0:28:56 | vozikem do velké laminovny | IED 2 Ne
Komunikace s pracovnikem v
71. 0:00:12| 0:29:08 laminovné IED 2 Ne
Ptenaseni forem na konkrétni
72. 0:01:37] 0:30:45| stanovi$té daného pracovnika | IED 2 Ano | Zkratit ¢as
Komunikace s pracovnikem v
73. 0:00:20| 0:31:05 laminovné IED 2 Ne
Ptevoz el. manipula¢niho
74. 0:00:28| 0:31:33| voziku zpét k regalu forem IED 2 Ne
Ptechod do velké laminovny k
75. 0:00:19| 0:31:52 voziku ¢.2 IED Ano | Odstranit
Odvoz voziku ¢.2 k regalu Spojit s
76. | 0:00:24| 0:32:16 forem IED Ano ¢.69
Formy jsou pfipraveny k
XX | 0:00:00] 0:32:16| wvyrobé nasledujicich kusi | OED 1 Ne
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PRILOHA E: Operace navrhnuté ke zméné p¥i procesu manipulace
s formami

V tabulce jsou vypsany ¢innosti, které¢ byly navrhnuty k budouci zménég. Tyto operace byly

vypsany z ptilohy D, pro lepsi ptehlednost.

Cislo Cas | Celkovy IED/ | Koéd | Néavrh
operace | operace Cas Popis ¢innosti OED | ¢innosti | zmény | Komentar
Ptiprava palety u regélu s
1. 0:00:47| 0:00:47 formami IED 2 Ano | Zkrétit ¢as
2. 0:00:20| 0:01:07 Piemysleni (prostoj) IED Ano | Odstranit
5. 0:00:12| 0:01:19| Komunikace s uklize¢kou IED Ano | Odstranit
Pfesun s manipula¢nim el.
6. 0:00:36| 0:01:55 vozikem blize k regalu IED Ano | Spojits .4
9. 0:00:52| 0:02:47 Hledani formy IED Ano | Zkratit ¢as
11. 0:00:42| 0:03:29 Hledani v regalu IED Ano | Odstranit

12. | 0:00:06| 0:03:35 Komunikace IED
Odlozeni polozenych bo¢nich
14. 0:00:30| 0:04:05]| forem na stojany vedle regélu | IED

Ano Odstranit

Ano Odstranit

16. | 0:00:16| 0:04:21 Hledani v planu IED Ano | Odstranit
Pfesun s manipulaénim el. Spojit s

17. | 0:00:21| 0:04:42 vozikem IED Ano ¢.10
Piesun s manipula¢nim el. Spojits

19. | 0:00:13| 0:04:55 vozikem IED Ano ¢.10

20. | 0:00:11| 0:05:06 Piechod zpét k regalu IED Ano | Odstranit

Komunikace s jinym

21. | 0:00:20| 0:05:26 pracovnikem + piesun IED Ano | Odstranit
OdloZeni formy na zem z

22. | 0:00:21| 0:05:47 regalu IED Ano | Odstranit

23. | 0:00:06| 0:05:53 Hledani IED Ano | Odstranit

24. 0:00:26| 0:06:19 Vraceni formy do regalu IED
Odchod do velké laminovny,

Ano Odstranit

25. 0:00:18| 0:06:37 nasledny piichod IED Ano | Odstranit
Spojit s €.
27. 0:00:25| 0:07:02| Manipulace s vozikem ¢.2 IED Ano 15
28. | 0:00:03| 0:07:05 Komunikace IED Ano | Odstranit
29. 0:00:06| 0:07:11 Hledani v planku IED Ano | Odstranit
30. 0:00:51| 0:08:02| Pohyb a ru¢ni nalozeni forem | IED Ano | Zkrétit cas
Spojit's
32. | 0:00:28| 0:08:30 Nahlédnuti do planu IED Ano ¢.31
33. 0:00:15| 0:08:45 Hledani za chiize IED Ano | Odstranit
Manipulace s vozikem €.2 k
34. 0:00:53| 0:09:38 regalu IED Ano | Zkrétit cas
35. 0:00:09| 0:09:47 Nahlédnuti do planu IED Ano | Odstranit
Spojits
36. | 0:00:25| 0:10:12 Hledani IED Ano ¢.35
Spojit s
37. 0:00:12] 0:10:24 Nahlédnuti do planu IED Ano ¢.35

Pierovnani forem lezicich na
sobé, nasledné naloZeni
41. 0:00:42| 0:11:06| nejspodnéjsi formy na vozik | IED

Ano Odstranit
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42. 0:00:08| 0:11:14 Hledéani na misté IED
43. 0:00:15| 0:11:29 | Pferovnani forem na voziku ¢.2 | IED
Pfesun manipulaéniho el.
44, 0:00:12| 0:11:41 voziku k regélu IED
45, 0:00:25| 0:12:06 Pfesun voziku ¢.2 IED
48. 0:00:15| 0:12:21 Hledani v planu za chtize IED
Vytdhnuti formy z regalu,
49. 0:00:41| 0:13:02| nésledné vraceni do regalu IED
50. 0:00:13| 0:13:15 Hledani forem IED
Komunikace s pracovnikem v
56. 0:00:24| 0:13:39 laminovné IED
57. 0:00:29| 0:14:08 Prechod zpét k voziku IED
Komunikace s pracovnikem v
58. 0:00:10| 0:14:18 laminovné IED
Odbéhnuti za volanim
60. 0:00:19| 0:14:37 pracovnika IED
Poméhani laminatniktim s
61. 0:01:33| 0:16:10 manipulaci forem IED
62. 0:00:07| 0:16:17 Piesun zpét k voziku IED
Ptenaseni forem na konkrétni
63. 0:00:44| 0:17:01| stanovi$té daného pracovnika | IED
66. | 0:00:07| 0:17:08 Komunikace IED
Odbéehnuti do brusirny za jinou
68. 0:02:42| 0:19:50 praci IED
Pfesun zpét k el.
manipula¢nimu voziku k
69. 0:00:26| 0:20:16 regalu IED
Ptenaseni forem na konkrétni
72. 0:01:37] 0:21:53| stanovisté daného pracovnika | IED
Ptechod do velké laminovny k
75. 0:00:19| 0:22:12 voziku ¢.2 IED
Odvoz voziku ¢.2 k regalu
76. 0:00:24| 0:22:36 forem IED
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Ano Odstranit
Spojit s
Ano ¢.38
Spojits
Ano ¢.10
Spojit s
Ano ¢.40
Spojit s
Ano ¢.42
Ano Odstranit
Ano Odstranit
Spojit s
Ano ¢.54
Ano Odstranit
Spojit's
Ano ¢.54
Ano Odstranit
Ano Odstranit
Ano Odstranit
Ano | Zkratit ¢as
Spojits
Ano ¢.64
Ano Odstranit
Ano Odstranit
Ano | Zkratit ¢as
Ano Odstranit
Spojit's
Ano ¢.69

Zdroj: vlastni zpracovani




PRILOHA F: Optimalizovany proces manipulace s formami

Proces manipulace s formami po odhaleni nepotiebnych ¢innosti neptidavajici hodnotu.

Cislo Cas | Celkovy IED/ | Kod | Navrh
operace | operace cas Popis ¢innosti OED | ¢innosti | zmény | Komentaf
Ukonceni posledniho
XX 10:00:00 | 0:00:00 spravného kusu OED 1 Ne
Ptiprava palety u regalu s
1. 0:00:45| 0:00:45 formami IED 2 Ne
Cteni z denniho vyrobniho
2. 0:00:13| 0:00:58 planu - hledani IED 2 Ne
Manipulace s ru¢nim
3. 0:00:31| 0:01:29 elektrickym vozikem IED 2 Ne
Rucni naloZeni formy na
4. 0:00:12| 0:01:41 paletu IED 2 Ne
Cteni z denniho vyrobniho
5. 0:00:15| 0:01:56 planu IED 2 Ne
Pfesun manipulacniho el.
6. 0:00:17| 0:02:13 voziku IED 2 Ne
Pozadani jiného pracovnika o
7. 0:00:28| 0:02:41 pomoc IED 2 Ne
Ptechod pro vozik €. 2 a
8. 0:00:17| 0:02:58 naslednd manipulace IED 2 Ne
Nalozeni formy z palet (ze
9. 0:00:15| 0:03:13 zem¢ vedle regalu) IED 2 Ne
10. 0:00:07| 0:03:20 Hledéni v planu IED 2 Ne
11. 0:00:50| 0:04:10| Pohyb a ruéni nalozeni forem | IED 2 Ne
12. 0:00:29| 0:04:39| Hledani podle planu za chiize | IED 2 Ne
Manipulace s vozikem ¢.2 k
13. 0:00:50| 0:05:29 regalu IED Ne
14. 0:00:07| 0:05:36 Nalozeni formy IED Ne
Kontrola formy podle
15. 0:00:07| 0:05:43| oznaceného vyrobniho stitku | IED 2 Ne
16. 0:00:14| 0:05:57| Manipulace s vozikem ¢.2 IED 2 Ne
17. 0:00:24| 0:06:21 Hledani v planu za chiize IED 2 Ne
18. 0:00:26| 0:06:47| NaloZeni forem na vozik ¢.2 | IED 2 Ne
19. 0:00:25| 0:07:12| Nalozeni formy na vozik ¢.2 | IED 2 Ne
Ptelozeni planu, a vlozeni do
20. 0:00:11| 0:07:23 zadni kapsy IED 2 Ne
Ptesun s vozikem do velké
21. 0:00:20| 0:07:43 laminovny IED 2 Ne
Komunikace s pracovnikem v
22. 0:00:13| 0:07:56 laminovné IED 2 Ne
Rucni prenaseni forem na
konkrétni pracovnikovo
23. 0:00:40| 0:08:36 stanovi§té IED 2 Ne
Piesun voziku ¢.2 blize, k
24. 0:00:33| 0:09:09 dal$imu stanovisti IED 2 Ne
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Pienaseni forem na konkrétni

25. 0:00:42| 0:09:51 | stanovisté daného pracovnika | IED 2 Ne
Komunikace s pracovnikem v
26. 0:00:20| 0:10:11 laminovné IED 2 Ne
Ptenaseni forem na konkrétni
217. 0:00:38| 0:10:49| stanovisté daného pracovnika | IED 2 Ne
Ptesunuti voziku na posledni
28. 0:00:36| 0:11:25 stanovisté IED 2 Ne
Pfesun s el. manipulacnim
29. 0:00:22| 0:11:47| vozikem do velké laminovny | IED 2 Ne
Komunikace s pracovnikem v
30. 0:00:12| 0:11:59 laminovné IED 2 Ne
Prenaseni forem na konkrétni
31. 0:01:27| 0:13:26 | stanovisté daného pracovnika | IED 2 Ne
Komunikace s pracovnikem v
32. 0:00:20| 0:13:46 laminovné IED 2 Ne
Prevoz el. manipula¢niho
33. 0:00:28| 0:14:14| voziku zpét k regalu forem IED 2 Ne
Formy jsou pfipraveny k
XX 0:00:00| 0:14:14| vyrobé¢ nasledujicich kust OED 1 Ne
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Zdroj: vlastni zpracovani




