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ABSTRAKT

Bakal&ska prace je zathena na popis a rozbor vyrobniho a logistickéhoésystfirmy
PEVEKO, spol. sr.0. Nejprve vy&uje obecné pojmy problematiky logistiky
a zlepSovani procés v dalSicasti popisuje aktualni stav vyroby v podniku. \fetit
¢asti obsahuje navrhy na zlepSeni v oblasti zlep®etérialového toku a standardizaci
pracovniho progedi vedouci k snizeni plytvani nadhytgm pohybem materialu
¢i lidskych zdrofi.

ABSTRACT

The bachelor thesis focuses on the description aralysis of the production and
logistics system in a company PEVEKO, spol. s Abfirst it explains the general
concepts of the issue of logistics and improvenoéprocesses, the next part it analyzes
the actual situation in the company’s productidme final part contains the suggestions
that could advance material flow andreduce the evaatised by redundant material

or employee transfer.
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UvoD

Jiz vice nez dva tisice let si lidstvoédemuje, Ze logistika je velicealzita
véda, kterd nejen Ze nyni pomaha zvysit produktigitim i zisk soasnych podnii,
ale jiz v minulosti lidem zjednoduSovala praci anpdala vyhravat valky.
Uz Caesarova obrovska armada, kterou si podmaktkibueast tehdy znameho &a,
by nemohla bez vyborné organizovanosti a velerdtexat. Nikoliv vojacici legionéi,

ale sk¢la logistika jiz tehdy vitzila.

A valky vyhrava dodnes. Sice se z bitevnich polimeii bitvy presunuly
na burzy, do vyrobnich hal a kandéla vati se nikoliv zbraami, ale gedevsintisly,
princip stale astava stejny. Ten, kdo ma lépe organizovany proptynulejSi vyrobu,

v

nizsi naklady a lepSi zasobovani, j&zdém.

Proto, @&koliv si to mnoho firem newdomuje, je logistika ktiem k uspsSnosti
a vysSi ziskovosti. Pomaha nam totiz vyuzivat rmeje na maximum, minimalizovat
vesSkeré plytvani a zbyteé operace, sniZzovat zasoby a zvySovat efektiituo je
v dnesni dob, kdy trh vyvoldva neustaly tlak na snizovani cemavgSovani kvality,

jeden z mala zjsohi, jak porazit konkurenci argzit.

Proto jsem rada, Ze mam diky této baksia@ praci pilezitost nahlédnout
do provozu firmy Peveko s r.o., kde diky svym zet@m mohu navrhnoutznareSeni,

jak jejich logistické procesy zlepsit.
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1 CILE PRACE

Cilem této bakaigké prace je zanalyzovat materialovy tok v konkréime
ana zaklad této analyzy vypracovat navrhy na eliminovani yiyti zgisobeného
zbytegnym pohybem nejen materialu, ale také lidskychvzhledem k rozsahlému
sortimentu zboZi nabizeného firmou bude prace mv&@ma na vyrobu provédou
na CNC strojich.

V prvni ¢asti budou popséany teoretické poznatky v oblagiistiky, metody
Kaizen a dalSich nastiofizeni vyroby a materialového toku.

Ukolem druhégasti bude analyzovat aktualni situaci ve &rrPrace se bude
vénovat zpmisobu, kterym probihd vyroba, a budou zanalyzovangstyc
nejfrekventovagSiho materialu.Dale bude zj&to, jakym zfisobem probiha transport

materialu po zavaga jakym zg@isobem se eviduje vyroba.
Nakonec bude vypracovanékolik navrhi:

e jak ajestli pemistit utita pracovist ve firmg,
» jak zefektivnit manipulaci s materidlem,

* jak zprehlednit a evidovat fb¢h vyroby.

Jako zakladni literatura pro mou praci byly zvolekiyihy Rizeni vyroby
od Gustava Tomka advy Vavrové (2000),Logistiku od Josefa Sixty a Miea Zizky
(2005), Vyrobni procesiizené logistikou od Marie Jurové a kolektivu (20aRizeni
zasob od Stuarta Emmetta (2008). Prace bude vychazenetody Kaizen popsané
Masaakilmaiem (2004) nebo Miroslavem Bauerem aktiviem (2012) a dalSich knih

uvedenych v seznamu literatury.
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2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

2.1 Materialovy tok

2.1.1 Definice pojmi logistickéhorizeni materialového toku

Logistika

Logistika se vyviji jiz od star@ku a z podatku se zabyvala fpdevSim
praktickym pgitanim scislicemi a ¥deckou naukou aislech. Poz&i se za&ala
aplikovat ve vojenstvi a jejim cilem bylo nejen lz&pni muZstva, ale také zajist
paticné vyzbroje, munice, zaji&ti poteb muZstva, ale i vyhodnocovani terénu,
¢i protivnikovych vojsk. Praktické uplatni logistiky se nejvice rozvijelo v USA a vse
se odvijelo pedevsim od nutnostigkonat velké vzdalenostiasem se logistika Zala
aplikovat i v dalSich oblastechigulevsim v transportu surovin a zasobovagstekych

aglomeraci a nasledw podnicich (Sixta, M&t, 2005).

Sixta a Ma&at (2005, s. 14) definuji logistiku dle Ghosta jajakonomicky
postoj, manazerskou a:itvi kompetenci, kterd v podminkach integrovanééezce
vytvaeni pidané hodnoty, v kombinaci se &telnou organizéni realizaci, vede
k presné alokaci odp@dnosti za vSechny pohyby a zasoby pouzitych mhiéria

Logistika tvdi systémiizeni, regulace a vlastnihotpehu nejen materidlového
toku, ale i energii, informaci agmig’ovani osob. Zajidlje, aby vSechnyinnosti byly

provedeny s efektivnintpklenutim prostoru dasu(Sixta, Mé&at, 2005).

Logisticke Fizeni

Americka organizace TheCouncilofLogisticsMangemltM) definuje pojem
logistickéhotizeni jako,proces planovani, realizace &izeni efektivniho, vykonného
toku a skladovani zbozi, sluzeb a souvisejicichrnmdci z mista vzniku do mista
spoteby, jehoz cilem je uspokojit poZzadavky zakaznifSixta, Ma&at, 2005, s. 53)
Souasti logistickéhotizeni je fizeni oblasti materia) v fmz je zahrnuta sprava

surovin, sodastek, vyrobenych di] balicich materiéla zasob ve vyrab

12



Vyrobni proces

Vyrobnim procesem rozumime citglomou ¢innost organizovanou zaiélem
tvorby statki materialni i nematerialni povahy. Jeho cilem jpoksjeni pozadavk
trhu, ktery je reprezentovan speltiteli. Vysledkem vyrobniho procesu je vyrobekmeb
sluzba (H&man, 2001).

Vyroba
Vyrobu Ize definovat jako proces, do kterého vsjumwroviny, materialy
a polotovary, energie a informace a jsou transfe@nyg do vyrobk, sluzeb a odpad

Vyrobu mizeme rozdlit na:

* projektovou, jejimz cilem je dosaZeni unikatniho vyrobnihe cil

e kusovou kdy je vyrak¥no rekolik riznych vyrobk v malém mnozstvi,

» sériovoy, tykajici se produkce jednoltonékolika podobnych vyrobk,

* hromadnou, vyuzivanou pro vyrobu jednoho typu vyrobku
(Hefman, 2001, Jurova, 2013).

Vyrobni davka

Vyrobni davka je mnozstvi vyrebl(sowwasti, dili), které jsou satasre
do vyroby zadavany nebo z vyroby odvad jsou opracovavany ¥snémcasovém
sledu nebo salasre, a to na ufeném pracovisti a s jednordzovym konstantnim
vynaloZzenim nakladna piipravu a ukodeni pislusného proces(ifomek, Vavrova,
2000, s.143)

Materialovy tok

Materialovy tok je také ozmavan jako hmotny tok. Jedna se o pohyb
nakupovaného materialu, polototra finalnich vyrobk ve vyrobnim procesu. (Tomek,
Vavrova, 2000).

2.1.2 Logistické technologiefrizeni materialového toku

Logistické technologie zafigiji optimalni fungovani a uspadani jednotlivych
operaci podnikovych procigsSnazi se zajistit zakaznikem pozadovanou dreleZeb

s co nejvyssi kvalitou a co nejmenSimi ndklady ggikaat, 2005).
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Kanban

Systém kanban je bezzasobova technologie, ktesavlyyinut japonskou firmou
Toyota Motors v 50-60 letech 20. stoleti. Je také&nz pod jménem Toyota Production
Systems (TPS). Pouziva siegevSim ve strojirenské vyrglzejména ve velkosériové
vyrobe dila, které se pouzivaji opakowgrs ustalenym prodejem, u kterého nedochazi
k velkym vykywvim (Sixta, M&at, 2005).

Funguje na principu ,kanbanovych karet, které jq@ipojeny k gepravkam
obsahujicim standardni mnozstvi¢itého dilu. Vznikaji zde saniimici regulg&ni
okruhy. Odlgratel odeSle dodavateli kanbanovou kartu, nebablbyi pavodku, ktera
plni funkci objednavky. Na jejim zakladdodavatel odeSle poZzadované mnoZzstvi
odkerateli, ktery je povinen dodavkugwzit a zkontrolovat (Sixta, Mét, 2005).

Kanban systém pouZziva vyrobni/gpravni privodky, o kterych plati:

* byvaji odliSeny barvou,
« vydava je Utvar operativnih&izeni v souladu s celkovym planem financi
montaze v minimalnimz@sre vypaiteném mnozstvi,

* jsou zarove dispe’erskym dokladem o fdochu vyroby,
e obsahuji tyto udaje:

0 nazev @iselny ¢astocarovy kod),

0 kaod druhu materialu a popis (rozny, hmotnost apod.),

o identifikacni ¢islo privodky a ndzev dodavatele i @ditele

(Sixta, Maét, 2005, s.243).

Technologie Kanban je podngma hlubokymi zminami viizeni a vysokou
odbornosti pracovnik Zarwuje plynulost provozu i vysokou produktivitu a efiekost
vyroby. Je tak fehlednda, Ze nep@buje pouzivani dalSi vypetni techniky (Sixta,
Macat, 2005).

Just in time

Metoda Just in time (JIT) je nejznéj$i logistickou technologii, ktera vznikla
pocatkem 80. let v Japonsku a US&de o zpisob uspokojovani poptavky pociiém

materialu ve vyro® nebo hotovém vyrobku v distridfmim retezci v pesre
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dohodnutych a dodrZzovanych terminech dodavanim vgpracas® podle poteb
odebirajicich clanki (Sixta, Ma&at, 2005, s. 245). Jedna se v podstatrozsfeni

metody Kanban propojenim nakupu, vyroby a logistiky

Material se dodava v malém mnozstviastych intervalech, v co nejpagsim
intervalu, coZ sniZuje minimalni pojistnou zasolzadaoby se tim padem udrzuji pouze
na kratkou dobu, &Sinou rékolik hodin. JIT je zaloZeno na principu ,dostar&smé
materialy ve spravnou dobu na spravné misto“tddstim prvkenyizeni metodou JIT
je koncepce neustalého zlepSovani a&aje se na odsti@vani vSecktinnosti, které

negidavaji hodnotu, a to v ramci celého dodavatelskéliace (Sixta, Maat, 2005).

Quick Response

Technologie Quick Response (QR), neboli rychla ceake zawiuje narettzce
spotebniho zbozi z vyrobyips velkoobchod do maloobchodnisiiatala se pouzivat
v 80. letech minulého stoleti v USA v textilnim @wnim piimyslu. Jde o zdokonaleni
fizeni zasob a zvySeni efektivity prh@stnictvim zrychleni toku zasob. Jedna se
o rozsfteni metody JIT v ramci celého zasobovacthtzce od dodavatele surovin
vyrobci az ke konnému spdebiteli (Sixta, M&at, 2005).

EfficientConsumer Response

Metoda EfficientConsumer Response (ECR) vzniklaDv tech 20. Stoleti
puvodne pro potravinéskériettzce v USA.Propojuje logistické®etezce od dodavatzl
pres vyrobni zavody, uené zprosedkovatele, distributory, velkoobchod aZz po
maloobchod, se snahou plnit pelby a pani koneénych zakaznik VyuZiva
automatickou identifikaci na zaklad‘arovych kod, elektronické vyemy dat (EDI)

i elektronického fevodu peéz (Sixta, Ma&at, 2005, s. 257).

Hub and Spoke

V ramci této technologie se sdruzuji mensi zakaikyétSich celki, které jsou
po prepra¥ dopravnimi prosedky a systémy a@p rozpojeny. Tato metoda tedy
umoziuje ¢astjSi a mensi dodavky zbozi ekolé@iSim a levijSim zpisobem (Sixta,
Macat, 2005).

15



Cross-Docking

U tohoto systémidtizeni vyroby vyuzivame zgereni distribiéniho centra jako
souwast dodavatelskéhietzce mezi vice dodavateha jedné strana maloobchodni
si® na stran druhé. Distribdni centrumiidi, kompletuje a expeduje vSechny zasilky
piimo do fiznych prodejen. ZboZi tedy centrem pouze proplogskladuje se tady
(Sixta, Ma&ét, 2005).

2.1.3 Usparadani vyrobniho procesu

Dle Kavana (2002) m& usfaani vyrobniho procesu vyjiey vliv
na efektivitu vyrobniho systému. Spravné dspidni vyrobniho procesu totizimasi
plynulost materialového toku, a s tim i zvySeniduktivity. Vysledna produktivita je
pak dana uzkym mistem, které se d& charakterizakat nejslabstlanek vyrobniho
procesu. Bed Uzkym mistem se obvykle hromadi zasolrgdBvSim v oblasti Uzkého
mista je tedy nutné zorganizovat vyrobni proceepepe, protoZze vesSkeré prostoje
stoji firmu penize. Dlezitym problémem ve vyrobnim procesu je hledamhpgomisu
mezi sodasnym dosazenim vysoké produktivity a pruznosiracovanim pkbéznych

¢adi vyroby (Jurova, 2013, Tomek, Vavrova, 2000).

Pri rozhodovani o usgédani vyrobniho procesu je dop&eno zaniit se na it
hlavni oblasti:

* objem a vyrobkové portfolio,
» ciletizeni vyrobniho procesu,

* uspdadani pracoviSna vyrobnich plochach (Jurova, 2013, s. 71).

Pohyb materialu ve vSech formach rozpracovanosthprakterizovan sénem
pohybu, intenzitou materialového toku a jeho freloie Materiadlovy tok potom musi
byt co nejvice fimocary, gehledny, material se v ramci svého pohybu nesnidetra
¢i problematicky kiZit a jeho trajektorie by #ha byt co nejkratSi (Jurova, 2013).

Pro grafické zndzowmi pribéhu materidlového toku fieme pouzit nagklad
Senkyd@v diagram, ktery do jmorysu vyrobniho systému pomodizné tlustych ¢ar

a Sipek ve siru pohybu materialu zobrazuje jeho objem z&tow ¢asovou jednotku.
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Razné druhy pepravovaného materialu se rozliSuji barvamsrafovanim, frekvenc

dopravy je zaznamenana naddkseni (Jurovd, 2013

Sklad ‘ . Linka A

L 1y Raobot J

g eyun

| Meziskiad
- Kontrola | Kontrola
[ < ‘

Obrazek 1: Senkydv diagram
(Zdroj: Jurova, 2013, s.81)

Expedice

Predmétné usparadani

U prednetného usptadani se zasiujeme p@edevSim na vyrobek ta
Zevytvoiime menSi vyrobni jednotky pro kompletni zpracoveyriobku nebo jeh
¢asti. Timto vytvéime vyrobni linky nebo hiky, které maji pevny a staly t
materialu. Mgime ovSem itkladné analyzovat spektrum sééstek a zvazitzdali se
nam linka vyplati £asového hlediska, protoZeimmeéné sortimentu nmize nasta
situace, kdy buderfg¢ba linku pesta¥t dle nového technologického postupu (Kav

2002, Jurova, 2013).

Déleni Soustruzeni Lakovani Montaz

materialu

Vstup
materialu

Déleni Frézovani Brouseni Galvanizace

materialu

Soustruzeni Lakovani Montaz v v
Sklad
Servis »
Lt Montaz

——p Materialovy tok

Obrazek 2: Predmétné uspa:adani
(Zdroj: Jurova, 2013, s.77)
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Technologické uspdadani

Technologické uspadani se také ékdy nazyva skupinovym. Orientuje se
na vyrobni proces a sluje operace podleribpuznosti. Je tedy vhodj$i pro tiznorody
sortiment. Cesta materialu sedXe nenit a vyZaduje transportni voziky, které
piepravuji davky vyrobk mezi pracovisti. Diky tomu se tkiozasoby a prodluzuje
pribéZna doba vyroby. Na rozdil odgunmétného usptadani vyZzaduje technologické
vysokou Urové planovani a je zde obtizné vyvazit materialovy #okyuziti obsluhy
(Kavan, 2002, Jurova, 2013).

\\ Lakovani h\ Galvanizace >
Vstup \ P ¥ i
materialu N7’ ey

/ \ o \ SKiad
/Soustruienf\ Brouseni [N,

/ / N\ k_\(_ »

__/j

]/ Montaz
Sklad

Déleni. Frézovani
materialu

—P Materidlovy tok
Obrazek3: Technologické uspdadani
(Zdroj: Jurova, 2013, s.76)
Burikové uspdaradani
Bunkova vyroba je moderni #apob usptadani straj, ktery kombinuje vyhody
technologického i fedmétného usptadani. Dle Jurové (2013, s. 77) se jedna
o prostorové seskupeni technologicky rozdilnych &tréteré umozuje zpracovat

technologicky fibuzné komponenty. Jsou sestavovany tzv. vyrob&dirgy, které jsou
vytvoreny z produkk s podobnymi naroky na zpracovani.
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Obrazek 4: Buiikové uspdadani
(Zdroj: Jurova, 2013, s.78)

2.1.4 Zakladni metody pro prostorové rozmiséni pracovist’

Cilem metod pro prostorové rozngisi pracovi$ je pomoct projektantovi
s vytvaenim idealniho navrhu jejich rozmist tak, aby bylo dosaZzeno plynulych
a primych materidlovych tak BohuZel hlediska pro rozmésti pracovi§ jsou natolik
raiznoroda, a &kdy si i odporuji, Ze neni mozné zvolit nejsprgshmatematickou nebo
grafickou metodu. Tyto metody jsou tedy obvykle poany jako voditko $ urcovani

konaného rozmisini (Jurova, 2013)

Pri organizaci pracovistje dilezité brat i ugity ohled na dinika tim, Zze mu
vytvotime pohodiné, fghledné, bezgaé a pijemné pracovni prostdi. Vhodnym
prostorovym uspi@danim minimalizujeme jeho zbyte pohyby a umoznime mu tak

jeho praci vykonavat rychleji, efektigjna s mensi namahou (Efean, 2001).

Zakladem pro &enim nejvhod#sSiho prostorového uspi@dani vyrobniho
procesu je analyza materialového tokuthdim které zjistime mnoZstvi materialu

putujiciho mezi pracovisti (Jurova, 2013).
Analytické metody

Sachovnicova tabulka
Pomoci Sachovnicové tabulky titleme sledovat materidlovéigguny mezi

raznymi vnitropodnikovymi pracovisti nebo mezi podeik a okolim. Tim ziskame
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piehled o tom, mezi kterymi pracovisti je n&si materidlovy tok, a tedy ktera
pracovisé by mgla byt umistna ve své blizkosti (Jurova, 2013).

Trojuhelnikovd metoda

Trojuhelnikova metoda funguje na principu Sachowwéctabulky a jejim cilem
je takové rozmisghi pracovi$, aby ta pracovist kterA mezi sebou maji nejsijai
materialové vztahy, byly co nejblize u sebe. Zafiowavrhuje stale manipuiai
prostedky gepravniho charakteru (Jurova, 2013).

Metoda soufadnic

Metoda sotadnic umisuje pracovist do sodadnicové sit na zaklad mnozstvi
vzajemrt predavanych materialovych prigkVyuziva se pedevsim pro umishi skladu
(Jurova, 2013).

Metoda CRAFT

Cilem metody CRAFT (Computerized Relative Allocatioof Facilities
Technique) je vytvieni takového rozmi&i pracovig§, aby naklady na manipulaci
s materialem klesly na minimum. Je to metod#yzna s metodou t&ivé analyzy,
béhem které se diky z¢gnam poloh pracoviSmeéni vzdalenost mezi nimi. Postupnym
vymeénovanim pozic pracovisse nalezne idealiéseni, které jiz nelze zlepSit (Jurova,
2013).

Simulace

Béhem simulace napodobujeme systém, ktery jéepatupravit, tak, Ze pomoci
informacni technologie zkoumame hypoteticky vyvojijewdefinovanych podminkach.
Metoda je vhodna ipdevsim v situacich, kdy je realizace navrhu &régdoa pinasi
znané finarkni ztrdty. Simulaci Ize vyuZit pro jednordzové rodhuti, nebo pro
posouzeni konkrétni strategie. (Jurova, 2013).

Heuristicky p¥istup

Heuristicky gistup hledateSeni pomoci algoritmu, oémZz se niZzeme
domnivat, Ze vede i#eSeni, ale nelze jej dosahnout jinou exaktni metod@ina
hrubym odhadem a postupse zpesiuje. Tento zpsobieSeni neni vzhledem k své
nepgesnosti optimalni, ale frie byt dostéujici (Jurova, 2013).
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2.2 Rizeni vyroby

Rizenim vyroby se da definovat jakaégobeni vedoucich pracoviiika vyrobni
systémy za &elem zabezpeni jejich optimalniho fungovani a rozvoje. Je toges
vychazejici z podnikatelského zé&m firmy s cilem zaji&ni premeny vstupnich
surovin a materiél v kong&né produkty. Zarove se snaZi zajistit optimalizaci
a efektivni vyuzivani vSech vyrobnich faktoiDulezitym aspektentizeni vyroby je
nalezeni kompromisu mezi vyrobou a marketingem.sMiarizeni vyroby nizeme

rozclit do ¥ Grovni:

» strategickétizeni vyroby,

» taktické tizeni vyroby,

» operativni fizeni vyroby,
(Hefman, 2001).

2.2.1 Strategickérizeni vyroby

Strategické&izeni se zagtuje na dlouhodobé planovani a&ovani organizace.
Zajistuje, aby se &ci nectly nahodri, ale podle fedem naplanovanych, dlouhodobych
zanera. Slouzi k penaseni pozadawkmajiteli na management organizace a pro

usnernéni chovani vsech lidi v organizaci (ManagementMagi2011-2013).

Strategickérizeni vytvdi kostru celkovéhdizeni organizace tim, ze formuluje
cile, pravidla fungovani, priority a m kterym se bude organizace ubirat
v dlouhodobém horizontu. Strategie podniku musi bgbuladu se vSemi funkcemi
a cili. Vyrobni strategie ma v procesizeni organizace rozhodujici postaveni, a je

charakterizovanaemi aspekty:

» koncepce vyrobek/trhuréujici rozsah vymezeni a vykbdrzékladnich trh,
» koncepce zdrojiudava rozsah zdmjz hlediska ufeného rozsahu vykdn
» koncepce vytv&eni konkurenéni pozice definujici strategické zatry
z hlediska konkuremich vyhod
(Tomek, Vavrova, 2000, ManagementMania, © 2011-2013
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2.2.2 Taktické rizeni vyroby

Taktické tfizeni vyroby navazuje na strategick&eni a jeho uUkolem je
uskut€néni strategie, ktera umozni konkuten vyhodu v ukité oblasti. Oblast
uplatreni taktického rozhodovani je bliz samotné vyradb zahrnuje rozhodovani
o vyrobcich, o projektech vybaveni vyrobniho systém o projektech organizace
vyrobniho procesu (Tomek, Vavrova, 2000).

Nejcastjsi cile taktickéhorizeni se tykaji vyrobkového a vyrobniho systému
a pati k nim napiklad zvySovani kvality vyroby a flexibility vyroliknebo zefektivani

hospodarnosti a kvality prace (Tomek, Vavrova, 3000

2.2.3 Operativni Fizeni vyroby

Operativnitizeni edstavuje nejnizsi stupeizeni vyrobniho procesu. Za ukol
ma& rozpracovani strategického a taktického plandirderé podminek vlastni vyroby
provozi a dilen. Zahrnuje operativni management vyrobgréizahrnuje operativni
planovani, evidenci vyroby, metody vlastnifi@aeni vyrobniho procesu a Znové
fizeni. Jeho cilem je vytvid souhrntidicich ¢innosti, které zajisti optimalni {seh
vyroby @i maximalreé hospodarném vyuziti veSkerych vsiygHerman, 2001, Tomek,
Vavrova, 2000)

2.3 Zdokonalovani logistickych procesi metodou Kaizen

Strategie Kaizen je zdékladnim kamenem ¢ébp vSech japonskych firem
ajejich vyborného managementu. Termin Kaizen zmd@mezdokonalovani.
V pramyslovém s¥té se toto zdokonalovani tyka nejen sircgle také zdokonalovani
lidi, a to vrcholového a #&dniho managementu, st&jrako vSech ostatnich

zanmgstnand (Imai, 2004).

Ve vyrobnich podnicich Kaizen sfjga ve vytvdeni sady nastrdj jejichz
aplikovani a dodrZzovani nejen ve vy&pbale i v kancel&gskych Usecich vede
ke snizovani naklad Dosahuje toho diky kontinualnimu hledani a zlepsd proces
a dodrzovani standardimai, 2004)
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Hlavnim cilem této filozofie je maxim&neliminovat plytvani, které fizeme
definovat jako skutost, kter4 ve vyrobnim procesu ridava hodnotu a za kterou
nechce zakaznik zbytee platit. Existuje 7 zakladnich dralplytvani:

» ¢ekanina lidi, material nebo chyfici dily,

» zasobymaterialu, jez fixuji penize a obsazuji vyrobiina plochy,

» transport vyrobki a materialu, ktery vyZaduje manipéma techniku,
zabiratas a zvySuje riziko poSkozeni,

» zmetky neboli nekvalita zvySujici naklady o opravy a aizvyroby,

» chyby ve vyrokézpisobené najklad Spatnym vyrobnim postupem,

» nadprodukceumoziujici vyrobu na sklad nebo do zasoby,

» zbytené pohybya nevyhovujici ergonomie, které mohou vést k Grazu
(Bauer, 2012).

Obrazek 5: Podil neproduktivniho éasu pracovniho dne
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Bauer, 2012, s. 29)

2.3.1 Metoda 5S

5S je naprosto nutnym zakladem pro dalSi zeStihioaé&efektiviovani vyroby
a je zalozeno na dodrzovantitych standard. Zkratka je odvozena odp japonskych

slov:

* seiri — sort out — utdit,

* seiton- straighten — uspadat,

* seiso— scrub — udrzovat padek,

» seiketsu— standardize — it pravidla,

» shitsuke— self-discipline — upeiovat a zlepSovat,
(Bauer, 2012).
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Téchto @t kroki popisuje proces, diky kterému se dociligutku ve firng,
vSichni budou wdét, kde co hledat.

Seiri = utFidit

Prvni z @ti krokt slouzi k gipraw pracovis¢ pro zavedeni 5S. Spiva
v dikladném rozdleni wci na pracovisti na nezbytné a zhkiyté. Jedna se tedy
o generalni uklid, jehoz cilem je odstranit vSechagotebné ¥ci, a tim minimalizovat
pocet wci na pracovisti, které fie byt jak vyrobni linka, stroj nebo i kandela
Dle zkuSenosti je Uspora mista 15 — 30 % (Baudr220

Seiton = uspdadat

Ukolem druhého kroku je uspidat wci tak, aby jejich nalezeni vyzadovalo
minimum ¢asu. Toho dosadhneme uloZenircivna pracovisti dle zasad ergonomie
a sniZzeni zbytamych pohyli. Ffi nalezeni optimélniho rozmésti véci je dilezité jejich
misto dikladre ozn&it, aby kazdy no¥ prichozi na prvni pohled vitl kam co pat
(Bauer, 2012).

Seiso = udrzovat pdadek

V ramci udrzovani p@dku se rozumi udrZovariistoty pracovnich ploch
a prostoi a pipadné odstrami zdrofi zne&iStovani. RedevSim zde je udezité
motivovat zamistnance k tomu, aby si sva pracovigtirzovalicisté, protoze bez jejich
zapojeni je aplikace 5S zbytéd (Bauer, 2012).

Seiketsu = u¥it pravidla

Navrzenim standafd které pomahaji v udrZzovani stavu dosazeného
implementaci prvnich iit krokd, dosahneme ipdevsSim toho, Ze budou vSichni
zanestnanci ¥dét, jak v 5S pokréovat. Je dlezité, aby si standardy z&stnanci
navrhovali sami nebo ve spolupraci s vedenim, pgmtpouze tak budou standardy

navrzeny srozumitetha vhodi (Bauer, 2012).
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Shitsuke = upeviovat a zlepSovat

Posledni krok ma za ukol kontrolu a zlepSovani Sgaiva v sebedisciplih
a pravidelnych auditech.éBem nich Ize diky principu PDCA zjistit prostoryopdalSi

zlepSovani (Bauer, 2012).

2.3.2 Vizualni management

Diky vizualnimu managementu mohou zZatmanci rychle pochopit standardy,
odchylky, stav procesu a mnoho dalSich dakie to vyborna cestaquavani a sdileni
informaci. Jedna se o soubor grafickych nastrppmicek a obrazk, které zpehledni
proces a umozni rychlé pochopeni situace a piioegéem zainteresovanym stranam
(Bauer, 2012).

K vizualnim technikam pé#t

» barevné kddovani a z&eni,
e obrazky, grafika,
» kanbanové karty,
* barevn&ary, linie,
» signalizace,
* nastnky a inform&ni tabule,
» diagramy,
» obrazkova dokumentace,
» barevné zngeni abnormalit,
» checklisty,
(Bauer, 2012, s. 44, 45).

Clovek 83 % informaci fijme zrakem, je tedytdeZité, aby viechny podstatné
véci a problémy byly na vhodnych mistech dostatevidét.Je dilezité, aby veSkera
vizualizace byla jednoziad a srozumitelnd.Pokud budeméklddré vizualizovat
vSechny plany a problémy, bude se nam s nimi lépeopat a vieSime je v kratSim
case (Bauer, 2012).
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3 ANALYZA PROBLEMU

3.1 Predstaveni firmy PEVEKO spol. s r.o.

Firma PEVEKO, spol. s r.o. (dale Peveko)¢gsky vyrobce regutmi a nerici
techniky a dodavatel dil dle vykresové dokumentace zakaznika. Spulst je
nositelem s¥toveho standardu kvality ISO 9001 (Peveko, ©2001330

Spol&nost byla zapsana do obchodniho fé§stdne 29. 1. 1991. Jedna se tedy
o firmu s vice nez 20-ti letou zkuSenosti v obdfizacatcich se zastovala gedevsim
nacesky trh, nicmé# jiz v roce 1994 se ji potito zah4jit dodnes trvajici spolupraci
s firmou Honeywell. V roce 2001 firma ziskala d#ét kvality ISO 9001. Rok poté
byla zahajena vyroba komponent pro chladici teehnkdivodu dalSiho istu byla
v roce 2002 spotmost roz&ena o druhy zavod ve Sternberku. Doposud poslednim
zlomovym bodem pro firmu bylo zahajeni vyroby vysogesnych komponent pro
jaderny ptimysl v roce 2008(Peveko, ©2001-2013; eJustice, @221114).

[7] PEVEKO

FYRISO! CUINTRSMALRT TN S SN | RIS R TICET

Obrazek 6: Logo firmy Peveko
(Zdroj: Peveko, ©2001-2013)

3.1.1 Piedmét podnikani

Dle obchodniho z&koniku jsougainttem podnikani firmy Peveko velkoobchod,
vyroba strofi a za&izeni pro wita hospodéska odetvi, kovoobrab¢stvi, vyroba,
instalace a opravy elektrickych siiag @istroji a oprava pracovnich stfojeJustice,
©2012-2014).

Mezi hlavni sortiment firmy pét elektromagnetické ventily. Hlavni oblasti
uplatreni vyrobki je v tepelné, chladirenské a chladici technicergatice a jaderna
energetice, hydraulice, v automobilovém, chemickénpotravindském pamysiu,

ve varné technice nebo elektrotechnice (Peveko0®2013).
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Mezi nejznanijSi a nejvyznam¥jSi zakazniky firmy Peveko patspol€nosti
Honeywell, Karma, Invensys, Refco, Ingersoll RaParker, Vaillant, ProTherm, Afriso
a dalsi (Peveko, ©2001-2013).

3.1.2 Organizaéni struktura

Firma Peveko se sklada ze dvou vyrobnich zavod

Vyrobni zavod v JaroSeévje rozlohou mensi, vyrabi se zdast nabizeného
sortimentu a probih& zde montaz a expedice hotovyabki zakaznikovi. V JaroSév

sidli vedeni podniku a ostatni nevyrobni &ddi.

Zavod ve Sternberku je rozlohotit$i a z jednéietiny vyrabi polotovary a dily,
které se nasledn prevazi do JaroSova, kde je dale zpracovavaji a exped

Ve Sternberku je minimum administrativnich pracéni
Firma zangstnava celkem 123zasstnand.

Jednd se o rodinnou firmu, ve které vSechna podstabzhodnuti provadi
majitel a vykonnyreditel firmy Jaroslav Bian. Spolénost ma ke dni 10. 5. 2014 jednu
prokuristku, a to stau Ing. Lenku Btanovou(eJustice, ©2012-2014).

WYKOMNY
REDITEL

I
PROKURISTA,

I 1
REDITEL ZAVODU REDITEL ZAvVODU
STERNBERK JAROSOW

[ YEDOUCI
LEEGE:'SDHEL EKONOMICKEHD
ODDELENI

Obrazek 7: Organizaéni struktura ¥idicich pracovniki firmy Peveko
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Peveko, 2011)
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3.2 Vyroba

3.2.1 Z&kladni sortiment firmy

Firma Peveko vyrabiuené elektromagnetické ventily aamé pro chladici
a chladirenskou techniku, havarijni ventily, filtnya plyn a vodu, manometrické
kohouty, kondenzai smyky, piisluSenstvi k manoméim, prisluSenstvi
k teplorméram a teplondrové jimky, detektory hitavych plyri a automatické ovlada
ventili pro sanitarni techniku. Séasti vyroby je také vyroba a montazidila zaklad

vykresové dokumentace zakaznika (Peveko, ©2001)2013

Obrazek 8: Ukazka sortimentu ventili firmy Peveko
(zdroj: Peveko, ©2001-2013)

3.2.2 Pouzivané technologie

Ve vyroke se pouzivaji nejen &ni metody obréni, ale také CNC obrébi
technologie, fedevSim soustruzeni, frézovani a vrtani, a daetpajeni v ochranné

atmosfée, svdovani plazmou a hloubkové vrtani (Peveko, ©20013201

Vzhledem k velkému sortimentu firmy se vmé pracidbb zabyvat pouze

vyrobou na CNC strojich v zavéde Sternberku.

Prehled CNC stroji v zavodt ve Sternberku

V zavod ve Sternberku jsou 2 frézky a 2 soustruhy na B&(C stroji. Pracuiji
na d¥ smeny denrk. V podniku se snaZzi je vyuzivat na 100 &hoz dosahuji i tim,
Ze vytvéi velké meziopermi zasoby, kteréekaji v piméru jednu sminu, aby u CNC

stroju nestavaly prostoje ve vyrdb
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Zakazky, které se vyrabi na CNC strojich, nejsoualdimy na dalSich
zarizenich, a po obrobeni #ito ¢ekaji na pesunuti z frézky na soustrufn naopak,

piipadre jsou rovnou expedovany skladovany.

Praimérna doba sézovani jednoho stroje je 30 minut,tprérna doba obraimi
jednoho dilu je dle vyrobniho mistra cca 15-20 rhirka d¥ snmeny, které vetrg
pulhodinové zakonné ipstavky trvaji 8,5 hodinyip ¢étyfech séizenich, nize firma
vyrobit v priméru 50 kus obrobki na jednom stroji. Tot@islo je pouze orientai,

pocet séizovani a pesnycas vyroby dilé je variabilni.

3.2.3 Urcéovani velikosti vyrobni davky

V podniku je zaveden #gob planovani objednavek, kterygést&né podobny
principu ftizeni zasob pomoci kanbanu. Zakazky do vyroby sdavai tak,
aby na sklad bylo vzZzdy utité minimalni mnozstvi stanovené na zaklaahalyzy
objednavek. Stav zasob vSak n&mén kanbanovymi kartami, pomoci systému sleduji
jej planov&i vyroby.

V momené, kdy pijde objednavka, kterd #pobi, Ze ve skladu klesne
stanovena hladina poZzadovaného vyrobku, zadajiop&in do vyroby zakazku
s takovym vysSim mnozstvim, které po expedici w@pednavky dostate¢ navysi

zasoby vyrobku ve skladu.

Tento zpisob vyroby je pro firmu ekonomicky, protozét$i vyrobni davky
snizuji celkové naklady na vyrobek. Nevyhodou jerha zasob, ve kterych je
uchovavanaast kapitalu, a ijedevsiméas, khem kterého by mohly stroje plnit jiné

zakazky, které maji blizSi datum expedice.

Pramérna vyrobni davka pro vyrobu na CNC strojich je @jgobniho mistra
10 — 15 ks. 60 % zakazek se pravidetpakuje a ve spouspripadi se vyrobky lisi
pouze velikosti obrobku.
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3.3 Prubéh vyrobni zakazky

3.3.1 Dodéani zakazky

V zavod ve Sternberku je vyr&ho velké mnoZstvitznych vyrobk, z nichz
jsou rekteré dale pouzivany a zpracovany v zavedlaro$ov. Cast vyroby putuje
na sklad, odkud jsou Hito nasledd odesilany zakaznikn, nebo jsou udrzovany
v podokg minimalni zasoby. Bkteré hotové vyrobky jsou expedovany ihned, jiné
mohou na sklaflpred expedici &olik dni ¢ekat.

Maximalni doba dodani zbozi zadkaznikovi jsou 4 yydriétSinu zakazek se tia
vyfizovat v pabéhu dvou tydd. Do €chto 4 tydm je zapgitana i doba dodani

pottebného materialu, ktery nemusi byt na sklad

3.3.2 Dokumenty pouzivané ve vyro®
Identifika ¢ni Stitek

Identifika¢ni Stitek je pipojen k materialu a obsahuje kdéd materialu, jeho

mnozstvi &islo vyrobniho pikazu.

Pravodni list vyrobni davky

Pravodni list vyrobni davky provazi material vipghu celé vyrobni zakazky.
Obsahuje nazev vyrobkujslo zakazkyislo vykresu, poZzadované mnozstvi, datum

dodani, pouzity material a technologicky postupdy¥je k itmu pilozen vykres.
Barevne listky:

» listek zelené barvy- vyhovujici,
0 zcelni strany obsahuje vyrobnitikaz, vyrobni zakazku, kod
vyrobku dle vykresové dokumentace, datum,
0 ze zadni strany potomighled operaci obsahuijitislo operace,
jméno a celkovy p&et kugi na konci srmany,
» listek modré barvy — nevyhovujici opravitelny,

» listek ¢ervené barvy— nevyhovujici neopravitelny.

30



3.3.3 Priibéh zakazky dle standardu

VSechny zakédzky z#naji zadanim objednavky do infortgmaho systému

spolenosti, coz je systém QI, pracovnikem prodeje.

Na zaklad téchto dat disp&er vyroby vytvdi vyrobni zakazky a vyrobni
piikazy. Déle spéta ,Seznam dil pro vyrobu* a posoudi skuteou potebu vyroby
jednotlivych diti a jejich terminu dodani.

Planov& vytvori potrebné dokumenty k zajisti vyrobni zakazky jako vyrobni

piikazy, Zzadanky na material a interni objednavky.

Na jejich zaklad mistr vytvai ,Plan vyroby“. Mistr zodpovida za vyrobu
kompletni polozky — &etne pripadnych kooperaci. Realizaci kooperace ma nassiaro
pracovnik technickéifpravy vyroby, ktery zodpovida za termin, kvaligstni plreni

a logistiku, jeZidi ve spolupraci s nakupem.
Nakup vystavi objednavky na material v pozadovangominech a mnozstvi.

Dispeter vyroby na zaklat planu od mistra vytiskne ,Bvodni list vyrobni

davky*, ktery mistr v dostat@ém gedstihu peda skladnikovi.

Na zaklad vyrobniho pikazu skladnik vyda pozadované mnoZstvi materialu
a ozngi je identifikatnim Stitkem. Na vyrobnitfkaz Zetelre ozna&i presné mnozstvi
vydaného materiadlu a datum jeho vydani. | tentoobgi gikaz @ipoji k vydanému

materialu. V pipact poteby skladnik &i material na poZzadované rozm rezanim.

Mistr potvrdi gevzeti materialu podpisem skladové vydejky a paulEnu

vyroby pidéluje praci jednotlivym vyrobnim pracovniin.

Pracovnik technickéftfpravy atizeni jakosti vyda nastroje, atidla, vykresy
a pipravky potebné pro vyrobu. $Seova provede sézeni stroje a vyrobu prvniho

kusu. Soutasre vypiSe ,listek zelené barvy".

Pracovniktizeni jakosti provede kontrolu prvniho kusu a pde/@ ni zaznam
do privodniho listu vyrobni davky a do zeleného listkwok®d je prvni kus
odsouhlasen, vyrobni pracovnikiabe zahdjit vyrobu. Meziopetai kontrola je

31



provadna pfaibézné vyrobnimi pracovniky a vifpad neshody k obrobku fifazuje

modréci cervené listky.

Po provedeni dané operace odevzda vyrobni pracomgifdla, nastroje,
vykresy a pipravky do vydejny. Rpadny zbyly material odevzda skladnikovi spolu
s identifika&nim zelenym listkem, vSechny vyrobené dily i &vpdnim listem pedava

natizeni jakosti ke kontrole.

Zde je provedena jak kvalitativni, tak namatkovaarkitativni kontrola.
Pripadné neshody oz&iamodrymci ¢ervenym listkem &eSi je s mistrem, ktery zjigje
duvody, kterymi vznikl nesoulad s etalonem a planpijppadné doplanovani vyroby
pottebného mnozstvi. Pokud je vyrobek na zeleném listkaen jako HD gili hotovy
dil, z kontroly je pedan na sklad. V opaém gipact mistr planuje dalSi operace,

ve kterych se vySe popsany postup opakuje.

Skladnik pebira dily po strance kvantitativni, pokud mnozsie$ouhlasi, vraci
dily mistrovy, ktery sjedna napravu. Pokud je vimotadku, zaskladni dily na sklad,

piipadre je prevadi na cilovy sklad jednotlivych dil

3.3.4 Skuteény prubéh zakazky

Patateini ¢cast zakazky probiha v podstalle standardu. Na zaklaobjednavek
je zpracovana veSkera peibnd dokumentace a vytem pedkEZzny mesicni plan
vyroby. Ten je poté na zakladaktualni poptavky, informaci atipadnych rest

z minulych obdobi uf@siovan na tydenni plan vyroby.

Na zaklad mésicniho planu by tedy #to byt mozné odhadnout, jak dlouho
bude vyizeni zakazky trvat. Maximalni doba dodani akcegteind zakazniky jsou

Ctyfi tydny, prameérné se firne dai expedovat zakazky po dvou tydnech.

Podle tydenniho planu by ve Sternberkelimmozvrhnout vyrobu na 5 dni
po jedné a @l smené. Na odpoledni semu totiz nemaji dostatek operaipaby obsadili
vSechny stroje, pracuje se tedy pouze na CNC alrojizhledem k mnozstvi zakazek

to neni problém.
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Na zéklad planu jsou vytisknuty givodni listy, které febira skladnik, a na
jejich z&klad chysta material. Bleni materidlu zajidiji vyrobni pracovnici, kié
krome¢ pily obsluhuji ¥tSinou i dalSi stroje — néizlad pra&ky ¢i jinych mechanickych
obrakEcich strofi. Ostatni pohyb materialu po vymlzajif'uji sami @&lnici pomoci

dvou paletovych vozik v pripadt menSich vyrobk prostednictvim plastovych beden.

Pouzivani pivodnich listi a zelenych listk funguje vyborg, po kazdé operaci je
dle standardu vSe zaznamenano, takZe jsou veSaeraoe zgtné dohledatelné.

Kontrola probih& dle vnitropodnikovych standarenejprve se provede kontrola
prvniho kusu, na konci zakdzky potom kvalitativohkola.

3.4 Materialovy tok

3.4.1 Aktudlni prostorové usparadani firmy

Zavod ve Sternberku méa vyhodu toho, Ze jeho aeedkjice rozlehly, a proto
firma neni prostoray omezenaCast prostor v budavse wibec nevyuziva a tité

prostory kdysi jegtvice rozlehlého arealu se postémuprodavaiji.

Zaklad dilensk&asti tvai velkd mistnost, kde se nachazi CNC strof&ohk
dalSich starSich obré&bich strofi a sklad vstupniho materialu. Z této dilny se poté
vstupuje do dalSich mistnosti po jejich stranadle, e nachaziekolik dalSich menSich
dilen, stanovigtkontroly, sklad hotovych vyrolik expedice a Satna — vizil®ha 1.

Veskery material, ktery je pouzivan pro vyrobu nidCQCstrojich lze rozéit
do dvou skupin, a to na ocelovédya zhutalé valcované t§e (vyvalky). Vyvalky jsou
dodavany v fesnych rozrrech a maji jiné vlastnosti materialu nezZetyVyvalky se
spotebovavaji v piméru do patnacti din ocelové tye se musi vzhledem k mnozstevni
slew objednavat ve&Sim mnoZstvi, spébuji se pimérné za 6 ngsial.

Rozmisgni skladia

Sklad vstupniho materialse nachaziifmo ve vyrobni hale a zabira odhadem

¢tvrtinu prostoru. Oceloveé &g s malym pimérem jsou ¥tSinou openy o zé’, ocelové
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plechy o fiznych tlougkdch a §kach jsou poloZeny na zemi ve dviadach. Dale se
zde nachazi vyvalky. Vstupni material zabira velit®Zstvi podlahové plochy.

Mezi fadami materialu je udrzovana mezera ve velikogtiimeéru 1,5 m. Tato
mezera je dostatea k manipulaci a neni peyistanovena. Je dan&pevsim velikosti

a mnozstvim uskladného materialu.

Firma zde drzi posiné velké mnozstvi zasob, které v blizké dabvelkou
pravdEpodobnosti nevyuzije. Tento material ovSem zisk#élaruSeni pobéky sveho
zdkaznika zdarma stim, Ze hodnota materidlu bumktup® odetena od ceny
dodaného finalniho vyrobku. Vzhledem k dostatkustou ve firng se timto krokem

zlepSil dodavatelsky vztah.

Jako vyhodu tohoto skladu povaZzuji snaditghted o stavu zasob, na druhou
stranu je sklad nevhodrumistn vzhledem k pile. S&kolik metri dlouhou tgi musi
skladnik dvakrat zahnout v pémé Uzké ultce, coz znesnadje a prodluzuje

manipulaci s materiadlem.

Mezioperani skladve firmé¢ nemé pevé urcené misto. Polotovary, ktetékaji
na obrabni, obvykle lezi na paletach pobliz stroyedle nich obas lezi uz i hotové

vyrobky, které maji putovat lito k dalSimu stanovisti, nebo na kontrolu.

Pred stanovigim kontroly se nachazi mensi skladioy temi policemi, kam

vyrobni operatt vozi hotové vyrobky na kontrolu jakosti.

Sklad hotovych vyrolikje vzhledem k fidorysu budovy roztlen do ti ¢asti.
NejvétSi vyrobky se nachazeji na paletach na Siroké lehoktera ke skladu vede.
Samotny sklad se sklada ze dvou mistnosti. Dat®ibky \&tSich roznéri se nachazeji
v policich a na paletach v mensi mistnosadpskladem. V hlavnim skladu je krém
kancelde vedouci expedice velké mnozstvi policckalik palet, kde se nachazi hotovy
drobny sortiment firmy. ¥Sina &chto vyrobki je usklad&na v plastovych krabicich.
NejvétSi slabinou skladu je jeho nghlednost. Vyrobky se do polic neukladaji podle

zadného konkrétniho systému, ale podle toho, kd&géo.
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Umisténi n&iradi a pripravka

7 _ vz

PrisluSenstvi k nastrdm a informani nefidla se nachazifpmo ve vyrobni hale
v riznych policich a 3uplicich. Supliky stidly jsou oznaeny, gisluSenstvi

k nastroiim nikoliv. Fripravky na siizovani se taktéz nachazeji ve vyrobni hale.

3.4.2 Znéazornéni materialovych toki vyrobki

Tok materialu obramého na CNC strojich iieme zjednoduSit do podoby
dvou niZze znazosmych diagram. Pro znazoréni vzdalenosti mezi konkrétnimi

operacemi jsou niZze uveden také schémata pohyteriéiatpo vyrobni hale.

SKLAD REZANI | OBRABENI | KONTROLA SKLAD
VSTUPNIHO HOTOVYCH
MATERIALU r:-:' r:-:’ VYROBKU

o o/ W/

0,6 min 5 min 0,5 min 1,4 min | PRESUN

| | | | | | 7,5 min
Obrazek9: Diagram mapovani pohybu tgi
(Zdroj: vlastni zpracovani)

SKLAD OBRABENI KONTROLA SKLAD
VSTUPNIHO HOTOVYCH
MATERIALU VYROBKU

W/ e
1 min 0,5 min 1,4 min | pRESUN
| | | | 2,9 min

Obrazek 10: Diagram mapovani pohybu vyvalk
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vyvalky se pouzivaji na vyrobky, které vyZzaduji @keu esnost rozrri,
firma je objednava jiz fazané do naprostagsnych rozréri. Ze skladu tedy putuji
piimo k obrdkcim CNC strojm (stanovist 1), kde jsou dle typu vyrobku obrobeny
budto na soustruhu, frézcefipadré jejich kombinaci. V pipad obrakkni na vice

strojich je pimérna dobaiekani 1 sréna.

Odtud obrobky putuji na stanowiskontroly (2) a dale, pokud odpovidaji
pozadované kvalit dale na sklad (3) a expedici.
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Na druhém schématu vidime pohykityTen je stejny jako v prvnimiipact

Obrazek 11: Pohyb vyvalki po zavod
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Peveko, 2011)

u vyvalki, az na prvni bod, kdy je geba tge nejprve niezat na pile (1).
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Obrazek 12: Pohyb tyi po zavod

(Zdroj: vlastni zpracovani dle Peveko, 2011)
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3.4.3 PouZivané metody transportu materiélu

Material se po firma pohybuje pomoci dvou paletovych vozil & klasickych
voziki. Sowastky &tSich roznéri jsou gevazeny na paletach, mensSi acletilce

potom v plastovych krabicictiznych rozndru.

Material ugeny k expedici pipravuje pracovnice skladu hotovych vyrdbk

Té dle poteby pomahaji pracovnici vyroby.

Hotové zboZi je na zakladrelikosti zakazniktm bud’to rozvazeno za#sstnanci
firmy, ptipadré odesilano progtdnictvim Ceské postyCast vyrobk se vyrabi jako
z&soba na skladgkteré hotové vyrobky jsou ihned expedovany.

3.5 Informa éni tok

Firma pouziva informai systém QI, ktery je zaloZzen na komplexni pddpo
nejen strojirenského {fmyslu. Podporuje technickoutipravu vyroby,tizeni zmén
dokumentace, variantni kusovniky a vyrobni postupsmové kalkulace, kapacitni
planovani s grafickymi pohledyiizeni kooperace, sledovani nedokeme vyroby
a optimalizaci zasob (Ql, 2012).

Ne vSechny zéchto funkci firma Peveko vyuziva, nicnéxde existuji tendence
k vySSi integrié a spolupréci s timto systémem, ktery #rmramci néasledujiciho roku
pomize se zavedenim kapacitniho planovani vyroby. dttwliivodu se pracovnici
vyroby a logistiky snazi aktualizovat data v systésnejpozgji dennim zpozé&nim.
O zakadzkdch ma tedy pinyighled nejen mistr, ale i kdokoliv, kdo se podiva

do inform&niho systému.

Plnou integraci systému QI je docileno vyborné koikace mezi déma
vzdalenymi pob&kami firmy. Kromg vyuzivani systéemu QI komunikace ve firm

probih& prosednictvim elektronické posty a telefonnich hdvor
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3.6 5S v podniku

Ve firmé Peveko doposud nebyla metoda 5S zavedena v Zdudiasti osyroby
ani administrativy. Jedna se o strojirensky podinjilZivajici technologie tuici jako

odpad vyrobyiiisky, a z toho @ivodu je obtizné udrZzovéistotu a péadek.

K zhodnoceni saiasného stavu pouZziji mnou navrzeny fornmiuléery jsem
navrhla pro budouci vnitropodnikové audity hodndcé&movre 5S. Tento formul&je
ke zhlédnuti jako #loha 6.

Radarovy graf hodnoceni 55

Utridit

Upeviiovat a

. PoZadovana uroven
zlepsSovat

Usporadat
= CNC stroje
Sklad

= \/yroba

Urdcit idl s
réit pravidla pofadek

Graf 1: Radarovy graf hodnoceni 5S skladu, oblastCNC stroja a vyroby celkow
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Oblast CNC stroji

Oblast CNC strdj je na prvni pohled v chaotickém stavu. Na stoleslroji se
nachazi velké mnozstvi papirmateriah, tuzek a dalSich éei. Nastroje nemaji sve
uréené misto, je vytd@no minimum standaéd oblasti Uklidu a udrzby. Celkové
souwasné hodnoceni oblasti v3eitiit CNC strofi je 7 z 25 bodl.

Oblast skladu

Ve sklad vstupniho materialu se nachazi velké mnoZzZstvi maée ktery neni

dostaten¢ viditelné ozna&en, pouZiva se zde minimum polic, a proto materédira
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hodrée mista. Na podlaze nejsou vyzeay gesné prostory pro materidl. Sklad je
kazdopad#a v porovnani se zbytkem vyrobni haly uklizen a yiit, Ze se firma snazi

tento prostor zlepSovat. Celkem tedy sklad zisKdva 25 bod.

Vyrobni hala

Vyrobni hala jako celek{sobi zmatenym dojmem. Material, stroje a prostory
nejsou viditeld ozna&eny, v prostoru se nachézi spoustu nevyuZivanyepravek
a jinych ponficek. Nejsou dostataé definovany zadné standardy ohlédadrzby

a paadku, i festo Ize vidt urcité tendence k ibéZnému zlepSovani prdstdi vyroby.
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4 VLASTNI NAVRHY RESENI

Pokud rozdlime vyrobu ve firné dle Paretova pravidla, kdy 20 % objemu
vyroby odpovida 80 % zisk zjistime, Ze ¥tSina tchto 20 % je obr&ma pomoci CNC
stroji. Ztoho divodu je dilezité, aby tyto stroje pracovaly co nejspoletjliv

a nejefektivaji.

Praw proto bych chila zavést soubor nastigjkteré pomohou monitorovat
a zlepSovat jejich chod. \fipack, Ze se jejich pouzivani ve fimoswdci, je mozné je

rozsfkit i do jinych odaleni vyroby.

4.1 Sledovani vyrobni zakazky

Firma Peveko méa nastaveny vyborny standardizovaiigp vyrobni zakazky,
ktery je popsan vyse. V naprost&sine piipadi je dodrzovangili v této fazi neni nutné

zlepSovat samotnou vyrobu.

Problém nastava v momentkdy je poteba rychle zjistit stav konkrétni
zakazky. Mistr musi nejprve projit celou vyrobu,jinakde se konkrétni zakazka
nachazi, rtn¢ si spaitat, kolik diki je rozpracovanych, hotovych a kolik z nich je

Spatnych, a aZz potétpeiesit ugitou situaci.

Navrhuji tedy zavedeni systému magnetickych tabkiéré budou slouzit
k rychlejSi orientaci ve vyrobni hale, a také ldshkani produktivity.

Doporutuji zakoupeni jedné magnetické tabule velikosti X200 cm actyr
magnetickych tabuli s roziry 60 x 40 cm. VeSkeré materidly, které budou Hmulz
umig’ovany, budou zalaminovanyjli se budou pouZzivat opakov&nDetailni popis

pottebného materialu je uveden na konci kapitoly.

4.1.1 Sledovani vyrobnich zakadzek na CNC strojich

Pomoci magnetické tabule bude docileno rychléhikaanaitého pehledu o tom,
na kterych zakazkach na CNC strojich se pracugeekiz byly dokogeny a na kterych
se je& nez&alo pracovat. Krom toho bude tato tabule zakladnim mistem
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pro vyhodnoceni podnikové efektivity, 5S a dal§ickmnich dokumerit Této nasince
budemerikat Hlavni tabule

Horni polovina tabule srozirem 120 x 90 cm bude dana ke sledovani
pohybu materialu. Pomoci barevné lepici pasky labele rozdlena doctyr kategorii.
Misto pasky by Slo tabuli popsat lihovym fixem,dtatarianta je ovSem neprakticka
piedevsim proto, Zze paska Ize jednoduSe a ryckdéemt, permanentni fixasem
Z tabule nefyjde odstranit ani lihem.

Kategorie na tabuli budou néasleduijici:

» planovana vyroba,
* vydéano ze skladu,
e ve vyrok,

« dokorteno.

DATUM: VEDOUCI SMENY:

PLANOVANA VYROBA VYDANO ZE SKLADU VE VYROBE DOKONCENO

PEPA

KAREL

soustruh 2 |soustruh 1

EVA

frézka L

TEREZA

frézka 2

Obréazek 13: Navrh Hlavni tabule materialového toku
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Déle doporduji tabuli rozdlit do celkem gti fadki, kdy na prvnim bude
napsan nazev sloupce, a v dalsétyiech bude uveden nazev stroje. Pro jednodussi
orientaci doporéuji oficialni nazvy strajp nahradit lehce zapamatovatelnyniegtnimi
jmény, pro soustruhy nélad Pepa a Karel, pro frézky potom Eva a Terdzo
jména si operatbjednoduse zapamatuji a nebude dochazet Kzéstroji.

Na tuto tabuli budou umievany kartéky, na které na kazdy den planévacné
vypiSe nazev zakazkyislo vykresu a velikost vyrobni davky pro vSechgubu CNC
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stroju planovanou na dany den. Tyto k&ir budou zalaminované a na jejich zadni
straré se bude nachazet magnet. Rozhodla jsem se je poyaie Magnetky, protoze
je tento nazev nazorny a lehce zapamatovatelnypt@ ge v pipact zavedeni tabule

ve firme rychle zavede.

NAZEV VYROBKU MNOZSTVi

4cm
CiSLO VYKRESU

15 em

Obrazek 14: Navrh Magnetky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Planov& vyplnénéMagnetkyimisti do prvniho sloupce ,Planovana vyroba“
dotadku odpovidajiciho stroje. Zarave tim geda do skladu vyti&hé phavodni listy
vyrobni davky, na jejichZ zakladasne skladnik vychystavat material. V momeridy
material gipravi, skladnik vezm#lagnetkukonkrétni zakazky, arpsune ji do druhého

sloupce s nazvem ,Vydano ze skladu*.

Nez operator Zme na zakazce pracovatijge k tabuli aMagnetkuposune
do tretiho sloupce ,Ve vyrals, a v moment, kdy je zakazka hotovdlagnetkupiemisti

do posledniho sloupce ,Dokdeno*.

Takto bude z nad&nky na prvni pohled iejmé, jestli se na dané zakazce jiz

zatalo pracovat a zaroweco se zrovna na kterém stroji vyrabi.

Tato tabule se nachazi v blizkosti CNC sirppny s vychystanym materialem,

proto pro operatory nebude prace s tabuli zdrzenim.

4.1.2 Sledovani zakézek v pithéhu dne u konkrétniho stanovisé

Diky magnetickym tabulim s rozfry 60 x 90 cm bude na prvni pohletikmé,
kolik kusi se na lince v hodinovych intervalech vyrobilo.

Na tuto tabuli budou vedle sebe uraist dva papiry forméatu A3, jejichz navrh

je zobrazen jakoiHoha 2 a 3. V osmi sloupcich budou obsahovatityftarmace:
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e cas,

* nazev zakazky,

» velikost vyrobni davky (mnoZstvi),
* splreno,

* vyrobeno OK kus,

* vyrobeno zmeti,

* procento OK kus,

e poznamka.

Do této tabulky kazdy den mistr na zallaadaji od planovée vypiSe nazvy
zakazek a na zakladechnologickéhatasu a velikosti vyrobni davky d&irmnozstvi
kusi, které by ndl operator obrobit za hodinu. Dalégegune magnety v prvrdasti

tabulky tak, aby vSechny schovavaly zelenégaoli

V pribéhu dne bude kaZzdou hodinu operator vppht skutény paiet

vyrobenych kus, které rozdli na ty, které jsou v gddku, a na zmetky.

Operator speita, jaké je procento kisv paradku v pomdru s planovanou
vyrobou. Pokud totaislo bude ¥tSi, nez 90 %, posune magnet, ktery ve sloupci
»SpInéno“ schovava zelené pokio tak, aby schovalo pgko ¢ervené. Pokud pon
bude mensi, nez 90 %, necha magnet na svém. makto bude na prvni pohled patrné,

jak se pIni plan.

Nezer stroje DATUM 70,5 2074

[:X) NAZEV VYROBKU ':(?EI SPLNENO V‘:(“”g;‘::sv % 0K POZNAMKA
6:00-7:00 7L-5-0004 74 4 | o | 700
7:00-8:00 7Lh-5-000%# 74 70 | 3 | 77 |chyba stroje ~ gpravens
§:00- 9:00 TLk-5-0004 74 731 0| 93
9:00- 10:00 TLA-5-0004 74 75| o | 707
10:00-11:00| 7/A75-0004 + sesszovins| 3 7|l o | -
11:00-12:00 TLEX-7-0008 70 7 | o | 70 |douké serizondn
12:00- 13:00 TLEX-7-0008 70 70| 0 | 700
13:00 - 14:00 TZEX-7-0008 70

Obréazek 15: Navrh tabule sledovani hodinového vyspu s péikladem vyplnéni
(Zdroj: vlastni zpracovani)
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V pripact menSich vyrobnich davek do 10 ké&za byt procentuelni hranice pro
posouvani magnetu dle peby upravena tak, aby ¥ipad jednoho nevyrobeného

¢i Spatného kusu mohl byt magnet posunut.

Pokud se z&akého divodu vyrazg opozdi vyroba, operator the tabuli
hodinového vystupu fpplanovat. Do poznamek pozinao kolik mér dilu vyrobil
oproti planu a z jakéhodastodu. Timto dvodem niize byt napiklad porucha stroje,
problém pi sefizovani, zpozéni materidlu z fedchozi vyroby nebo nevychystany

material ze skladu.

Po konci sminy mistr vyhodnoti celkovou produktivitu a zazna@é¢ma Hlavni
tabuli. NefastjSi a nejzavaz)Si divody, které zfisobily zpozdni vyroby,¢i vyrobu
zmetkhi zaznamena do tabulky v programu Microsoft Exceh jejimz zaklad
doporiuji jednou za dva tydny provéd analyzu a zlepSovat nejvice opakované

problémy.

A3 tabulky doporduji vytisknout oboustrann aby byla uchovavana alespo

jednodenni historie.

4.1.3 Standardy pro pouzivani tabuli

Vzhledem ktomu, Ze se jedna o novy systém, kterye firme doposud
nevyuzival, bude nutné proskolit zésinance o tom, jak maji do tabuli zapisovat,

a také jak se v nich orientovat.

Pro ulelteni tohoto Skoleni jsem vytiita standard pro zapis hodinového
vystupu i hlavni tabule materidlového toku. Kompiestandardy jsou uvedeny jako
Ptiloha 4 a 5.

Standardizovana prace zapisu hodinového vystupu

1) Pfed zahgjenim sény mistr pomoci alkoholu wWysti popsanou tabulku
a lihovym fixem vypiSe nazvy vyrolika planovany hodinovy vystup
v pribéhu dne.

2) Kazdou hodinu operator vypini et sprava vyrobenych kus a paet
zmetk.

3) Dale operator sp@ta procento sprawwvyrobenych kus.
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4)

pocCet spravné vyrobenych kust

7 — S 100 [%]
planovany pocet kusu

Pokud je zji&né ¢islo vysSi nez 90 %, posune magnet tak, aby schoval
cervené pole. Pokud j&slo nizSi nez 90 %, necha magnet tak, aby bylo
schované zelené pole.

Na konci smény mistr zhodnoti celkovou produktivitu a zapiS¢castji se

opakujici divody neplini planu.

Standardizovana prace pouzivani Hlavni tabule mateélového toku

1)

2)

3)

4)

Pred zahajenim sémy planové& pomoci alkoholu Wisti Magnetkyzakazek,
které jsou jiz spleny. Na & vypiSe nazvy vyrohk cisla vykres
a planovana mnozstvi na cely den. Titagnetkyumisti na tabuli do stroji
odpovidajiciho sloupce ,Planovana vyroba“. Zatowaeda do skladu
vytistené phvodni listy vyrobnich davek.

Pri vydani materialu ze skladu skladnikemisti Magnetku do sloupce
,vydano ze skladu®.

Pri prebrani materidlu aipd zahdjenim vyroby operatofeguneMagnetku
do sloupce ,Ve vyrod' do pole oznaeného nazvem stroje, na kterém bude
pracovat.

Po ukoreni prace na zakazce operatdemisti Magnetkudo posledniho

sloupce ,Dokogeno”.

Potfebny material

Aby bylo mozné vySe zméné navrhy provést, bude nutné zakoupiityr

material. VSechny ceny jsou uvedeny bez DPH, kiié21 % z ceny.

Magnetickeé tabule

V prvni fadk to budou magnetické tabule. Tabule v rémch 120 x 90 cm,

ktera bude slouzit jakddlavni tabule,se da na internetovém obckiolanceldské

vybaveni koupit za 885 K(Kancel&ské vybaveni, 2014).

Tabule, které budou umésty u strofi, budou o rozrerech 60 x 90 cm a ve
stejném internetovém obchodtoji 131 K (Kanceldské vybaveni, 2014). Protoze se

ve firm¢ nachazi 4 CNC stroje, je peba koupit 4 tabule.
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Pro polepeni hlavni tabule budemeipbbvat barevnou lepici pasku &éu
9 mm, kterou Ize zakoupit veétgich papirnictvich za cca 3&K

Magnety
K ptipevreni dokumeni na nasinky budou pouZzivanyittypy magnei:

* magneticka paska s&ou 25 mm,
* magneticky Stitek s C profilem gl&u 30 mm,

* kulaty magnet s gmérem 13 mm.

Magneticka paska je ohebny magnet tlusty 1,6 mpjehaz jedné strany se
nachazi lepici paska, diky které&be byt magnetifdepen na druhou strandagnetek
Vzhledem k univerzalnosti tohoto magnetu dogajunakoupit mnozstvi &Si, nez je
potteba na nize deny paet Magnetek a to celkem 6 m. Jeden metr tohoto magnetu
stoji 46,45 K a internetovy obchod Magsy navic nabizi akci natgmé zdarma
v pripact objednavky nad 500 Kbez DPH. Objednanim 2 métnavic se do této
kategorie dostaneme, kamé cena bude tedyiplizné stejnd, jako kdybychom platili
postovné (Magsy, 2014).

Magneticky Stitek jsem se rozhodla pouzit na tabudamotnych stréjdo prvni
¢asti tabulky. Budou slouzit k zakryvagervenéhoci zeleného potka. Vzhledem
k tomu, Ze vySka ai®a policka je 30 x 28 mm, bylo by obtiZzné hledat magnétnsot
rozmerem, rozhodla jsem se pro tento druh magnetuke$i30 mm, u kterého si
muzeme délku wit sami. Navic diky svému tvaru umaje jednoduchou manipulaci.
Vzhledem ceé& 84,29 K/m (Magsy, 2014) dopotuji koupit co nejmensi mnoZzstvi,
coz je v naSemifpact, kdy je poteba vytvdit celkem 64 menSich magiied pcitat

s réjakou rezervou, 3 metry.

Obrazek 16: Magneticky Stitek
(Zdroj: Stratus, 2006 — 2014)
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Poslednim druhem magnetu, ktery na tabule vyuZijgenklasicky kancel&ky
magnet. Vzhledem k jednoduchému vzhledu dofagripily kulaty magnet s rozénem
13 mm, ktery lze koupit ko na internetovém obch&dKanceldské vybaveni,
piipadré v jakémkoliv papirnictvi, jiz za 4 K Téchto magnet budeme pdebovat

celkem 20 a budou slouzit kipevréni druhécasti tabulky na néd&bky u stroj.

Laminovaci zdizeni

Vzhledem k tomu, Ze dneSni dobin dal tim vic spe k ochrag Zivotniho
prostedi a dilezitym bodem v politice mnoha firem je udrzitelngzvoj, z divodu
Seteni papiru dopokiwji veSkeré materialy, které budou na tabulich malavat
do folii. Bude se naémoct psat lihovym fixem, ktery lze jednoduSe snhgmamoci

alkoholu.

Vzhledem ktomu, Ze ve firtn budou laminovat minimatn nevyplati se
investovat do kvalitgSich a profesionalnich #aeni. Z tohoto dvodu jsem vybrala
piistroj PeachHome Office Laminator PL716. Totofizeni laminuje dokumenty
do velikosti A3 a nabizi dost&mey vykon za pjatelnou cenu 595 K (TS Bohemia,
2014).

Doporutuji jej zakoupit v internetovém obchodu TS Bohenkigry nabizi také
laminovaci folie. Cena za 25 A3 folii je 153 Klento internetovy obchod jsem zvolila
nejen kuli jeho vybornym recenzim, ale také proto, Zze nechdly zakazky poskytuje

dopravu zdarma (TS Bohemia, 2014).

Na vyrobu A3 tabulek budeme pebovat 2 folie na celkem 5 stigjdohromady
tedy 10 folii. Magnetekdoporuuji vytvorit 54, coz je dvojnasobek maxiMagnetek
které se vejdou na jednu folii formatu A8eire 2 mm mezery na vSech stranach, ktera

je nutné pro laminaci.
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Kalkulace materialu

Tabulka 1: Kalkulace ndkladi na material pofizeny ke sledovani zakazky

_ Potet Cena za ks Pogtovné Cena
Polozka Dodavatel ks bez DPH (K celkem
(K¢) (K¢)
Magnetickapaska
25 x 1.6 mm Magsy 6 46,56 . 279,36
Magnetickystitek |
30 mm Magsy 3 84,29 252,8
Magnetickatabule Kancel&ské
120 x 90 cm vybaveni 1 885 885
Magnetickatabule Kancelé§ke 4 249 120 996
90 x 60 cm vybaveni
Magnetbily Kanceléﬁke 20 4 80
13 mm vybaveni
LaminatorPeach .
PL716 TS Bohemia 1 593 . 593
Laminovacifolie .
A3 25 ks TS Bohemia 1 153 153
Lepici paska modra L
Papirnictvi 1 30 0 30
9 mm
Celkem: 3269,23

(Zdroj: vlastni zpracovani)

4.2 Zavedeni 5S

N1

Zavedeni 5S je jednou z nejjednodusSich, nejigich, a také velice efektivnich
metod zeStihlovani vyroby. Pade firmg snizit naklady omezenim plytvasasu pi
hledani, redukuje plytvani, zlepSi materialovy fimacni tok a zlepsi nejen pracovni

prostedi, ale také postoj a moralku z&stmand.

4.2.1 Postup pfi zavadéni 5S

Aby byla implementace 5S co nejefekt#ygi, navrhuji firng, aby sireditel
zavodu spolu s mistrem &kolika pracovniky ziznych oddleni prosli celou vyrobni

halu wetre skladi, a ozndili veSkery material dort kategorii:
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* Vvéci nezbytné pro vyrobu, které musi na pracovissiat,
» Vvéci ¢aste&ne potrebné pro vyrobu, které mohou byemistny jinam,

* véci nepotebné pro vyrobu, které musi byt odstfiayn

Na z&aklad téchto kategorii se materialu &to urki pevné logicky
a ergonomicky zvolené misto, nebo bude vyhozenlepgsi tento proces provéd
v dokz, kdy jsou zastaveny stroje, a ve vya® pohybuje minimum lidi, proto navrhuiji

tento proces provést v nepracovni den.

Druhym krokem pro firmu budetdledr® vyzn&it prostory, kde budoutené
nastroje a poiitky umisény. Pro kaZzdou & na pracovisti musi byt égno své misto,
které musi bytadré popsano. Misto Ize vyztia barevnou lepici paskou nebo barvou,
popisky mohou byt wvytighy na bily papir a [@hlednou izolepou iflepeny

na pozadované misto.

Poté, co bude vSe rdizeno a vhod& umistno, doporduji provést generalni
aklid vyrobni haly. Tim se dosahne toho, Ze bude wgedeno do idealniho stavu
a od tohoto momentu za sva pracavi$tudou zodpovidat vybrané osoby, a bude

na nich, aby tento idealni stav byl nadale udrzovan

Déle je nutné vytviit standardy pro kazdé pracowskteré budou popisovat jak
postupovat p udrzbs. To eliminuje pipadné chyby z neznalosti a umozni sledovani

vyvoje a dodrzovani 5S.

Jakmile budou vSechna vySe uvedenda iepdt provedena, musi se ¢ilr

pravidelny den v tydnu, kdy se budou prodtaaudity pro hodnoceni 5S.

Kromé vySe zmignych kroki je také vhodné proskolit vSechny zgstmance
v oblasti 5S a vysilit jim vyhody a divody jeho zavedeni. Jednim z hlavnich
pozadavk pro to, aby mlo pro firmu 5S pinos, je totiz zapojeni nejen vedeni,

ale celého firemniho kolektivu.

4.2.2 Hodnoceni 5S

Kazdoucast vyrobni haly bude hodnotit mistr nebo vedowmniého odéeni.

Jako den auditu dopafuji patek v ptibéhu dopoledni sgmy. Pro pravidelné

50



hodnoceni 5S byl vytwen formul#&, kterym se budou audiioridit. Tento formulé je
zobrazen jako iloha 6 a ve vyrobse bude nachézet na Tabuli hodinového vystupu.

Sklada se z celkem 14-ti otadzek &tigkategoriich. U kazdé otazky musi osoba
hodnotici aktualni stav objekti¥nposoudit stav pracoviSta piradit paet bodi
odpovidajici mnoZzstvi préeski a sodasnému piadku. Celkovy péet bodi v kazdé
kategorii odpovida nejhorSimu dosazenému hodnod@osazené skore se naslédn
zakresli do radarového grafu, ktery je &mti Hodnoticiho formuié 5S. Tak bude
na prvni pohled patrné jak je pracovistdodrZzovani 5S Ugpné a na co jedba se
zantiit. Pro sledovani dlouhodobého vyvoje bude slotabulka Trendu 5S, do které
bude pro kazdy tydentiZkem zaznamenan smi bodovych hodnoceni vSechtip
kategorii. Vzhledem k omezenému prostoru na jedtistm A4 pouze jedno pololeti,

proto doportuji tento formuld vytisknout a zalaminovat oboustranaby mohl slouzit

po cely rok.
Radarovy graf 55
Utfidit
5
4
3
Upevrlovat a Usporadat
zlepSovat
Pozadovany stav
—8—Dosazeny vysledek
5 . UdrZovat
Urcit pravidla poradek

Graf 2: Priklad radarového grafu hodnoceni 5S
(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Obrazek 17: Fiklad vyvoje trendu 5S v druhém pololeti roku
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Potiebny material

Pro zavedeni 5S neni zafmii Zadnych specialnich péoek. Firma bude
potrebovat pouzediné kanceléské prostedky jako papiry, tiskarnu a izolepu. N&ii

investice do tohoto navrhu tedy $pea vcase straveném uklidem vyrobni haly.

Pro tvorbu formul&i na pravidelné audity firma vyuzije laminator. Tém docili

velké zivotnosti formulid.

4.3 Rozmis€ni pracovi&’ a materialu

4.3.1 Rozmis€ni pracovi&t’

Pti rozmiseni pracovig§ by se ndla kazda firma snazit dosahnout takoveho toku
materialu, aby se vyvarovala plytvaniispbeného zbytaym pohybem jak vstupnich
materiah, tak polotovail. Je tedy ieba vytvdit primy tok, kdy se material nevraci

a putuje stale ddpdu.

Umisg€ni CNC stroji ve vyrobni hale je ztohoto hlediska zvoleno \elic

vhodreé. Nachazi se hned u vchodu do haly, mezi skladetapmgo materialu
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a skladem hotovych vyrolikblizko stanovi&t kontroly. Umisgni u vchodu do haly ma
jako dalSi vyhodu také snadnou kontroluitizehych nad aktivitou operatou stroji.

V piipadt prace na vyvalcich jeffmost toku spléna a neni paééba provag

Zadné zmany.

Problém nastava u vyroby s pouzitim ocelovyahi.tyy totiz musi byt nejprve
roziezany na pozadovanou velikost. Pila se ovSem naotiam @Fimou trasu materialu
a skladnik musi s materialem velké hmotnosti i ré&nuijit ténei 50 metfi misto 14-ti

metrii, které by stély v ptipac, Ze by seila piresunula

Pila je navic vyuzivana i prafpravu materialu ostatni vyroby, ktera se nachazi

v hale, tudiz jeji pemiseni by meélo dobry vliv i na materialovy tok zbytku vyroby.
Navrhuji ndsledujici postup:

1) zmé¥it presné roznry pily a prostoru pdgebného k jejimu pouzivani,
2) uklidit a setiidit sklad vstupniho materidlu tak, aby vznikl prostor
potrebny pro provoz pily vigdnicasti skladu,

3) piesunout piludo now vzniklého prostoru ve skladu.

Vzhledem k tomu, Ze poZadovana plocha bude odhaiémm, bude nutné
uklidit velké mnozstvi vstupniho materialu. Z tathiovodu doporduji vyuzit 3 policové
regaly s rozrry 2x2x0,75 sefemi policemi, které jsou ve firtnnevyuzity. Na zem
ado prvnich dvou polic dopatuji ukladat nejobratkoySi material. TFeti polici
ve vysce, kam neni mozné dosahnout zeézber pouziti jiné techniky, dopatuji
bud'to k uskladgni minimalré pouzivanych materié) které jsou na skl&djiz dlouho
a v ramci nasledujicich #riai s velkou pravépodobnosti nebudou pouzityfipadre
ji nevyuzivat wibec. Firma totiz nevlastni vysokozdvizny vozik,znledem k rozréru

haly a areélu by bylo jeho faeni nerentabilni.

Déle doporduji piizpusobit ¢ast pravé shy skladu tak, aby o ni mohly byt
opreny tye, které doposud lezi na podlaze a zabiraji tak B0 % vic mista, nez by

zabiraly v jiné poloze.
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Obrazek 18: Navrh na nové umisini pily
(Zdroj: vlastni zpracovani dle Peveko, 2011)

Tento uklid je idealni filezitosti k zavedeni 5S v prostorach skladu, proto
doporwiuji synchronizovat dobuipsunu pily a zavedeni 5S ve vyEolKrom¢ znaeni
mist v policich pro konkrétni materialy dopduii pro tyce ¢i platy, které astanou lezet
na zemi, podlahovou péskou vy#itaprostory, ve kterych se budou nachéazet tak,

aby vznikla jednozrnié¢ definovana cesta Siroka aleggometry.

4.3.2 Rozmis€ni materialovych a parkovacich zén

Ve vyrobni hale nejsou fixnurcena mista, kam je vychystavan materi&eas
pro vyrobu, stej& tak neexistuje Zadné peystanovené parkoviSpaletovych vozik.
Proto bych doportila pomocibarevnych podlahovych pasek tato mista vyziia.
Barevné pésky jsem zvolilaigdevSim kuli jednoduché aplikaci, vyborné vydrZzi
a jejich jednoduchému odejmuti Yipact zmén ve vyrokk. Firma nize misto pasek

zvolit levrgjSi variantu ve forra barvy nebo spreje, které ovSem bude obtizné austra

Vzhledem k tendenci ziskavani dalSich certifiké8O, zvySovani bezpaosti
pracovis¢ a WtSi prehlednosti prostoru dopafuji pouziti vice barev pasek
pro definovani nejen prostourcenych pro sklad, ale i dalSi lokality vyrobni halnto

opateni Uzce souvisi se zavedenim 5S.
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Tabulka 2: Barevné rozliSeni prostofi v aredlu

SEIE Typ prostoru

Bila Sklad
Zlutd | Vyrobni linka / stroj

Zelena | Vychystany material do vyroby

Modra | Hotové vyrobky

Cervend| Parkovani vozik a paletovych vozik

(Zdroj: vlastni zpracovani)

K minimalizaci pohybu materialu dopamyi vytvoiit zelere znaené zasobovaci
zbény, na které bude skladnik na pal&tyoziky vychystavat péebny material. Jedna
zbna, kter4 bude &ena pouze pro CNC stroje, se bude nachézet v jegeprostedni
blizkosti. Tato zona bude o velikodii palet. V tomto prostoru se i nyni nachasiina

materialu, ovSem nejen vstupniho, ale také hotovycbbki.

Druha zo6na bude v blizkosti skladu. Sem bude odkladezané kusy pila, dale
se zde bude nachézet material pro ostatni strdjekp v zavod. Material z tohoto
mista bude gibéZrneé rozvazen do jinych mist ve vyrébTato zéna bude mit velikost

Ctyi palet a v pipact potreby Ize rozgit az na osm paletovych mist.

Krome téchto zasobovacich zon dopouji u kazdého stroje vyzia zelenou
barvou misto o velikosti ippravovaci jednotky, kam bude ukladana vyrobni davk
materialu uéeného k obrobeni. Tento prostor bylroyt idealre ve stejné vySce jako
oblast stroje, do kterése vkladaji obrobky, &l fay byt umisén tak, aby operéator

vykonaval co nejmensi a nejsnazsi pohiituphopovani materialu.

Vedle tohoto prostoru dopafuji vyzn&it modie prostor pro fepravovaci
jednotku, do které bude ukladano hotové zhozpolotovary. To operator nasletin
piemisti gadré vyplnénym piravodnim listem bd'to zpst do zasobovaci zény, pokud

ma byt material dale obréh, pripadré na paletu pro hotové vyrobky.

Tyto palety budou zri@ny modrou barvou a budou celkent dvmistech, které

znézotiuje obrazek nize.
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Jako lokalitu pro parkovi§tmanipul&ni techniky jsem zvolila prostor podél
pravé zdi haly, v jejimZ okoli se nach&zi minimunojg, tudiZz voziky nebudou &&mu
zavazet. Navic se budou nachazeibl@gné uprosted vyroby, coZz minimalizuje

zbytetny pohyb skladnik a operatat.
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Obrazek 19: Navrh umisgni materidlovych a parkovacich z6n
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vzhledem k minimalizaci nakl@addopor&uji znaieni paletovych a parkovacich
mist barevnymi paskami pouze naghav rozich. Vizualizace je to dostéteé

a spoteba pasky se snizi o vic nez dvojnasobek.
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PALETOVE PALETOVE

MISTO MISTO
pArRKOVACi || sTrRoj/ !

MISTO | LINKA |

Obrazek 20: Navrh podlahového zn&eni prostor
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Potfebny material

Pro realizaci &chto navrli nebude nutné pizovat velké mnoZzstvi materialu,
protoze ¥ci potrebné pro reorganizaci skladu jsou ve firkndispozici. VSechny nize

uvedené ceny kro&npoStovneho jsou uvedeny bez DPH, kteréit2a % z ceny.

Ke zna&eni skladovacich prostor budieha koupit barevné podlahové lepici
pasky v barvach modra, Zluta, zeledévena a bila. Internetovy obchod VAKO shop
tyto pasky nabizi za 123¢kbez DPH. H navrZzeném zjsobu lepeni pasek bude &ta
pro mnou navrhované prostory jedna paska kazdéybaiemér bych doportila
pasek koupit alesidb barvy Zluté a zelené, 4 barvy bilé a modré&tdwené. Mohou
byt vyuzity @i znaeni zbytku vyroby a snizi se timapmérné naklady na postovneé,
kterécini 139 K& (VAKOshop, 2014).

Tabulka 3: Porovnani cen pasek @i riznych velikostech objednavky

Varianta Podet Ce,na “a PosStovné Cenavza pa,sku Celkem
el pasvku (K S postczvnym (K
(K¢) (K¢)
Nakup pro CNC usek 5 123 139 151 754
Nakup pro cely zavod | 20 123 139 130 2599

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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4.4 Ekonomické zhodnoceni navrli

VeSkerd mnou navrhnuta opetti nejsou Wena jako pimy nastroj sniZovani
nakladi. Jedna se o prvni z mnoha kipkteré niize firma podniknout na cest

kontinualniho zlepSovani vSech vyrobnich i nevyiobrproces.

Ma feSeni budou mit jako nejpéi disledek vyrazné zghledrni vyroby, které
bude mit za tledek vybornou informovanost nejen vedeni, almanych operatér
o tom, jak se da plnit zakadzky, a n&em se pracuje. Navic tim, Ze na prvni pohled
a z dostatgné dalky vsSichni uvidi, jak dd@b plni plan operato na ostatnich strojich,
muze se Oekavat zvysSeni produktivity a snizeni zmetkovitoblikdo preci nechce,
aby kEhem jeho srény u jeho stroje bylo na prvni pohletkpmé, Ze vyrabi malo ks
piipadré zmetky. DalSi vyhodou néuithje uklizeni a zorganizovani vyroby tak,
Ze vSichni jednoduse a rychle naleznou vSechnkepoé nastroje a diky tomu se snizi

neproduktivnicas vSech za#stnand.

Hlavni tabule bude dena nejen pro rychlou informaci o stavu vyroby bez
zbytegného a pomalého obchazeni vSech &trajpalet s vychystanym materialem,
ale zarové bude fungovat jako jednoduchy planovaci nastrég€&gpokud by se stalo,
Ze rektery z operatar nebude ¥dét, naéem ma zrovna pracovatiijle k tabuli, a svou
praci si spolehli¥ zjisti, aniz by musel hledat mistra, ktery se gmljg po celém arealu

zavodu.

Vyhodou 5S bude omezeni plytvani prostorentaaem zamstnaném. Lze
predpokladat, Ze dhem Uklidu vyrobnich prostor bude nalezer¢jaky zapomenuty
material a néadi, které bude moct byt vyuzito. Tim, Ze bude wvdi¢ své misto se

vypusti doba stravena hledanim a opeféoristane vicgasu k pidavani hodnot.

Oznaeni podlahovych ploch pro paleti voziky eliminuje plytvanicasu
skladnili a operatar, kte‘i hledaji manipuléni prostedky ¢i material. Jednozraé

znaeni mist pro material a hotové vyrobky vSem usnadentaci.

Premistnim pily navic skladnik a oper&tousSeti spoustucasu doposud

ztraceného manipulaci.
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4.4.1 Vypocet uSefenéhocast
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Obréazek 21: Spagetovy diagram pohybu mistra a skladnik
(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vyuziti Hlavni tabule

Hlavni tabuli bude néastji vyuzivat mistr a vedeni firmy. Na niZze uveden
schématu je zelenou barvou vyZeaa trasa, kterou musi mistr vykonat, pokud ¢
zZjistit, na kterych zakazkach se pracuje a ktevé j& hotové. Zelené puntiky ozhai

body, kde se musi zastavit a zjistit $asny stav. U kazdého puntiku musi n
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a prostudovat @vodni list vyrobni davky, coz mu trva viméru 20 sekund. Cesta
samotna mu zabere 50 fite Celkem touto obalzkou stravi 3,2 minuty.

Po zavedeni tabule mu budecgtaa necelé 3 vty dojit k tabuli a po jedné

minut¢ bude mit perfektnifghled o vSech aktualnich zakazkach.

Aplikovanim tabuli pro sledovani hodinového vystug®i mistrovi zkrati doba
zjistovani produktivity na konci sémy ze sodasnych 5 minut pro jeden stroj
na pouhou minutu, navic bude mittepled o tom, z jakéhoiglodu se vyrobaifpadre

opozdila.

Casova Uspora pro mistra bude 2,1 minuty pro&jistavu vyroby a 4 minuty
pro zjis&ni produktivity. Mistr den& vykona v piméru tfi obchizky a musi znat
produktivitu proctyii stroje na konci dvou sén. Jeho réni Usporatasu bude tedy 16,7
osmihodinového pracovniho dnEirma tak uSetéi 20 000 K pii mistrow platu
150 Ke/hod.

Zavedeni 5S

U zavedeni 5S se ugeny ¢as neda objektivh spaitat. ProtoZze na kazdém
pracovisti budou provedeny jiné Zny nelze odhadnout celkéwSeteny ¢as. Aby se
Uspora alespo ¢asté&né ilustrovala, niZzeme poitat v pfiméru s 10-ti uSéenymi
minutami pro kazdého operatora na jednuérmm Zalezi na firm, na kolika
pracovistich 5S ve skuteosti zavede, protoze se v této praci zabyvam pevaebou
CNC strofi, pily a skladu, uSé&tny ¢as budu péitat pro tuto oblast, kde se na jedné
smen¢é pohybuje celkem 7 operatonebo skladnikk Celkovaroéni Uspora by v tomto
piipadé ¢inila 35000 K& Tato castka bude imo anerné rast s kazdym dalSim

pracovisém, kde bude 5S zavedeno.
Piemisgéni pily

Premistni ocelovych tyi k pile trva déma skladnikm v prtiméru 0,60 minuty
bez ¢adi pro uchopeni a poloZzeni materialu. Cesta s paletovozikem naloZzenym

narezanym materialem trva operatorovi 1,40 minuty.Uebk tomu zap&teme i¢as pro

nalezeni a fivezeni paletového voziku, dostaneme setampru na 5 minut. Celkem
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tedy dnes trvd manipulasklad — pila — soustruh/frézkaelkem 5 minut a 40 sekund
+ 40 sekund druhého skladnika, tedy 6,3 minuty.

Presunem pily se prvni faze cesty zkrati o 14 tnatdw zat&ky a v ptiméru
bude trvat 8 sekund. Druha faze cesty bude zkraoe2a meté a vzhledem k tomu,
Ze se pila nachazi v blizkosti budouciho parkeévigto voziky, bude cesta trvat
v praméru jednu minutu. Celkem tedy pohyb materialu zakkemminutu a 8 sekund
+ 8 sekund druhého skladnika, tedy 1,3 minuty.

Pokud chceme tatéisla vyjadit v pereZnich jednotkach, fZeme je rozpdétat
vzhledem ke mztiskladniki a operétat, kteracini 120 K&/hod. Jedenigsun materialu
nyni stoji 12,60 K, v piipact premistni pily by se snizil o celych 10& na 2,60 K.
Pokud za den prébne 10 takovychtofesuni, za rok, Bhem kterého budeme ¢itat
250 pracovnich dp firma uSetfi 25000 K, respektive 26 osmihodinovych

pracovnich dni.

Znaceni paletovych mist a parkovig

Dnes je Bzné, Ze skladnik musi projit celou vyrobni halw najde ploSinovy
C¢i paletovy vozik. Rzné trasy, které jsem si ve vyeoly pribéhu rekolika dni
zaznamenala do Spagetového diagramu, jsou zr#mgomnnize uvedeném schématu

oranzovou barvou. V pméru skladnik hled& vozik 2,5 minuty.

Oznaenim fixné stanovenych mist pro parkowstoziki secas hledani snizi
na naprosté minimum, a to pouze na cestu k parkoktgra trva 12 vitén. Vzhledem
k tomu, Ze parkovistvoziki je navrzeno v mistblizko kancelgée skladu a uprostd

vyroby, ve ¥tSing pripadi nebude nutna zachazka pro vraceni vozikuinagni misto.

Timto tedy skladnik na jedné cé&siSeti primérné 2,3 minuty. Pokud dern
absolvuje 40 takovychto cest, za rok tak iS58 osmihodinovych pracovnich dni.
V piepatu na hodinovou mzdu skladnika, ktefiédi 120 K&/hod ¢€ini roéni Uspora
pro firmu 46 000 K¢&.

Protoze firma v satasnosti pouziva pro zasobovani CNC stymjakticky stejné

misto, které navrhuji ozkd jako zasobovaci zonu, Uspora z tohoto gt bude
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minimalni. Nicmég je pro firmu dilezitd :hlediska vizualizace a fipadnéhc

budouciho zlep®/ani proces ¢i ziskavani dalSich certifikétraznychiad 1SO

4.4.2 Shrnuti aspor pro firmu

V niZe uvedené tabulce jéghledr’ zobrazena Usporgsupo zavedeni vSech
navrhovanych zin. NejwtSi casovou Usporuimesepiesunuti pily do $edu vyrob,

proto bych toto opateni zrealizovala jako prv.

Uspora €asu po zavedeni zmén
7 A Y o
Pfed zménou

6 - ® Po zméné

5 -
=z
24
S
< 5 6,3
©
Q

2 4 4

3,2
1 2,5
H 'm
O T T T — 1
Zjisténi aktudlniho Zjisténi produktivity Celkova doba presunu Hledani vozikd
stavu vyroby materialu sklad - pila -
CNC stroj
Druh operace

Graf 3: Uspora ¢asuv minutach po zavedeni navrhovanyclzmén
(Zdroj: vlastni zpracovani)
Pro posouzeni vyhodnosti investice jdeité zangiit se nejen ngasovounebo
finan¢ni Gsporu, aléaké na jeji navratnos

Pri urcenivelikosti nutné investice pro realizace & je tiebe zap@itat nejen
finance, které musi firma vlozit do fimeni nového vybaveni, ale das nutny
proveskeré pdatbné ukony pro samotné provedenimgn Hodinova mzd operatora je
120 K&¢/hod a pa@et pracovnich dni roce je 25Mzda vyrobniho mistra #editeleje
v priméru 170 Ke/hod.
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Tabulka 4: Zhodnoceni doby navratnosti investice

Zména Lidske Cag PTO 1 Material C elkoyé Boém’ . — :
zdroje realizaci (K) mvesﬁce Uspora navratnosti
(hod) (K<) (K<) (prac. dny)
PoFizeni
tabuli 1 0,5
* polepeni 1 15 3270 3 750 20 000 a7
« laminovani 2 1
e umiseéni
Zavedeni 5S 8 8 0 8 848 35 000 61
Piresunuti pily
* Uprava 2 4
skladu 4 0.5 0 1440 25 000 15
* stthovani
Znaceni ploch 1 3 754 1114 46 00¢ 6
Celkem 81 4 024 15152| 126000 30

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pokud tedy firma investuje 15 152 Klo zavedeni vSech navrhmize za rok
uSetit 126 000 K. Z hlediska nejkratSi doby navratnosti je pro firmejvhodsgjsi
zavedeni podlahového zfemi ve vyrobni hale.

VSechny uvedené Uudaje jsou propany na zaklagl méieni a vlastnich
zkuSenosti. Stefntak rani Uspora je p&itdna na zaklad ¢ast&éné nantrenych
acasteéné vydedukovanych m@mérnych GOdaj, které nikdy nejsou zcelatgsneé.
Podobnych vysledk by firma dosahla pouze Vipac, Ze by uSéeny ¢as operatar,
skladniki a mistra dokazala 100 % vyuZzit pro jinou hodnaigtoucinnost. Proto jsou
vSechny vySe uvedené Udaje spiSe ortarnita firma by se #a na navrhnuta zlepseni
divat gedevsSim jako na nastroje kiepledréni vyroby, které mizou v budoucnu

pomoci s dalSimi a&Simi isporami.
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ZAV ER

Obsahem a cilem mé bakiaké prace bylo zefekti¢éni materidlového toku
ve vyrobnim podniku Peveko. K vytkeni planu pro zlepSeni logistiky mi pomohly
teoretické a praktické znalosti ziskané na mnohanasych gednaskach v jibehu
mého dosavadniho studia, vlastni praxe i@devSim mnoho zajimavych knih

zabyvajicich séizenim vyroby, logistikou a metodou Kaizen.

Jako diti cile jsem si ufilazjiSténi, zda je vhodnéipsunout ufitd pracovi,
zpiehledréni celkové vyroby a zlepSeni jeji evidence, a ta&fektivreni manipulace

S materialem.

Diky pozorovani a analyzam jsem dosla k&ayzZe pila vyuzivana kezani tyi
uréenych k obraéni na CNC strojich, je velmi nevho#inumisgéna. Proto jsem
doporuila jeji premistni tak, aby byl tok materidlu CNC stéogo nejgimejSi. Timto
jsem zkrétila dobu manipulace s materidlem z 6y8utma pouhé 1,3 minuty.

Také jsem se zatftila na 5S v podniku. Ve vyr@ébjsem nalezla hodn
zbyte&iného materialu a paioek, zjistila jsem, Ze prakticky nic nefédré ozna&eno.
Z toho divodu jsem navrhla zavedeni 5S, coz uklidi a ifgé vyrobu. Aby se 5S
udrzelo, vytvéila jsem formuld, dle kterého budou provéay pravidelné audity, diky

jejichz vysledkm bude mozné 5S neustale zlepSovat.

V ramci zefektiviéni manipulace s materidlem jsentria zony pro podlahove
znaeni vstupniho a vystupniho materialu, manipoidaechniky, a také pro prostory
skladu a strdj. Tim bude docileno standardizace vyroby, pédpe 5S a fedevsim se

zkraticasy pro hledani vozika materialu z 2,5 minuty na 12 fite

Pro lepSi a rychlejSi evidenci vyroby chci do firmynistit dva druhy tabuli,
pomoci kterych bude moznééihem minimalniho ¢asu zjistit bd'to hodinovou
produktivitu na linkach nebo stav kterékoliv ze al$eakazek ve vyrabplanovanych
na dany den. S jejich pouZzitim vyrobni mistr dengeti 37 minut svéh@asu.

Zavedenim mych névilfirma uSeti az 126 000 K rocné, ale hlavie dosahne
zpiehledréni a uklizeni vyroby a omezi plytvadasu ztraceného hledanirécy.
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PRILOHY

Ptiloha 1: Plan vyrobni haly
(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Nizew fé‘ﬁg&'@

DATUM

cas

NAZEV VYROBKU

POCET
KusU

SPLNENO

6:00 - 7:00

7:00 - 8:00

8:00 - 9:00

9:00 - 10:00

10:00 - 11:00

11:00 - 12:00

12:00 - 13:00

13:00 - 14:00

14:00 - 15:00

15:00 - 16:00

16:00-17:00

17:00 - 18:00

18:00 - 18:00

19:00 - 20:00

20:00 - 21:00

21:00 - 22:00

Priloha 2: Navrh tabule sledovani vyrobni zakazky —qwni ¢ast

(Zdroj: Vlastni zpracovani)



VYOBENO KUSU

% OK POZNAMKA
OK ZMETKY

Priloha 3: Navrh tabule sledovani vyrobni zakazky —iha ¢ast
(Zdroj: Vlastni zpracovani)




STANDARDIZOVANA PRACE zapisu hodinového vystupu

Ssactrak 7 pATUM 75 3
tas NAZEV VYROBKU ’::Jit; SPLNEND WOBTE;‘:E‘I % 0K POZNAMEA

6:00- 700 L 50004 I B3t 4_;5?% B

7:00 - 8:00 750004 74 3 77 lehgba stroje - gpravens
8:00-3:00 7250004 74 o | 93

9:00- 10:00 Tif-5000¢ 74 0 | 707
wo0-11:00 | 7AAZE 0004 #eesizovini | 3 g | =
11:00-12:00 TEEX-7-0008 70 * 0 | 70 |dbake sorizondni
12:00 - 13:00 T2EX-1-0008 70 o | ro0
13:00-14:00 TLEX - 1-0008 70

1)

3)

Pfed zahajenim smény mistr pomoci alkoholu vygisti popsanou tabulku a
lihovym fixem vypiSe ndazvy vyrobki '_’%_'r’-a planovany hodinovy vystup -,_‘_1;;_1
v prabéhu dne.
Kazdou hodinu operator vyplni pocet spravné vyrobenych kus A “a potet
zmetki - 4 =
Ddle operator dle vzorce:

pocet OK vyrobenych kusi

. 0
pocet planovanych kusu 100 %)

spocita a zapiSe procento spréavné vyrobenych kusu = 5 7. Pokud je zjisténé Cislo vySSi
ne7 90 %, posune magnet tak, aby schoval dervené pole Lf@_'}. Pokud je Cislo niZsi nez
90 %, necha magnet tak, aby bylo schované zelené pole:-..__z_l,i. V pfipadé neplnéni planu
zapiSe dlvod zdrZeni- 8 r

Na konci smény mistr zhodnoti celkovou produktivitu a zapiSe nejéastéji se opakujici
diivody neplnéni planu.

Priloha 4: Standardizovana prace zapisu hodinového gfupu
(Zdroj: vlastni zpracovani)




STANDARDIZOVANA PRACE pouZiviani Hlavni tabule

DATUM: VEDOUCT SMENY:

PLANOVANA VYROBA VYDANO ZE SKLADI | VE VYROBE DOKOMNCENO

o

|

S

e

2=

gl

15 =T

T

PEPA

soustrub 2 {ssustruh 1

KAREL

frézka 1

TEREZA [EVA

|fredka 2

Pfed zahdjenim smény planovac pomoci alkoholu vy€isti Magnetky zakazek
které jsou ji7 splnény. Na né vypise ndzvy vyrobkd, €isla vykresd a plénovand

13
mnoZstvi na cely den. Tyto Magnetky umisti na tabuli do sloupce ,,Pldanovana
vyroba“ - 2 , ke stroji, na kterém budou obrabény .

Pfi vydani materialu ze skladu skladnik pfemisti Magnetku do sloupce ,Vydano ze
skladu” = 3 do fadku poZadovaného stroje.

Pfi pfebrani materialu a pifed zahajenim vyroby operator pfesune Magnetku do
sloupce , Ve vyrob&” do pole stroje, na kterém bude pracovat- 4 =

Po ukongenl prace na zakdzce operator pfemisti Magnetku do posledniho sloupce
»Dokonéeno” = 5 *.

P¥iloha 5: Standardizovana prace pouzivani Hlavni table
(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Priloha 6: Formula¥ pro hodnoceni 5S
(Zdroj: viastn
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