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ANOTACE

Tato diplomové prace se zamétfuje na zlepSeni stavu na pracovisti montaz servisnich zakazek
a pracovisti baleni servisnich zakézek ve spole¢nosti LINET spol. sr.0.. Cilem této prace je
vypracovani navrhu optimalizace téchto pracovist, zvySeni efektivity a odstranéni nékterych
forem plytvani. Prace je rozdélena na Cast teoretickou a praktickou. Teoretickd ¢ast se zabyva
danou problematikou a vyuziva knizni I internetové zdroje. Prakticka ¢ast je rozdélena na cast
analytickou a navrhovou. V analytické ¢asti je provedena analyza souc¢asného stavu za pomoci
vybranych metod primyslového inzenyrstvi. V navrhové ¢asti je blize popsdno mozné feSeni,
pro které je provedeno zhodnoceni nakladi a uspor. Toto feSeni by mélo vést k eliminaci

ruznych forem plytvani a ke zlepSeni pracovnich podminek na pracovisti.

KLICOVA SLOVA

prumyslové inzenyrstvi, $tihly podnik, metoda 5S, vizualizace, ergonomie, procesni analyza

TITLE
Packaging workplace optimization at company LINET spol. sr.o.

ANNOTATION

This diploma thesis is focused on improving the situation on the workplaces of assembly of
service orders and packaging of service orders at company LINET spol. s r.o. The aim of this
thesis is to prepare a proposal for optimization of these workplaces, improve their effectivity
and eliminate some forms of waste. The thesis is divided into theoretical and practical part. The
theoretical part is using book and internet sources to deal with the given issue. The practical
part is divided into analytical and proposal part. In the analytical part, analysis of the current
status is done using selected methods of industrial engineering. The possible solution and
evaluation of the cost and savings are described in the proposal part. This solution should

eliminate various forms of waste and improve working conditions in the workplace.

KEYWORDS

industrial engineering, Lean production, 5S method, visualization, ergonomics, process

analysis
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UVOD

Vybrana spole¢nost LINET spol. s r.o. je vyrobcem zdravotnickych a pecovatelskych
luzek, kterd patii mezi pét nejlepsich spolecnosti na svétovém trhu v tomto oboru. Spole¢nost
stavi na tradici akvalit¢ asnazi se byt na Spici Vdaném odvétvi vyroby, co se tyce
technologické vyspélosti svych produktti. | pfestoze si spolecnost dobie uvédomuje svou pozici
ve svétové Spicce, citi potiebu neustale zlepsovat. V podniku se totiz vzdy najdou oblasti, kde
je zlepSeni mozné. Za timto ti€elem je zpracovana tato diplomova prace z oblasti prumyslového
inzenyrstvi. Naplni oboru primyslového inzenyrstvi je zlepSovani a hledani zptisobu, jak véci
délat 1épe, kvalitnéji, s pozitivnim vysledkem nejen pro podnik, ale i pracovniky a v neposledni
fad¢ i s moznou finan¢ni Gsporou.

Cilem této prace bude optimalizace pracovist¢ montdze servisnich zakazek a také
pracovisté baleni servisnich zakazek.

Na prvnim zminéném pracovisti probiha kompletace nahradnich dili pro servisni
zakdzky, objednané od koncovych zdkaznikd nebo partnerskych organizaci. Na tomto
pracovisti jsou nahradni dily dale baleny do obalt, uréenych pro vnitini logistiku. Takto
zabalena zakéazka je pfevezena na druhé uvedené pracovisté, kde dochéazi k zavére¢nému
slouceni zakazek dle jednotlivych zakaznikt a k finalnimu zabaleni vytvofenych zasilek do
obalu exportniho, ur¢eného k prepravé az k samotnému zakaznikovi. Aktualni uspofadani je
disledkem postupnych zmén umisténi pracovist, béhem kterych nebylo vzdy mozné ptipravit
daslednou analyzu dopadut na celkovou efektivitu prace.

Diplomova prace se bude zabyvat analyzou téchto pracovist’ a navrhovat riizna opatfenti,
ktera by méla soucasny stav zlepsit. V tuto chvili se na pracovistich vyskytuji rizné nedostatky
jako napftiklad uspotfaddani pracovisté s nutnosti slozitého pfesunu materialu, problematicka
ergonomie prace, dvoji baleni a nadbyte¢na logistika, nepiehlednost pracovist’ a nedostate¢na
vizualizace. Tyto nedostatky vedou Kk vyskytu plytvani na pracovistich, ztizeni prace
zam&stnancim a V neposledni fad€ negativné ovlivituji produktivitu. Vedeni vyroby
spolec¢nosti LINET spol. sr.0. je 0 téchto nedostatcich informovano, avSak doposud nebyla
provedena zadna detailni analyza, na jejimz zakladé by se mohly ptipravit konkrétni navrhy ke
zlepSeni. Za timto Gc¢elem bude spolecnosti LINET spol. s r.0. poskytnuta podpora a prostor pro
provedeni fizeného prizkumu aktudlnich podminek s ocekavanim ziskani podkladii pro
pfipadné Gpravy na téchto pracovistich.

Diplomova prace bude rozdé€lena na teoretickou a praktickou cast.



Teoreticka ¢ast bude obsahovat resersi kniznich a internetovych zdrojii souvisejicich
s danou problematikou. Prakticka ¢ast bude dale rozdélena na cast analytickou a navrhovou.

Analyticka Cast se nejprve zaméti na analyzu a popis soucasného stavu. K dosazeni
tohoto cile budou pouzity vybrané metody prumyslového inzenyrstvi, jako jsou metody 5S,
vizudlni management, uspofadani pracovisté, oblast ergonomie, procesni analyza a snimek
pracovniho dne. Podklady z analytické ¢asti budou pouzity navrhové ¢asti pro zhotoveni navrhu
moznych feSeni pro optimalizaci pracovist’ a nasledné bude provedeno zhodnoceni navrzeného

feSeni.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI A METODY
OPTIMALIZACE

Hlavnim cilem pramyslového inzenyrstvi ve vyrobnim podniku je zlepSovani
podnikovych procesi a to predevsim zakladnich, které jsou pro podnik nezbytné. Podstatou
tohoto zlepSovani je odstranéni plytvani (Debnar a Kosturiak, 2007).

Masin a Vytlacil (2000, s. 81) definuji pramyslové inzenyrstvi (dale jen PI):
. interdisciplinarni obor, ktery se zabyva projektovanim, zavadenim a zlepSovanim
integrovanych systéemii lidi, strojii, materidlu a energii, S cilem dosahnout co nejvyssi
produktivity .

Poldkova a Bobak (2013) vymezuji PI jako soubor opatienich, které vedou ke zlepSeni
a tim i zvySeni efektivity vyroby. Jedna se 0 technologii, jez kombinuje ur¢ité vyrobni techniky
a synchronizaci zdroju.

PI je jednim z nejmladsich védnich obort a je mozné jej vymezit jako: ,, uzndvany védni
obor, ktery se orientuje na planovani, navrhovani, zavadeni a rizeni integrovanych systémii,
jejichz cilem je produkce vyrobkii nebo poskytovani sluzeb. V téchto systémech zajistuje
a podporuje vysoky vykon, spolehlivost, udrzbu, plnéni planu a rizeni nakladii v ramci celého
zivotniho cyklu vyrobku nebo sluzby *“ (Masin, Kosturiak, Debnar, 2007, s. 128).

Dle Debnara a Kosturiaka (2007) ve spole¢nosti probiha mnoho procest jak vyrobnich,
tak i nevyrobnich. Proto by hlavnim zajmem spole¢nosti mélo byt eliminace procest, které
nepiidavaji hodnotu. Zpravidla nelze tyto procesy eliminovat uplné, je tedy dileZité pretvorit
tyto procesy, aby byly co nejvice efektivni. Jedna se vétSinou 0 procesy nevyrobni (logistické,
administrativni, servisni atd.). Je nutné tedy vyuzivat uéinnéji zdroje — lidské, materidlni,
informacni nebo i jiné, které jsou do spolecnosti vkladany a tim snizit naklady a ziskat vice
finan¢nich prostfedkt (Debnar a Kosturiak, 2007).

Dle Masina a Vytlacila (2000) mezi zakladni principy zlepSovani procesii patii:

e eliminace,
e zjednoduSeni,
e kombinace,
e zména pofadi.
Patym krokem, ktery uvadéji autofi, je zavedeni metod do praxe a testovani skutecného

zlepseni procest a zvyseni produktivity.
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1.1 Rozdéleni PI

PI je mozné rozdélit na dva zakladni pfistupy, které se lisi pouzitou metodologii, a to na

klasické PI a moderni PI.

1.1.1 Klasické Pl

Dle Masina a Vytlacila (2000) sebou nese tradicni metody, nazyvané jako exaktni, tedy
zalozené na piesnosti. Tento klasicky smér je mozné dale délit na dv¢ discipliny. Jednou z nich
je studium prace, které si klade za cil optimalni vyuziti lidskych i materialovych prosttfedka za
ucelem zvySovani produktivity a vyuziva techniky méfeni prace a studium metod. Nasledné¢ je
mozné urCit piinosy jakym je napft. lepsi uspofaddani pracovisté, lepsi pracovni postup nebo
| pracovni prostiedi, snizeni nakladu atd.

Druhou disciplinou klasického PI je dle MasSina a Vytlacila (2000) operacni vyzkum,
ktery je zaloZzeny na metodach napf. sitovych grafu, teorie zasob, metody hromadné obsluhy

atd.

1.1.2 Moderni PI

Moderni PI je Casto spojovano s japonskou Skolou a primyslovym inZenyrem Shigeo
Shingem. Tento japonsky odbornik je autorem pojmt SMED, Just-In-Time production ve
vyrobnim systému Toyota a Poka-Yoke (History-biography, 2018).

Masin a Vytlacil (2000) uvadi, Ze moderni PI je zamétfeno pievazné na vzdélavani
zaméstnancl, zvySovani jejich kvalifikace a jejich ucasti na fizeni, dale na eliminaci plytvani
a na zvySovani dynamiky zlepSovani procesu.

Primyslovi inzenyii musi tedy tyto metody dobfe znat, aby mohli vyhodnotit, kdy je
tteba konkrétni metodu pouzit pro feSeni dané problematiky a ziskani kli¢ovych informaci pro
prispéni ke zlepSeni dané situace.

Dalsi mozné déleni metod nabizi Gregor a Kosturiak (2002):

e racionalizace a empirické metody: efektivnéj§i vyuziti materialu, prostoru, pracovniku;
5S, Poka-Yoke, SMED, VSM,

e informatika a softwarové inzenyrstvi,

e motivace, vedeni lidi, budovani tymd,

e systémové inzenyrstvi, projektovani a operacni vyzkum,

e technologie a vyrobni technika — centralizace skladti, dopravni systémy, robotika.

12



V souvislosti s Pl ajeho metodami se mluvi také o0 principech Stihlosti (angl. lean).
Pomoci metod PI a raciondlniho logistického feSeni 1ze vybudovat tzv. §tihly podnik a nasledné

jeho zakladni kameny: §tihlou logistiku, vyrobu, vyvoj a administrativu.

1.2 Stihly podnik

Dle Svozilové (2011, s. 32) oznacCeni Stihly (lean) piedstavuje ,,sdruzeni principu
a metod, jez se zameéruji na identifikaci a eliminaci ¢innosti, které neprinaseji Zadnou hodnotu
pri vytvareni vyrobkit nebo sluzeb, jenz maji slouzit zakaznikiim procesu .

Jak uvadi Svozilova (2011) dale, jsou tyto Cinnosti plytvanim. Lean principy byly
ptuvodné vyvinuty pro zlepSovani podnikovych procest, postupné vsak nalezly Siroké uplatnéni
Vv dalSich oborech mimo priimyslové vyroby (Svozilova, 2011). Autorka dale zmifuje, Ze
uvazovani v lean stylu je jednoduché, logické a pouzitelné na rtizné aspekty procesu.

Vochozka, Mula¢ akol. (2012) uvadi, ze koncepci §tihlého podniku lze najit jiz
u Henryho Forda ¢i Tomase Bati. Autofi upozoriiuji, ze nazev $tihly podnik vznikl v koncernu
japonské automobilky Toyota, kde bylo nutné po valce obnovit primysl, zefektivnit vyrobu,
eliminovat vlastni naklady a zvétsit zisk. V 90. letech 20. stoleti v zdpadnim svété prechazi
automobilovy prumysl na japonské metody, které se rozvijely od 50. let, jak zminuji Vochozka,
Mulac a kol. (2012). Diky témto metoddm byli japonsti vyrobci schopni vyrabét automobily
levnéji a rychleji neZ zapadni konkurence (Kosturiak, 2012). V soucasné dob¢ dle KoSturiaka
(2012) tato ,,revoluce* pokracuje a automobilky se snazi vést ke Stihlosti také své dodavatele.

Kli¢em Kk taspéchu je tedy dle Kosturiaka a Frolika (2006), ze podnik provozuje jen ty
¢innosti, které jsou potiebné, ato bezchybné. Tim na tyto Cinnosti spotfebuje méné casu
a vyrabi za niz8i ndklady nez ostatni podniky. Takovy podnik se tedy mulZe soustfedit na
potieby zakaznika a hlavné na jejich uspokojeni. Zaroven se soustiedi na ¢innosti, které pfinasi
ptidanou hodnotu a eliminuje ty, jenz hodnotu neptinasi. Tyto ¢innosti nazyva Kosturiak
a Frolik (2006) jako plytvani. Déle autofi zmifuji, Ze uspokojeni potieb zakaznika sebou také
pfinasi uspokojeni potieb zaméstnanct a akcionait.

Kysel’ a Visnansky (2007) upozoriuji, ze §tihla vyroba neni 0 tcelovém redukovani
nakladi. Jedna se 0 maximalizaci pfidané hodnoty cestou vyssi vyroby za nizsi rezijni naklady
a efektivngjsi vyuziti vyrobnich zdrojo a prostor. Stihly podnik tedy vyuZivd mnoZstvi
modernich prvkl a metod priimyslového inzenyrstvi a nachazi inspiraci ve vyrobnim systému

Toyota.
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Debnar a Dlabac (2010) vysvétluji tyto struktury stihlého podniku podrobné;ji:

e S§tihla vyroba - soubor nastrojii, soustied’ujicich se na vyrobu, aby byla flexibilni
a standardizovana,

o Stihla logistika — hlavnim z4jmem je materidlovy a informacni tok s cilem zabezpeceni
nejkrat$i prabézné dobu vyroby bez zbyteénych zasob. S tim uzce souvisi nakup,
planovani a tizeni vyroby a prodej,

e stihly vyvoj — cilem je uspotadani vyvoje tak, aby bylo mozné vyvijet za nejkratsi cas
a aby do vyroby byly nové vyrobky pfedavany ve finalni verzi bez nutnosti tprav ve
vyrobnim procesu,

e Stihla administrativa — zaméfeni na zkraceni priibézné doby Vv servisnich tymech (napf.
technologie, technickd pfiprava vyroby, udrzba) a Vv administrativnich tymech
(personalni a ekonomické oddéleni - ndbor zaméstnancd, zkraceni ucetni zavérky
apod.).

Kosturiak a Frolik (2006) jako paty stavebni kdmen uvadi jest€ Management znalosti
arozvoj podnikové kultury (viz obrazek 1). Jde ptedevsim 0 soustiedéni se na pracovniky
a vybudovani podminek pro klicové aktivity jako napt. projektové fizeni, strategie, motivace

atd.

stihla vyroba

Management

znalosti a TR
Stihla logistika stihla

rozvoj administrativa
podnikové kultury

Obrazek 1 Struktura Stihlého podniku (Kosturiak a Frolik, 2006)

Ackoli by se mohlo zdat, ze nejdilezitéjSim faktorem pro $tihly podnik jsou Stihlé

procesy avyroba, neméné dulezitou roli hraji pravé lidé — jejich schopnosti, zkuSenosti,
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vzdélani achut' kpraci. Je tedy klicové mit dobfe propracovany management znalosti

(Kosturiak a Frolik, 2006).

1.2.1 Stihla vyroba

Definici §tihlé vyroby nabizi Kosturiak a Frolik (2006, s. 17): ,, Stihla vyroba znamend
vyrabet jednoduse V samorizené vyrobé. Koncentruje se na sniZovani nakladu pres
nekompromisni usili po dosazeni perfekcionismu. Ke kazdému dni ve vyrobé patii principy
Kaizen, analyza tokit a systéemy Kanban. Toto usili vtahuje do zmén vSechny pracovniky podniku
— od vrcholového managementu az po pracovniky ve vyrobé.

Kazdy podnik, ktery pfechdzi na Stihlou vyrobu, ma sviij specificky koncept, jehoz
soucasti je soubor nastroju a technik, které pomahaji s budovanim Stihlosti. Tento koncept je
pro kazdy podnik jedine¢ny, stejné jako firemni kultura a pracovnici (Kosturiak, 2017).

Zakladnimi prvky §tihlé vyroby dle Kosturiaka a Frolika (2006) jsou:

e management toku hodnot (VSM),
e tymova prace,
o S§tihlé pracoviste (58S, vizualizace),
e neustalé zlepSovani — Kaizen,
e synchronizace procest a vyvazené toky,
e totaln¢ produktivni udrzba (TPM), rychlé zmény, redukce davek,
e Stihly layout, vyrobni bunky,
e procesy kvality a standardizovana prace.
napady, které bez vhodné motivace neni mozné realizovat. Pomoci téchto hybnych sil a vhodné

zvolené aplikace arealizace prvkl $tihlé vyroby je mozné zabranovat plytvani (KoSturiak

a Frolik, 2006).

1.2.2 Stihla logistika

Kosturiak a Frolik (2006, s. 28) definuji stihlou logistiku: ,, Oblast prepravy, skladovani
a manipulace zaméstnava az 25 % pracovnikii, zabira 55 % ploch a tvori az 87 % casu, ktery
stravi material V podniku. Tyto cinnosti tvori nekdy 15 az 70 % celkovych ndkladii na vyrobek
a znacne ovlivauji | kvalitu vyrobkii. 3 —5 % materidlu se znehodnocuje nespravnou dopravou,
manipulaci a skladovanim. “

Cerny (2007) uvadi, ze svétové trhy pozaduji stale vice vyrobky nebo sluzby, vytvoiené

na miru individualnim potfebam zakaznikl, ov§em za cenu vyrobki a sluzeb, které produkuji
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hromadné. Dale se domniva, ze zeStihleni logistickych procesti znamena zavedeni taznych
(pull) principti vSude, kde je to mozné a smysluplné. Logistické transakce by se mély odlozit
az na dobu, kdy vznikne odpovidajici materialova potieba, coz snizi nejen zasoby materialu
a zlepsi vyuziti dostupnych zdroji, ale soucasné i omezi naklady na zbyte¢né¢ manipulované
polozky. Resenim je dle Cerného (2007) zetihleni dodavatelského fetézce, kdy je zaveden
koncept vyroby na zakazku, coz znamend, ze velka ¢ast komponent pro finalni vyrobek je
vyrabéna a dodavana az po uzavieni zakaznické objednavky. To ma za vysledek snizeni zasob
a ze$tihleni materidlovych tokt, které se projevi vétsi efektivitou v podniku. Stihla logistika
pottebuje takové systémy planovani a fizeni zasob, jenz dokazi zohlednit charakter vyrobku
a vytvaret signaly tahu odvozené z aktualnich potieb trhu (Cerny, 2007).
Kosturiak a Frolik (2006) definuji hlavni formy plytvani v logistice:
e zasoby a nadbyte¢ny material — material se dodava pftili§ brzy anebo v nadbytecném
mnozstvi,
e zbyte¢na manipulace (pfesuny, preskladnéni, zbyte¢na preprava),
e Cekdni — na materidl, informace, dopravni prostredky,
e odstranovani poruch Vv logistickém systému — informacni systém,
e chyby — pieprava materialu v nespravném mnozstvi a ¢ase,
e nevyuzité piepravni kapacity a schopnosti pracovnikd.
Pavelka (2015) zminuje, jak je mozné odhalit neefektivitu v logistickych procesech a to
pouzitim metody nejen z oblasti fizeni zasob a materialu (obratka zasob, plnéni dodavky, doba
dodani apod.), ale i z oblasti Pl a vyrobniho managementu jako napf. prubézna doba vyroby,

podil logistickych ploch a efektivni vyuZziti manipulaénich prostedki a lidskych zdroji.

1.2.3 Stihly vyvoj

Kosturiak (2017) definuje $tihly vyvoj jako filozofii zaméfenou na eliminaci plytvani
V procesu vyvoje vyrobku, ale také v samotné vyrobé (montazi). Je tedy nutné propracovat
konstrukci vyrobku a jeho technickou ptipravu jesté pred zahdjenim vlastni vyroby.

Konstruktér atechnolog spolecné urcuji zpisob vyroby a montaze a mohou tedy
zakomponovat procesy Stihlosti pfimo do vyrobniho procesu (napt. Poka-Yoke — vylouceni
chyb, Jidoka — autonomnost pracovisté a jiné) (Kosturiak a Frolik, 2006).

Kosturiak a Frolik (2006) dale pojmenovavaji plytvani ve vyvoji:

e vytvafeni nadbytecné dokumentace — neustdle vytvareni novych vykrest vyrobk,
postupti, piipravku atd., i pfestoze jiz v minulosti byly podobné vytvoteny a bylo by

mozné je pouzit nebo jednoduse pozmenit,
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e hledani dokumentace a informaci — zbyte¢né telefonaty, emaily atd.,

e cCekani a zbytecné chozeni — upfesiiovani zadani, ziskavani dodatecnych informaci atd.,

e zmény V dokumentaci, odstranovani chyb — nejasné specifikace z obchodniho oddélenti,
zpétné vazby z vyroby,

e ztraty Casu azbyteCna prace — podklady pro neuspés$na nabidkova fizeni, zbyte¢né
statistiky a vykazy.

Debnar (2012) definuje pét zasad pro stihly vyvoj:

e pfesné definovani pozadavkl zédkaznika a funkci, které musi vyrobek spliiovat,

e nalezeni funkci, které spliiuji pozadavky na nejvyssi kvalitu a zarovein nejnizsi naklady,
e navrh optimalniho vyrobku a oddéleni nepotiebného a zbytecného,

¢ naslouchani zédkaznikovi pfi vyvojovém procesu,

e osvojeni si nastrojii @ metod na snizeni nakladu.

Pti uplatiovani principt Stihlého vyvoje se opét objevuji zakladni prvky Stihlosti,
kterymi jsou fizeni toku hodnot, standardizace a tymova prace S neustalym zlepSovanim. Jak
vysvétluje Kosturiak a Frolik (2006, s. 33): ,, Vsechny nadbytecné funkce vyroku, které
neuspokojuji potrebu zakaznika, a zakaznik za né musi platit, jsou plytvanim.

Debnar (2012) zastava nazor, ze nejvetsi potencial pro zlepSeni zivotniho cyklu
vyrobku, je V etapé vyvoje, kdy je mozné S relativné malym usilim ovlivnit budouci naklady

pro dany vyrobek.

1.2.4 Stihla administrativa

., Priuzkum z podniku ukazuje, Ze vice nez 50 % prubéziné doby zakazky tvori cinnosti
Vv oblasti administrativy* (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 34). Z tohoto vyjadieni je patrné, ze
administrativni procesy ovliviiuji cely proces produktivity a chybovosti v podniku a maji velky
vliv na ostatni podnikové procesy (Kosturiak, 2012).

Autor spatfuje problémy hlavné Vv oblastech interni komunikace mezi oddélenimi,
problémy Vv komunikaci se zakazniky adodavateli, nerovnomérny chod zakazek
a nerovnomeérné zatizeni jednotlivych oddéleni atd.

Kosturiak (2012) vyjmenovava hlavni formy plytvani v administrative:

e nadbytek informaci a materialq,
e pieprava zbytecnych informaci a zbyte¢ny pohyb na pracovisti — pienaSeni dokumentt

K podpisu, noseni Sanond,

e hledani, cekdni - cekani na odpovéd nebo rozhodnuti nadifizeného pracovnika,

nedostupnost piistroja,

17



e slozité postupy nebo nespravna prace — psani zbytecnych reporti, duplicitni zadavani
informaci, byrokratické smérnice,

e chyby — chybna data, netplné specifikace.
Resenim dle Kosturiaka a Frolika (2006) jsou hlavni cile §tihlé administrativy:

o kratké pribézné Casy zakazek,

e nizké zasoby a piehledné procesy,

e vyssi efektivita administrativnich procesi,

e nizka chybovost.
., Stihld administrativa zacind porddkem a zavedenim systému standardii* (Kosturiak,

2012). Je tedy mozné konstatovat, ze pro vybudovani $tihlé administrativy jsou pouzitelné

stejné metody zlepSovani procest a primyslového inzenyrstvi jako ve vyrobé.

1.3 Metody optimalizace
Autorka prace se bude Vv nésledujici ¢asti zabyvat metodami, které jsou vhodné pro
optimalizaci pracovisté. Mezi tyto metody patii 5S, vizualizace a standardizace pracoviste,

analyza ergonomie a také snimky pracovniho dne.

131 5S

Jak vysvétluje Bejckova (2016) metoda 5S patii mezi zédkladni stavebni kameny $tihlého
podniku ajedna se o souhrn zakladnich krokd, odstraiujicich plytvani na pracovisti.
Vysledkem, po zavedeni tohoto systému zlepSovani, je zefektivnéni nejen vyrobnich procest.

Vochozka, Mula¢ a kolektiv (2012) i Bejckova (2016) dale uvadé&ji, Ze se jedna
0 metodu, ktera vznikla v Japonsku a pocatecni pismena jednotlivych krok symbolizuji pravé
uvedenych 5x S. | pfestoze je postup piesné¢ dany touto metodou, stale ¢astéji se V nasich
podminkach objevuje také ,,Cesky pfistup®, ktery aplikuje metodu ptizplisobenou ceské
mentalité a také konkrétnim podminkdm a kultufe firmy (Bejckova, 2016).

Masin a Vytlacil (2000) zdlraziuji, ze tyto principy dokazi napomoci docileni €istého,
dobfte organizovaného a piehledného pracovisté a to s minimalnimi néklady pro podnik.
Princip jednotlivych krokt je dle Masina a Vytlacila (2000):

1. krok Seiri - UtFidit

Obsahem tohoto kroku je tklid pracovisté a zbaveni kazdého pracovisté nepotiebnych

pfedmétl (vadné dily, odepsanym materidl, staré ndhradni dily nebo nepotiebné

pomiicky pro soucasnou vyrobu). Tyto pfedméty oznaCime (barevnymi kartami)

a nasledné z pracovisté zcela odstranime. Na pracovisti zlistanou véci opravdu potiebné
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a je velice dilezité, aby se nepotfebné piedméty na pracovisté opét vracely. Barevné
karty pro oznaceni mohou byt napt. ¢ervena pro nadbyte¢né predméty, zluta karta pro
véci na opravu a zelend karta na véci, které je tfeba pouze premistit. Toto znaceni je
vSak nutné prodiskutovat se vSemi zainteresovanym osobami, aby nedochazelo
k chybovosti.

Vysledkem prvniho kroku je vytfizeni nepotfebného materidlu, vétsi systemati¢nost
a prehlednost a vice prostoru (Bauer, 2012)

krok Seiton — Usporadat

Tento krok se dle Masina a Vytlacila (2000) vénuje spravnému ukladani predméta
a snaze zabranit hledani na pracovisti. Je tedy nutné zorganizovat a popsat ilozna mista,
nejlépe ve spolupraci s pracovniky daného pracovisté, kteti nejlépe védi, jak véci
usporadat. Je mozné opét pouzit barevné znaceni regalt, skiinék atd.

Dané uspotadani véci by mélo zabrat minimum ¢asu a usili, byt pro pracovniky vhodné
z ergonomického hlediska a také by mél zabranovat nadbyte¢nym pohybiim (Bauer,
2012). Déle je dle autora také mozné vénovat se minimalizaci mnozstvi zasob.

krok Seiso - Udrzovat poradek

Masin a Vytlacil (2000) zminuji, ze vV tomto kroku je nutné provést kompletni uklid
pracovisté, celé ho vycistit a takto ¢isté neustale udrzovat. Je tieba stanovit odpovédné
osoby za uklid a zavést harmonogram uklidu. Bauer (2012) dopliuje, ze prvni uklid by
mel byt opravdu dikladny, protoze velkou vyhodou c¢istého pracovisté je odhaleni
riznych nedostatkl a zavad na strojich.

krok Seiketsu — Ur¢it pravidla

Ctvrty krok se zabyva udrzenim dosazeného stavu pracovisté a standardil. Standardy by
mély byt jasné a srozumitelné pro kazdého pracovnika (Masin a Vytlacil, 2000). Je
dobré pouzit pro vizualizaci co nejvice obrazki a fotografii anechat standard
vypracovat pracovnika, ktery je za dané pracovisté odpovédny a bude povinen ho
dodrzovat. Bauer (2012) uvadi, ze existuje n€kolik riznych druht standardti napf.
vzhled pracovisté, standard Uklidu, standard pracovniho postupu a mnoho dalSich.
Jestlize dané standardy zavedeme, je nutné, aby je zaméstnanci dodrZovali atim
pouzivali stejné pracovni postupy. Kontrola dodrzovani nalezi vedoucim pracovnikiim
nebo mistriim (Bauer, 2012)

krok Shitsuke — Upeviiovat a zlepSovat

Posledni krok se dle Masina a Vytlacila (2000) zabyva dodrzovanim vytvotenych

standardil a disciplinou zaméstnanct. Ke kontrole je nutné vyuzit kontrolni formulare
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a provadét pravidelné audity. Pracovnici se musi snazit 0 udrzeni lepSiho stavu

pracovisté a S tim spojeni mozné neustalé zlepSovani (Masin a Vytlacil, 2000).

1.3.2 Vizuilni management
Clovék vnima az 83 % podnétl zrakem - na tomto faktu je zaloZena metoda vizualniho
managementu, se kterou velmi tzce souvisi i metoda 5S (Bauer, 2012). Dle Kosturiaka
a Gregora (2002) by tuto metodu mél podnik vyuzivat, jestlize chce v podniku podporovat
rozvoj tymové prace, zvysit informovanost, podporovat feseni problému a zlepsit komunikaci.
Prosttedkem pro vizualni management jdou dle autorti rtizné druhy informacnich nebo
tymovych tabuli. Kosturiak (2010) je pfesvédcen, ze vizualizace je prostfedkem pro rychlé
a jednoduché pochopeni stavu na pracovisti ataké je nastrojem pro odhaleni moznych
problému a neshod.
Jakmile je tedy vizualizace vhodné a spravné nastavena, mé¢lo by byt na problémy
mozné pruzné a rychle reagovat (Kosturiak, 2010).
Prostiedky vizualni managementu (Kosturiak a Gregor, 2002)
e rluzné grafy, tabule, obrazky,
e vizualni dokumentace pro lepsi komunikaci a feSeni problémi,
e napomahani fizeni vyroby pomoci vizualizace priabéhu vyroby a procest,
e vizualizace problému a procest v oblasti kvality,
e vizualizace vyrobnich a podnikovych ukazatelt.
Jak uvadi Bauer (2012) pro optiméalni vizualizaci by se mélo vyuzit predevSim obrazku

a co nejméné textu, aby informace byly jasné a piehledné pro vS§echny zaméstnance.

1.3.3 Usporadani pracovisté
Tucek a Bobdk (2006, s. 234) popisuji pracovisté jako: , relativné ohranicené cdsti
vyrobniho procesu prizpiisobené pro vykonavani urcitého vyrobniho ukolu ¢i pracovnich

I3

operaci“. Spravné usporadani pracovisté je zdsadni pro fungovani vyrobniho procesu.
V idedlnim piipadé by kazdé pracoviSté v podniku mélo byt Stihlé a podléhat aplikovani
filosofie JIT. Na spravné uspofadaném pracovisti se nachazi dostatecné velké pracovni plochy,
minimalni vzdalenosti, optimalni mnozstvi zasob a funguje zde plynuly materidlovy tok.
Tucek a Bobak (2006) uvadi dalsi zasady stihlého pracovisté:
e vyuziti principu tahu (pull),
e rychlé pfizpisobeni pracovisté vyrobé ptibuznych vyrobkd,

e rychlé pfizpisobeni zméné taktu,
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e vyuzité vizualniho managementu,
e vyuzivani malych skladovych ploch,
e optimalni ergonomie pracoviste,
e moznost opétovného vyuziti soucasného vybaveni pracoviste.
Vhodné usporadané pracovisté se fidi také zasadami ergonomie, respektuje pozadavky

na konstrukci pracovnich mist a také jednotlivych pracovniku (Matousek a Baumruk, 1998).

1.3.4 Ergonomie

Matousek a Baumruk (1998) uvadi, Ze cilem ergonomie je vytvoieni takovych
pracovnich podminek, kdy nedochazi k nepfimétené zatézi disledku nevhodnych pracovnich
poloh, jednostranného zatizeni svalii, pociti diskomfortu apod.

Pojem ergonomie se skladé z feckych slov ergon — prace a nomos — zdkon nebo pravidlo
(Gilbertova a Matousek, 2002, s. 15). Ergonomii je mozné chépat jako pfizplsobeni prace
jedinci a zaroven jej autoti definuji jako: ,,zlepseni podminek prdace bez ohrozeni zdravi,
V komfortnim prostiedi, pri zvysSeni efektivnosti pracovni c¢innosti*“.

Chundela (2001, s. 7) zminuje dalsi definici: ,, ergonomie je interdisciplinarni systémovy
védni obor, ktery kompletné resi cinnost ¢loveka i jeho vazby s technikou a prostredim, s cilem
optimalizovat jeho psychofyzickou zatéz a zjistiti rozvoj jeho osobnosti*.

Tucek a Bobak (2006) uvadi, ze pracovni podminky a pracovni prostfedi by se mélo
V praxi ptizpusobovat ¢i dokonce podfizovat pracovnikiim. Pokud dle autorti bude pracovisté
vhodné ergonomicky uspoiadéno, povede to k efektivité celého podniku.

Dale autofi upozoriuji na faktory, na které by mél byt bran zietel pifi zfizovani
pracoviste:

e vhodnd pracovni plocha a jeji vyska,
e vhodné zorné podminky,
e vhodné prostory pro pohyb,
e bezpecny piistup na pracoviste,
e Dbezpecnost pfi praci.
API (2014) ptidava dalsi body pro vhodnou ergonomii:
e pracovni prostifedi — hluk, osvétleni, mikroklima,
e velikost pracovniho a manipula¢niho prostoru,
e ergonomii pracovnich pohybi,
e ergonomie pracovnich sedadel,

e rozmisténi ovladacich prvki,
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konstrukce nastroji a ptipravkd,

manipulace s biemeny.

vvvvvv

Gilbertové a Matouska (2002):

podlahova plocha na jednoho pracovnika — minimalni nezastavéna plocha pii dennim
osvétleni je 2 m?, pti umé&lém osvétleni a ovzdusi je to 5 m?,

pracovni prostor — prostor musi odpovidat télesnym rozmérim pracovnikt s ohledem
na pfistup, vykonavané pohyby — rozmisténi by mélo zarucovat bezpecny a volny pohyb
po pracovisti,

pracovni rovina — za idedlni vysku je povazovana vyska lokte pracovnika nad podlahou
vsed¢ i vestoje — pracovni rovina pro praci vestoje ma rozpéti 95 — 120 cm, vsedé pak
20 — 35 cm nad sedadlem. Jakmile se jedna 0 manipulaci s tézkymi biemeny, rovina se
snizuje 0 10 — 20 cm,

pracovni poloha — za fyziologicky nejoptimalnéjsi je povazovano stfidani polohy vsedé
a vestoje. Nekteré pracovni ikony mohou byt provadény v nefyziologickych polohach
(dfep, poloha vleze, hluboky ptedklon), pak je nutné zajistit nejen stiidani poloh, ale
také dostatecné prestavky,

pracovni pohyby — za nejvhodnéjsi slozeni pohybu je povazovano stiidavé zatizeni
ruznych svalovych skupin (hornich a dolnich koncetin, trupu a hlavy). Nejvhodnéjsi
draha pohybu pro praci vestoje je v rozmezi od vysky zapé€sti do vysky ramen,

pomer statické a dynamické prace — dynamickd prace (stiidavé zapojovani svalovych
skupin) by jednozna¢né méla pfevazovat nad praci statickou (trvalé napéti svall),
manipulace s biemeny — povolené limity zvedani a pfenaseni biemen se fidi vzdalenosti
pfendsSeni, frekvenci manipulace atd.,

zrakové podminky — vhodné osvétleni musi byt pfizplisobeno zrakovym narokiim pfi
vykonu danych ¢innosti. Zrak nesmi byt osvétlenim osliiovan a vystaven nezddoucim
odraziim. Zorny thel by mél byt 15 - 40° pod horizontalni rovinou o¢i,

akustické podminky — limit pro hladinu hluku je stanoven na 85dB, tento se na zakladé
druhu pracovni ¢innosti nebo podilu duSevni prace snizuje,

mikroklimatické podminky — teplota vzduchu na pracovisti je dana dle ro¢niho obdobi:
Vv Iét¢ je rozmezi 23 - 26°C, v zimé pak 20 - 24°C. Piesnéji se teplota stanovuje
Vv zavislosti na energetickém vydeji pfi vykonavané ¢innosti a také na druhu pracovniho

ochranného odévu,
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e psychosocidlni podminky — tato oblast se zabyva hodnocenim moznych pfi¢in zatézi

a stresovych situaci, jez mohou negativné ovlivnit dusevni rovnovahu pracovniki.

Jedna se napf. 0 Casovy tlak, odpovédnost, kompetence, praci na smény, monotoénni
¢innost.

Vzhledem k ¢asté manipulaci s biemeny na pracovistich uvedenych v analytické ¢asti,

se autorka prace bude zabyvat limity podrobnéji. Dle Vyzkumného tstavu BOZP (2002-2019)

jsou limity pro manipulaci s biemeny rozdilné pro muze a zeny a jsou podrobnéji rozvedeny

v tabulce 1. Tyto limity jsou upraveny nafizenim vlady v §29 ¢. 361/2007 Sb.

Tabulkal Hygienické limity pro ru¢né pienaSena bfemena

Muzi[kg] | Zeny [kg]
obcasné zvedani a prendseni 50 20
Casté zvedani a prenaseni 30 15
pfi praci vsede 3) 3
za osmihodinovou sménu
(kumulativni hmotnost) 10 000 6 500

Zdroj: Cesko, 2007
Jako casté¢ zvedani bfemene se podle Vyzkumného ustavu (2002-2019) povazuje

zvedani a pfenaseni biemene, které trva v souhrnu 30 minut za osmihodinovou sménu.

1.3.5 Studium metod
Jak uvadi MaSin a Vytlac¢il (2000) je obsahem studia rozlozeni sledované lidskeé
¢innosti, pracovniho postupu nebo operace na mensi prvky, které nasledné podrobné
analyzujeme. V ptipadé negativniho vysledku by se mél podnik pravé na tyto prvky zaméfit
a snazit se o jejich zlepSeni ptip. odstranéni. Jde tedy 0 snahu nalézt lepsi zptisob pro provadéné
¢innosti a tim padem i zvySeni produktivity eliminaci plytvani (Masin a Vytlacil, 2000).
Vystupem mohou byt dle autorii riizné navrhy:
e zlepSeni pracovnich postupi,
e lepsi pracovni prostiedi,
e lepsi usporadani pracoviste,
e dokonalej$i vyuziti lidskych a materidlnich zdrojt.
Autofi vyjmenovavaji mozné zdznamové prostiedky, které 1ze pouzit:
e pohybové studie — cyklogramy, nitové schéma, analyza pomoci filmového zaznamu
atd.,
e procesni analyzy — produktu, ¢lovéka, ¢loveka a stroje,

e videozaznamy a fotografie,
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e dotazniky, checklisty a popisné analyzy.

1.3.5.1 Procesni analyza
., Procesni analyza je metodikou, pouzivanou K analyze poradi pracovnich operaci.

Klade diiraz na pracovni postupy vzhledem k hladkému toku prdce. Smyslem schémat je
identifikace neproduktivnich casti pracovnich procesu. *“ (Kavan, 2002, s. 198).

Dlabac (2015) vyjmenovava vystupy procesni analyzy, kterymi jsou: celkovy Cas trvani
procesu, vzdalenost, kterou produkt urazi a doba, kterou produkt stravil cekdnim. V procesni
analyze produktu se sleduje prichod vyrobku technologickymi procesy (Dlabac, 2015). Autor
uvadi jednotlivé kroky — piedbézna studie, analyza pohybu produktu, zaznam vSech
relevantnich informaci, analyza soucCasného stavu, plan pro zlepSeni, implementace

a hodnoceni, standardizace.

1.3.6 Méreni prace
Masin a Vytlacil (2000, s. 92) definuji méteni préce jako ,,aplikaci technik, které jsou
vytvorené pro urceni casu potiebného k vykondni specifikované prace kvalifikovanym délnikem
na definované urovni vykonu*. Z méfeni prace by meély dle autortt vyplynout normy pro
spotfebu Casu atato oblast méfeni se zabyva zvySenim produktivity a snizenim naklada.
Stanovené normy jsou dle autorti podminény vhodné uspofadanym pracovistém a je zamezeno
zbyteCnym operacim a pohybiim. Dle Dlabace (2015) jsou vystupy méteni prace podkladem
pro normovani prace a také pro zlepSeni pracovnich procesi.
NejcastéjsSimi piistupy jsou dle Tucka a Bobéka (2006):
e hrubé¢ odhady,
e Casové studie pomoci piimého méfent,
e vyuiti historickych udaj,
e systémy piedem urcenych cast.
Metody pfimého méfeni jsou sloZzeny z informaci 0 vyuZiti pracovni smény a také poméru Casu
pracovnich anepracovnich dé&ju (Dlaba¢, 2015). Autor uvadi konkrétni metody piimého
pozorovani:
e snimky pracovniho dne,
e momentové pozorovani,

e chronometraz.
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1.3.6.1 Snimek pracovniho dne

Jedna se 0 piimé a nepfetrzité zaznamenavani spotfebovaného casu po dobu jedné
pracovni smény pracovnika (Lhotsky, 2005). Vysledkem snimku je dle autora podrobny
zaznam 0 dobé trvani prestavek, dob¢ trvani ztrat a jejich pficin a také vzajemny pomér vSech
¢ast Vv celkovém Case pracovni smény.

Dlaba¢ (2015) hodnoti jako vyhodu snimku pracovniho dne, Ze je podrobnym popisem
jednotlivych ¢innosti, jako nevyhodu velkou c¢asovou naro¢nost a psychickou zatéz pro
pozorovatele i pozorované.

Existuje vice typt snimkt pracovniho dne:

e Snimek jednotlivce,

e snimek Cety,

e hromadny snimek,

e vlastni snimek (Dlabac, 2015).

V analytické ¢asti prace je pouzit snimek pracovniho dne jednotlivce.

1.4 Shrnuti teoretické ¢asti

Teoretickd Cést je zpracovana jako reSerSe literarnich a internetovych zdroji a déle
slouzi jako podklad pro analytickou ¢ast diplomové prace. ResSerSe byla orientovdna na knizni
odborné zdroje a elektronické ¢lanky zabyvajici se tématem PI a optimalizace pracovist.

Zpracovavané téma se dotykd primyslového inzenyrstvi, prvni kapitola je tedy
vénovana prevazné tomuto oboru. V ivodu je zminéna kratce historie a rozdéleni PI, v druhé
¢asti prvni kapitoly se autorka prace vénuje $tihlému podniku, jeho jednotlivym ¢astem a typlim
plytvani. Tteti ¢ast prvni kapitoly je vénovana metodam, které je mozné pouzit pro ,,zeStihleni‘
podniku, ataké pro vhodné aergonomické uspotfadani pracovisté. Témito metodami jsou
metody 58, vizualizace a uspofadani pracovisté, metody méfeni a procesni analyza. Cast se také

vénuje ergonomii a limitim pro manipulaci s bfemeny.
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V této kapitole se autorka prace bude zabyvat nejprve predstavenim spolecnosti LINET
spol. sr.o., poté bude nasledovat popis organizace prace, jez je vystupem z pozorovani
v podniku a bliz§i analyza jednotlivych pracovist, na které se bude optimalizace zaméfovat.
Provedenymi analyzami budou snimek pracovniho dne a audit 5S.

Posledni cast kapitoly se bude vénovat materidlovému toku mezi stiediskem montéaze

a balenim servisnich zakézek.

2.1 Spolecnost LINET spol. s r.o.

Spole¢nost LINET spol. s 1.0., se sidlem v Zelev¢icich u Slaného, byla zaloZena v roce
1990 a od roku 2011 soucasti holdingu LINET Group SE se sidlem v Nizozemi. Tento holding
zalozili majitelé spole¢nosti LINET spol. s r.0. a Wibo GmbH (LINET, 2013-2015).

Jedna se o predniho svétového vyrobce zdravotnickych a pecovatelskych luzek, stolkt
a serveru, aktivnich matraci a dalsiho pfislusenstvi k lazkiim. Postaveni mezi péti nejlepSimi
svétovymi vyrobci dosahuje piredevsim diky inovacim, které zkvalitiiuji iroveil zdravotni péce
ve vice nez 100 zemich. Vizi spolecnosti LINET spol. s r.0. je: ,,Byt pfedmétem touhy, nikoli
pouhé volby* (LINET, 2013-2015).

Spole¢nost LINET spol. S r.o. je drzitelem fady ocenéni, pravidelné se umistuje v prvni
desitce ankety CZECH TOP 100 nejobdivovanéjsich firem, n€kolikrat obdrzela Ocenéni za
vynikajici design. Spolumajitel Ing. Zbynék Frolik obdrzel v roce 2003 ocenéni Podnikatel
roku a v roce 2011 Statni vyznamenani — medaili Za zasluhy (LINET, 2013-2015).

Spolecnost LINET spol. s r.0. nabizi vice nez 20 modeld zdravotnickych 1azek, jez jsou
urena prevazné pro nemocni¢ni péci. Tato lizka maji chytrd konstrukéni feSeni, ktera
usnadiiuji praci zdravotnického personalu a zvysuji komfort pacienta (LINET, 2013-2015).

Dale spolecnost LINET spol. s r.0. nabizi 13 modelti peovatelskych lazek, jenz jsou
vhodna nejen pro domovy pro seniory nebo Ustavy sociadlni péce, ale také pro domaci péci.
Lizka jsou vyrabéna v dievéném designu, ¢imz navozuji pocit domaciho prostfedi (LINET,
2013-2015)

Roc¢né spolec¢nost LINET spol. s r.o. vyrobi zhruba 40 tisic lizek a zaméstnava okolo
900 zaméstnancii. Vyroba lizek probihd v zavodé v Zelevéicich a&ast lizek (prevazné
pecovatelskych) se vyrabi v dcefiné spole¢nosti Wissner-Boserhoff ve Wickede ve Spolkové

republice Némecko (LINET, 2013-2015).
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Vyroba v Zelevéicich zagina stiediskem hrubé vyroby, na némz je v lisovné zpracovan
hutni material a vyrobky z n&j nasledné pies svafovnu a lakovnu putuji na vyrobni linku, kde
jsou, spolu s plastovymi vylisky z oddéleni zpracovani plasti a nakupovanym materiadlem,
montovany do podoby findlniho lizka. Nasledn¢ jsou lizka na lince baleni zabalena dle typu
dopravy, ptipadné pozadavku zakaznika (interni dokumenty spolec¢nosti, 2002).

Ve spolecnosti LINET spol. sr.0. funguje také servisni oddéleni, které reaguje na
pozadavky zdkaznikii, dcefinych spolecnosti a partnert ohledné dodévek ndhradnich dila
K lazkam, stolkiim a také aktivnim matracim. Tyto pozadavky jsou zpracovany obchodnim,
ptipadné servisnim oddélenim. Po zadani zakazky na pozadovany dil, je v systému zaplanovan
do vyroby, ptipadné k vychystani ze skladovych zdsob. Tento proces je fizen internim
komunika¢nim programem, navazanym na systém K2, ktery po zpracovani kroku z jednoho
oddéleni, uvolni pozadavek pro zpracovani ndsledujicim odd€lenim (interni dokumenty

spolec¢nosti, 2010).

2.2 Pouzité metody
Po konzultaci s vedoucim vyroby bylo navrzeno zabyvat se v této diplomové praci
materialovymi toky na pracovisti montaze servisnich zakazek a baleni na stfedisku expedice -
zhodnoceni aktudlni situace a vytvofeni mozného projektu pro optimalizaci pracovist’
S vyuzitim znalosti a prvka PI, které by mohly napomoci s pfeménou na §tihlé pracoviste.
Na pracovistich budou provedeny snimky pracovniho dne, analyza Cistoty
a prehlednosti s vyuzitim vizudlniho managementu a metody 5S. Dale budou pracovisté
zkoumana z pohledu ergonomie, vhodnosti uspofadani pracovniho mista atd.
Metodami pouzitymi k analyze jsou:
o fotodokumentace — pro pfiblizeni podoby pracovist’ jsou v diplomové praci pouZzity
fotografie potizené v spole¢nosti LINET spol. sr.0.,
e pifimé pozorovani — pro lepSi pochopeni materidlového toku achodu jednotlivych
pracovist,
e procesni analyza — popis materidlového toku vyrobkd,
e analyza uspofddani pracovisté¢ — vytvofeni layoutu pro pfedstavu soucasného vzhledu
a uspofadani pracoviste,
e snimek pracovniho dne — vyhotoveni snimkli pracovniho dne na jednotlivych
pracovistich pro odhaleni mozného plytvani,
e audit 5S a vizualizace — zhodnoceni poradku a ¢istoty na pracovisti,

e ergonomické analyzy — zhodnoceni moznych ergonomickych rizik,
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e konzultace svedoucimi vyroby, mistry azaméstnanci — rozhovory s lidmi
informaci 0 fungovani daného pracovisté. Pracovnici zafazeni na jednotliva pracovisté

maji nejvetsi povédomi 0 riznych problémech nebo nedostatcich.

2.3 Organizace prace

Na zékladé provedeného pozorovani je mozné fici, Ze ve spolecnosti LINET spol. s r.0.
je peét pracovist odpovédnych za vyskladnéni a prevoz dilti pro servisni zakazky. Jedna se
0 pracovisté¢ servisniho oddé€leni, zpracovéani plastovych komponentti, lakovnu, montaz
servisnich zakazek aexpedici, konkrétn¢ pracovisté baleni servisnich zakazek. Kazdé
Z pracovist’ je zodpovédné za vyskladnéni dilu ze svého skladu, zabaleni pro pievoz Vv rdmci
podniku, transport na pracovisté expedice, kde probiha finalni baleni a kompletace do zakazek
pro jednotlivé zakazniky.

Obchodni nebo servisni oddéleni uzavira pozadavky zakaznikd pro expedici na
nasledujici den v 12:00. Jakmile je zakazka zadana do systému, prochédzi ptes oddéleni
planovani a nakupu, kde pracovnici potvrdi, zda je dil mozné vyrobit nebo je nutné posunout
termin expedice. Jedna-li se o dily, kter¢ jsou standardnim sortimentem a je mozna expedice ze
skladovych zasob urcenych pro vyrobu luzek, kontroluji planovaci a nakupéi, zda pouzitim do
zakazky nebude ohrozena vyroba lizek.

Nasledné se pozadavek na vyskladnéni dle druhu dilu zobrazi pracovnikiim ve filtru
zakadzek k vyskladnéni na konkrétnim stfedisku. V ptipadé, ze je dil nutné vyrobit, zajisti
logistik vstupni material na pracoviste, na néz byla vyroba zaplanovana. Jestlize je dil skladem,
zajisti vyskladnéni ze skladové adresy. Dily nasledné umisti na Glozisté na svém stredisku, kde
¢ekaji na zabaleni pro pfevoz V ramci podniku a nasledny transport na pracovisté finalniho
baleni.

Veskeré nahradni dily jsou feSeny jako zakdzkova vyroba. Vyrabi se tedy pouze
v mnozstvi, které je pozadovano zakaznikem a nevyrabi se do zasoby. Jedna se 0 tzv. princip
tahu. Prubézna doba vyroby je u kazdého dilu jind, zavisi na naro¢nosti dilu a také, zda je
skladem vstupni material.

Pracovisté ve spolecnosti LINET spol. s r.0., ktera se zabyvaji nahradnimi dily, miiZzeme
rozdélit do dvou kategorii: vyrobni a skladové. Mezi vyrobni pracovisté patii oddéleni hrubé
vyroby, lakovna, zpracovani plastovych komponent a pracovisté montaze servisnich zakazek.
Pracovisté se skladovymi operacemi jsou servisni oddéleni, na némz jsou uskladnény atypické

dily od dodavatelti, ktefi jiz ukonCili vyrobu tohoto dilu a oddéleni expedice, kde jsou

28



uskladnény nakupované dily od dodavatelll s dlouhou dodaci lhitou. Vzhledem k tomu, Ze je
povinnosti spolecnosti LINET spol. s r.o. mit k dispozici dily pro servis lizek po dobu 10 let,
jsou dily pro tyto dva sklady vytipovany servisnimi techniky ve spolupraci se strategickymi
nakupc¢imi a partnerskymi organizacemi v zahranici.

Na obrazku 2 je mozné vidét, ze oddéleni zpracovani plastovych komponentt a servisni
oddéleni sidli v jiné budové nez zbyla oddéleni, ktera jsou sefazena dle toku materialu
a nasledného zpracovani pro montaz luzek. Je to dano historickym uspofadanim a naslednym
rozrastanim spole¢nosti LINET spol. sr.o. do pfistavénych vyrobnich prostort. Celkova
logistika zakazek je tedy velmi naro¢na a mize se stat, ze vyskladnény dil putuje na odd¢leni

expedice i cely den. Muze tedy dojit ke zpozdéni expedice zakazky a ohrozeni koncového

zakaznika.
Budoval. Budova Il
sklad sklad
servisni odd. lakovna
i komunikace expedice
vytah
hruba vyroba:
zpracovani lisowna a
plast. svafowvna
komponentd
montaz

Obrazek 2 Layout pracovist’ (interni dokumenty spole¢nosti, 2010)

2.3.1 Milk run

V soucasné dobé je ve spolecnosti LINET spol. sr.0. logistika mezi jednotlivymi
budovami zaji$téna pomoci milk runu. Milk run je dle Ciganekové (2007) rozvoz materialu po
presné¢ urcenych logistickych trasach s pfesnym harmonogramem dodavek. Oproti
vysokozdviznému voziku je dle Ciganekové (2007) této princip efektivnéjsi, protoze vozik je
naplnén pouze na 50% (tzv. princip taxi). Milk run je uzplisoben na principu metra, ktery jezdi
dle definovaného harmonogramu a na kazdé zastavce nékdo nastoupi a vystoupi a neni tedy
témet nikdy prazdné (Ciganekova, 2007). Principem Milk runu je rozvazet material ze skladu,

vylozit ho na pfesné urenych mistech a nasledné odvézt zpét do skladu prazdné transportni
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jednotky (nejcastéji jsou vyuzivany tzv. vlacky — tazny modul a za nim transportni jednotky
ulozené na podvozku) (Ciganekova, 2007).

Po rozhovoru s vedoucim vyroby bylo zjisténo, Ze princip milk runu je ve spole¢nosti
LINET spol. s r.o. sice zaveden, ale neni pfili§ funkéni. Po konzultaci s pracovniky, ktefi milk
run obsluhuji, bylo zjisténo, ze pficina je dvoji. Jako prvni pfi¢ina bylo uvedeno, zZe material
neni véas pfipraven na stanovistich, uréenych k naklddce milk runu na jednotlivych stiediscich
a druhou pftic¢inou je dle pracovnikii upiednostnéni jinych dilti ve vyrobé a nutnd okamzita
zména jizdniho fadu a planu prace milk runu. Tyto skute¢nosti zapti¢inuji, ze milk run malokdy
dodrzi jizdni fad a ptiveze vSechen pozadovany material, at’ pro vyrobu lazek, ¢i pro splnéni
zakazek nahradnich dili. Toto zpozdéni obcas zapfi¢ini nemoznost splnéni expedi¢niho
terminu a zakazku je nutné 0 den odlozit, coz mize byt komplikaci pro koncového zakaznika.
Pokud je zakézka vyhodnocena servisnim oddélenim jako urgentni, zapoji se do procesu
logistika stfediska expedice anamisto plnéni planu prace na svém oddé¢leni, dochazi na
stiediska, kde jsou zpozdéné dily ulozeny a odnasi je na své stiedisko pro finalni zabaleni
a predani kuryrni sluzbé nebo nalozeni do kamionu.

Neplnéni planu jizdniho fddu milk runu je dle vedouciho vyroby zpiisobeno také
liknavosti pracovnikl jednotlivych stiedisek, zejména logistikti, kteti na plochy, kde ma byt
uskladnén material pro milk run, uskladiuji dily pro dal$i vyrobu, piipadné polotovary, které
maji ureni na dalsi stiediska. Pracovnik obsluhujici milk run je nucen dily pro odvoz hledat,

pfipadné preskladat za pomoci ostatnich logistik.

2.3.2 Vyskladnéni dili

Spole¢nost LINET spol. s r.0. pouziva v tuto chvili software K2, v nasledujicim roce je
planovan pfesun na program SAP. Vyskladnéni dilti pro odvoz milk runem, ptipadné pro dalsi
vyrobu a zpracovani do findlni podoby nahradniho dilu, je zajisténo ptes filtr pozadavkt
servisnich zakazek, ktery je naprogramovan na miru pro kazdé jednotlivé oddéleni. Podle
pozadavkll na vyskladnéni je konkrétni logistik, ureny pro kazdou sménu, povinen dily
ptipravit. Tyto dily maji uréené skladové adresy, na kterych jsou ve skladu uskladnény. Logistik
pomoci ¢teCky carovych kodh dily ve skladu vyhleda a odepise vyskladnény pocet z umisténi.
Dle vyjadieni vedouciho vyroby vsak zalezi na disciplinovanosti kazdého logistika, zda dily na
konkrétni adresy pfi piijmu uskladni a nasledné€ odepisuje spravné mnozstvi.

Po rozhovoru s vedoucimi jednotlivych skladti byla autorka prace upozornéna na
chybovost ataké neplnéni tohoto dohodnutého pravidla. Nékolikrat za sménu se proto

logistikiim stava, Ze dily hledaji po celém skladu, ptipadn€ nenaleznou spravné mnozstvi a musi
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tedy provadét odpisy ze skladovych zasob, narychlo dily nechat vyrabét, pripadné dovézt od

dodavatelu.

2.4 PracoviSté vyrobni

Ve spolecnosti LINET spol. sr.0., jak jiz bylo uvedeno vyse, se pracovisté
zpracovavajici pozadavky na nahradni dily d€li na vyrobni a skladové.

Mezi vyrobni patii pracovisté zpracovani plastli, hruba vyroba, lakovna a pracovisté
montdze servisnich zakazek. Na uvedenych stfediscich se dily, které nejsou dostupné ze
skladovych zasob, vyrabi v rdmci sériové vyroby. Na pracovisti montaze servisnich zakazek se
na vyménu piimo v nemocnicich, nebo v peCovatelskych domech. Tyto sestavy jsou unikatni
a jsou urceny pouze pro servisni oddéleni. V sériové vyrobé nemaji vyuziti.

Dle vyjadreni vedouciho vyroby se na pracovist¢ montaze vyskladiuji a prevazi dily
pro vyrobu sestav z ostatnich odd¢leni, a také nakupované polozky od dodavateld, aby bylo

mozné dle kusovniku servisni sestavu smontovat.

2.5 PracoviSté skladové

Mezi pracovisté skladové patii pracovisté servisu a expedice. Na pracovisti servisu se
ve skladu nachazi dily, jejichZ vyroba ve spole¢nosti LINET spol. s r.o. je jiz ukoncena. Tyto
dily jsou vytipovany servisnimi techniky a technology jednotlivych vyrobnich stfedisek ve
spolupréci s oddélenim konstrukce. Jedna se 0 dily, jez maji sloZity vyrobni postup, ptipadné
jsou vyrobeny technologii, ktera se jiz k vyrobé& nepouziva. Jde ptevazné o dily, které jsou po
vyrobé opracovany U kooperantti technologii. Vyrobit tyto dily v mnozstvi mensim nez 50 ks
je velice drahé a neekonomické, vedeni tedy rozhodlo 0 jejich skladovani na stfedisku servisu,
kde jsou dostupné pro servisni techniky, pfipadné k vyskladnéni pro partnery ¢i zakazniky.

Na oddéleni expedice se nachazi sklad nakupovanych dild, jejichz dodaci lhiita od
dodavateli je delsi neZ 20 dni. Jedna se vétSinou 0 elektronické komponenty, které se dodavaji
ze zahrani¢i a i pres dodani leteckymi kuryry maji dlouhou vyrobni dobu. Jakmile skladova
zasoba V systému K2 klesne pod 5 ks, nakup¢imu polozky se objevi ve filtru pozadavka pro

zpracovani a nakup¢i je povinen tuto polozku neprodlené objednat.

2.6 PracoviSté montaze servisnich zakazek
Jak jiz bylo zminéno vySe po dohod¢ s vedoucim vyroby se optimalizace pracovist,
bude zaméfovat na pracovisté montdze a expedice. Ob€ tyto pracovisté pouzivaji pracovniky

pro materidlovy tok ndhradnich dild a baleni téchto dilti pro interni a externi logistiku.
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2.6.1 Umisténi pracovisté

Na obrazku 3 je viditelné, Ze pracovisté montdze se nachazi v prostoru montazni haly,
vedle linky montujici détska ltizka a transportni lizka, uréena pro rychly transport pacient na
operacni saly nebo JIP. Toto pracovisté obsluhuji dva pracovnici, jez maji za ukol nejen
vyskladnit dily z montaze, smontovat servisni sestavy, ale také zabalit dily z montaze a lakovny

pro ptevoz na sttedisko expedice. Na pracovisti je pouze ranni smena.

komunikace

Pracovité montaze Montazni linka
servisnich zakazek détskych a
transportnich lGzek

Obrazek 3 Prostor montazni haly (interni dokumenty spoleénosti, 2014)

Velikost pracoviste je 10x4 metry. Pracovisté je rozdéleno na cast montazni
a skladovou. Tyto dvé ¢asti jsou oddéleny komunikaci, kterou ostatni pracovnici z montazni
haly prochazi do zvySeného patra ke skiinkam s osobnimi vécmi ataké do prostoru
svac¢inového koutu. Dale zde prochazi technicko-hospodaisti pracovnici, ktefi vstupuji do
kancelate, kterd sousedi s pracoviS§tém montaZe servisnich zakazek. Umisténi skladu ptes
interni komunikaci také zptsobuje, ze pracovnici pfi montazi musi odchazet od pracovniho
stolu a dily si pfenaset na velkou vzdalenost. Schéma pracoviste je vytvofeno na obrazku 4, kde

je presn€ vyznaceno umisténi jednotlivych pracovnich stoli, regalu a skladového umisténi.
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Obrazek 4 Schéma pracovisté montaze servisnich zakédzek (vlastni zpracovani)

Na obrazku 5 a 6 je mozné vidét pracoviSté montaze servisnich sestav a také skladové
prostory pro spojovaci material a dily, které jsou k montazi v dany den téeba. V prostoru u okna
je umistén pocitac, na kterém si pracovnici filtruji plan prace pro dany den, kontroluji kusovnik
pro montaz sestavy a tisknou materidlové zavésky pro zabalené dily. Pocitac je na pracovisti

jeden, pracovnici se U ngj stiidaji.

Obrazek 5 Pracovisté montdze — celkovy pohled (vlastni zpracovani)
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Obrazek 6 Pracovisté montdze (vlastni zpracovani)

2.6.2

Pti bliz§im zkoumani pracovisté bylo zjiSténo:

ulozi$té pro dily je nedostate¢né oznacené - neni piesn€ vymezen prostor pro dily, které
maji byt dale smontovany a nejsou tedy jasné oddéleny od dild, které jsou pfipraveny
pouze pro baleni,

chybi vizualizace denniho planu prace — pracovnici si chodi zakazky kontrolovat do
filtru v PC, ptipadné do ptihradky s vytisténymi jednotlivymi zakazkami,

nékteré dily jsou dodavany z ostatnich stiedisek aZ v prib&hu smény — Casto se tedy
stava, ze pracovnik montaz zacne a musi ¢ekat na dily, pfipadné rozpracovanou vyrobu
opustit a zacit pracovat na jiné sestave,

problematicka ergonomie pracovi§t¢ — pracovnici si pro dily chodi na velkou
vzdalenost, nosi a zvedaji i t€zké dily a neztidka se na komunikaci t€sné miji s jinymi

pracovniky.

Snimek pracovniho dne

Pro lepsi predstavu 0 vytizeni jednotlivych pracovnikl byl potfizen snimek pracovniho

dne. Metoda byla vyuzita za ucelem podrobného zkoumani kazdodenni ¢innosti. Metodou

snimkovani je mozné podrobn¢ zaznamenat vSechny ¢innosti a organizaci prace a nasledné

odhalit razné formy plytvani, napf. nadbyte¢nou chtizi, hledani nebo ¢ekani.
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Pracovnik 1, 6:46 -12:59

njine
chilze pro dily na montaz
= hledani dloZigté v K2
mchize pro dily do skladu
mchize s dily z montaze
ntisk dokumentace
hledani dilu na ulozist
odvod prace
chilze s dily na expedici

= prac. Rozhovor

Obrazek 7 Snimek pracovniho dne prvniho pracovnika (vlastni zpracovani)

Nameér trval Sest hodin a 46 minut, z ¢ehoz je 78 % ze sledované doby prace a 22 %

tvofi jind Cinnost (pauza na obéd, toaleta, rozhovor s vedoucim smény). Jak je vidét na

obrazku 7 mezi produktivni ¢innosti, které ptidavaji hodnotu, je mozné zatadit montaz a baleni

dila. Cinnosti, jez neptidavaji hodnotu, jsou:

chiize pro dily do skladu nebo na montézni linky — zahrnuje chtizi nejen do skladového
prostoru pridruzenému K pracovisti montaz servisnich zakazek, ale také na montazni
linky, kde si pracovnik vyskladiioval dily nutné k montaZi sestav,

chiize s dily na expedici — v nékterych ptipadech pracovnik ne¢eka na svoz milk runem,
ale odnasi dily na expedici samostatn¢ — vétSinou se jedna o dily, které jsou zpozdéné
z ostatnich stfedisek a musi v den montaZe odejit ke koncovému zakaznikovi,

tisk dokumentace — jedna se 0 tisk materialovych zavések pro oznaceni smontovanych
a zabalenych sestav, nutny k identifikaci na stfedisku expedice a vyskladnéni do
konkrétni zakazky,

hledani dilti na Glozisti —jak jiz bylo uvedeno vyse, tlozisté dilt pfidruzené k pracovisti
neni fadn€ oznaceno, dily jsou na ulozisté vyskladnény a neni jasné€ uvedeno, zda jsou
uréeny pouze pro zabaleni nebo pro montaz sestav.

Pti detailnim rozboru je tedy zfejmé, Ze ¢innost pfidavajici hodnotu tvoii pouze 17 %

z denni ¢innosti pracovnika (viz obrazek 8), ostatni Cinnost, které nepfidavaji hodnotu, jsou

61 % z celkového naméru. Je mozné konstatovat, Ze tyto ¢innosti jsou plytvanim. Pokud je jesté

35



do souctu doplnéno 22 % jinych cinnosti, celkovd hodnota tvoti 83 %, kdy pracovnik na

pracovisti nepfidavéa hodnotu pro svého zaméstnavatele.

» Cinnosti
pridavajici
hodnotu

n Cinnosti
nepiidavajici
hodnotu

Obrazek 8 Cinnosti pfidavajici a nepfidavajici hodnotu — prvni pracovnik (vlastni
Zpracovani)

Snimek pracovniho dne u druhého pracovnika dopadl velmi podobné, jak je mozné vidét
na obrazku 9. Namér trval Sest hodin a 29 minut, z ¢ehoz je 89 % prace a 11 % tvoii jiné

¢innosti. Cinnosti pfidavajici hodnotu jsou v tomto p¥ipad& 20 %, ostatni &innosti jsou 69 %.

Pracovnik 2, 6:06 - 12:35 = montaz

baleni

u jingé

= chilze pro dily na monta

= pripravadiu ze skladu

m hledani dlo?izé v K2

u chilze pro diy do skladu
pripravadilu ze skladu

= chilze s dily z mortaze

u filttrovani dill ze systemu + tisk

u Tisk dokumerntace

= priprava mont&Ee na pracovisti

hledani dilu na ulozsti
odvod prace
chiize s dily na expedici

= prac. rozhovor

Obrazek 9 Snimek pracovniho dne druhého pracovnika (vlastni zpracovani)

Béhem druhého snimkovani vySel najevo dalsi problém a tim bylo zatvrdnuti lepidla,
kterym se lepi soucastky v montazni sestavé. Vzhledem k tomu, Ze se lepidlo nepouziva kazdy

den, nepfisel ani jeden z pracovnikil na tuto skutecnost pred zacatkem smeény. Lepidlo se
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vyskladiiuje ze skladu rezijnich pomtcek, ktery je umistén na stfedisku expedice, ovSem
s omezenou oteviraci dobou, protoZe jej obsluhuje pracovnice, jez ma na starosti i jiné pracovni
¢innosti. Aby bylo mozné v ¢innosti pokracovat, pracovnik montaze musel vyhledat zminénou

pracovnici a do rezijniho skladu s ni zajit. Tento prostoj trval 21 minut.

Cinnosti
pridavajici
hodnotu

m Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

Obrazek 10 Cinnosti pfidavajici a nepfidavajici hodnotu — druhy pracovnik (vlastni
zpracovani)

Na obrazku 10 je vyobrazen pomér Cinnosti U druhého pracovnika, které ptidavaji
a neptidavaji hodnotu. Stejné jako u prvniho pracovnika prevazuji Cinnosti, jez je mozné

oznacit jako plytvani.

2.6.3 Audit 5S

Aby bylo moZné na pracovisti zamezit riznym formam plytvani v podobé& hledani, byl
proveden audit 5S. Vysledky z této analyzy pomohou odhalit, zda je pracovisté udrzované,
Cisté, prehledné a v neposledni tad€, zda jsou pouzity spravné vizualizacni prostiedky pro
sdéleni dilezitych informaci uvnitt podniku. Cisté, piehledné a vizualizované pracovisté je
povazovano za zaklad pro provozovani Stihlého podniku.

V tabulce 2 je zpracovano bodové hodnoceni pouzité pti auditu a v tabulce 3 je mozné

vidét jednotlivé oblasti hodnoceni spolu s vyjadieni obou stran, jez hodnoceni provadély.

Tabulka 2 Zpusob ptidélovani bodu

Pocet
Hodnoceni bodi
ANO 2
CASTECNE 1
NE 0

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tabulka 3 Bodové hodnoceni pracovisté montaze servisnich zakazek

Hodnocené parametry Mistr Aut(?rka
prace
Pracovisté je prehledné a usporadané 2 1
Na pracovisti jsou vyznaceny logistické 9 1
cesty
Na pracovisti je dodrzovan pravidelny
11 2 2
uklid
Jsou zavedeny standardy 5S 1 1
Nekvalita je oznacena a oddélena od
SR 2 2

ostatnich vyrobku
Na pracovisti je zavedena vizualizace -

A ) 2 2
nasténky, informacni tabule
Vizualizace obsahuje aktualni informace 2 1
Jsou vypracovany potifebné postupy 1 1
a standardy
Plan vyroby je jasny a piesn¢ dany 1 0
Vzdalenosti na pracovisti jsou minimalni 1 1
Pocet bodu zZ 20 moZnych 16 12
DosaZeno % 80 % 60 %

Zdroj: vlastni zpracovani

Jak je mozné vidét v tabulce 3 vysledek hodnoceni je 0 20 % rozdilny. Sménovy mistr
na pracovisti se domniva, ze pracovisté je dostate¢né vizualizované a standardy jsou Caste¢né
dodrzovany, autorka prace vidi nejvétsi problém v nedostateném oznaceni pracovisté,
piehlednosti a uspotadani a také v nejasném planu vyroby, ktery se | n€kolikrat za sménu méni.

Na pracovisti byl zaveden pted ¢asem systém 58, ale v tuto chvili neni kontrolovan a dle
vyjadieni sménového mistra se U pracovnikil pfili§ neosvédcil. Je tedy ziejmé, Ze bude nutné
zapracovat na téchto nedostatcich, aby bylo mozn¢é pracovisté optimalizovat. Nasledn¢ bude
povinnosti sménového mistra provadét pravidelné kontroly pro udrzeni nastavenych standard.

Vizualizace pracovisté a také postupy nejsou jasné dané a zaznamenané. Ve chvili, kdy
na pracovisté pfijde novy pracovnik, nebo bude potieba soucasné pracovniky zastoupit, nebude
novy pracovnik moci vyuzit zadné standardy nebo navody. Na pracovisti také nejsou jasné
vyznaceny logistické cesty. Naprosto chybi znaceni uli¢ky, kterd odd€luje pracovni prostor od
skladového umisténi. Neziidka se tak stava, Ze prostor je logistiky montaze vyuZzivan jako sklad
pro material, ktery je urcen pro sousedni montazni linku lazek, ¢imz blokuji pracovisti montaze
servisnich zakazek pftistup k dilim nutnym k dalSimu zpracovani nebo zabaleni.

Uklid pracovi§té je provadén denné deset minut pred skonenim smény. Jedna se

0 ulozeni materidlu zpét na skladové tulozist¢ azameteni podlahy. Vzhledem k chybéjici
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vizualizaci pracovnich pomucek jsou tyto ulozeny do zasuvek bez jasného umisténi. Pracovnici

si vytvortili svlj systém, ktery dodrzuji, ale tento se neshoduje se standardem 5S.

2.7 PracoviSté expedice
Pracovisté expedice se nachézi na konci vyrobniho fetézce, na toto odd¢€leni jsou svazeny
nejen servisni zakazky uréené pro baleni, ale také hotova ltuzka a stolky, urc¢ené k nakladce do

objednanych dopravnich prostiedk.

2.7.1 Umisténi pracovisté

Pracovisté baleni servisnich zakdzek, které spada pod oddéleni expedice, ma pouze ranni
sménu a pracuji zde dvé pracovnice. Ty maji za ukol veskeré servisni zakazky ptivezené na
jejich pracovisté zabalit do transportniho baleni, aby nedoslo k poSkozeni servisnich dilu.
Kazdy dopravce m4 jinak stanovené standardy baleni a také rozméry, pfi kterych se jesté jedna
0 ekonomickou a standardni variantu pfepravy.

Tyto standardy jsou urCeny nejen typem piepravy, kterou pozaduje zakaznik, ale také
skladbou dilt, které jsou baleny do jednotlivych krabic. Je mozné tici, Ze Zddna servisni zakazka
neni stejna a skladba dilt je na zakladé pozadavkl zakaznikl jedine¢na.

Zasilky, které jsou urceny pro leteckou nebo kuryrni ptepravu je nutné pred odbavenim
zvazit atyto rozméry zada dispecer expedice do systému piepravce. Z toho divodu je na
pracoviSti mala vaha do 30 kg, t€z8i zasilky je moZzné zvazit na paletovém voziku, ktery je
vybaven vahou.

Na obrazku 11 je mozZné vidét, Ze toto pracovisté se nachazi uprostred plochy oddéleni
expedice, mezi rampami pro pfijem materialu a rampami pro nakladku hotovych vyrobkt

a servisnich zakazek tj. mezi ¢tyfmi komunikacemi.
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Obrazek 11 Oddéleni expedice (vlastni zpracovani)

Velikost pracovisté¢ je 11,5xX6 metrii pro plochu baleni zakazek a 12x3,7 metru pro
skladovou plochu dilii pfed zabalenim. Jedna se tedy 0 69 metrii ¢tverecnich pro pracovisté
a 44,5 metrt ¢tvereCnich pro skladovou plochu. Jak jiz bylo zminéno vySe, nachéazi se
pracovisté a skladova ¢ast mezi ¢tyfmi komunikacemi, kde se pohybuji na elektrickych
nizkozdviznych vozicich nejen pracovnici pfijmu a expedice, ale také pracovnik obsluhujici
milk run a logistici z ostatnich vyrobnich odd¢€leni, ktefi si odvazi material z pfijmu a ptivazi
hotové vyrobky na expedici.

Neziidka se stava, ze skladovd plocha vymezend pro pracovisté baleni servisnich
zakazek je zaplnéna jinym materidlem a pracovnice musi dily pfeskladat a hledat ndhradni dily
urcené pro zabaleni. Pokud je skladové plocha zaplnéna, milk run, ktery ptiveze dalsi zakazky,
sklada tyto do prostoru skladové plochy uréené pro lizka a prisluSenstvi. V tomto prostoru
nasledn¢ pracovnice opét musi hledat ndhradni dily a preskladdat ostatni, pro n¢ nepottebny
material.

Podrobné schéma pracovisté je mozné vidét na obrazku 12, kde je vyznaceno nejen
umisténi pracovnich stolli, regélii a vahy, ale také skladu obalového materialu a skladového

umisténi dilt ¢ekajicich za zabaleni a odeslani.
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Obrazek 12 Schéma pracoviste baleni servisnich zakazek (vlastni zpracovani)

Na obrazcich 13 a 14 je mozné vidét pracovisté baleni servisnich zakazek vcetné skladu
obalového materialu, ktery navazuje na skladovou plochu.

o
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Obrazek 13 Pracovisté baleni (vlastni zpracovani)
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Obrazek 14 Pracovisté baleni véetné regalli s obalovym materidlem (vlastni zpracovani)

Jak jiz bylo zminéno, toto pracovisté obsluhuji dvé pracovnice, které se také stiidaji
u jednoho pocitace, kde si tisknou dokumentaci k zabalenym zakazkdm a materialové zavésky.
Seznam zakazek k zabaleni jim pfedavaji dispecefi expedice, ktefi jsou v kontaktu s obchodnim
oddélenim a dopravci. V dokumentaci je také uvedeno, jaky typ piepravy zakaznik pozaduje
a nasledn¢ urcen typ baleni.

Pti bliz§im zkoumani pracovisté bylo zjisténo:

e chybi vizualizace denniho planu prace — pracovnice bali zakazky na zdkladé vytisténych
podkladii od dispecerti, neni jasné danad denni ¢asova naroc¢nost,

e nckteré dily jsou dodavany aZ v pritbéhu smény a v ptipade, Ze prepravce mé avizovany
ptijezd, je nutné prerusit rozpracovanou ¢innost a dily pfednostné zabalit,

e problematickd ergonomie pracovist€ — pracovnici si pro dily chodi na velkou
vzdalenost, nosi a zvedaji i tézké dily a neziidka se na komunikaci tésné miji s jinymi
pracovniky na elektrickych vozicich,

e chybg¢jici ploSina pro baleni velkych paletovych zakazek — dily musi byt prevezeny na
pracovisté baleni ltZek, které ploSinu ma a nasledné zabalené znovu zpét na stredisko
expedice,

e n¢které dily jsou jiz zabaleny z ptedchozich stfedisek do obali pro transport uvnitt
podniku - pro dalsi zabaleni je nutné tyto dily vybalit a piebalit do obalt, které stanovuje
prepravce nebo pozaduje zakaznik pro vlastni odvoz,

e zakazky nelze zkompletovat z divodu chybéjicich dili z pfedchozich stredisek —
pracovnice musi kontaktovat logistiky, aby dily pfivezli, pfipadn¢ ¢ekat na jejich

vyrobenti,
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e nckteré vyskladnéné nakupované dily je nutné piedat na pracovisté¢ montaze servisnich

zakazek a ¢ekat na jejich kompletaci.

2.7.2 Snimek pracovniho dne
Stejné jako U pracovisté montaze servisnich zakazek byl proveden snimek pracovniho
dne u obou pracovnic, aby bylo mozné zaznamenat organizaci prace. Na obrazku 15 je mozné

vidét snimek prvni pracovnice.

Pracovnice 1, 6:45 — 12:00
-~ 3% = Dokumentace
u Baleni
\ Vaieni
\‘ Manipulace s paletami
. = Pfiprava obalového

materialu
= Wyhledavani MD

w Cekani
u Uklid

= Naskladnovani

Obrazek 15 Snimek pracovniho dne prvni pracovnice (vlastni zpracovani)

Namér trval pét hodin a 15 minut a byl ukonéen obédovou piestavkou pracovnice. Mezi
¢innosti, které pridavaji hodnotu, je mozné zatadit baleni dild, tisk materidlovych zavések,
uvedeny V grafu jako dokumentace, pro oznaceni zabalenych dilii a nasledné vazeni a méteni
zasilek, nutné predevsim pro kuryrni a letecké prepravy. Na zaklad¢ volumetriky zasilky se,
v systému dopravce, stanovi cena zasilky a ta byva pti expedovani do zemi mimo EU uvedena
Vv celnich dokumentech. VazZeni a méteni zasilky je tedy kli¢ové pro vystaveni celni deklarace.

Cinnosti, jeZ nepiidavaji hodnotu, jsou:

e manipulace s paletami — at” se jedna 0 pieskladani nepotiebného materialu na skladové
ploSe nebo v ptipad¢ vétSich zasilek pfivezeni palety z tilozisté, nasledné baleni zasilky
na ni a odvoz na tlozisté k rampam expedice,

e pfiprava obalového materidlu — dle slozeni konkrétni zasilky si pracovnice pfipravi
krabice pro zabaleni zakazky — Kk dispozici ma 4 typy standardizovanych krabic dle
velikosti,

e vyhledavani nadhradnich dilti — hledani dilti na skladovém tulozisti,
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e uklid anaskladiiovani — mensi dily, které jsou piivezeny, pracovnice zaiazuje do
malého regalu, jez ma systémové umisténi — je nutné dily v systému pievést
a naskladnit na dané ulozisté,

e cCekani—nadily z pfedchozich stfedisek nebo smontované sestavy z pracovisté montaze
servisnich zakazek.
Pti detailnim rozboru je ziejmé, Ze €innost ptidavajici hodnotu tvoii 44 % a Cinnosti,

které lze oznacit za plytvani 56 %. Toto znazornéni je mozné vidét na obrazku 16.

= Cinnosti
pridavajici
hodnotu

= Cinnosti
nepiidavajici
hodnotu

Obrazek 16 Cinnosti pridavajici a neptidavajici hodnotu — prvni pracovnice (vlastni
zpracovani)

U druhé pracovnice byl snimek potizen v den, kdy v 12:30 odchazi vydavat rezijni
materidl ze skladu umisténého v patfe na expedici. Jednd se 0 nafadi, lepidla, fedidla a jiné
nebezpecné latky, ale také montérky pro nové zaméstnance. Ve skladu musi po vydeji pfijmout
nové prichozi material a také odepsat v systému vydané kusy. Tato ¢innost ji trva az do konce

pracovni smény.

Pracovnice 2, 6:55 - 12:30 = Dokumentace

m Baleni

= Vaienia méreni
Manipulace s paletami

m Priprava obaloveho
materialu

m Vyhledavani ND

= Cekani

= Klid

m Komunikace, vyjasnovani

m Maskladnovani

Obrazek 17 Snimek pracovniho dne druhé pracovnice (vlastni zpracovani)
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Na obrazku 17 je viditelny snimek druhé pracovnice, ktery ma téméf totozny pribéh
jako u prvni pracovnice. Jedinou dalsi ¢innosti, ktera ovSem opét nepiidava hodnotu, je
komunikace/vyjasiiovani. Jedna se 0 komunikaci s dispecery expedice, co se tyce doprav
a pozadavku zakaznikd, jeZz jsou kli¢ové pro spravné zabaleni dilt, a také jde o komunikaci
s logistiky ostatnich stfedisek ohledn¢ chybéjicich dild do zakazek, které jiz mély byt na
odd¢leni expedice.

Souctem c¢innosti, jez pifidavaji anepiidavaji hodnotu, se zabyva obrazek 18. Jak

je patrné pouze 47 % Cinnosti neni plytvanim.

Cinnosti
piidavajici
47% hodnotu
= Cinnosti
nepiidavajici
hodnotu

Obrazek 18 Cinnosti pfidavajici a nepfidavajici hodnotu — druha pracovnice (vlastni
zpracovani)

Jak je ze snimkovani pracovnic baleni patrné, nejsou ¢innost nepfidavajici hodnotu v tak
velkém zastoupeni jako na montazi servisnich zakdzek, ptesto je efektivita pracovisté pouze na

polovi¢nim vykonu.

2.7.3 Audit 5S

Na pracovisti baleni servisnich zakazek byl také proveden audit 5S. Bodové hodnoceni
(tabulka 4) zistava stejné, jako bylo pouzito pro hodnoceni na pracovisti montaze servisnich
zakazek a audit byl proveden ve spolupraci s vedouci expedice, ktera ma toto oddé€leni na

starosti. Vysledek je mozné vidét v tabulce 5.

Tabulka 4 Zpusob ptidélovani boda

Pocet
Hodnoceni bodi
ANO 2
CASTECNE 1
NE 0

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tabulka5 Bodové hodnoceni pracovisté baleni servisnich zakazek

. Vedouci Autorka
Hodnocené parametry . .
expedice prace

Pracovisté je prehledné a usporadané 2 2
Na pracovisti jsou vyznaceny logistické 1 1
cesty

Na pracovisti je dodrzovan pravidelny 9 5
uklid

Jsou zavedeny standardy 5S 1 0
Nekvalita je oznacena a oddélena od 2 1
ostatnich vyrobkli
Na pracovisti je zavedena vizualizace - 2 1
nasténky, informacni tabule

Vizualizace obsahuje aktualni informace 2 1
Jsou vypracovany potifebné postupy 1 0

a standardy

Plan vyroby je jasny a piesn¢ dany 1 0
Vzdalenosti na pracovisti jsou minimalni 1 1
Pocet bodii Z 20 moZnych 15 9
DosaZeno % 75 % 35 %

Zdroj: vlastni zpracovani

Jak je patrné, ze rozdil mezi hodnocenimi je 40 %. Zatimco vedouci expedice se
domnivd, ze pracovisté je prehledné a vizualizované, autorka prace dosla k jinému zavéru.
Navic bylo autorkou prace zjisténo, ze v podstaté neexistuji potiebné standardy a pracovni
postupy, plan prace se ¢asto méni na zaklad€ dodanych a vyrobenych dili, kter¢ je tieba zabalit.
Standardy 5S jsou stejné¢ jako v pifipad€ pracovi$t€é montdZe sice zavedeny, ale nejsou
dodrzovany. Jedinym standardem je oznaceni psaciho stolu ajeho zasuvek na osobni
a pouzitelné pro ostatni pracovniky. Na pracovisti se také nevyskytuje zadna vizualizace
pracovnich ¢innosti, pfipadné smérnice nebo navodka pro zabaleni dilti. Pracovnice tedy dily
bali dle svého nejlepSiho védomi a zkuSenosti a jedinym voditkem je poZadavek na piepravu
od zéakaznika. Dily je tedy mozné zabalit vice zpisoby, coz mlze pro zakaznika piedstavovat
vysSi financni zatéZ za vEtsi baleni nez je nutné.

Vedouci expedice i autorka prace se pti hodnoceni shodly, Ze vzdalenosti na pracovisti
nejsou minimalni, jak by bylo z ergonomického hlediska zadouci. Je to dano ¢astym hledanim
dilti na skladovém ulozisti i na prilehlych plochach, pokud je skladové ulozisté plné. Dalsim
problémem je také prenaseni dilti na velké vzdalenosti. Pokud se jedna o dily t&z8i nez 15 kg,
pouziva pracovnice K pfesunu ruéni paletovy vozik. Manipulace v malém prostoru je vSak

obtizné a zdlouhava, coz piispiva k plytvani na pracovisti.
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Dily, které jsou pro nekvalitu nebo poskozeni po transportu na oddé€leni expedice
vyfazeny, jsou skladovany v prostoru vymezeném pro oddéleni kvality. Neziidka se vSak stava,
ze dily nestaci pracovnici zkontrolovat a je jimi zabrana vétsi plocha nez je vymezena. Velkym
rizikem je fakt, Ze dily mohou byt logistiky nebo pracovnici baleni znovu vraceny do procesu
a odeslany zakaznikovi z diivodu chybéjiciho oznaceni.

Uklid pracovi§té je provadén dennd deset minut pred koncem smény. Nezabaleny
materidl je uskladnén zpét do regalového systému nebo na skladové lozisté, dokumentace
k zakazkam je pfedana do kancelaie dispecerim expedice a je uklizen nepouzity obalovy
materidl. Stejné jako U pracovi$t€é montdze si pracovnice vytvofily svlj systém pro uklid

a oznaceni, ktery se neshoduje s navrzenym systémem 5S.

2.8 Materialovy tok mezi strediskem montaze a balenim

Jak jiz bylo zminéno, nékteré dily jsou vyskladiovany ze skladu expedice na odd¢leni
montdze, kde jsou zakomponovany do sestav, ptipadné je k nim pfidan sacek se spojovacim
materialem, aby bylo mozné okamziti pouZiti pro servisni techniky pfimo v nemocnicich. Tyto
dily jdou tedy proti materidlovému toku ostatniho materialu a hotovych vyrobkii smétovanych
na oddéleni expedice. Dle vyjadieni vedouci montaze se jedna zhruba 030 % z objemu
vSech dili vyskladnénych na pracovist¢ montdze servisnich zakédzek. Jednd se o dily
nakupované a dily vyskladnéné ze skladu servisu, které se milk runem piesunou na oddéleni
expedice, kde je opét vyskladni na pracovist¢ montaze. Autorka prace zjistila, ze filtr pro
vyskladnéni pro servisni odd¢€leni je nastaven bez urceni cilového skladu, pracovnice servisu
tedy nevi, kam dily smétuji. Nastava tak dvoji manipulace s dily, které je nutné preskladnit
nejen fyzicky, ale také systémové, aby pracovnici montaze servisnich zakazek mohli montaz
dokoncit a v systému uzavfit.

Na stiedisku montaZze se navic dily musi zabalit do baleni, jeZ vyrobky ochrani pro
vnitini logistiku a pfesun zpét na pracovisté baleni servisnich zakazek. Vedouci expedice
uvedla, ze na pracovisti baleni se dily poté rozbaluji a ptebaluji do transportniho baleni, které
je navrzeno pro ptevoz k cilovému zékaznikovi @ mé parametry, které kuryrni, ptipadné letecké
spolecnosti pozaduji. Nasledné jsou zabalené dily piesunuty v ramci oddéleni expedice na
ulozisté¢ U nakladové rampy ¢. 10, jez ma jako jedind moznost nakladky balickovych
I paletovych zasilek do dodavek, kterymi pfevazne obsluhuji pravidelné svozy kuryfi.

Na obrazku 19 je naznacen popsany materidlovy tok v ramci pracovisSt€é montaze

servisnich zakdzek a pracovisté baleni.
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Baleni servisnich
zakazek

||||||

| I I

—Montaz

servisnich
zakazek

Vstupni i & di
b VStUP’_"! Zabalenédily
materrlflI z na expedici
montaze
serv. zakazek

Obrazek 19 Materialovy tok (interni materialy spole¢nosti, 2014; autorka)

2.8.1 Procesni analyza

V tabulce 6 a7 je mozné vidét procesni analyzu vyrobku, které jsou zabaleny na
pracoviSti montaze servisnich zakdzek anasledné putuji na pracovisté baleni. U prvniho
vyrobku je vzdalenost transportu 73 metrd, U druhého dokonce 433 metrt (zde je zahrnuta

I nutnost vyskladnéni obalového materialu ze skladu obalit).
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Tabulka 6 Procesni analyza prvniho vyrobku

Procesni analyza vyrobku - B204-5415

Nynéisi stav , — | A . metr ke
=3
=
[ —
E| B 8 3 = - £
) & E 1= & I = B I
[ Cinnost 0 = 2 n a) 5 5] -
i vyskladnéni ze skladu 1
2. Baleni do prepravniho obalu 1
3. Transport na baleni ser. zakazek P 40 1
A
4. Sklzdovani s -
s. Vyskiadnéni a priprava .H_J 1
6. Balen’ servisn’ zakazky . 1
=
7. Transport na expedic \! 33 1
B.
celkem - detnost 4 2 1
soucet Easu
vzdalenost 73
Zdroj: vlastni zpracovani
Tabulka 7 Procesni analyza druhého vyrobku
Procesni analyza vyrobku - S60135668
Nynéisistav @ = I A D metr | K
(=)
-
5
: E b =
o ™ E
s | E g | E || £ g
5 i 8 E 1= 8 I = B o
£ Einnost o = 2 I § = o] b
1. montaz dilu 1
2. pfiprava baliciho materialu 1
Transport obaloveho materialu ze h
3 skiadu na pracovisté ﬂ 280 1
baleni dilu pro transport na <
a. pracoviité balen’ serv. Zakazek .k I
5. Transport na baleni serv. Zakazek I [T 120 1
5. skizdovani - A 1
7. Vyskladnéni 3 priprava " — 1
B. Balen seryisn zakazky . 1
9. Transport na expedici \‘- 33
celkem - tetnost 5 3 1
sowdet fasu
vzdalenost 433

Zdroj: vlastni zpracovani
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Jak je z procesni analyzy patrné, dalsi Cinnosti, které nepfinasi hodnotu, jsou kromé

baleni pro vnitini logistiku, také skladovani v meziskladu, vyskladnéni a ptiprava pro findlni

baleni.

2.9 Shrnuti analyzy sou¢asného stavu

Analyzami, provedenymi na obou pracovistich bylo zjisténo, Zze se zde ve velkém

méfitku vyskytuji Cinnosti, které neptidavaji hodnotu ajsou plytvanim. Mezi hlavnimi

problémy na pracovistich jsou:

velké vzdalenosti, které musi pracovnici ujit pro material ke zpracovani,

hledani dilti v neptehlednych ulozistich,

hledani pomucek,

baleni dilti pro vnitini logistiku a jejich néasledné rozbalovani na pracovisti finalniho
baleni zakazek,

problematicka ergonomie pracovist,

chybé¢jici balici plosina pro baleni velkych palet — nutny ptevoz dilti na pracovisté baleni
lazek,

duplicitni vyskladnovani dilti na pracovisté¢ baleni a nasledny ptevod na pracoviste
montaze — fyzicky i ucetni,

chybéjici standardy baleni.
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3 NAVRH OPTIMALIZACE PRACOVIST BALENI VE
SPOLECNOSTI LINET SPOL. SR.O.

Jak jiz bylo uvedeno v ptedchozi casti prace, bude se optimalizace po dohod¢
s vedoucim vyroby vénovat pracovisti montaze servisnich zakazek a baleni servisnich zakazek.
Na pracoviSti montazi servisnich zakazek se dily také bali a to do baleni pro vnitini logistiku.
Jak bylo autorkou prace zjiSténo, toto baleni neni finalnim obalem, vSechny zabalené dily se na
pracovisti baleni servisnich zakazek znovu rozbaluji a bali do obalii pozadovanych piepravcem
nebo zékaznikem. Pro odstranéni plytvani na obou pracovistich je zddouci omezit nejen dvoji
baleni, ale také zamezit hledani dili a zpfesnit skladové umisténi. Déle také ptedejit
zbytecnému pohybu pracovnikli nejen s dily ze skladovych umisténi, ale také v ramci
materidlového toku mezi obéma pracovisti, kdy pracovnici nosi dily z pracovisté baleni na
pracovisté montaze a naopak. Vznika tak zbytecny pohyb pracovniki a tato ¢innost neptidava

hodnotu.

3.1 Navrh reSeni

Po konzultaci s vedoucim vyroby bylo navrzeno feSeni, které by znac¢né omezilo
plytvani na obou pracovistich. Tim je slouceni obou pracovist pod vyrobni jednotku montaze,
aby se na expedici dostavaly jiz pouze zabalené vyrobky azamezilo se dvojimu baleni
a logistice.

Jak bylo zjiSté€no, je mozné zvazit umisténi pracovist’ vedle soucasného pracovisté
baleni Iuzek. Pii rozboru bylo zjisténo, Ze na stavajici plose jsou pracovisté s jinym zamétenim,

je vSak moznost tyto pracovisté pfesunout jinam.

i

ih

Montaini
linka stolkd

Baleni lhZek

Obrazek 20 Pracovisté vhodné pro ptesun stavajicich pracovist’ (vlastni zpracovani).

Pracovisté
predélavek
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Na obrazku 20 je zndzornéno soucasné pracovisté baleni lizek a dvé sousedici
pracovisté. Jednim je montazni linka stolkd, druhym je pracovisté predélavek lazek.

Montazni linka stolkil ma rozlohu 165 m?, navazujici sklad pro tuto linku ma 85 m?. Jak
bylo zjisténo, vyroba vétSiny typu stolkl byla piesunuta k dodavateli, na této montazni lince se
tedy montuje pouze jeden typ stolkii a to 1x mési¢né. Zhruba polovina regall pro uskladnéni
materidlu je nevyuzita.

Druhou moznosti pro piesun pracovist zabyvajicich se servisnimi zakazkami, je
pracovisté predelavek. Toto pracovisté se zabyva kontrolou a ptfipadnou vyménou vadnych
komponent u lazek, ktera neproSla na konci montazni linky jednim z nastavenych testi
bezpecnosti nebo funkenosti. Pracovnici lizko rozeberou a zjisti pti¢inu, nefunkéni ¢ast luzka
vyméni a znovu testuji. Pracovi$té ma rozlohu 332 m?, z této plochy se vyuziva pro montaz
61 m2. Zbytek slouzi jako skladovéa plocha pro rizny material, ktery logistici vyskladiuji na
ostatni montazni linky ana tuto plochu jej umistuji pfi nedostatku mista na jednotlivych
ulozistich montdznich linek. Pracovisté predélavek ma také balici plosinu s vahou.

Pro ucely pfesunu pracovisté se tedy jevi vhodnéj$i variantou druhé pracovisté, které
ma nejen dostatek prostoru pro pfesun, ale také zmifiovanou balici ploSinu, kterd v soucasné
dob¢ na pracovisti baleni servisnich zakazek chybi a baleni velkych zasilek se musi prevadét
na pracovisté baleni lizek, které ma k dispozici plosiny dvé. Je tedy nutné z pracovisté baleni
servisnich zak4zek vSechny dily nutné pro zabaleni velké zasilky nalozit a odvézt na pracovisté
baleni. Znovu je tedy s dily dvoji manipulace, po zabaleni se pfevazi na expedici k jedné
z nakladovych ramp.

Na obrazku 21 je znazornén materidlovy tok pro budouci feseni pracovist po slouceni
a pfesunu. Jak je patrné, logistika se zjednoduSila, material je pfipravovan pouze na jedno
pracovisté a neni tedy nutné dily pfemist'ovat fyzicky ani i¢etné.

>

Vstupni
material 1 ; : B

Zabalené dily
na expedici

,.._,
|

Obrazek 21 Budouci stav pracovisté — materidlovy tok (vlastni zpracovani)
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Sjednocenim obou pracovist’ se vytvoii centralni pracovisté pro zpracovani servisnich
zakazek, bez nutnosti predbaleni dilti pro vnitropodnikovou logistiku a dvoji manipulace s dily,
které jsou vyskladiiovany z pracovisté baleni na pracovisté¢ montaze. Po piesunu obou pracovist
je také mozné vytvorit ergonomické pracovisté s minimalnimi vzdalenostmi ke skladovym
plocham s obalovym materidlem a dily pro zpracovani a zabaleni. Na odd¢leni expedice se po
pfesunu pracovisté vytvori nova skladova plocha o velikosti cca 110 m?, ktera umozni
piehlednéjsi layout pro logistiky, ktefi pfivazi na expedici dily pro dodavatele, ptipadné hotové
vyrobky pro zakazniky. Odd¢leni expedice tak bude prehlednéjsi a bude urceno pouze pro dily

a vyrobky, jez jsou ur¢eny pro nakladku z podniku.

3.2 Navrh layoutu pracovisté

Navrh nového layoutu pracoviste, viditelny na obrazku 22, pocita s balenim zakazek na
balici plosing, ktera ma k dispozici mensi zvedak pro piesun tézkych dili z palet ur¢enych pro
vnitropodnikovou logistiku na palety uréené pro export. Navic je k plosiné mozné zajet
paletovym vozikem. Timto opatfenim by se zna¢né zlepsila ergonomie pracovisté a pracovnice
by tak nemusely zvedat té¢zké dily svépomoci.

Sttl ¢islo jedna je urcen pro montaz servisnich sestav, stoly dva a tfi jsou urceny pro

baleni zakazek do transportniho baleni k zdkaznikam.

PLOSINA NA STUL3 - STUL 2 - oc || stoL1- |[ scapove | €
BALENI + baleni baleni montas umisTEnT | ©
A o m
VAHA -MONTAZ |
n
i

k
P - R R || 4

ZABALENE SKLADOVE SKLAD . E
ZAKAZKY UMISTEN( - OBALOVEHO G G Z

BALENI( MATERIALU A i

Komunikace

Obrazek 22 Navrh nového layoutu (vlastni zpracovani)

Na zaklad¢ vysledkii ze snimk pracovni ¢innost pracovniki montaZe a baleni
servisnich zakézek pocitd tento navrh pouze se tfemi pracovniky, kteti jsou schopni v piipade

nedostatku kapacit na montazi, resp. baleni si vypomoci v ramci pracovisté. Pracovnik montaze
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servisnich zakazek jiz nebude muset balit dily do vnitropodnikového obalu a odnaset tyto na
pracovisté baleni zakazek diive umisténé na expedici.

Sklad obalového materidlu je soustiedén do jednoho ulozisté, neni tedy tieba si pro
obalovy material dochazet do jinych skladi. Skladové umisténi je piehledné rozd€leno a je
pfistupné z hlavni komunikace pro logistiky, kteti dily pfivazi z ostatnich stfedisek. Dily tak
nemusi pracovnici slozité hledat a tiidit. Zabalené zakazky maji umisténi na druhé strané
plochy, po pracovni sméné je pracovnici pievezou na stiedisko expedice k ndkladové rampé
aodpada tak dvoji logistika, kterda byla unéckterych dili doposud — toto zahrnuje také
vyskladnéni dilti ze servisniho skladu, které je nyni soustfedéno rovnou na skladovou plochu
baleni, kde si jej pfipadné vyzvedne pracovnik montaze, pokud dil potiebuje do servisni

sestavy. Vzdalenost pro vyzvednuti dilu je nyni vyrazné kratsi.

3.3 Ganttav diagram realizace pFesunu
Pro ucely vizualizace presunu byl ve spolupraci s technologem, vedouci montaze

a expedice vypracovan Ganttuv diagram, ktery je mozné vidét na obrazku 23.

§ DOBA | pocet dnu na dokonceni projekiu_ |
POPIS UKOLU PROVEDE TRVANI R S S
Slouceni pracovist montaie a baleni servisnich zakazek
1 ' pfiprava layoutu pracovisté technolog 12hod 3
2 izpracovani navodek pro pracovisté technolog 6hod b
3 izakresleni vodorovného znaéeni pracovisté externi spol. 4hod e A
4 Hechnologicka prestavka — schnuti znaceni 20hod e 4
5 _ivyroba nového regalu pro sloufené pracovisté dilna pro pfipravky 12hod > A
6 istéhovani pracovisté — 4 pracovnici logistika + pracovnici 16hod >

Obriazek 23 Ganttiv diagram (vlastni zpracovani)

Vzhledem k tomu, Ze se na novém pracovisti nebude vyskytovat slozita technologie,
pouze jednotlivé pracovni stoly asklad materialu, pocCitd se s naro¢nosti pro pracovniky
technologie cca 12 pracovnich hodin. Technologové musi pracovisté zméfit, zakreslit
rozmisténi jednotlivych stolli pro montaz a baleni a vyznacit skladové plochy. Dale je nutné
vypracovat technologické navodky pro baleni na plosiné, které zaberou cca dalSich Sest hodin
Casu pracovnika technologie.

Pro vytvotfeni Car na pracovisti, které oznacuji pfesny layout, byla strategickym
nakupem vybrdna z vybérového fizeni externi spolecnost, zajiStujici tuto sluzbu. Tato
spolecnost potiebuje po konzultaci s technologem ¢tyii hodiny na samotnou praci a nasledné je
nutné 20 hodin technologického schnuti znaceni, aby nebylo poSkozeno manipula¢nimi voziky
a vstupem pracovnikii.

Pro zamezeni plytvani chlizi pro spojovaci material byla navrzena technologem zména

pracovniho stolu pracovnika montdze servisnich zakazek, ktery namisto stolu s roli obalové
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folie, kterou potieboval diive pro baleni dilu na pievoz, ziska mensi regalovy systém se
spojovacim materidlem pfimo nad pracovni plochou, jak je mozné vidét na obrazku 24. Timto
opatienim se snizi zbyte¢ny pohyb, ktery byl diive realizovan pii chiizi do regalt se spojovacim

materidlem na druhé strané pracoviste.

|}
:

-

Obrazek 24 Novy pracovni still pro montaz servisnich zakézek (vlastni zpracovani)

Tento regalovy systém je po konzultaci s technologem a konstruktérem mozné vyrobit
v diln€¢ na vyrobu pfipravkd s pracnosti 12 hodin, kdy jen nutné nejdiive vyrobit vSechny
komponenty, pottebné pro svarovani a po svafeni je nutné dil nalakovat.

Fyzicky ptfesun pracovisté bude dle technologti trvat zhruba 16 hodin. Do tohoto ¢asu
je zapocitano nejen piestéhovani pracovisté montaze a baleni servisnich zakazek, ale také
stéhovani regalii se spojovacim materialem a také s obalovym materidlem. Casovy fond je

pocitan pro tii stavajici pracovniky a jednoho logistika.

3.4 Zavedeni 5S

V rdmci nového pracoviste se také nabizi zavedeni standardi 5S pro Stihlé
a optimalizované pracovisté. Vzhledem k okolnosti, Ze na piivodnim pracovisti byl jiz standard
5S zaveden, avSak nebyl dodrzovan, vypracovala autorka prace pro pracovniky manudl 5S,
ktery mohou mit vyvéSeny trvale na pracovisti, aby bylo mozné tyto zadsady nejen znat, ale také

denn¢ dodrzovat. Tento manudl je zobrazen na obrazku 25.
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UTRIDIT:
na svém pracoviiti odstrafite viechny pfedméty, které nepotfebujete
CERVENA KARTA =ODSTRANIT
ZELENA KARTA = PREMISTIT (UKLIDIT)

USPORADAT:
pracovni pomucky a ostatni véci, které zhstaly, vhodné uspofadejte. Nejtastéi
pouzivané pombcky umistéte co nejbliZe pro zamezeni zbyteénjm pohybhm. Ulozists
popiite

UDRZOVAT PORADEK:

uklid'te celé pracovisté a vybaveni, udrZujte Sistotu a organizovanost. Kazdy den na
konet smény provedte opst 0klid a vloZte vEei na urfené a oznatené misto.

URCIT PRAVIDLA:

novy stav zaznamenejte (musi byt srozumitelne pro viechny pracovniky), idealné
vyuZijte obrazky. Standardy umistéte na viditelné misto na pracovisti.

UPEVNOVAT A ZLEPSOVAT:

fid'te se vytvofenymi pravidly a standardy, snaZte se o udrzend nového vzhledo
pracoviité, provadéjte pravidelné audity, pokud je to moZné, snazte se o neustilé
zlepiovani.

Obrazek 25 Manual 58S (vlastni zpracovani)

Pro lepsi vizualizaci standardi 5S aostatnich pokynii asmérnic na pracovisti

doporucuje autorka prace umistit nad pracovni stoly pracovnikl tabule, které budou tyto

dualezité informace obsahovat.
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4 ZHODNOCENI NAVRHOVANEHO RESENI

Pro zhodnoceni navrhovaného feseni je nutné srovnat naklady a uspory ze slouceni obou
pracovist’ a srovnat, zda feSeni ma pro spole¢nost LINET spol. s r.0. smysl. Soucasti tohoto

srovnani je také risk analyza navrhovaného feseni.

4.1 Risk analyza navrhovaného reSeni

Smejkal a Rais (2006) se shoduji, Ze prvnim krokem pfi procesu snizovani rizik je
analyza, jejiz soucasti je definovani hrozeb, moznosti zda nastanou a také jejich nasledny dopad
na proces. Autofi uvadi, ze dal$im krokem je fizeni rizik, tzv. management rizik.

Nastrojem, jez je pouzitelny pro analyzu rizik, je matice rizik, ptedstavujici jednoduchy
graficky nastroj K posouzeni anaslednym rozhodnutim (Vachal, Vochozka akol., 2013).
Autofi zminuji, Ze i pfestoze je mozné vyuzit standardizovanou matici rizik, pro potieby
podniku je také moznosti vytvoreni vlastni matice, ve které jsou zohlednéna podnikova
specifika a také postoj podniku k vnimani rizika. Vachal, Vochozka a kol. (2013) doporucuji
sefadit, po zaneseni rizik do matice, tyto dle vyznamnosti pro podnik — miize byt naptiklad dle
hlediska nakladu a ptinosi (Cost — Benefit analyza).

Soucasti navrhovaného feSeni Vv diplomové praci je risk analyza (obrazek 26), jez
identifikuje mozné nezadouci situace, které mohou nastat béhem realizace pfesunu pracovist.
Mezi nejvétsi rizika patfi neochota podniku a pracovnikii ke zméné, chybéjici kapacita
pracovnikli pro piesun pracovist, neakceptovani navrhovaného feSeni ze strany vedouci
montaze, na jejiz stiedisko by se sloucené pracovisté umistilo. Dal$im rizikem je moZnost, Ze
realizace navrhovaného feSeni nepovede k ofekavanym vysledkiim. Jako rizika s mensi
zavaznosti byla vyhodnocena neaktivita technologli a ostatnich ¢lenli realiza¢niho tymu,

nemoznost pfipojeni technologii na novém pracovisti a vyznaceni nového layout pracoviste.
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Obrazek 26 Risk analyza (vlastni zpracovani)

Tato risk analyza byla piedlozena vedoucimu vyroby abyly snim konzultovany
jednotlivé body. Vedouci vyroby vnima jako kriticky bod moZnost, Ze realizace nepovede
k ofekavanym vysledkim, pfed pfesunem pracovist’ je tedy nutné zhodnotit stav a navrzené

feSeni I po strance moznych nakladua a uspor.

4.2 Naklady na slouceni pracovist’

Mezi naklady na slou¢eni pracovist’ patii vytvofeni nového layoutu pracovisté véetné
oznaceni vSech ploch a ndklady na mzdy pracovniki, ktefi se na ptesunu budou podilet.

Vybaveni nového pracovisté zlstane ve stejné podobé, vyjma mensiho regalového
systému upevnéného na pracovni stlll pracovnika montaze servisnich zakazek. Pti slu¢ovani
pracovist’ tedy bude nutné prest¢hovat nejen pracovni stoly, ale také regaly pro uskladnéni
obalového materialu a drobnych dilt.

Po konzultaci s technologem a konstruktérem bylo zjisténo, ze mensi regalovy systém,
potiebny pro zménu stolu pracovnika montéze, je mozné vyrobit vV diln€ na vyrobu piipravkl

ve spolecnosti LINET spol. s r.o0. s nakladem 8.150 K¢.
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Pro vytvofeni Car na pracovisti, které oznacuji pfesny layout, byla strategickym
nakupem vybrana z vybérového fizeni externi spolecnost, zajiStujici tuto sluzbu. Nové
pracovisté vcetné skladového umisténi, bude mit po konzultaci s pracovnikem technologie,
rozmér 15x8 metrt. Naklady na ohraniCeni pracovisté jsou 35 K¢ za jeden metr ¢ary deset
centimetrti Siroké a25 K¢ za metr ¢ary pét cm Siroké. Po konzultaci s vedouci montaze
a technologem bylo rozhodnuto, ze ¢ary ohranicujici pracovité budou deset cm Siroké a vnitini
pro oznaceni mista pro jednotlivé pracovisté a skladové umisténi budou pét cm Siroké. Celkové
naklady na oznaceni pracovisté byly technologem spocitany na 5.985 K¢.

Dalsimi néklady, jak jiz bylo zminéno, bude prace pracovnikli montdze, baleni
a logistika, ktefi se budou na pfesunu fyzicky podilet. Vzhledem ktomu, ze vedouci
personalniho oddéleni nechce zvefejnovat mzdu konkrétniho pracovnika, bude pro vypocet
pouzita hrubd minutova sazba pouzivand pro interni vypocet naklada. Pro technology je sazba
4,7 K¢ za minutu, pro pracovniky montaze 3,7 K¢ za minutu a pro logistiky 3,9 K¢ za minutu.

V tabulce 8 jsou vypocitany naklady na jednotlivé profese.

Tabulka 8 Personalni naklady na jednotlivé profese

technolog pracov.montaze/baleni logistik
sazba [K¢/min] 4,7 3,7 3,9
celkovy ¢as [hod.] 18 16 16
celkem [K¢] 5076 3552 3744

Zdroj: vlastni zpracovani

Celkem budou persondlni naklady na pfesun ¢init 12.372 K¢.

4.3 Uspory plynouci ze slou¢eni pracovist’

Po zhodnoceni snimku pracovniho dne na pracovisti montaz servisnich zakazek bylo
zjiSténo, Ze pii zvySeni produktivity aodstranéni plytvani v podob€ piendSeni dila
na/z expedice, baleni dilti do obalt pro vnitini logistiku a odstranéni neptehlednosti skladového
uloZisté usetii jednoho pracovnika.

Mzda tohoto pracovnika tedy bude zasadni usporou v tomto projektu. Po konzultaci
S personalnim oddélenim byla vypocitana ro¢ni Gspora na pracovnika montédze. Tato hruba
minutova sazba ¢ini dle vedouci montaze 3,7 K& za minutu. V tomto kalendainim roce,
vzhledem k realizaci pfesunu pracovisté v ramci celozavodni dovolené v ¢ervenci, bude tisporu
za pracovnika montdze mozné pocitat od srpna. Do konce kalendainiho roku bude

105 pracovnich dni, Gispora tedy ¢ini 236.880 K¢.
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Dalsi usporou bude usetieny obalovy material. Dle vyjadieni vedouci montaze je vSak
tento spotfebovavan a odepisovan pouze rezijn¢ anikoli systémové na naklady strediska
montaze. Neni tedy mozné piesné vycislit finan¢ni usporu plynouci z tohoto kroku.

Jestlize pfesuneme pracovisté baleni servisnich zakazek na stiedisko montdze, bude
prostor mozné zaplnit vyrobKy a materidlem pro expedici. Na tomto prostoru bude dle vedouci
expedice mozné vyskladnit material, ktery je v souc¢asné dob¢ umistén na ptedavacich plochach
jednotlivych stfedisek a logistici jej navazi az v den expedice, jakmile maji informaci od
pracovnikil expedice, Ze je pro tento material prostor. Material ukladaji na skladové umisténi
urcené pro jejich stiedisko. V ptipadé zaplnéni této plochy pak material vyskladni na plochy,
které jsou v tu chvili volné. Toto nedodrzovani umisténi je zna¢n€ matouci pro pracovniky
expedice ataké se stava, ze material musi logistik odvézt zpét na svoje stfedisko a ¢ekat na
pokyn z expedice, Ze se prostor jiz uvolnil.

Po konzultaci s vedoucim vyroby bylo odhadnuto, ze pracovnici ostatnich stiedisek
mohou ptehlednéjsim layoutem a zvétSenim prostoru na expedici ziskat ¢as uvedeny
v tabulce 9, ktery mohou vénovat jiné ¢innosti. Tyto uspory byly odhadnuty z celkového
denniho pfeskladnéni dild v systému a také po konzultaci s mistry logistiky na jednotlivych

vyrobnich stfediscich. Jedna se 0 celkovou mési¢ni usporu v hodinach.

Tabulka 9 Uspora ¢asu logistikdi pfi novém layoutu pracovisté

HV - expedice [hod.] |plasty - expedice [hod.] | montaz - expedice [hod.]
soucasnost 60,4 40,0 10,5
novy layout 44 4 25,0 53
uspora 16,0 15,0 5,2

Zdroj: vlastni zpracovani

4.4 Srovnani nakladia a auspor
V piedchozi cast prace byly vycisleny financni ¢astky za pfesun pracovist’ vcetné

personalnich. Prehlednéjsi shrnuti nakladt a uspor je viditelné v tabulce 10.

Tabulka 10 Souhrn naklada a uspor

Néklady [K&] | Uspory [K¢&]
personalni naklady a uspory 12 372 236 880
regalovy systém 8 150
layout pracovisté 5985
Celkem 26 507 236 880

Zdroj: vlastni zpracovani
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Jak je ze srovnani patrné, uspora na optimalizaci pracovist pii uSetfeni jednoho
pracovnika je téméf desetinasobné vyssi nez vlozené naklady. V dalsich letech tedy bude tato
optimalizace pfinaSet jiz pouze usporu, protoze veskeré naklady byly jednorazové.

Je tedy mozné vedoucimu vyroby tento krok doporucit jako smysluplny.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace byla optimalizace pracovist’ ve spole¢nosti LINET spol.
sr.0. Po dohod¢ s vedoucim vyroby byla vybrana pracovist¢ mont4dz a baleni servisnich
zakazek s umisténim na montdzni hale mezi linkami, kde se montuji lizka a dale pracovisté
baleni servisnich zakazek, které se nachazi na stfedisku expedice. V prib¢hu zpracovani byly
jako dil¢i cile urceny stanoveni a nalezeni pfipadné uspory V prostoru, obalovém materialu,
kapacité lidskych zdroji a vycisleni naklada a uspor, které by toto navrhované feSeni mohlo
piinést.

Dilezitym prvkem tedy bylo pracovisté podrobné analyzovat a zjistit ptipadné
nedostatky. Témito nedostatky jak bylo zjisténo, bylo nevhodné uspotadani pracoviste,
nedodrzovani ergonomickych zéasad, nedostate¢na vizualizace pracovisté, nedodrzovani
zasad 5S atd. Zasadnim problémem bylo dvoji baleni a manipulace s dily, které bylo provadéno
na obou pracovistich a podporovalo ve velkém méfitku plytvani ve spole¢nosti. Po provedeni
analyz apozorovani ve spolecnosti byly navrzeny apopsany kroky, které mohou wvést
k odstranéni negativnich situaci na pracovistich.

MozZznym feSenim, konzultovanym s vedoucim vyroby anésledné¢ s vedoucimi
jednotlivych stredisek, bylo slouceni obou pracovist a ptest¢hovani do prostoru predélavek
lizek v montazni hale, kde je v soucasné dobé nevyuzity prostor s balici plosinou. Balici
ploSina na baleni servisnich zakazek v tuto chvili chybi a je dilezitym prvkem, ktery by velmi
ptispél ke zjednoduSeni prace.

Pro tuto optimalizaci bylo nutné vypracovat ve spolupréci s technologem layout nového
pracoviste, ktery zahrnoval nejen pracovni stoly pro pracovniky montdze a baleni, ale také
prostor skladového umisténi, kde je mozné najit pouze dily urené pro zpracovani timto
pracovistém. Hledani dili nebo chiize do skladu byly vyhodnoceny jako dalsi ze zasadnich
plytvani na obou pracovistich. Tento layout zahrnoval také prvky ergonomického pracoviste,
véetn& dodrzeni podlahové plochy 5 m? na jednoho pracovnika pii umélém osvétleni.

Dalsim z bodt, ktery byl v praci feSen, bylo zavedeni a dodrzovani metody 5S na
pracovisti. Jak bylo zminéno, metoda 5S byla sice na pracoviStich v minulosti zavedena, ale
nebyla dodrzovédna. Byl tedy vypracovan manudl 5S pro pracovniky, ktery je doporuceno
umistit nad pracovni stoly, aby bylo patrné na prvni pohled, co je nutné na pracovisti zajistit.

Slouceni pracovist’ pfinese také zvétSeni prostoru na sttedisku expedice, kde se budou
nachdzet jiz pouze hotové vyrobky, pfipadné materidl ureny na expedici k dodavatelim

a zékazniklim. Tento novy prostor snizi zbytecnou préci pii vyskladnéni na stfedisko z jinych
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oddélenti, kdy kvtli nedostatku prostoru bylo manipulovano s materidlem n€kolikanasobné, nez
bylo zajisténo jeho naloZeni. Tato Casova tspora byla odhadnuta ve spolupraci s vedoucim
vyroby a mistry logistiky jednotlivych oddéleni. Pracovnici logistiky se tak mohou vénovat
jinym ¢innostem piinaSejicim hodnotu.

Stézejnim zjisténim po vyhodnoceni snimkti pracovniho dne pracovnikl bylo zjisténi,
Ze na pracovisti montaze servisnich zakazek je plytvani u obou pracovniku vice nez 50 %
Z denni ¢innosti. Jednalo se 0 ¢innosti nepiidavajici hodnotu do procesu vyroby a po odbourani
téchto Cinnosti byla mozna uspora ve formé¢ snizeni mnozstvi pracovnich sil na pracovisti
0 jednoho pracovnika. Tato vyznamna uspora by pfinesla uSetieni nakladt v hodnoté vice nez
200 tisic K¢ za pul roku. Timto krokem by byly zcela pokryty pfipadné néklady na realizaci
projektu, které byly vy¢isleny do 30 tisic K¢.

Tento navrh na optimalizaci byl po konzultaci svedoucim vyroby piedstaven
provoznimu fediteli spole¢nosti a bylo rozhodnuto o realizaci uvedeného feseni.

V tuto chvili v§ak nebyly nalezeny volné kapacity pro presun pracovisté, coz bylo
feseno i vV ramci risk analyzy v navrhové ¢asti prace. Tento krok bude realizovan o celozavodni
dovolenou, kterd je ve spolecnosti na pielomu cervence a srpna. V tomto obdobi je vyroba
a baleni téméf pozastaveno, spolecnost LINET spol. S r.0. dodrzuje ve vztahu k zdkazniklim
a partnerim pouze pohotovostni rezim expedice servisnich zakazek - jednd se O urgentni
nahradni dily, bez kterych neni mozné fungovani lzek, ptipadné by bylo ohrozeno zdravi
pacienta. Je tedy mozné piesunout uvolnéné kapacity pracovniki na realizaci navrhu

optimalizace.
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