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Seznam pouzitych zkratek a pojni

ABC analyza Paretova analyza rd@eg@é o rozéleni vyrobki do skupin A, B, C

DMAIC Define, Measure, Analyse, Improve, Cont{definuj, mét, analyzuj,
zlepSuj, kontroluj)

Layout Ridorysné rozvrzeni pozic ve vyrobnim nebo montazmiostoru

Mikro-layout Detailni gdorysné rozvrzeni pozic montazni (vyrobnijky

VA/NVA Value Added / No Value Added fjaavajici hodnotu / néfavajici
hodnotu)

MOST Maynard Operation Sequence Technique (meto&izni prace dle
sekvenci pohyl)

5S Systém (metoda) fZwku, bezp&nosti a standardizace

TPM Total productive maintenance (produktivnizlim)

T™MU Time Measure Unittasova nifici jednotka)

TOC Theory of Constraints (teorie omezenti)

OPF One Piece Flow (tok jednoho kusu)

SAP Pgitatovy systém vyuzivany spaleosti Preciosa a.s.

TPV Technicka fiprava vyroby Preciosa a.s.

TP Technologicky postup

BOZP Bezpénost a ochrana zdraviipraci



1. Uvod

V poslednich letech probiha ve skléém od¥tvi tvrdy boj o zakaznika. Ve skikém
praimyslu se Wim dal wtSim nefitku za&ind prosazovat zejména levna asijska a egyptska
konkurence, ktera nuti tragii, zejména evropské firmy ke sniZzovani nakladvySovani

produktivity prace a k vyuzivani nejmodéj§ich vyrobnich technologii.

Vyuzivani modernich technologii a zejména modersjctént fizeni bylo v minulosti
ve skl&ském pomyslu velmi zanedbavano. Sté&jpako v ostatnich oblastech dpnyslu
a sluzeb se stalo zakladem &du firmy 21. stoleti zavedeni modernich metodiéktgychazi
Z fizeni dle paeb zakaznika. Hlavnimi patbami jsou vysoka kvalita vyrobkuigachovani
jeho nizké ceny adasné plani termiri dodavek. Firmy, které cjt byt i nadale usgsné
a chgji zvySovat swj zisk, jsou nuceny dale zkvalitvat své vyrobky a sluzbyehoz
je mozné dosahnout zejménaininé optimalizovanou “Stihlou® vyrobou, jejimz hlavnim

zaneienim musi byt optimalni vyuziti vyrobnich kapacigegich flexibilitou s cilem nabizet
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VétSina modernich vyrobnich organizaci se Wsasné dob zantfuje zejména
na optimalizaci vyroby s maximalnim vyuzitim kagakiapacitami se rozumi zejména lidské
zdroje, vyrobni technologie, ale i vyrobni prostorfleopominutelnym ip zavadni
modernich metodizeni je draz na spravnou ergonomii pracéetné ostatnich pracovnich

podminek.

7

Praktickacast diplomové prace je z&hena na optimalizaci vybrané vyrobni operace
za (elem zvySeni produktivity operaceri psowtasném zlepSeni pracovnich podminek.
Konkrétre se jedna o operaci separace ve vyrobnim zéRoeciosy a.s - hutiasti. V rdmci

tétocasti je navrzeno a zrealizovano pracavgdle metodiky Six Sigma DMAIC.



1.1. Charakteristika firmy

Preciosa je fednim s¥tovym producentem brouSenéhiaSkalu a sousedi se zejména
na vyrobu stroj brouSenych kamén perli a jinych bizuternich aplikaci gpove kvality
v Sirokém sortimentu tvar velikosti a barev. Sidlo firmy je v Jablonci Mdigou v Severnich

Cechéch, v kraji se staletou tradici skké vyroby.

Obrazek 1: Sidlo spolénosti Preciosa a.s. [1]

Preciosa vyrabi ve svych skd&ych hutich kStalové sklo nejvyssi kvality. Neustale
zdokonalovana technologie brousSeni a él@Stumoziuje podtrhnout mimi&dné optické
vlastnosti kistalu. Vysoka brilance a duhovypit vSech perfekehvyleSenych facet jsou

charakteristickym znakem v3ech vyrdbkl]

1.2. Historie znacky Preciosa
Znatka Preciosa byla poprvéechéch zaregistrovana v roce 1915. Slovo "Pretiosa
je odvozeno z Zenského rodu latinskélimgyného jména preciosus, které znamena vzacny,

vyjimeény nebo vzneSeny.

Po druhé sstove valce doslo ke spojenékolika menSich tovaren a provioz Jablonci

nad Nisou a jeho okoli. Za oficialni datum vznikunfy Preciosa je pokladan 10. duben 1948

Preciosa se diky své univerzalnosti, Siroké vyzk&maklads i vétSim technickym
moZznostem stala v fpéhu let klcovym dodavatelem gtového bizuterniho gmyslu, tehdy
ovSem je&t prostednictvim statnich podnikzahrantniho obchodu.
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Zacatkem 90. let 20. stoleti se dosud statni podostal zgt do soukromych rukou,
ktery si vybudoval vlastni zahrani obchod, zacileny na vytieni celosétové distribéni
sit. Portfolio vyroby se postugndoplnilo o dalSi obory s planem stat se celtmsxou
kvalitativni Sptkou v oboru zpracovaniiiktalového skla a dlouhoddbprosperujicim

podnikem. [1]

1.3. Skupina Preciosa

Skupina Preciosa je sloZzena &olika dikich firem, které se specializuji nézné

produkty. V ramci Skupiny Precioségobi tyto firmy:

1.3.1. Preciosa, a.s.

Predni s¥tovy dodavatel Sirokého sortimentu strdjiorousenych komponent pro
nejrizréjSi obory:

- kiistadlové komponenty — kroinSiroké nabidky strofn brouSenych #Stélovych
kameni, perli a pivéski dodava firma i Satonoviettzy a borty, Satonové kdky
a dalSi sortiment biZuternich polotorarVyrdbi také speciélni, &a¢ tvarované
kameny, tzv. mugle (kaboSony)

- Sperkové kamenysSiroka nabidkaifrodnich i syntetickych drahych kamewn mnoha
vybrusech, velikostech i barvach je neustale fog&na o nové vzory

« lustrové o¥sy - kistalové polotovary vSech tviara velikosti jsou uené pedevsim
pro vyrobu dekorativnich svitidelfipadrg i jako bizuterni komponenty

Obrazek 2: Ukazka vyrobki Preciosa a.s. [1]
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1.3.2. Preciosa - Lustry, a.s.

Jeden z neptSich s¥tovych vyrobd kiistalovych lustéi i modernich svitidel, jejichz
vyroba se datuje uz od roku 1724. Dodava na zak&okapletni osetleni interiéfi pro
prestizni stavby,tauz jsou to soukromeé vily a palace neboeyee stavby jako hotely, divadla
nebo kongresova centra. V jeji nabidce najdete:

« historické lustry (jako je n&pstyl Marie Terezie)

« bytova svitidla (o¥sova i moderni)
- kompletni os¥tleni interiéti na zakdzku (podle navrhu nebi@pi zdkaznika)

Obrazek 3: Ukazka vyrobki Preciosa Lustry a.s. [1]

1.3.3. Preciosa Figurky, s.r.o.

Firma se specializuje na vyrobu bizuterie, broushrfigurek a dalSich dojkt a darki
z kistalu. Jeji navrhid umgji dokonale vyuzit vSe, co technologie a technikyneciosa
nabizeji. Vysledkem jsou originalni, stale inovoddolekce:
« exkluzivni Kistalova bizuterie

- kiiStalové darky a dekorace
- trofeje a darky (vyr&mé na zakazku)

12



Obrazek 4: Ukazka vyrobkia Preciosa Figurky a.s. [1]

1.3.4. Preciosa Ornela, a.s.

Firma se stala s@dsti Skupiny Preciosa 1.11.2009.
Vyrabi predevsim tento sortiment:

« perlicky (rokajl)

+ sklerené perle

« dekorativni sklo

« Siroky sortiment technického skla

Obrazek 5: Ukazka vyrobki PreciosaOrnela a.s. [1]
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2. Teorie
V ramci teoretické&sasti jsou v jednotlivych kapitolach popsany vybranétodologie
metody pimyslového inZenyrstvi se z&enim na optimalizaci procesu. Popsané metody

yly pouZzity a o¥teny v praktick&asti diplomové prace.

1. DMAIC

Metodologie DMAIC je so&asti filosofie Six Sigma, ktera vznikla v 80. Idtec
). stoleti ve spotmosti Motorola a je zadiena na sniZzovani deféktkteré v procesech
Jecrk vznikaji. Cilem filozofie Six Sigma je dosahnoutximalreé 3,4 defekt na milion
flezitosti. DMAIC je zkratka vznikla z prvnichétp pismen anglickych slov popisujicich
dnotlivé kroky metodyDefine, M easure Analyse,l mprove,Control, v gekladu: Definuj,
¢&f, Analyzuj, ZlepSuj, Ostuj. Metodologie poskytuje standardizovaniispup k vedeni
realizaci zlepSovacich projékPopis jednotlivych fazi DMAIC:

* Define (Definuj)

o Vybér projektu.

o Definice zakaznika projektu.

o Stanoveni cile,delu, rozsahu a harmonogramu projektu
* Measure (IMeér)

0 Mg¢teni sodasného pléni cili.

0 Zpracovani mapy procesu.

o0 Co nejjednodussi popis s@asného stavu.

* Analyse (Analyzuj)

o Identifikace a analyza hlavnichign probléni.

o Porovnani cilového stavu se gasnym a hledanitiginy odchylek.
* Improve (ZlepSuj)

o Navrh zlepSeni.

o Stanoveni kritérii a priorieSeni.

0 Realizace vybranych zlepSeni.
» Control (Kontroluj)

o Rizeni celého procesu jako projektu.
o Rizeni zlepSeného procesu.
o Standardizace néwastaveného procesu [2], [3]

14



Po ukorteni kazdé z fazi metodologie se nachazi tzv.m{iBtkte Review), ktery slouzi

jako oponentura pro zadavatele projektu resp. zdkaz

= Zakaznika = Souéasné - = Mawrhy Fedeni = Stanoveni
projekiu plnéni cild problému piitin standardi

= Diokurnenty = Paretova = |dentifikace a =wyher fedeni = fizeni
projekiu analyza analyza pitin = Wbnfen| Zlepsenehn
= Cile, Oéel, = Popis = Uspofadani plant procesu
rozsah, soufasného pficin = Pilotni projekt = Whicwik mi
harmonogram stavu = Shromazdéni = Realizace = Manitoring
projekiu = Detailni mapy (dajll fedeni = Sumarizace
= Fmapujte procesu = Statisticke = Méfeni wysledkd
proces porovnani wysledki = Budouci
OC (hlas soufasneho = Hodnoceni plany
zakaznika) stavu 5 cilowm piinasi

Obrazek 6: Pét zakladnich fazi metody DMAIC - Six Sigma [vlastn]

2.2. Metoda 5S

Tato metoda ma své kny v Japonsku. Pouziva pro vyiteoi a udrZzeni uspadaného,
Cistého a vysoce vykonného pracowist podstat jde o to, mit vSechny p@bné pracovni
prostedky a ponmicky v ramci pracovistvzdy na spravném mésa ve spravnyas.

Cilem metody ,5S" je zejmérmvyseni kvality (nag. spravnym usp@danim material
a nastra} snizeni pétu chyb a zlepSeni processhizeni nakladi (nag. odstragni vseho,
co neni pakebné), zvySeni reaktivity (nag. rychlejSi reakce na pozadavky zakaanik

a urychleni pichodu vyrobou) avySeni bezpé&nosti prace [3], [4]
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Obrazek 7: Pét zakladnich krokd metody 5S [vlastni]

Nazev ,5S" (neb@&eskych ,5U") vychazi z fvodnich japonskych vyréz

SEIRI — v grekladu ,odstranovani‘ neboli ,,uklid “, vyjadiuje nutkani zjistit, kterédci jsou
na pracovisti zbyineé a zajistit jejich odstrani (nag. dily, nastroje, dokumenty, atd.)
SEITON - v pekladu poradek’ neboli ,usparadant, vyjadiuje potebu ,narovnat"
jednotlivé gredmty v blizkosti mista, kde jsoteba.

SEISO - v pekladu gistota® neboli ,umyti a kontrola“, zakladem je vzit na &omi,
Zecistota je zakladem padku a jisty druh kontroly.

SEIKETSU - v prekladu ,standardizace neboli ,uvedeni do souladt klade diraz na to,
aby z Seiri, Seiton a Seiso byl jisty druh ,navykKtade také draz na pedavani informaci
a dodrzovani postuipa norem tak, aby problémy vysly najevo.

SHITSUKE - v pekladu kazei“ neboli ,ukaznénost, vyjadiuje diraz na dodrzovani

standardizace a pouzivani ochrannych jpeR.
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2.3. Vizualni rizeni

7 vz

Vizudlni fizeni rkdy ozn&ované jako vizualni management je metoda, kter&ivgu
razné vizualni progedky, pomoci nichz dze kazdy zamstnanec rychle a snadno rozpoznat
proces a principy, kterymi se proc#di, tzn. pravidla procesu. Komplexni vizualfdeni
podporuje pedavani a sdileni informaci bez zlgytgch ¢asovych ztrat, tymovou préci,
projektové fizeni, kontrolu. S touto metodou seizeme setkat asi nejséijin v dopravni
infrastruktue. Metoda vyuZziva faktu, Ze lidsky organismus 80ferimaci vnima zrakem.
K vizualnimutizeni ve vyrobnich procesech se proto vyuzivagrmg&ni a navigani tabule

(vertikalIni a horizontalni), obrazkova dokumentdmevné ozrigeni abnormalit apod.

Obrazek 8: Priklady vizualniho Fizeni [13]

Principy vizuélnihaizeni
« VSe, o je pro nasitezité, musi byt viet
« Zrak je proclovéka nejdilezitéjSim informa&nim kanalem
- Kazdy Zadouci stav musi byt zviditéin
- Nebezpény stav musi rozeznat i osoba neznala
« Zapojit do zvySovani produktivity vSechny pracownik
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Jednim z dvoda zavedeni vizuélnihtizeni je skuténost, Ze ¥tSina problém prameni
ze Spatné informovanosti a nedostatekomunikace.

Vyhodou vizualizace informaci je jejich snadna dpsbst, velmi pesna lokalizace
a jednoduchost. Tyto podminky t¥opiedpoklady pro postupnou redukci plytvani,
autonomnost pracoviSta jeho postupné zestihleni. Vizualni pracevistuziva prosedky
pro efektivni zobrazeni informaci, jejich sdilenpraky pro vizualnitizeni proces Vizualni
prvky fizeni umo#uji pracovnikovi okamzit odhalit abnormalitu procesu afijmout
napravna opétni.

Jednou ze zékladnich metod je fiklad zavedeni podlahového managementu, jehoz
vysledkem jsou jednoztiaé a Stihlé hmotné toky, tzn. snadné a levné udriio® rozvijeni

standard, sdilené informace a produktivni procesy.

Obrazek 9: Podlahovy management [vlastni]

V rdmci vyrobni biiky nebo celkového layoutu vyrobnich a montaznidhviimezuje
podlahovy managementigsré definované plochy. Tyto plochy ozhai prostory pro
skladovani, manipulace a opera¢el@vajici produktu hodnotu. Tato metoda slouzi také

podpora pro metodu 5S.[3]
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2.4. Vyrobni takt

Vyrobni takt je tempo, ve kterém musi proces praoshak vyrobky dle aktualnich petb
zakaznika. Jestlize jsou vyrobky vy&aly rychleji, nez udav&as taktu, vznika nadvyroba
a zvySuje se tak mnozstvi rozpracované vyrobylidegsou vyrobky vyraény pomaleji,
nez udavatas taktu, mze za danou operaci dochazet k nedo&tatlorodukfi nebo je
vyvolana poteba vyuzit pestasovou praci a dalSi zdroje. Zmu taktu lze docilit
pieskupenim operaci mezi pracovnikyjé¢pmz je pateba brat v Uvahu nasledné &g
buiky, apod. [5]

Ve vyrokg existuji pracovidt s tiznou vykonnosti, ktera je ovli¢na jejich teoretickou
kapacitou, prostoji, bezperostnimi gestavkami a podokn Vysledkem je, Ze se ve vyréb
nachazeji pracovi&t ktera narusuji konstantnitpok vyrobou. Pro dosazeni konstantniho
priatoku se ve vyrobnich operacich stale vicgakaplathovat tzv. takt vyroby, ktery vychazi
ze zaklad TOC. Tato teorie je zaloZzena na systému identika odstraini omezeni, ktera
brani dosahovani maximalniho vykonu procesu. Vaakn vyrobnim procesu vzdy existuje
subproces, ktery je pravizkym mistem. Pokud dojde k optimalizaci tzkéhestentak se toto
misto objevi v jin&asti vyrobniho procesu. V TOC se sledijiukazatelé vyroby - zasoby,
provozni naklady a fitok vyrobou. SniZzovani zasob a provoznich nakladji¥uje tok
jednoho kusu (OPF), plynulost vyroby se dosahujgnastenim a optimalizaci takt
jednotlivych operaci.

Vzorec pro vypoet taktu vychazi ze zakaznickych fatt a nasich kapacitnich moznosti.

Takt = ¢&isty pracovni fond za obdobi / pet pozadovanych vyrobki za obdobi

25

20 A
[
13 o

10 A —

Wyroln takt

m Sekani = prostoj

Cas

B Sas operace

1 =2 3 4 =
Operace

Obréazek 10: Vyrobni takt [vlastni]
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2.5. Casové studie

Dnesni s¥t se neustéle &mi a vyviji. Tomuto trendu se musiigpisobovat i vyrobni
firmy. Nest&i uz jen zachytit noveé trendy v oblasti marketinggghnologii a informénich
systénii. Na sile nabyvaji pttéby, metody a istupy k fizeni a optimalizaci internich
proces. Zde se klade tdaz na zeStihlovani — lean. Stihlé procesy jsowerba viech
¢innosti, které zvySuji naklady, aniz bidavaly hodnotu.

Mezi nastroje analyzy prooiskterée jsou nutné k dalSimu vyvoji v oblasti zleyéni,
pati i ¢asové studie. Jednd se v podstatsnimkovani a analyzu prace, které Zzajis
piehledné vystupy v podélvyuziti casového fondu pracovnik stroji, hodnoti komplexnost
a posloupnost procés Samotna analyza je pak datyda navrhy na zlepSeni sagného
stavu. Tyto vystupy mohou byt rozhodujicim nastojezvySovani vykonnosti,

konkurenceschopnosti a tedy i ekonomické&gepsti firmy. [6]

2.5.1. Casové studie prace

Casové studie prace jsou nastrojem metdangslového inZzenyrstvi. Svym za&benim
spadaji do oblasti &eni prace. Tyto techniky slouzi primérpro &ely tvorby normovani
prace, ale zarowemohou byt podkladem pro zlepSovani pracovnich ggcrespektive
vystupy z &chto analyz pomohou odhakinnosti nepidavajici hodnotu i podstatu jejich
vzniku. Davoda pro pouziti &chto metod je vice, od zvySovani produktivitep definovani

normo<adi aZz po podklady k vyj@éni neefektivnosti.

Co déla stroj? ~ u . . )
Cas strojni
= Cas ¥
Cas price za Cas price Cas na odminecné Cas
Co déli tlovek? | oo | 7a chodu pofminetn® e
klidu stroje ) oddech nutné
stroje . .. ohsluhy
prestavky
m - >
Cas pravidelného cyklu t
[~ Eal
Celkovy ¢as cyklu -

A

Obrazek 11: Skladba produktivniho ¢asu stroje a¢lovéka [vlastni]
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P¥imé nefeni prace je metodou provdmbu @Fimo na pracovisti v realnétase, kdy je
sledovan pibéh prace. V prvni fazi jei¢ba zdit s vybérem pracovig&t a zaznamenanim
sowasného stavu. V dalsSi fazi jeegkoumavan zgsob, jakym proces probiha, jsou navrzeny
ekonomicky vyhod&sSi a efektivejSi postupy, které musi byt v zu vyhodnoceny.
Nakonec je vybran nejlepsi navrh, a ten je zavettepraxe. Poslednim krokem jeéijeti
opateni, kterd pomohou novy stav udrZet.

Metody @imého n&feni prace:

«  Snimky pracovniho dne
« Momentoveé pozorovani
« Chronometréz [6]

2.5.2. Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne zaznamenava veSkeréetyopracovnih@asu Ehem srgny
formou nepetrzitého pozorovani. Vyhodou je ziskani podrobnpébrmaci o pithéhu prace.
Nevyhodou naopakiasova narénost analyzy, stejn tak jako jisté psychické zatiZzeni
pozorovatele i pozorovanych. tgs pracnost pozorovani je stale nejvice odpovidajgovou
analyzou prace diky tomu, Zéegré zachycujecinnosti a jejich¢asy. Pozorovatel je navic
v blizkém kontaktu s pracovniky a samotnymi prgcesroveé tak rozpoznava nedostatky

a problémy v procesech. [6]
2.5.3. Postup analyzy snimku pracovniho dne

« Vybér pracovnika

« Seznameni s pracowist

« Vymezeni sledovanychspli
« Stanoveni pé&tu snimki

« Méfeni

« Vyhodnoceni snimku

Vybér pracovnika a pracoviStvychazi z podétu vedeni firmy. Mnohdy to byva uzkeé
misto, nebo pracovist které je nutno podroknanalyzovat vzhledem k jeho planované
zmeéné. Nékdy management podniku pozZaduje zpracovat audiegigoomoci ndieni prace
Celkow se snimkovani provadi vSude tam, kde jegiat odhaleni veSkerych neefektivnosti

na daném pracovisti, lincge vyrobe.
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Zaznam c¢adi je provadn do pgedem pipraveného formui@ (viz piloha A).
Dulezitymi Udaji jsou zaznamyasi acinnosti, které jsou nasleginyhodnocovany.

Pfi analyze je pdtba klast draz na 5 hlavnich okrulh které posoudi sledované
procesy z hlediska nejen jejich aktivit, ale i pBmni a cinnosti nepidavajici hodnotu.
Na za&éatku je otazka cile samotiénosti pracovnika, jeho vystup.u@zité je brat v potaz
i misto, ¢as, osobu a #Bob vykonavani prace. Rozebraéihto faktofi pozdji pomaha
pii navrhu zlepSeni. Vyplyne z nich moznost elimirtonapotebnécinnosti nebo je slatit,

kombinovatéi zjednodusit. [6]
2.5.4. Cile analyzy

Mezi cile ¢asovych studii a poZi vyhodnoceni analyz gatnize uvedené body,
S nimiz se lze v praxi n&gstji pti snimkovani prace setkat. Da degpokladat, Ze uvedené
hlavni cile jsou v globalu pozadovani kazdém snimkovani pracovniho dne.
Vedlejsi - podfirné cile, jsou sledovany podle pozadavkanagementu atdodu zadani

projektu, ktery se fize liSit svym zarrem.

Hlavni cile analyzy:

« Zpracovat snimek pracovniho dne pracovnika

« Zachytit a vyhodnotitasy procesu nélavajici hodnotu — ztratou&asy

« Analyzovat vyuZiti stroje

« Sledovat hodinovy vykon pracowst

« Zachytit z&atek sndny ¢i predani pracovistpii smennych provozech
VedlejSi cile analyzy:

- Definovat &innost procesu a jeho rezervy

« Analyzovatéasy zngny produkfi

- Zpracovat mapu procesu

- Zhodnotit vhodnost provédi procesu

« Analyzovat zfisob organizace prace

« Zachytit giciny vyskyti vad

« Prowtit systém udrzby [6]

2.5.5. Vystupy analyz

Ziskana data ze snimkovani je vzdy nutnoifdizf vyhodnotit a navrhnout mozné
zlepSeni. Vystupem jsou ®@eptji navrhy na eliminaci plytvani a rozbory ukazétel

vykonnosti, steji tak jako doporteni na odstrami piekazek v procesech. Zpravidla
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se nejastji v ¢eskych podnicich vyskytuji problémy v logistice, zpenosti prace,
nezavedeni standadrch automatizace, nekvalita rovréz v nekvalifikovanosti pracovnik
Jako navrhy na zlepSeni sasného stavu pak mohou bytegloZzenaieSeni od &ch

jednodussich jako je standardizace 5S aZ po sladitématizace.

Dale se vyskytuji ndggklad tyto navrhy na zlepSeni:
« Zmeéna rozvrzeni pracovist
« Vizualizace pracovist
« Zména poniicek a nastrdj
- Uprava pracovnich posttip
« ProSkoleni zagstnané
« ZlepSeni ergonomie prace [6]

2.5.6. MOST (Maynard Operation Sequence Technique)

Metoda MOST (Maynard Operation Sequence Techniguejetoda nefpimého néreni
spotebycasu pracovnéinnosti. V dnesni daf kdy wtSina pfimyslovych firem hleda cesty,
jak snizovat vyrobni ndklady, je velicéldzité odstranitirzné druhy plytvani.

Jednou z cest jak si &domit plytvani nevyuzitym prostojem a dosahnoutchtgni
vyrobniho procesu s ohledem na ergonomii praceygesn MOST. Ten lze jednoduSe

definovat jako ,systém pro &eni prace".

Systém MOST vyuzivacasovych studii pro hodnoceni poliybvykonavanych
operatorem &hem vyrobniho procesu. Pro vyhodnoceni pouZiva i&lpécvytvorenou
tabulku, ve které je kazdy pohyhkreglem definovan a kazdému definovanému pohybu
je piitazena TMU (Time Measure Unit¢asova ndtici jednotka). Tato specialni jednotka
je pouzivana proto, Zz&asové hodnoty pohybjsou velmi malé (prakticky nelze diitelné
béZnymi casovymi jednotkami), proto se jako jednotieesu pouziva jedna stotisicina hodiny,
coz je odvozeno od rychlosti pouzité u filmové kaynePoneér mezi TMU a ¢asovou
jednotkou je 1 TMU=0,036 sekund a 1 sekunda = ZK)8&. [9]

Cilem systému MOST je promitnout do pracovnich modas pracovnich sekvenci,
ocistenych od zbyténych pohyli a Gkorii, vykonavanych s fmérnou arovni vykonnosti
na pelivé racionalizovanych pracovistich v ramci efektivniganizace dilny, zavodu
a podniku. Nejno§Si systém normativ pohybi MOST je zaloZen na vyuzivani sekvenci
pohyhi. Je zpracovan véfi variantach jako Basic-MOST, Mini-MOST, deny pro stanoveni
spoteby ¢asu u vysoce opakovany@mnosti s kratkym cyklem, Maxi-MOST pro dieni
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neopakovanych operaci s dlouhymi cykly, Mega-MO$ad meteni neopakovanych operaci
delSich nez 20 min. a Clerical-MOST preieni administrativnich praci.

Pro Basic-MOST jsou stanoveny sekverni modely:

« 0obecné femistni (General Move)
« fizené pemistni (Controlled Move)
« pouziti nastraj (Tool Use)

Obecné femisetni, tj. premiséni predmétu nebo gkolika predmétia z jednoho mista na jiné
ma tuto sekvenci prek
ABGABPA kdeje

A — pohyb na ufitou vzdalenost

B — pohyb ¢la (vetSinou vertikalni)
G — uchopit (ziskat kontrolu)

P — umistit

Kazdy prvek ma &kolik variant provedeniCislo, které oznéuje variantu, se uvadi v indexu
u piislusného prvku. fklad zapisu ukonu ,umistit séast do pipravku® by vypadala
nasledov:

A1BoG3A1BoPsA = 80

Souet indexi vynasobeny deseti, stanovi sebiucasu v jednotkach TMU (stotisicina

hodiny). Varianty prvi jsou uvedeny v tabulce 1.
Tabulka 1: P¥iklad normativi BASIC-MOST [9]

Index A B G P
0 5 o driet, hodat
1 v dosahu lehky pFedmét poloZit stranon
uvolnit
3 1 aZ 2 kroky sehnout se tézley pfedmét nastavent
a napfimnit naslepo lehlcy tlals
50% wyslort 5 pfekagkon dvojité umisténd
upevnénn, seshirat
i 3 af 4 kroloy sehnout se peclivé
a napfimnit naslepo
welly tlals
mezipfemisténi
10 5 af 7 krolkd usednout
nebo vstat
16 3 af 10 krolm dvefm1, wystoupit
nahot, sestoupit
watat a sehnout se
sehnout se a
usednout
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Prinosy metody MOST

« velmi pfiznivy porér mezi nardnosti metody a jejifesnosti

- odpada subjektivita vznikajictigiimém ngieni (stopky)

« mozno definovatasy budoucich operaci

- identifikace plytvani Bhem vykonavané prace (vysoké indexy jsou gtem pro
zlepseni).

2.6. Ergonomie pracovisg

Slovo ergonomie pochazi z latinskych slov ergon pfekladu ,prace”) a nomos
(v prekladu ,z&konitost, zakon“). Mnohas@nich oboit proto spolupracovalo na vytkeni
mezinarodnich ergonomickych (pracovnich) zakoriit¢zékori). Ergonomie a pohybova

ekonomieresi vztahy mezilovékem, pracovnimi progtdky a pracovnim prastdim.

Zakladni mySlenkou ergonomie je: ,Kdyz je pracopndstor dokonale jzpusobeny
piedpokladané pradilovéka, potom je optimalni jak kultura, tak i produktiv a kvalita
daného pracovniho procesu“. V SirSim slova smysforeomie aplikuje ¥du do usptadani
pracovis¢ s cilem maximalizovat produktivituiipsoutasném zmenseni Unavy a nepohodli
pracovniki. Zatimco myslenka je docela jasna a srozumitgéjauvedeni do praxe jéasto

povaZzovano za marginalni.

B
=
_@E-h. ;
00 & 0 0-arSum.

Obrazek 12: Ergonomicka optimalizace pracovist [14]

Mezi hlavni Ukoly ergonomie patzejména:

- vytvoreni technickych a organigaich podminek pro efektivni lidskou praci
« sniZzovani nefmérené zatze a zvysovani pracovni pohody
- omezeni podminek pro chyby a selhani a zdravomiZzeniclovéka
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Ergonomie

Efektivni vyroba Pracovni pohoda Ochrana zdravi

» Optimalni organizace e Vyteatent phmmtvoch * Omezeni chyb a selhani

prace . . tloveka
P . fyzologickych 5 e
Optimalni n:g::mzal:e A anc dInteh el Pr?dchazEm .
pracovisté zdravotnimu poskozeni

Obréazek 13: Cile ergonomie [vlastni]

Do ergonomie a pohybové ekonomie musime zahrnoubhmnfaktofi: cinnost
operatora v pracovnim systému, spolehlivost opeafmracovni Unavu operatora, prostorové
naroky operéatora (pohybovy prostor), klimatické mdoky, spravné usgadani pracovniho
mista, atd.

Jaké je ergonomické pracowgt

- je to takové pracovi8t které je vybavené v souladuiadou kritérii vyjadenych
ve snérnici ES ¢. 90/270 a v mezindrodni noémSO ¢. 9241 o ergonomickych
pozadavcich.

« chrani vaSe zdravi

« odstrauje moznosti vzniku obtizi pohybového aparatu zhoew uspdadaného
pracovniho mista

« shizuje psychickou a fyzickou zat

« odstrauje stres na pracovisti [7]

2.7. Tymova prace

Tymova prace na vSech Urovnich organizace jér,skierym se dnes ubiraji mnohé
Spickoveé firmy. Tymovou praci vSak nesmime chapat ghojtrend, ale jako nevyhnutelnost,
bez které nam nebudou fungovat procesy efektvmepodé se nam realizovat efektivni
systém zlepSovani. Hlavnim cilem je vybudovat tymogpolénost a realizovat tymovou

praci.

26



Tymovou spolénost mizeme charakterizovat jako diteé organizéni uspdadani,
ve kterém jsou vSechriynnosti (vyrobni i nevyrobni) zaloZeny na praciymech a na jejich
vzajemné spolupraciipdosahovani cil podniku. Na druhé strartymova prace je Zsob
organizace prace zalozeny na spoéam zapojeni, vzajemné spolupraci a zoddoosti

vSech¢lena tymu @i plnéni stanovenych Gloh a dosazeni wgyych cit.

EAZYDODENNI UKOLY

INFORMACE A EOMUNIEACE

SAMOORGANIZACE

SPOLUVYTVARENI NOVYCH PROCEST
A PRODUKTU

A OPTIMALIZACE

Obréazek 14: Princip tymové prace [vlastni]

Cile tymové prace niizeme shrnout do nasledujicich boit

«  zvysit produktivitu v nevyrobnich a servisnich ueeh
« zvysSit efektivitu procesu

« snizit naklady na realizaci procesu

- zabezpéit flexibilitu a kvalitu procesu

« rozSiit tlohy a kompetencéena tymu

. zvysit kvalifikaci¢lena tymu

«  zvysSit motivacicleni tymu
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Pokud chceme, aby ndm v tymu fungovala opravdu ¥npoace, musi vam fungovat ukité

principy a zasady:

- pfesrt vymezeny manévrovaci prostor (Ulohéas, personal, penize, kvalita), ktery
nesmi [sobit proti celopodnikovym dim, pfipadré zasahovat do oblasti, které
nepati do jeho fisobnosti

- vSichni¢lenové jsou rovnocenni - voli se leader tymu. Ténsthopnosti moderovat
diskuse aesit problémy v tymu a je partnerem pro ifiagného pracovnikaripreSeni
problémi, které pesahuji moznosti pracovniho tymu

« manazé, kterym podléhaji pracovni tymy, koordinuji, padpji tymy,tidi a vytvaeji
podminky pro jejich bezproblémovou praci. Tento aiaer se stava trenérem tymu

« tymy si nekonkuruji, ale navzgjem spolupracuji [8]

Moderovan
fymu Komunikace

Int funlcci
S . a zpétna vazha

N

Zvoleny mluvei

tymu

Znaky tymové

Stridani prace prace Antonomie tymu

Systematicka Roziifrovani
strulctura prace kevalifikaci

Spolecna Pravidelne
orientace - cile worlcshopy

Obrazek 15: Znaky tymové prace [vlastni]
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2.8. ABC analyza

Z&kladnim principem ABC analyzy je skdtest, kterd vyplyva z tzv. Paretova
pravidla, kter&ika, ze 80% vesSkerychigledki je zpisobeno pouze 20%ipin.
Priklady:
Obrat: 80 % obratu je vyt¥eno 20 % celého sortimentu
Z4soby: 80 % nakladna zasoby zjsobuje 20% celého sortimentu
Sklad: 80 % vSech vydiege tyka 20 % sortimentu
Nakup: 80 % celkové nakupni hodnoty se nakupujé ¥2lodavatél
Jakost: 80 % zmetkje zpisobeno 20 % moznychipin chyb

Z Paretovy zakonitosti vyplyva, Zéigiizeni je Zadouci soustit se na omezeny et
polozek, které maji rozhoduijici vliv na celkovy igdek a dalSim polozkam jé&lné v¥novat

mnohem mensi pozornost.

Vhodné je vyuzit kombinaci vysledkABC analyz podle ¢kolika ukazatel, které nas
z hlediska logistiky zajimaji nejvice¢dtnosti odbra jednotlivych materidl, surovin
a hotovych vyrobk nebo spdebované mnozZstvi), dalSi zajimavy pohled fespuetni

hodnotu (hodnota vyrolikv korunach nasobena mnozstvim).

Popis rozdleni poloZek dle ABC analyzy:

« A - maly paet poloZzek s vysokou spgebou (cca 20 % polozek, 80 % Sidiy).
Pati sem poloZzky s nefSim podilem na daném hledisku, které je sledovano.
Témto poloZzkam je énovana nejtSi pozornost

« B - stedni pg@et s pfimérnou potebou (20% vyrobk, 15% obratu). P&t sem
polozky se stdni vyskou obratu. Pozornostnovana &mto materiaim je obvykle
orientovana na jednotlivé materiadlové skupiny (agaunotlivé druhy materi)

« C - velky p@et poloZzek s nizkou spebou (70% vyrobk, 10 % obratu). Do této
skupiny patti nizko obratkové polozky. Tyto polozky jsou obatané vzdy az na
zaklad primych pozadavk[10]
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2.9. Value Added / Non Value Added analyza

VA/NVA je analyza, kterou rizeme charakterizovat jako ukazatel @oun prvki
pridavajicich hodnotu ku potru prvki hodnotu nefiddavajicich.

Konec Start Konec

Prostor
pridavajici
hodnotu = 10%

Prostor
piidavajici
hodnotu = 20%

Bunka

Bunka = Prostor piidavajici
N— hodnotu zdvejnasoben -

Obrazek 16: ZvySovani podilu plochy fidavajici hodnotu [vlastni]

Value Added- je v tomto pipadt plocha gidavajici hodnotu (napplocha vyrobniho
prostoru operatora).

Non Value Added - je v tomto pipac plocha nefidavajici hodnotu (nap skladovaci
a manipulani plochy ve vyroBb).

Vysledkem je procentni vyj&eni danych ukazatiel Optimalizaci danych vysledlopst
dojdeme ke snizeni plytvani prostorem jf@g@vajicim hodnotu“ a ke zvySeni indexu
prostoru hodnotuifdavajiciho.
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2.10. Porovnavaci matice

Jedné& se o metodu, ktera je pouzivana jako stamdg¥dpii rozhodovani o tom, ktery
z rekolika moznych navnhn je nejvhodgjSi pro realizaci. Porovnavaci matice nam pomaha,

na zaklad n¢kolika vybranych hledisek, vybrat optimakeSeni.

Vybrana hlediska hodnotime dldildzitosti, a to fifazenim vahy danym hledi&k
v rozsahu od 0,5 do 2 (dvojka znamena nejvysdgzitost). Nasledh jednotlivé névrhy
ohodnotime dleéthto vybranych hledisek, kazdému ukazateli (hlagise pifadi znamka
od 1 do 5 (5 nejvysSi mozna znamka — nejlepSi na@jaPoté se jednoduchym algoritmem

vypoéte kazdému navrhu vysledna znamka, dle kte¥éma nejlepSi navrh.

/_ Vstupni proménné ,_ vystupni proménné
]' varianty Vaha |[telefon £.1|telefon £.2|telefon 4.3 telefon .4 |telefon £.5
Kritéria hodnoceni| (0,5-2) (1-5) (1-5) (1-5) (1-5) (1-5)
cena Z b 3 1.5 4 3.5
znacka 1,5 2 3 4.5 35 2
barva 0,5 2 3.5 2.5 3 3
fotoaparat 1.5 2 2.5 3.5 25 2
operacni systém 1,5 1 5 4 44 4.4
micro SD 1 1 4.5 3.5 35 4,5
bluetooh 1 1 2.5 2 2.5 2.5
radio Py 1 3 4 pay
mp3 [ 1\ 1 3 4 2 3
oviadani \2 J| 25 3 25 \ 3 ) 25
osobni nazor \1-,{5’/ 3 4 2.5 \3-.@’/ 3
L] LY
Celkem \ 32,5 50 16,5 48,2% 45,25
Poradi 3, 1 3 2 4
I \
Vaha proménné (0,5-2) j Vysledky Vztah mezi
2 - nejvyssi dilezitost proménnymi (1 3 3)

5 - nejlepsi varianta

Obrazek 17: Porovnavaci matice [vlastni]

Hodnoceni dle této matice je do Zné& miry subjektivni, proto se snazime subjektivitu
hodnoceni eliminovat tim, Ze hodnoceni provadimgracovnich tymech (shodakolika
clena tymu). Vyuziti této metody je velmi Siroké a da peuZzit pro rozhodovani tetn

ve vSech oborech. [3]
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2.11. TPM

Udrzba straj je vyznamnym potencidlem ke zvy3ovani produktivtgtability kazdé
firmy. Program TPM (Total productive maintenanoeprekladu totald produktivni Gdrzba
se zamiiuje na eliminaci ztrat, které vznikaji diky chyb@porucham stréj zejména diky
nedisledré provad&né pravidelné udr&h Management produktivity vyrobnich izzeni je
souhrnéinnosti, které uvedou strojni park do optimalniciminek, a to &etrg nastaveného

systému udrzovani.

TPM je program, jehoz cilem je zlep3eni Gdrzby drpku. Zadné prostoje, nulova
zmetkovitost, Zzadné drazy. Kighlednému fedstaveni Sirokého spektra TPM byl vyvinut
model sestavajici z osmi zakladnich skouKazdy sloup je zaloZzen na eliminaci ztrét
a plytvani. [11]

2.11.1.0sm sloupi TPM

Koncept TPM je tvéen 8 zakladnimi sloupy. Kazdy sloup sleduje jedpacglni
casteény cil a sklada se z jasmlefinovanych krok. Aby bylo mozné dosahnout zakladnich
cila TPM, musi se prosadit realizace vSech jednotlivkrota.

st prostiedi

Kvalita adrzby
ezpecno

Autonomni adrzba
Planovana ndrzba
Preventivni idrzba

B

|ﬁ .‘E
[ (1]
8 £
oy g
L E
m =
= -
Q@ =]
H 3
e o
E »i
b oy
= |

Tréninky a rozvoj znalosti

Obrazek 18: 8 slougs TPM [vlastni]
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2.11.2.Program TPM

Program TPM rmiZeme srovnat se zdravotni (pé TPM miZe byt chapano jako

"preventivni |ékéstvi".

Kontinmalni produlkce
| u

Ka¥dodenni zdrava vyiva Kardodenni Tisténi
Sport / odpotinek a mazani
i =
Pravidelnymi kontrolami

Pravidelny servi
piredchazi vzniknu nemoci avidelny servis

Leékar

Vtasna a spravna diagndza zabrani rozvoji problémn

Obrazek 19: TPM jako ,preventivni |ékadstvi* [vlastni]

Ve

-« Zdravi nebo porucha stroje zastavi "chod" v obidpgalech.

- Pravidelnost, na kterou si zvykneme, se stava aatiokoucinnosti.
- Prevence eliminuje poruchti az organismu nebo stroje.

- Zasah lék&e nebo udrzby jsou zbytee naklady. [12]
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3. Prakticka ¢éast

Hlavnim cilem praktick&asti této prace je navrhnout optimalizaci vybraryéokni
operace s vazbou na zvySeni jeji produktivity ariméealizovat. Praktick&ast popisuje
jednotlivé etapy realizace projektu a jejidseni s vyuzitim metodologie Six Sigma DMAIC

a zakladnich metod fomyslového inzenyrstvi.

Vybrany projekt je realizovan ve vyrobnim z&¢ddreciosy a.s - hutriiasti vyroby.
Jednim z procés které vedou k vyti@ni vyrobku, brouSeného polotovaru je proces
separace. Tento proces se provadi redstku separace a vyuziva k tomu vyrobriizami
- separéni linku. Cilem tohoto procesu je upravit finalrolgtovar po procesu taveni tak,
aby vyhovoval standafith Preciosy z pohledu kvality, rozmd vyrobku a mnoZzstvi

"nezadoucich" pmeési, zejména spi.

Data 0 mnoZstvi vyroby a nazvy vyrabkbsazené v praktick&sti diplomové prace

jsou z divodu utajeni know-how firmy Preciosa a.s. Zami zmenény a zkresleny

3.1. Zadani projektu

Celkova reorganizace provozu separace tzodu zajis¢ni pldnovaného navySeni
vyroby podle rozhodnuti vedeni firmy. S@sti ukolu je také zavedeni metod 5S a vizualniho
fizeni s aplikovanim zasad ergonomie a ostatnicbdvmalimyslového inZzenyrstvi.

PostupieSeni projektu byl veden s vyuzitim metodologie DRIAkterou je mozné
shrnout do nésledujicich kribk

« Definice (ugeni cile projektu) D
«  Méfeni (mefeni sodasného stavu, celkovy layout pracogjst M

« Analyza (analyz&asovych snimk, analyza mikrolayoutu) A
« Zlepseni (zavedeni metod 5S, podlahovy management) I

« Zlepseni (mikrolayoutasti pracovist, TPM) I

« Kontrola (zkuSebni provoz) C
+ Kontrola (nastaveni pravidelfiposy) C
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3.2. Definice (Define) — stanoveni ail projektu

Cilem projektu je efektivni vyuZiti technologie adské prace tzn. snizeni
neproduktivnichc¢adi, zlepSeni materidlovych a infortmch toki, zavedeni standaid
pro cistotu pracovigt. Zadanim projektu je zvySeni produktivity vyrobsagovisté separace

0 20%, zlepSeni kvality procesu separace a stazdaslpracovniho prastdi.

Zadéani projektu vychézi z porovnani stavajiciho Istd vyrobenych polotovar

a z potebného mnozstvi vychazejiciho Zmtho pozadavku dle zadani vedeni firmy.

Vypocet potrebného vyrobniho taktu

Celkovy r@ni pozadavek vychazejici ze zadani po jednotliskaipinach vyrobk je :

Tabulka 2: Potieba vyroby polotovari

Nazev ks

Skupina polotovar A 39 127 680
Skupina polotovaru B 58 776 000
Skupina polotovard C 364 361 200
Skupina polotovard D 81 233 000
Skupina polotovart E 692 502 120
Potieba rok 1 236 000 000
Potfeba na sménu / linku / obsluhu 846 575

Potebné piimérné mnozstvi vyrobenych polotovamna jeden stroj a jednu $mu jsem

stanovil dle vzorce (1):

stavajici mnozstvie
*s*p 1)

n — planovana p&tba polotovar (ks)
d — paet dni v roce

S — p@&et snen za den

p — p&et stroji
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planovanénmnozstvi 1236000000 846575 ks/stroj/snena

365* 2* 2

Pti planovaném naptrzitém provozu = 365 dni, dispozici dvou sirojychazi pateba

zpracovani 846 575 ktisxa jednu srinu, jeden stroj.

Vypocéet stavajiciho vyrobniho taktu

Stavajici pimérné mnozstvi vyrobenych polotovamna jeden stroj a jednu $mu jsem

stanovil dle vzorce (2):

stavajici mnozstvie
*s*p 2

m — skuténé vyrobené polotovary v uplynulém roce (ks)
d — paet dni v roce

S — p@et snen za den

p — pa&et strofi

stavajici mnozstviE 1058500000 725000 ks/stroj/snena

365 2* 2

Pt nepetrzitém provozu v liském roce = 365 dni a provozu dvou striojhem jedné
smeény vychazi piimérna dosahovana kapacita stavajici vyroby na 725K na jednu
smenu, jeden stroj , coz je 0 16,77 % mdreZ planovana vyroba v nadchazejicim roce.
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3.3. Méreni (Measure) — popis satasného stavu

3.3.1. Popis operace

Hlavnim cilem operace je oéld od sebe (dale jen separovat) kvalitni vylisky
od stepi. Souwasti operace je nasledné navazeni viglidbe pepravnich obal prepaiet
hmotnosti na kusyifes hmotnost znamého mnozstvi vzorku (déle jen vaciy v kazdém
konkrétnim obalu affprava naplanych obah k predani do expediniho skladu.

3.3.2. Sowasny stav

Lidské zdroje, sménnost

Pracovis& separace pracuje v nefrzitém provozu. Celkem se tedy na pracovistdat
vV negetrzitém dvanéctihodinovém rezimu 8 pracovnsie sminnosti R (ranni) a N (rai),
piicemz ranni sgna trva od 06,00 do 18,00 hodin a&nbsneéna od 18,00 do 06,00 hodin.

Jeden pracovnik obsluhuje jednu linku od zaloZzend\sny po tuctovani a paletizaci.
Obsluha si dle rié&zeni mistra nebo dle svého uvazenijuporadi sortimentu ke zpracovani,
a to tak, aby byly minimalizovangasy na sézeni nebo vyrny sit. Dle vybraného
sortimentu si obsluha nastaviedepsané parametry z navodky TPV (technickigrava
vyroby) a provede v pdtati zaznam o zahajeni zpracovavani zakazky. Po azahaje
"separace" si obsluha odebira vzorek, ktery muaegrmi dob posoudi pracovnik kontroly
jakosti a na zakladieho rozhodnuti poktaije v procesu.

V mimopracovni dob je rozhodnuti o spravné kvalitvyhrad® na obsluze linky.
Obsluha je povinna z kazdé zakazky (1stroj / &sah odebrat pro vystupni kontrolu dva
reprezentativni vzorky, u kterych je &pé posouzena kvalita a razitkem naivwdce
potvrzena shoda vylisks vyrobni dokumentaci.

Zawrecnou soudasti procesu separace je réledi polotovaii dle pozadovanych
rozmera a jejich oddleni od malych fimési a neistot (dale jen sitovani). Po vysitovani
obsluha vyrobni zakazku natuctuje, navazfelgzi na paletu, kterou po napm
(26 obali/paleta) zapaskuje argveze na misto tené k expedici. Zde si vyliskyigbira
pracovnik expedice. Po ukieni vyrobni zakdzky provede obsluha&top patitati zaznam
o ukorteni zpracovani. Vifpad zjiSteni nekvality jsou obsluhy nuceny paletu rozpaskovat
a neshodu opravit fpseparovanim, rpsitovanim) Za kvalitu "vyseparované" suroviny

odpovida vyhradhobsluha.
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Rozpis pestavek
o zakonna (ok&d)

10:00 — 10:30
22:00 — 22:30
0 bezpénostni
08:00 — 08:15
20:00 — 20:15

15:30 - 16:00
04:00 — 04:30
13:00 - 13:10 16:50 — 17:00
01:00 - 01:10 04:50 — 05:00

Stroje, sdfizovani, bezpénostni predpisy, ochranné pracovni poniacky

Predepsané parametry stio dle dostupnych materialvyrobce neuvadi zZzadné

piedepsané parametry tykajici &&sovych a mnoZzstevnich vykonNeni uvedeno povolené

zatizeni wase ani fedepsany bezperostni pestavky tykajici se moznéhogpizeni linky.

Parametry pldnované vedenim provoziasoveé vytizeni stroje nenitimo dano,

dle jednotlivych tyfd vyliska jsou v SAPu (p&itacovy systém pouZzivany v Preciose a.s.)

piedepsanytasy pro separaci v jednotkach separovanych wWiligkpodkladi u normovée

zavodu vyplyva, Ze vytizeni vlastni segariajednotky (sepatami komora)éini okolo 30 %

fonducasoveho fondu pracovni gny, vytiZzeni sitovaci jednotky je vyssi — cca 50 %.

Kromé ukoni predepsanych v TP (technologicky postup), vlastnilubias provadi

v ramci snény nasledujici ukony, tykajici $&teni a Feséizovani linky:

- priprava linky — kontrola vyprazani linky (zaklad&, zasobniky), vfipac poteby
vycisteni jednotlivycheasti linky od stepl a zbytki vyliska

« vymeéna separiho média
« vyména gredepsanych sit

« nastaveni frekvenci zaklatlg davkovae do sit a sitovaci soustavy

« nastaveni sepamai komory
« nastaveni otéek média

Po skoweni snény je provadno cisteni celé linky, demontdz sit a média (to plati

Vv pripact, Ze nebude v dalSi $m pokratovano ve stejném sortimentu).
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Vypis platnych omezeni z hlediska bespesti prace:

Kromé uvedenych ustanoveni plati na zaklag/gienickych pedpisi, Ze obsluha ma
v pribéhu dvanactihodinové stny stanoveny celkem 3 bezp®stni pestavky v rozsahu

1 x 15 mina2x 10 min.

Technologicky postup vyroby — zde uvadim jednotlivéky, které obsluhy skuta¢
pii separovani provagl a nejsou zmigny v odstavcich vyse:

- kontrola vyisténi sitovaci linky nebo jeji @@steni, vymena sit dle navodky pro
jednotlivé vylisky

- priprava ptivodky (navezeni zasobni bednyfispaveni k zaklads), piiprava
prazdnych obdl palet, odpadnich nadob k jednotlivym uzlovym iod

- prihlaseni pes SPD (informéni systém skru provoznich dat), fiprava vah k vazeni
a tuctovani

« uvedeni celé linky do provozu, nastavenicekd komory dle navodky, nastaveni
vibraci jednotlivychtasti linky

« zdvih bedny s vylisky do zasobniku, sgm$tvlastniho separovani

« odber vzorku vyliski, kontrola rozmiri a kvality

- stanoveni hmotnosti jednotky préipadné tuctovani

« vaZzeni a tuctovani vylisk

« odvazeni vylisk v obalech na pal&todvoz a vysypaniispi

« zapsani dat

« po skoreni smény kompletni Gklid pracovist tj. vycisténi celé linky, demontaz
média z komory, demontaz adsteni sit, uklid pracovist

3.3.3. TPM — souwtasny stav

Bezpanostni predpis separd&ni linky
Predpis je sotasti technického popisu a navodu na obsluhu a uadedizeni,

je sowasti dokumentace k #iaeni a musi byt viditetnvyvéSen u zE&zeni.

Obsluhu a udrzbu tZe provadt pracovnik, ktery ma ktomuglesné i duSevni
piedpoklady, starSi 18 let, prokazateleeznameny s navodem k obsluze a Udrdbje

prakticky zaden.

Provadt udrzbu a opravu ¥meni (bez otevirani elektrorozvge a snimani
ochrannych elektro kry miuZze pouze pracovnik, ktery byhdre a prokazatek (zapis
v Deniku bezpénosti prace) paten ve smyslu § 4, vyhiCUBP (Cesky dad bezpénosti
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prace) aBU (Cesky bdsky (fad)&. 50/78 Sb., a proskolen z Technického popisu a@ahiv
na obsluhu a GudrZzbu &aeni, etné zdsad prvni pomocifparazech elektrickym proudem.

Pracovnik, provagjici udrzbu nebo opravu #iaeni (mimo elektrozéeni), smi tuto
¢innost provadt pouze pi odpojeném zazeni od pivodu elektrické sé a zajiSéném proti

svévolnému uvedeni do chodu. Uvedeni do chodu pgeopeovozni elektrika

Veskeré prace spojené s kontrolou, udrzbou, opraxaiisSténim el. z@izeni smi
provadt pouze kvalifikovana osoba s kvalifikaci podle,&ghl. CUBP aCBU ¢&.50/78 Sb.

Zatizeni musi byt provozovano v souladu s Technick@pigem a navodem na obsluhu
a udrzbu z#izeni projektanta Useku rozvoje, aize byt provozovano jen za provoznich
podminek, pro které bylo navrZzeno a vyrobenedRuvedenim Zé&eni do provozu musi byt

na zdizeni provedena vychozi revize di&N 33 1500.

Provozovatel zdzeni musi zajistit pravidelnou kontrolu, adrzbprawérovani zaéizeni

tak, aby byly zachovany podminky bezpého a hospodarného provozu.

Mistni provoz® bezpénostni gedpis musi byt viditek vyvéSen na pracovisti, musi
byt neustal&itelny a pracovnici s nim musi byt prokazatebeznameni, a torpd zapoetim

prace opakovanprosSkoleni a alesgiopo dvanacti résicich.

Bezpe&nost prace i obsluze separ#ni linky

- Je nepipustné spoust a zvedat temperovaci vozik se surovindéungdowenych
pojistovacich ¢epech pepravni klece nebo nezanych dvéich ochranné klece
nebo celkové hmotnosti vozikdetns suroviny ¥tSi nez 500 kg.

- Je nepipustné vstupovat pod zvednutaiepravni klec.

P¥i ¢isteni zasobniku pouZivat fedi k tomu utené.

- P¥i seizovani otéek pracovniho kart® za provozu je nutno chranit stio
ochrannymi brylemi.

- P¥i sdizovani sepakmiho zdizeni pouzivat nadi k tomu utene.

- Je nepipustné odstigovat bezpé&nostni kryty na zdzeni.

« Opotebované a poskozené dily felia ihned vyrnit za nove.

Ochranné pracovni pomicky

Obsluha je povinna pouzivat :

« pracovni oblek
« pracovni obuv

« chrante sluchu
« ochranné bryle
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Cisténi a Gdrzba zaizeni
Separ&ni zafizeni

Bézné ¢isténi zavazeni, vstupniho zasobniku a whfho podavée je nutno provad
pravidelré pred ukokenim pracovni semy pri zastaveném stroji a vypnutém ekivodu
(hlavni vyping umisgény na ovladacim rozv&d) pramyslovym vysavéem. Je nutné

ze stroje odstranit zbytkyisf, prachu a suroviny. Zvlastni pozornost jeipbé ¥novat

vstupnimu zasobniku a podéia

Dopravni pas s podavéem

Bé&zné cisteni pasového dopravniku je nutno prodtagravidelrd pred ukomenim
pracovni smny pri zastaveném stroji, pmyslovym vysavéem. Je nutné ze stroje odstranit
zbytky stepi, suroviny a prachu. Zvlastni pozornost jeipba ¥novat prostoru komor

pasoveho dopravniku, stéjtak i podavai.

Sitovaci z&izeni

Sitovaci z#&zeni je nutnaistit pravidelrd pred ukogenim kazdé pracovni smy pri
zastaveném stroji, pmyslovym vysavéem. Je nutné ze stroje odstranit zbytkiest,

suroviny a prachuRadre ogistit vSechna sita pomoci $krabky.

3.3.4. Seznam vybaveni provozu - sadiasny stav pracovisé

V provozu neexistuji Zadné standardy usp@ni a ukladani p@&bného vybaveni
a pracovnich pofitek ani standardy proéiSténi provozu. Umisini veSkerého péebného
vybaveni a pracovnich pditek se rodilo historicky s tim, jak byl provoz pgst
rozSkovan. Disledkem toho je nevhodné undist potebného vybaveni, které se nachazi
na rznych mistech provozu a obsluha travi spoustu degtivniho ¢asu hledanim
a prenasenim poebnych pomicek, ¢i pouzivanim zbytné dlouhych manipuknich cest
pii uskladiovani zpracovanych polotovarTakto ,uspdadané” pracovigt se nevyznéuje

piiliS dobrymi pracovni podminkami.
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Obrazek 20: Sokasny stav pracovisé

Pro poteby zavedeni 5S byl vypracovan seznam nezbytnébaveyni a porircek.
(viz priloha B)
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3.3.5. Layout stavajiciho pracovisé

V této fazi byl vytvden celkovy layout pracovistseparace za célem zjiSeni

prostorového usgadani technologii, jednotlivych pracowvig&a prostor pro skladovani

a manipulaci.
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Obrazek 21: Celkovy layout stavajiciho pracovist pred optimalizaci

3.3.6. VA/NVA - plochy

Cilem bylo zjis¢ni pongru plochy, kter4 pdava hodnotu, ku ploSe, ktera hodnotu
negidava.

Celkova plocha pracoviSprovozu separace byla rateina do gkolika ¢asti dle jejich
funkce, a to na plochyfigdavajici hodnotu a plochy ngavajici hodnotu (plochy skladovaci

a plochy manipukni). Zelenou barvou jsou ozteny plochy pidavajici hodnotu , modrou

barvou plochy maniputai ac¢ervenou barvou plochy skladovaci.

Mezi plochu pidavajici hodnotu pét plocha zastasna stroji a nezbythnutny prostor
pracovnika k obsluze stroje. Plochy byly réledy do zakladnich geometrickych tiaa byl

vypocitan jejich obsah.
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Obrazek 22: Vyuziti ploch pridavajicich / nepfidavajicich hodnotu pfed optimalizaci

ZELENA - plocha pidavajici hodnotu:

CERVENA - plocha skladovaci:
MODRA — plocha manipulai:

47,10

34,2%m

65,90

m

m2

45,0% -
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35,0% -
30,0% -
25,0% A
20,0% A
15,0%
10,0%

5,0%

0,0% -

Podil jednotlivych ploch p

fed optimaliz

aci

Zelena

Cervena

Modra

Plocha

Bezpecnostni

Graf 1: Podil jednotlivych ploch pied optimalizaci
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Celkova plocha dilnyini 157,7 m. Zbyvajicich 10,49 fjsou nevyuZité plochy
slouzici pro bezpmou obsluhu sepataich linek a hygienu.

Index VA/VNA tj. index ploch pidavajicich a nefidavajicich hodnotu 8,426
Procento plochifdavajicich hodnotu (zelena barva?2,9 %
Procento ploch néfaavajicich hodnotutérvena barva + modra barvay8,1 %

Z vysledki je Zejmé, Ze plochy néfmavajici hodnotu jsou&si nez plochy fidavajici
hodnotu, coZz poskytuje prostor pro dalSi zlepSav&igjwtSim potencidlem je redukce
skladovacich ploch zavedenim podlahového managemernim zétSeni manipulkénich

ploch, tedy vytveéeni dostat&ného prostoru pro manipulaci.

3.3.7. Vytvoreni ABC analyzy produkti na provozu separace

ABC analyza byla provedena pro zst vyliska s velkym objemem vyroby. Objemova
analyza se prov&th pro sodasny stav vyroby, ale vzhledem &ettdvanému néstu vyroby
zde byly brany v Gvahu ifpdpoklady pro nasledujici rok. V grafu 2 je uved&nmulativni
zastoupeni jednotlivych materialv procentech na celkovém objemu vyroby. Graf pro

piehlednost nezobrazuje zastoupeni vSech 108 analyyolr poloZzek

Detailni podklad prezentujici zastoupeni jednotivysortimeni v ABC analyze

je uloZen v piloze C.

ABC analyza - Kumulativni zastoupeniv %
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Graf 2: ABC analyza celkova
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Legenda k grafu 2:

A — vyrobky z@azeny dle ABC analyzy do skupiny A — 80 % zpracewého objemu
B — vyrobky z@azeny dle ABC analyzy do skupiny B — 15 % zpracavého objemu
C — vyrobky z#azeny dle ABC analyzy do skupiny C — 5 % zpracouéta objemu

Z ABC analyzy vyplyva, Ze 22 vyrolikz celko¥ 108 analyzovanych, tedy 20,3 %,

tvori 79,5 % zpracovavaného objemu.

Mriviw s

s sz

coz je dilezité zejména pro planovani vyroby, pro skladoveyrioby pred pracovigm
separace a i pro zavae 5S, kde se podle vysladlABC analyzy ulozi pdebna sita

a tuctovaci lopatky.

3.3.8. Casové snimky

s v Z

Casova analyza provozu separace se skladaiizeasti. Prvnicasti je analyza
pracovniho snimku obsluhy, druhatésti je analyza pracovniho snimku stroje fetit

je analyza jednotlivyckinnosti pracovnika.

Snimky pracovniho dne byly provid, v ramci jedné pracovni smy - v tomto

piipact béhem jedné dvanactihodinové pracovniagnnegetrzitého provozu.

Casovy snimek pracovnika

Vyiez ¢asového snimku pracovnika je na obrazku 23. Rozbspvého snimku

pracovnika je proiehlednost prezentovan v grafické podletgrafu 3.

- -
Casovy snimek pracovniho vytizeni X
PRECIOSA

Pracovisté: Provoz separace Jmeéno realizatora: Petr Indra
okalita realizac{ ZAVOD 06, JABLONEC NAD NISOU Datum provedeni: 26.1.2010
Jmeéna obsluh: JOSEF HUSEK Lokalita realizatora: RAS

MAREK JANDURA Casovy usek realizace: 5:00-19:00
MNazev projektu: Reorganizace provozu
Preddvajici Prebirajici’ Popis cinnosti pFi pfedani smény
Popis pfeddni pomoci check listu:

Cislo Nazev aperace popis pracovni éinnosti Cas zacatku €innosti | Cas konce innosti Celkem éas h:mm
1. Konverzace s obsluhou jiného provozu 510 520
2. Vysavani ploch na provozu Sitlowny 520 5-35
3. Sedél (nic nedélal) 5:35 545
4. Pracovnik €.1 a £.2, vwwména informaci 5:45 5:50
5. MNic se nedéla (pracovnik £€.2) kava, (pracovnik £.1) nic 5:50 6:00
6. pracovnik £.1 odchod 6:00 6:00
7. MNic (kava) pracovnik £.2 6:00 6:10
8. Pracovnik jde zkontrolovat wrobu na dnedni den (plan) 65:10 6:12 0:02
9. Pfiprava sit (upnuti) do stroje (linka1) 6:12 6:16
10 Priprava kartd€e do kontroly. pracovnik musi na ddrZbu, Spatnd 65:16 6522
11, Komunikace s kmenafem 6:22 6:23 0:04
12, Dorovnani a prerovnani vychlazeného zboZi (ruéni manipulace) 523 627 0:04
13. Dokonéeni piipravy kartace 527 528

Obrazek 23: Vyrez éasového snimku pracovnika
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Detailni snimek pracovniho dne pracovnika provezuveden v floze D.

Rozbor ¢asového snimku pracovniho dne pracovnika

25% 6 5%

15,7%
2 8%

2,2%
57,1% 13,2%

OManipulace

O kontrola keality

O Tuctovani

m Cidténi 3
piiprava
pracovisté

O Administrativa

O Piestavky

O Meproduktivii
tas

Graf 3: Rozbor ¢asového snimku pracovniho dne pracovnikaited optimalizaci

Sowasny stav - vykr nejdilezitéjSich ¢innosti

- Dosahovany pet ks na jeden stroj za $mu — celkem 725 000 kag smena

. Cas potebny na Gdrzbu stroje — 1x za&m — 6 min
. Cas potebny na pipravu a upnuti sit — 1x za 8nu — 6 min

. Cas potebny na fipravu materialu + zaloZeni do strojei(mer) jedna davka — 3 min

. Cas spatebovany na administrativu @onér) — 4 min

. Kontrola kvality (zkuSebni vzorek) fomér — 5 min (kontrola ®J)

- Prestavky (bezpaostni a obd) 95 min

. Cas potebny pro pitbéznou kontrolu kvality (za chodu linky) 2x — celkenmin

- Predani sminy (stroj nepracuje) — celkem 130 min
. Cisténi stroje a provozu separace — celkem 10 min
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Casovy snimek stroje
Vysledky rozboru vyuZziti strojnihéasu jsou pro ighlednost prezentovany v grafické

podolE. Detailni snimek vyuZiti strojnihtasu je uveden vifloze E.

Vyuziti strojniho €asu p fed optimalizaci

@ Provoz stroje

B Prostoj organizac¢ni
O Prostoj technologicky
13,2% @ Prostoj porucha

O Prestavky

1,9%

22,8%

60,4%

Graf 4: Rozbor vyuziti strojniho ¢asu pred optimalizaci

3.3.9. Mikrolayout pracovist é tuctovani (MOST) — sokasny stav

Posledni provashou analyzou byla analyza jednotlivyginnosti pracovnika tuctovani,
u nichz byla ndfena doba jejich trvani. Tato analyza provedeno doetdVOST (Maynard
Operation Sequence Technique). Pro vyhodnoceniosgiya speciakh vytvorena tabulka.
Detailni rozbor ¢innosti etng uréeni potebného¢asu pro natuctovani jednoho obalu
v stavu ped optimalizaci je uveden Vifmze F. Na obrazku 24 je znéazémn pohyb
pracovnika v mikrolayoutu pracouSttuctovani. Celkova délka pohybu pracovnika

v mikrolayoutu je 18,9 m.
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Stal.pracovni

—

Obrazek 24: Schéma pohybu pracovnika v mikrolayoutu pivodni stav

Celkovy ¢as potebny pro natuctovani jednoho obaltetrg manipulace s nim dle
metody MOST (Maynard Operation Sequence Technigu&y8minuty.

3.4. Analyza (Analyse) sodasného stavu

3.4.1. Vystupy z analyzy¢asoveho snimku pracovnika
Vystupem z analyzyasového snimku jsou tyto zakladni &dw
« Z celkovych 12ti hodin jedné smy pracovnik pracoval celkeBihod 34 min.
« Celkovy neproduktivnéas po od&eni grestavek danych za zako@dod 51 min.
« Celkovy pongr ¢innosti gridavajicich/nefidavajicich hodnotu j84,2 %.
. Casow nejnar@ngjsi ¢innost - tuctovanig3% ¢asu) => detailni rozbafinnosti
- Mozna optimalizace zapojeni jedné obsluliygpovozu obou sepataich linek.

3.4.2. Vystupy z analyzy¢asoveho snimku stroje
Vystupem z analyzyasového snimku jsou tyto zakladni &&w
« Z celkovych 12ti hodin jedné smy stroj pracoval celkervihod 15 min .
« Mezi predanim ranni saémy stroj nepracoval celkem 2hod.
- Konec separovani ve 4:45 (b sntna), z&atek separovani v 6:45 (denni&ma).
« Celkovy pongr chodu stroje fidavajicich/nefidavajicich hodnotu j60,4 %.
- Nutné optimalizace a nastaveni pracovricmosti dle jasnych pravidel.
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3.4.3. Definice rezerv na provozu separace

Rezervy byly v tymu pracovnikseparace definovany a stanovenychto bodech:

3.5.

Predavani sin za chodu stroje. Vypinani stroje hodirfegokoncem simy a z&atek
chodu stroje cca 30 min poczdku sngny. VEtSi produktivita procesu.

Jasna pravidla proigdavani sgn — misto,cas, ¢istota, giprava pro dalSi sému —
nebo stroj pedat za chodu.

Kvalitu by mela posuzovat fimo obsluha sepatai linky.

Vizualizace ve skladu polotovaru pro separovani nesdnepehledné — datum
expedice.

Razeni sit dle ABC analyzy — nejvice pouzivana sitatzv. ,po ruce®, piprava
predesSlé skny pri predani.

Oznaovéani sit pro kontrolu podle odpracovanych hodiosilat na pemeieni
velikosti ok (nap. Zeiss), kvalita a stasit.

Dnes si wuji poradi zbozZi k separaci obsluhy — nastaveni jasnyahigel (obtizg
a lépe zpracovatelné zbozi).

Jasna pravidla komunikace mezi obsluhou, pracowmikeovozu pipravy kmene
a expedientkou (produktivita operace).

Planovani na hutnim provozu — mozné zlepSendream k produktivié provozu
separace.

Caso¢ nejnaréngjsi je tuctovani vyseparované suroviny a kontinudtontrola
kvality. Proto je nutné pro zvySeni celkové prodlilgt vyiesit toto ,uzké misto*.

ZlepSeni (Improve)

Navrhovanymi opdéenimi navrhnuta na zaklagrovedenych analyz jsou :

Uspaadani celého provozu zavedenim pravidel dle met68y a podlahového
managementu.

Zavedeni ergonomie prac# pazeni suroviny a tuctovani.

VyieSeni prostoru nasypky — konsttok feSeni nasypky a snizeni manipulace
s vyrobou.

Vymeéna stavajici tiskarny — séasna doba ptgbna pro vytigni Stitkih zvySuje
neproduktivnic¢asy -c¢ekani na vytigni evidernich Stitki, zaroveéy vyieSeni startu
tisku nap. softwarovymieSenim na misto stavajicihocitika u vah.

Optimalizace provozu separace oldtim fondu strojniho¢asu stroje od fondu
pracovni doby obsluhy, zma cinnosti a jejich optimalizace pro moznost zvySeni
produktivity jak strojniho, tak lidského fondu poami doby.

Zména sodasného systému odiftovani, stavajici systém je bez vazby na vykon,
je vyuzivan pouze fond mistra, v ramci fondu js@jdileZit¢jSimi oblasti proaktivita

a dodrZzovani BOZP (Bezgmost a ochrana zdraviipraci).
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3.5.1. Zavedeni 5S

Filosofie

.D Five, nez nmizes plytvani odstranit, musis ho najit*

Identifikace nezbytnych a zbyté&nych piredmétia na pracovisti

Postup pripravy a zavedeni

« ZjiSténi pracovnich povinnosti obsluhy v rozsahu 1émyn a jejich ¢etnost
(viz kap. 3.3.2)

«  ZjiSténi vybaveni pracovi¥(viz kapitola 3.3.4)

« ZjiSténi pracovnich poiicek, gipravki ovéieni spravnosti) €etnost pouzivani

- Nafoceni pracovigt

« Seznameni s layoutem pracovist

- Zakresleni do layoutu rozmésti pomocnych zZdzeni — stoly, zZidle, skiky, n&adi,
piipravky, ...atd.

7w

«  ZjiSténi ¢etnosti pouzivani adi (dens) a pomocnych materi@mesicng)

Potet Hodnoceni --
problémi | zavaZnosti
5 i vice Tfida 0

Kontrolni List Prohlidky Pracovisté >4 Trida 1
rica
1 Tiida 3

Zadny Tfida 4

Cilova oblast Polozka Datum hodnoceni

Posoudit co je potiebné a co ne
Utf_id' ) Vyskytuji se nepouZivané nastroje, upinace a jiné €asti vybaveni
(z‘l:gtzgﬁg)]e aco I'Ng zdech, nasténkéach apod. jsou zbyteénosti

Vé&ci jsou v uliékach, na schodistich v rozich apod.

Vyskytuji se nepotiebné zasoby, dily nebo material
Existuji bezpe€nostni rizika (voda, oleje, chemikalie, stroe )

SEIRI

Obrazek 25: Kontrolni list prohlidky pracovisté
Kazda véc ma své misto a vSe je na svém mist

« Jednoznéné ifazeni mista vSenmr@dnEtim a umisini predméta na tato mista
- ZlepSovani efektivity redukci zbyteych pohyli a plytvanicasem
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Ur ¢it odkladaci mista, pravidla
« Zbavit se vSech nepabnych pedmeta
« Urcit schéma rozmisghi a klasifikovani
« Sjednotit nazvy

5-S Mechanismy vizualnihatizeni

- Zna&eni na podlaze (stroje, praco¥idtnaterial, baleni)

« Systém gervenych viséek"

- Tabule na nastroje (stinové tabule)

- Zn&eni (kontejnery, gkiky, dodavky)

- Barevné znéky (zasobniky dil, znaeni podlah, BOZP, pracovét
« Inform&ni panely (upominky, témata, motta)

«  Komunikani tabule (5-S list, Kontrolni listy,...)

Pravidla ukladani

« Denni kontrola uloZzené zasoby

- Prevence nedosta&m®eho zasobeni
« Neustaléitibeni postup

« Mg¢feni efektivnosti systému

Metoda ozn&ovani Stitky

« Uli¢ky a skladovaci mista jsou jasozna&ena

- Nastroje a vybaveni jsou rozliSeny a urngtna ozn&nych mistech
- Palety jsou uloZeny do spravné vysky

« Okolo hasicich fistroja nejsou uskladiny Zadné pednity

- Podlaha neni porusena

Ukazky porovnani stavuied zavedenim 5S a po praktické realizaci zavedé&nijsbu

na rekolika nasledujicich obrazcich.
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Na potatku: Po zavedeni 5S:

Obrazek 26: Ulozeni radi
Fotografie na obrazku 26 zna#oji rucni n&adi pohozené v zasuvce pracovniho stéedp
zavedenim metody 5S a vizu&lmspdadané na n&sice po zavedeni.

Obrazek 27: Fipravky pro tuctovani
Fotografie na obrazku 27 zné#oji piipravky nahdzené vwepravce ped zavedenim metody

5S a vizuald uspdadané na nasice po zavedeni.
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Obrazek 28: Informaéni nasténky

Fotografie na obrdzku 28 zna#oji stav vizualizace informaci na né&ste ged a po

zavedeni metody 5S.
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3.5.2. Podlahovy management pracovigseparace
Na stedisku separace byly z vizudlnihdzeni zavedeny standardy podlahového

managementu, jejich umésti v layoutu stediska je znazo#mo na obrazku nize, pouzité

standardy na stdisku separace jsou detgilmopsany v filoze G.

MAPA POZIC PODLAHOVEHO MANAGEMENTU:

BIO

Obrazek 29: Mapa pozic podlahového managementu

Legenda k obrazku 29:

e Bezpénostni zony ° Prostor pri@gy e Surovina
o Paletgekajici na kontrolu kvalitye Paskovani ‘ Kontrola kvality

@ Manipulani drahy e Mikrolayout ‘ fedice
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Ukéazka zavedeni podlahového managementu:

ey 2

r- =
(G s B
v

=2 ¢l ;W
ﬂtr"-"

Obrazek 30: Umisini palet s polotovary

Fotografie na obrazku 30 zna#oji nejen vyuziti podlahového managementu, alevairo

vyreSeni skladovani (prostorbivvizualné) rozpracované vyroby vighledném regalu.

Obrazek 31: UmisEni sit véetné prostoru pro palety

Fotografie na obrazku 31 zna#oji vyuziti podlahového managementu v prostoru pro
ukladani sit, pvodre byla sita zastawma rozpracovanou vyroboufigtup k nim byl velmi
slozity. Po zmin¢ jsou sita volt pristupnd, sazena od néastji pouzivanych po nejmén

¢asto pouzivana na zakkadysledki analyzy ABC.
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Obrazek 32: Zasobnik na stepy - umisgéni

Fotografie na obrazku 32 zna#oji pavodni oznéeni odkladaci plochy a nové usadani,
presré definujici mista pro #py, manipulaci a bez{peostni zény. VSe je ipsunuto

co nejblize k vyrobnimu z&eni, tak aby byly manipulai drahy co nejkratsi.

3.5.3. Konstruk éni Gprava stroje - navrh nasypky

Na zaklad predchozich réeni bylo jako Uzké misto definovano pracovifiictovani
separované suroviny. Proto byl n&gi diraz @i optimalizaci sméfovan k tomuto pracovisti.

Bylo rozhodnuto, Ze v tymu sloZzeném 2z vedouciho jefta, obsluh linky
a konstruktéra, budefipraveno ®kolik navrhi pro optimalizaci tohoto pracovétvéetrg
jeho zd&leréni do celkového layoutu dilny s vyuzitim metodimpyslového inzenyrstvi 5S
a podlahového managementu. &mii feSeni je zarowve optimalizacecinnosti obsluhy
a vymena stavajici tiskarny Stitk ktera byla Zasovych snimk vyhodnocena jako dalsi tzké
misto. Sodasti navrl bylo také posouzeni z pohledu ergonomie préace.

Postup® byly vytvoreny ti navrhy konstrukni Gpravy stroje, konstrukce nasypky.
VSechny navrhy vychazely ze zadani, kterym bylespnout vlastni tuctovani co nejblize
k separa&nimu stroji, umoznit zpracovavattéi davky postupha hlavni draz byl kladen

na ergonomii pracovi§tspojenou s pracnosti &@sem na zpracovani jednoho obalu.

56



Navrhé. 1 Navrhé. 2 Navrhé. 3

Obrazek 33: Konstrukéni navrhy nasypek

3.5.4. Vyhodnoceni navrhi

Pro porovnani jednotlivych konstrékich navrli nasypky se pouZzila porovnavaci
matice. Jako kritéria pro porovnani byla zvolena:
- ekonomika (ptizovaci cena nasypky)
« ergonomie prace
« ¢as na vyrobek Basic-Most (rychlost obsluhy)
« volny prostor
« muj osobni nazor

Tabulka 3: Porovnavaci matice navrhi "nasypek”

Vaha Navrh £.1 Navrh £.2 Navrh £.3
Ekonomika 2 4 2 3
Ergonomie 2 3 5 4
Casna vyrohek BasicMost 1,5 4 3 f
Volny prostor (free area) 1,5 4 3 4
Osobni nazor 0,5 3 4 g
Celkem 215 25 30
Vaha: 0.5 =nizka 2wysoka Hodnoceni: 1= nizké 5 = wysoké

Z porovnavaci matice zpracovavané tymem zaintesggmh pracovnik vyplynulo,
Ze nejlepSi navrh nasypky jeavrh €.3, ktery byl také uten k realizaci a k zapracovani
do nového layoutu pracovi&separace. Realizovany navrh uvadim na nasledojagrafii.
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Obrazek 34: Realizovana nasypka

3.5.5. Mikrolayout pracovist é tuctovani (MOST) po optimalizaci

Po optimalizaci pracovi§t realizaci navrhu nasypky &innosti souvisejicich
s tuctovanim suroviny je nyni celkowas potebny pro natuctovani jednoho obaléetre
manipulace s nim dle metody MOST (Maynard Operaiequence Techniqu&)04 minuty.
Na obrazku 35 je znazamm pohyb pracovnika v mikrolayoutu pracowidiictovani po
optimalizaci. Celkova délka pohybu pracovnika v mi&youtu je 1,9 m.

[l

-0

Obrazek 35: Schéma pohybu pracovnika v mikrolayoutupo optimalizaci
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Detailni rozbor¢innosti wetné urgeni potebnéhocasu pro natuctovani jednoho obalu po
optimalizaci je uveden vifloze H.

3.5.6. Optimalizovany layout pracovist

Nové uspoadani celkového layoutu pracowiSseparace po realizaci metod 5S,

vizualniho fizeni a optimalizaci mikrolayoutu pracowiStuctovani vystihuje nasledujici
obrazek 36.

- i
ﬁl SR
e

1]

SO0

1200

[

EURPQ DEUR ‘

EUR [
EUR [
EUR [
EUR [
EUR P
EUR [
EUR [

0EUR
fEUR
pEUR
0EUR
0 EUR

1589
o
M - S [Fere ]
Stofky
[ [ ! l

TT 1

Obrazek 36: Celkovy layout pracovisé po zavedeni podlahového managementu

3.5.7. Value Added / Non Value Added index podlahovych plth

Pro definici ginosh zmén Uprav celkového layoutu byly znovu z§i8y porery ploch,
které ridavaji hodnotu, k plocham, které hodnotuiigvaji.

Celkova plocha pracoviStprovozu separace byla rafeina stejd jako v gipadc

meéieni pivodniho stavu a jednotlivé plochy byly oZzeay a rozdleny podle stejného Kie.
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Obrazek 37: Vyuziti ploch pridavajicich / negridavajicich hodnotu po optimalizaci

ZELENA - plocha pidavajici hodnotu:  47,02m
CERVENA - plocha skladovaci: 30,08m
MODRA — plocha maniputmi: 71,99 M

Celkové plocha dilnyini 157,7 mi. Zbyvajicich 8,61 fjsou nevyuZité plochy slouZici pro
bezpé&nou obsluhu sepafmich linek etné socialniho zazemi.

Podil jednotlivych ploch po optimalizaci

50,0% ~
45,0% -
40,0% -
35,0%+
30,0% +
25,0%+
20,0%+
15,0%
10,0% A

5,0% A

m2

0,0%-

Zelena Cervena Modra Bezpec¢nostni

Plocha

Graf 5: Podil jednotlivych ploch p@ptimalizaci
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Index VA/VNA tj. index ploch pidavajicich a nefidavajicich hodnotu 86,425
Procento plochifidavajicich hodnotu (zelena barva2£.,8 %

Procento ploch népavajicich hodnotutérvena barva + modra barvay,2 %

Vysledkem optimalizace je nepatrné zmenSeni pldiciapajicich hodnotu, coZ je dano
optimalizaci mikrolayoutu, vyznanij$im vysledkem je zt$eni plochy maniputai 06 m’
na ukor plochy pro skladovani, tim se zlepSujetprgsro gistup ke vSem skladovanym
prednEtam a pracovnim pofitkam, zvySuje se prostor pro manipulaci a tim iyatsi

bezpe&nost prace.

3.5.8. Casovy snimek obsluhy po optimalizaci

Po optimalizaci vSeclinnosti pracovnik pracoval celkenb hod 30 min celkovy
neproduktivnicas po odé&teni gestavek danych ze zdkona se snizildhbod 55 min Poner
¢innosti ridavajicich/nefidavajicich hodnotu je nynb2,8 %. Detail ¢asového snimku

v piiloze CH.

Rozbor éasového snimku pracovniho dne pracovnika

OManipulace

9,0%
1,9% O Kaontrola kvality

41,0%

E Tuctovani

m Cigténi a
pfiprava
pracovisté

O Administrativa

27 9%

O Frestavky

5,4%

13,2% 1,5%
O Meproduktivni
cas

Graf 6: Rozbor ¢asového snimku obsluhy po optimalizaci

Vysledkem optimalizac&innosti provadnych obsluhou, optimalizace mikrolayoutu
pracovis¢ tuctovani, zavedeni metody 5S, podlahového managgma Uprava operace
tuctovani je potvrzeni navrzené snizené obsluhowzogivodniho nastaveni jedna obsluha

na jednu linku na novou obsluhovost jedna obsluhdw linky.
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3.5.9. Casovy snimek stroje po optimalizaci

Po optimalizaci vSecKinnosti bylo dosazen@&asu chodu stroj@© hod 03 min
pomeér ¢asu pidavajicich/nefidavajicich hodnotu je nyrid5,4 %. Detail casového snimku

je uveden v filoze I.

VyuZziti strojniho €asu po optimalizaci @ Provoz stroje

m Prostoj
organizaéni
O Prostoj
13,2% technologicky
2,2% @ Prestavky

9,2%

75,4%

Graf 7: Rozbor vyuziti strojniho ¢asu po optimalizaci
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3.5.10.TPM — preventivni udrzba

Pri analyze sotasného stavu pravidel pésteni a udrzbu zgzeni, existence platnych
bezpénostnich pedpidi a prace s ochrannymi pracovnimi piarkami, byl zjiS€n nedostatek
v oblasti preventivni adrzby — chgfici mazaci plan stroje. Tento nedostatek byileggn
vytvorenim a vydanim nového mazaciho planu, obsahujiagm definovana mazaci mista

sc¢asovym harmonogramem jejich mazani (tabulka 4)

MAZACI PLAN - SEPARACNI LINKA

Maziva podléhaji prozenym procem starnuti a musi byt pravidelrobménovana.
Pfi vyméné maziva pouzivat pouze stejné mazivo. Mazani gamgh mist smi provéd
pouze osoba k tomu p&ena a s fislusSnym opravénim. Red zahajenim praci musi byt vse

odpojeno od fivodu elektrického nagi a zajiS&no proti svévolnému uvedeni do chodu.

Seznam mazacich mist

1. plochy Hideli (konce) mazat vazelinou AK2

2. plst namazat vazelinou AK2

3. plochy excentru mazat vazelinou AK2

4. olejova napi CLP — 460 1,2 litru po 16000 hod, nebo nejagizab 3 letech
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Tabulka 4: Predpis preventivni udrzby
INSPEKCNI PREDPIS PREVENTIVNI UDRZBY
KARTAC - SEPARACNI LINKA

PERIODIKA
Popis éinnosti Provadi  [Kontroluje Popis €innosti - kontrohy FROBEZME] OEN TYDEM MESIC
Kontrola opotrebeni kartaéld  |cbsluba stroje | Odriba wizualng hlidat pfi provozu x
== - . P mistr e B a5
O [Kontrola plsttesneni komory adrzba el oy pFi wymene kartace
B
O |Kontrola koncd hiideli udriba ’m|§tr pfi renovaci kartate
= Qcdrzbey
‘% Kontrola rolen dopravniku GdrZFba urdnrlgtk: 4
A — L wizuAlng hlidat pii prowozu
‘W |Kontrola napnuti pasu GdFEha mistr x
m dopravniku UcdrEkey
Kontrola stavu a teploty uunitr | | oo e mistr x
rozvadecu elekiro
“‘3’“;::; SETALEICITS obsluha stroje | Gdriha x
PERIODIKA
A —i7 Mazani __ | Zplisob Mazaci Poiet @
= Mazané misto e P . . JFROBEZNE] DEN TYOEM MESIC
e zajist'uje [AEmTEE mazani |prostredek [maz.mist ‘
|
.E Plochy excentrd ddriba Etétcem ik AR 2 2 provadi se 1x za 2 mésice x
o .
& |Pist tésneéni obsiuba stroje | TS | lenigka | tuk ok 2 2 x
0 vcirEley
= |pievodovka Lenze Gdrha V*;’I‘;'T:a CLP-480 1 pao 2 letech
PERIODIKA
§ Kontrolovana éast stroje P::::::;u Kontroluje Zplisob kontrohy FROBEZME] DEM TYDEM MESIC
0
‘2 [Kontrola taZnyoh pruzin mistr .
I |napinaku retézu presypaci aelrE wizualng x
O |stolice i
0 — :
= Korrtrolvavsntauu a teploty uvnitr ’m|§'tr wiTuAINS 2
= |rozvadecd GalrEhy
= pr'ac:ovvnik
~ = o I . Qdrzhby R
= Sni fitt ‘f.evt:a':mh ’ml?tr wyfoukanim x
I |mriZzek rozvadecu vcdrZhbey
E Kontrola elektro kabelaze, ——
[ |spoji rozvadéée a ovladdacich P dotaZeni wizudlng x
o prukfl Qddrzkey

PLOCHY MAZAT VAZELTNOU AK 2

PLST MAZAT VAZELINOU AK 2

OLEJOVA NAPLN CLP-460 1.
PO 16 000 hed., NEBO NE IPCZD
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3.6. Ovéieni (Control), porovnani s pgivodnim stavem

3.6.1. Ovérovaci (zkuSebni) provoz

Pro owieni vykori pracovisé s novym uspiadanim a zejména s novou "obsluhovosti”
bylo zvoleno obdobi jednohodsice, kdy byla derindata vyroby penaSena dofjpravené
vyhodnocovaci tabulky (vizifloha J). Data byla pro lepSi ndzornost vigd i v grafické

podolz.

Vyvoj primérného vykonu - 1 stroj jedna sména
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Graf 8: Vyvoj vykonu po dnech - zkuSebni obdobi
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Legenda k grafu 8:

Zelena osa - dosazeny vykon: 891 000 ks
Cervena osa - pozadovany vykon (cil): 846 575 ks
Zluta osa - pvodni vykon: 725 000 ks

PoZzadovany gimérny vykon byl stanoven n®&46 575kusi v priméru na jedno
zaizeni za jednu sému, cemuZz odpovidacervend osa v grafu. Dosazena skntest
praimérného vykonu ve zkuSebnim provozug@l 000kusi (zelena osa v grafu) na jedno
zaizeni za jednu sému, coz odpovida 105,2 % pozadovaného vykofh@239 % pavodniho
vykonu.

Rozptyl hodnot kolem @meérné hodnoty je dan zejména vlivem sortimentu, kigyly
vtomto zkuSebnim obdobi zpracovavan, a &vmeplanovanymi poruchami strojnich

zarizeni. Z uvedenych vysletlkie mozné odvodit z&v, Ze owiovaci zkuSebni provoz
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potvrdi

aleiv

3.6.2.

| pozadované zvySeni produktivity v fEiiném objemu zpracovavaném nézanich,

navrzeném a realizovaném snizeni obsluliozaézeni.

Stanoveni pravidel gredavani smén a pracovisg na provoze separace

Vzhledem k zji&nym rezervam byla stanovena nova pravidla pred@vani sin

a predavani strdj a u tchto pravidel bylo vedenim provozu vyZadovano atkdovano

jejich dodrzovani

Pravidla predavani snény - obsluhy

Prevze

ti a pedani linek:

- probiha wase od 5:50 — 6:00; 17:50 - 18:00
- urceny pracovnik na nasledné operaahjira a na konci séiny predava:

dopravnik - technicky stav, informace o poruSe &zavodu
kart&ova komora - technicky stav komorgystota komory
celkovacistota pracovi&t dodrZzovani zasad metody 5S
dodrzovani podlahového managementu

Do 6:00 resp. 18.00 hodin:

obsluhy hlasi mistrovi operace nebo vedoucimu prowysledek fevzeti pracovigt
vcetrg zapisu do Kontrolniho listu (vizifpoha K).

mistr operace (pdpvedouci provozu) — povoluje odchod, minul&smodchazi
negedani smny dle pravidel (kontroluje mistr operace) — mingaena Zistava
a vsichni ze sestavy se podili na odstndzavad, kili kterym nebyla operace (linka)
pievzata — do Uplného odstigu.

Mistr operace:

-

e nadizeny vSem obsluhamdstre stidace)

- rozhoduje o ufeni vypomoci gidate na provozu separace a na ostatnich operacich

-

e plr¢ zodpowdny za provoz separace

- zodpovida za uplné a spravnéyzeti a pedani sestavy
- ,Nekazai” jednotlivce budgeSena mistrem nebo vedoucim provozu.

Nekézni se rozumi:

- poruSeni pracovniho, provoznitadu

- poruSeni technologickych postup

- neuposlechnuti néideného

- nedodrzeni bezgaosti prace, ¥etre OOP (ochranné osobni paoky)
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Rozdleni grestavek:

* Ranni smina
Bezpe&nostni pestavka 8:00 - 8:15; 13:00-13:10; 16:50 — 17:00
Prestavka na jidlo a oddech 10:00 — 10:30; 15.36:601

* Nocni snena
Bezpe&nostni pestavka 20:00 - 20:15; 01: 00 - 01:10 ; 04:50 :005
Prestavka na jidlo a oddech 22:00 — 22:30; 04:00:30

Kontrola sn¢ny bude provégha:

v3edni den (poriti az patek) od 5:50 do 6:00 hod mistretediskaci zastupcem

nocni smény, soboty a nade - kontrolu zajiguji predavajici a febirajici podpisem

v protokolu

pro zjiseni v¢asného fichodu na pracovi§te napomocen dochazkovy systém, report
1x tydre (mistr)

za bezchybnéipdani je odpasdna obsluha nastupujici 8ny

porusSeni bude zapsano v Kontrolnim listu s podpigedmotlivce plus informace
mistrovi operace

Pravidla predavani snény - pracovist

Obsluha kogici snenu zajisti Uplnou fipravu vyroby pro febirajici sminu.

1. V piipadt predani sminy za chodu stroje:

Predavajici:

Cistota pracovi&t (médium, komora, provoz separace), 5S (1x nailangny)
kontrola dodrzovani metody podlahového managemergtrvale v ptibéhu snény)

kontrola ,stojak“ v regalu (@i zmeéné sortimentu)

naplrény zasobnik na vika odgpravnich obal (trvale v fibéhu snény)
piipravena paleta na hotovou vyrobu (trvale v @ibéhu snény)
piipraven kontejner s vyrobou (pro dalSi separaci) (trvale v pibéhu sngny)
prazdné zasobniky naepy (prasnost) (leva priibéhu sneny)

vyplnény a podepsany Kontrolni list operace separace(5:00-6:00, 17:00-18:00)

Standard pracovi&t

posledni tuctovani provadi obsluha linek vzdy matmhdo 5:45 (resp. 17:45)
odhlaseni fedavajici obsluhy se provadtasovém useku 5:45 - 6:00 a 17:45 — 18:00
uklid pracovist 5:45 — 6:00 a 17:45 — 18:00
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Prebirajici:
« vyplnény a podepsany Kontrolni list operace separace-5&00, 17:00 — 18:00
- prihlaSeni pebirajici obsluhy se provadicasovem useku 5:45 — 6:00 a 17:45 — 18:00

2. 'V piipact standardnihofedani snany (stroj neni v chodu):
Predavajici:
- (Cistota pracovigt (médium, provoz separace) nejpgedo 5:45 (resp. 17:45)
- kontrola dodrzovani metody podlahového management(trvale v pitbéhu sneény)

« kontrola z&sob v zakladia (trvale v piibehu sngny)
« naplreny zasobnik na vika odgpravnich obal (trvale v pbéhu snény)
- pfipravena paleta na hotovou vyrobu (trvale v pb¢hu sngny)
« pripraven kontejner s vyrobou (v zakl&ga (trvale v{gochu snény)
« prazdné zasobniky naepy (prasnost) trvdle v piab¢hu sneny)

- vyplnény a podepsany Kontrolni list operace separace (5:50-6:00,17:50-18:00)

Standard pracovist

« posledni tuctovani provadi obsluha linek vzdy negp do 5:45 (resp. 17:45)
- odhlaSeni pedavajici obsluhy se provadéasovém useku 5:45 — 6:00 a 17:45 — 18:00
« UKlid pracovis¢ v ¢ase 5:45 — 6:00 a 17:45 — 18:00

Prebirajici:
« vyplnény a podepsany Kontrolni list operace separa¢g:00 — 6:00, 17:00 — 18:00)

- prihlaSeni pebirajici obsluhy se provadicase 5:45 — 6:00 a 17:45 — 18:00
« z&atek operace separace nejpsizdo 6:05 resp. 18.05

Kontroly budou provéghy &€mito pracovniky: mistr operace, pracovnik Gtvaranpyslového
inZenyrstvi, vedouci provozueditel zavodu, vyrobnfeditel. Zapis o kontrole se zapiSe
do Kontrolniho listu pro f@dani s podpisem.
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3.6.3. Stanoveni novych pravidel odniinovani

Na zavr projektu byla stanovena nova pravidla pro éslovani pracovnii provozu
separace s jednoziv@ definovanou vazbou prémiové slozky mzdy na kvatitunnozZstvi
odvedené prace. Vyhodnoceni diehto paramefr provadi vedouci provozu, a t@&etnosti

jednou mgsicng.

SloZzky mzdy:
+ Pevna mzda
« Prémiova slozka
- Priplatky

Pro obsluhy sepagai linky byl zaveden tento model oditovani s &gmito pravidly
1. Bonus v zavislosti na ptni vykonové normy celkem
Pt plnéni normy na 100 % je vyplacen bonus ve \i&i%.

Prekrateni normy procento bonusu

101 — 105% + 2 % bonusu navic
106 — 110% + 4 % bonusu navic
111 - avice + 5 % bonusu navic

Pt neplréni vykonové normy o kazdé 1 % budou strzena 2 %ra$u.
2. Bonus v zavislosti na kvalit= vracené polozky vedoucim technické kontroly
k oprav¥. Fi pInéni kvality separace na 100 % = zadna polozka kwipra

je vyplacen bonus ve vy&B %.

vraceni polozek k oprav bonus ve vysi

1 —3% zbonusu
2 —6% 2z bonusu
3 —-9% 2z bonusu
4 —12 % z bonusu
5 a vice polozek 0 % bonusu

3. Bonus v zavislosti na celkovém hodnoceni
VySe bonusu pro celkové hodnoceni je stanoven & Sy%. Dodrzovani
kontrolnich listi a pravidel provozu separace (5S, podlahovy managgm

4. O vysi gidéleného bonusu rozhoduje vyhradnmistr swifeného sediska
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3.6.4. Vypocet prinosi

Hlavni grinosy vyplyvaji z optimalizac&nnosti, které provadi obsluha segaidinky
a z realizovanych Uprav pracowsSDiky snizeni ztratovyckiasi obsluhy doslo k zvySeni

vyuziti FSC (fondu strojnihozasu) linky a FPD (fondu pracovni doby) obsluhyul@ony

piehled vSechifinodi je v tabulce 5.

Tabulka 5: Pfehled pfinosi

Puvodni stav Po optimalizaci
Sménnost Nepretrzity provoz Nepretrzity provoz
Fofet pracovnikd 8 4
prim. wikon za sménu / linky 726000 kusi 831 000 kusi
wikon za mésic g8 208 333 kusi 108 405 012 kusi
wikon za rok 1058 500 000 kusi 1300860 143 kusi
vikon za rok ks f pracovnik 132 312 500 kusf 325 215 036 kusf
mzda rok £ pracovnik 283 176 KE 283 176 KE
mzda ve. P57 rok / pracovigtd * 3 035 B47 KE 1517 823 KE
WAMYA index ploch 0,426 0,425
WAIMYA Einnosti pracovnika 34 2% 52 8%
WAMNYA Einnostl stroje B0 4% 75 4%
£as natuctovani jednoho obalu (MOST) 2,78 min 1,04 min
metoda 65 nezavedena zavedena
podlahovy management nezaveden zaveden
ergonamie prace nesledovana zavedena
TPM-preventivni 0drZba pouze plan EiSténi strojl mazaci plan stroje
Organizace prace nezavedena stanovena pravidla
Ddméfiavani bez vazby na vikon zavedeno s vazbou na vykan
ZvySeni produktivity v ks I sména/ stroj o 229 %
Zvyseni produktivity v ks ! sména/ pracovnik o 1458 %
Uspora mzdovych prostiedkt vé. PSZ i rok v Ké 1517 823

* - pogitano s pimérnou mzdou \CR k 31.3.2010

VSechny metody byly zavedeny do praxe a jsow plyuzivany na zavadhutni vyroby

a jsou postuphzavadny i na ostatni zavody spdéleosti Preciosa a.s.
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4. Zaveér

Hlavnim cilem této diplomové prace bylo navrhnogtimalizaci vybrané vyrobni
operace s vazbou na zvySeni jeji produktivity 092G navrh realizovat. V praktickésti
bylo postupovano podle metodologie Six Sigma DMAIIlem projektu bylo efektivni
vyuziti technologie a lidské prace, tzn. sniZergraoduktivnich¢asi, zlepSeni materialovych
a informanich toki, zavedeni standaikdpro cistotu a systém pro udrZzbu pracava stroji.
DalSimi cili bylo zlepSeni kvality procesu separacetandardizace pracovniho predi.
Béhem ti etap realizace projektu se péttadocilit vyty¢enych cit.

Vysledkem realizace projektu je zvySeni produkyiwtyrobni operace na pracovisti
separace o 22,9 %, zvySeni produktivity lidské @réac145,8 % a snizeni ¢gia obsluh
o 50 %. Tyto pinosy jsou nositelem fingni Uspory na stran mzdovych prosedki
o cca 1,5 mil K rocn¢é. DalSim vysledkem je standardizace pracovnihotfgdszavedenim

metod ptimysloveého inZenyrstvi 5S a podlahového managementu.

V prvni ¢asti byl popsan, gfen a analyzovan soéasny stav a byl vytwen layout
pracovisé. V tétocasti projektu byly pouzity metody ABC analyza, VA/N analyza ploch,
casoveé snimky a metoda MOST. Na zaklagthto analyz a &feni byly definovany rezervy

provozu separace dipraveny navrhy optimalizace provad/ch¢innosti.

Ve druhécasti byl vytvaden navrh usp@dani mikrolayoutu pracoviStuctovani vetre
tii navrhi konstrukni Upravy stroje, z nichZz byl pomoci porovnavacitioga vybran
nejefektiviEjSi navrh a ten byl realizovan. Vysledkem novéhpotedani pracovist bylo
vyrazné zlepSeni ergonomie prace,émami v uspéadani layoutu bylo dosaZzenoéseni
manipul@nich ploch o 6 mna Gkor plochy pro skladovani, zaraévdoslo k nepatrnému
snizeni ploch fdavajicich hodnotu, vigledku optimalizace pracowst tuctovani.
Optimalizaci¢innosti bylo také dosazeno zkraceni celkové dolwy matuctovani jednoho
obalu dle metody MOST z 2,78 minuty na 1,04 mindgrovei byly realizovany standardy
pramysloveho inZzenyrstvi (metody 5S a podlahovy mamesgg).

V posledni, iteti, ¢asti byl realizovan gsicni zkuSebni provoz, ktery prokazal dosazeni
navrhovanych cil po optimalizaci¢innosti a pracovigt Behem zkuSebniho provozu byla

ovérena nova pravidla prof@davani sgn a pracovist na provozu separace i hova pravidla

71



pro odngnovani pracovnik. V ramci TPM byl vytvéen a o¥ren novy mazaci plan strojniho
zaizeni pro zlepSeni preventivni 0drzby. VSechnaotesta organizmi opateni byla

po ukorgeni zkuSebniho provozu oficiglzavedena do praxe.

Cely projekt optimalizace vyrobni operace byl &sp zrealizovan a zaveden ve figm
Preciosa, a.s.
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Prilohy

Priloha A: Formular ¢asoveho snimku pouzivaného v Preciosa a.s:

Casovy snimek pracovniho vytiZeni

-

&

PRECIOSA

Pracovisté:

Provoz separace

Jméno realizatora:

| okalita realizace) ZAW0D 06, JABLOMEC NAD NISOU

Datum provedeni:

Jména obsluh:

Lokalita realizatora;

Casovy Usek realizace:

Hazev projektu:

Predavajici

Prebirajici

Popis éinnosti pfi predéni smény

Popis pfedani pomoci check listu:

=
—
Q

N&zev operace popis pracovai dinnosti

Cas zaddthu Sinnosti

(as konce éinnosti

Galkem minut éas

Bl o) el R LA R ol ] Pl 9 T

| Cas smény

| 1o0s]  10:25)

Manipulace

Kontrola kvality

Tuctovani

| Administrativa |

Prestavioy

Produktivni éas

Meproduktivni Gas

Pomér Zinnosti pfidavajich / nepfidavajicich hodnotu

0,0%
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Priloha B: Seznam vybaveni pracovigtseparace:

Seznam vybaveni:
Nazev

» Vé&ha Morgan

o Tridicka vibrani

* Linka separéni |

* MoSib

» Jednotka filtrani

» Jednotka filtrani s rot&nim podavaéem
* Linka Sitlovaci I

* Lednice Calex 175L

e Vozik NV203

» Véha digitalni SOHNE
* Posuvka MITUTOYO

e Vaha transporta 200kg
e Tridicka vibrani-dvoie
o Trier

o Stil pracovni

o Stil pracovni

» Skiin dilenska na riadi
» Skiin dilenska na rfadi
» Skiin dilenska na riadi
. Zidle

 Vaha VIPER MB3XS

* Hodiny QUARTZ

» Vaha VIPER MB15LA
* Vysava KARCHER
 Vaha VIPER MB15LA
* Vaha VIPER MB3XS

* Paskova rueni

* Odvije ocelove pasky
e Posuvka MITUTOYO

* Trouba mikrovinna PROFESOR
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Priloha C: Tabulka zastoupeni jednotlivych sortimenti — ABC analyza:

Cislo Celkem|Kumulace| Cislo Celkem|Kumulace| Cislo Celkem|Kumulace
vyrobku % b vyrobku b % vyrobku % %
3245542 11% 3092195 0% 89%| 3099561 0% 99%
3338444 9% 20%| 728318 0% 90%| 696317 0% 99%
3172004 8% 28%| 3379164 0% 90%| 3214307 0% 99%
3296979 6% 4%| 3392644 0% 91%| 3095680 0% 99%
3284235 4% 39%| 696413 0% 91%| 3246500 0% 99%
31636% 4% 43%| 3416397 0% 91%| 3125706 0% 99%
172754 4% 47%| 3384740 0% 92%| 3129896 0% 99%
3416634 4% 50%| 3365128 0% 92%| 3200653 0% 99%
3264239 3% £4%| 3129899 0% 93%| 3423616 0% 99%
3338443 3% 67%| 3227739 0% 93%| 3419328 0% 99%
3312792 3% 60%| 3198602 0% 93%| 3423613 0% 99%
3262774 3% 62%| 3365127 0% 94%| 3103715 0% 99%
1204242 2% 65%| 3401554 0% 04%| 3423425 0% 99%
3416400 2% 67%| 3362114 0% 94%| 3164651 0% 100%
3373284 2% 70%| 3371851 0% 94%| 3371040 0% 100%
3284237 2% 72%| 3262776 0% 95%| 3405566 0% 100%
3321152 2% 73%| 3384739 0% 95%| 31681314 0% 100%
3202863 1% 75%| 3127261 0% 95%| 3392927 0% 100%
3379165 1% 76%| 3264247 0% 95%| 3198716 0% 100%
3346656 1% T1%| 3416399 0% 96%| 3423617 0% 100%
3391113 1% 78%| 696405 0% 96%| 3391116 0% 100%
3083781 1% 79%| 696333 0% 96%| 3423615 0% 100%
3262731 1% 81%| 3321154 0% 96%| 3323192 0% 100%
3148446 1% 82%| 696294 0% 97%| 3427660 0% 100%
1284245 1% 83%| 3416571 0% 97%| 3423612 0% 100%
3156455 1% 83%| 696309 0% 97%| 3419050 0% 100%
3103714 1% 84%| 696374 0% 97%| 3423614 0% 100%
3284226 1% 85%| 3392845 0% 97%| 3423616 0% 100%
3275830 1% 85%| 696399 0% 98%| 3377725 0% 100%
3338595 1% 86%| 3399779 0% 98%| 3421130 0% 100%
3416742 1% 87%| 3382113 0% 98%| 3416544 0% 100%
3355184 1% 87%| 696325 0% 98%| 3198603 0% 100%
3401553 1% 88%| 3097543 0% 98%| 3400267 0% 100%
3243788 0% 88% | 3099560 0% 98%| 3224738 0% 100%
3404105 0% 89%| 3416532 0% 98%| 3200652 0% 100%
3321153 0% 89%| 3416398 0% 99%| 3366561 0% 100%
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P¥iloha D: Casovy snimek obsluhy ped optimalizaci:

- r r - o r -
Casovy snimek pracovniho vytizeni "
Pracovisté: Provoz separace Jméno reslizdtors: Petr Indta
pkalita realizac)ZAWOD 06 JABLOMNEC MAD NSO Datum provedeni: 25.1.2M0
Jiména obsluh: JOSEF HUSEK, Lokalita realizétors: RAE
MAREH, JANDURA Cazovy Uzek reslizace: 500 -19:00
Mazev projekiu; Recrganizace provazu
Praddvajici Prebirajici Popis Cinposti pii preddni sminy
Popis preddni pomoci check fistu:
Cizio Ndzov opardace popis pracovai cinnosti Cas zaddtky dinnost] Cas konce Sinnosti| Colkem Eas B:mm
1. Konverzace = obsluhou jiného provozu =10 520
2. Wysavani ploch na provozu Sitlovoy 520 5:35
3. Sedél (nic nedélal) 535 545
4. Pracovnik &1 & &.2 wyména informaci 45 5:50
5. Mic =& nedéld (pracovnik .20 kéva, (pracovnik &.1) nic 5:50 B:00
E. pracowvnik &.1 odchod B:00 B:00
7. Mic (kéva) pracovnik £.2 £:00 B:10
3. Pracovnik jde zkortrolovat wirobu na dnesni den (plan) E10 612 0oz
9. Priprava =it (upnut) do stroje llinkat) £12 B16
10.  [Priprava kartate do kontroly | pracovnik musi na adrzbu Epdg B1R B.22
11.  [Homunikace = kmenafem 622 5235 001
12.  |Darovnéni a pferovnéan wyohlazeného zhoi (rudni manipuld 523 527 004
13.  |Dokonéeni pripravy kartace 627 B:28
14.  |Ffivezeni zhoZi k stowani E.25 E:29 0.0
15. | Zbodi do nasypky stroje B:30 B:31 001
16.  [Adminigtrativa == zapsani dat = privodky do sediu Sitlafe B3 B:35 004
17, [Zkougka stroje 5535 E:40 005
15, [ZTkougka wyklepani sit B4 542
19.  [Fapruti celé linky + kontrola najezdu fd2 B:43 0:01
20, |Piprava cedulek privodky 643 Gd4 001
21.  |Kontrols odlofenich palet iviz. Bod 13, vEechny privvodky 544 545 001
22.  |KMontrola ndjezdu linky | nestaveni odsdvani, adt 645 B:46 001
23.  |MNabér vzorku na lopstky rugné ze sita - 100ks, navaeni, st 646 B:47 001
24, [Odebrani kbeliku 2.1 (administrativa, vaZeni, manipul. paleta B53 702 00g
25, [Odebrani kbeliku &.2 (administrativa, vaZeni, manipul. paleta w10 712 ooz
26.  |Zapnuti stroje (odohod = musi 2e nechst zaloZit nowve tucty) £.55 7.0z 007
27, [Zapruti stroje kontrola, najezdu T.02 7.03 001
28, Cdebani kbeliku .3 714 715 001
29,  |odebani kheliku &.4 AT 719 0:.02
30, |odebani kheliku &.5 725 726 0:01
. [Odebani kibeliku £.6 730 731 0:01
32.  |ekani (wynodani prazdného kontejneru, novy kortejiner) 3 736 0:05
33. Cdebani kieliku &.7 7535 7:40 005
34 Qdebani kbeliku £.8 744 745 004
35. Qdebani kbeliku £.9 751 753 ooz
36, [Odebani kbelku &.10 (neni natuctovano 1 0kg) musi pockat o 755 na konec dalZiho konty
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Casovy snimek pracovniho vytizeni

*

X

PRECIOSAL
Pracovisté: Provoz separace Jméno realizétora: Petr Indra
okalita realizacd ZAVOD 06, JABLONEC NAD NISOU Daturn provedeni: 26.1.2010
Jrména obsluh: JOSEF HUSEK Lokalita realizatora: RAS
WAREK JANDURA, Casowy Usek realizace: 5:00 - 19:00
Nazev projekiu: Reorganizace provozu
Predavajici Prebirajici Popis Einnosti pfi pfedani smény

Popis predani pomoci check listu:

Cislo

Nizev operace popis pracovni cinnosti

Cas zacdtku ¢innosti

Cas konce cinnosti

Celkem cas l:mm

37.  |Nabirani vzorku == Supléra kontrola kvality 2. 757 5:00 0:03
38.  |Bezpeénostni pfestavka 3:00 8:15 0:15
39.  |Kontrola kvality (nabrani vzorku) 2. 8:20 8:27 0:07
40.  |Zapnuti linky (klontrola pfi najezdu) 2. 5:30 5:31 0:01
41, |Nabér kvality vzorku po sitovani (100kg), navaZeni 8:31 8:32 0:01
42, |Ddebani kbeliku £.1 837 8:38 0:01
43.  |Odebani kbeliku £.2 843 545 0:02
44 |Odebani kbeliku £.3 8:51 8:52 0:01
45.  |Ddebani kbeliku &.4 9:04 9:08 0:02
46.  |Ddebani kbeliku £.5 9:08 9:09 0:01
47 |Odebani kbeliku £.6 917 918 0:01
48.  |Odebani kbeliku £.7 9:26 927 0:01
49.  |Odebani kbeliku £.3 9:32 9:33 0:01
50.  |Odebani kbeliku .9 9:42 944 0:02
51, |Odebani kbeliku £.10 9:48 9:49 0:01
52, |odebrani kbeliku €. 11 9:53 9:54 0:01
53.  |odebrani kbeliku €. 10 {I+11) 9:56 10:00 0:04
54, |pfestdvka na obéd 10:00 10:30 0:30
5. |ndbénzorkl (ofj) 10:30 10:50 0:20
56.  |zapnuti linky 10:50 12:25

57 |ndbér kvality 10:51 10:53 0:02
58.  |odebrani kbeliku 1 (lll) 10:59 11:00 0:01
£9.  |odebrani kbeliku 2 11:03 11:04 00
60.  |odebrani kbeliku 3 11:08 11:09 0:01
61.  |odebrani kbeliku 4 11:15 11:16 0:01
62.  |odebrani kbeliku 5 11:20 11:22 0:02
63.  |odebrani kbeliku 6 11:35 11:38 0:03
64.  |odebrani kbeliku 7 11:50 12:01 0:11
65.  |odebrani kbeliku 8 12:10 12:11 0:01
66.  |odebrani kbeliku 9 12:15 12:16 0:01
67.  |odebrani kbeliku 10. 12:19 12:20 0:01
6.  |odebrani kbeliku 11. 12:22 12:23 0:01
69.  |odebrani kbeliku 12. 12:25 12:26 0:01
70, |zapnuti linky 12:36

71. |nabér kvality 12:39 12:40 0:01
72.  |odebrani kbeliku 1 12:50 12:51 0:01
73.  |odebrani kbeliku 2 12:51 12:55 0:04
74.  |odebrani kbeliku 3 12:58 13:00 0:02
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Casovy snimek pracovniho vytizeni

*

X

PRECIOSA
Pracovisté: Provoz separace Jméno realizétora: Petr Indra
okalita realizacd ZAVOD 06, JABLONEC NAD NISOU Daturn provedeni: 26.1.2010
Jrména obsluh: JOSEF HUSEK Lokalita realizatora: RAS
WAREK JANDURA, Casowy Usek realizace: 5:00 - 19:00
Nazev projekiu: Reorganizace provozu
Predavajici Prebirajici Popis Einnosti pfi pfedani smény
Popis predani pomoci check listu:
Cislo | Nizev operace popis pracovni Einnosti | Cas zaédthu éinnosti | Cas konce &innosti | Celkem éas h:mm
/5. |zastaveni stroje (pfestavka) 13:00 13:10 0:10
76, |zapnuti stroje 13:15
77, |odebrani kbeliku 4 13:20 1321 0:01
/8. |odebrani kbeliku 5 13:.25 1327 0:01
79.  |odebrani kbeliku B 13:30 1331 0:01
80.  [odebrani kbeliku 7 13:35 13:36 0:01
81.  |odebrani kbeliku § 13:40 13:41 0:01
g2, odebrani kbeliku 9 13:49 13:60 0:01
83.  |vyndani kontejnery + zandani noveho 13:50 13:53 0:03
84.  |odebrani kbeliku 10. 13:53 13:54 0:01
85.  |odwoz a zanytovani palety pro expedici 13:54 13:.57 0:03
B6. [zkougka Eitlovani 14:22 14:25 0:03
87.  |zafatek Sitlovani 14:30 15:32
ga. odebrani kbeliku 1 14:30 14:34 004
89.  [odebrani kbeliku 2 14:35 14:37 0:02
80.  [odebrani kbeliku 3 14:42 14:45 0:03
1. odebrani kbeliku 4 14:55 14:65 0:03
52 |odebrani kbeliku 5 15:10 15:12 002
83, |odebrani kbeliku B 15:22 15:25 0:03
84, |odebrani kbeliku 7 153:26 15:30 0:04
895, [zastaveni stroje (pfestavka) 15:30 16:00 0:30
86.  [zapnuti stroje 16:15
97, |wyfoukéni katsie 16:15 16:18 | o
88.  [odebrani kbeliku § 16:25 16:27 0:02
89.  |odebrani kbeliku & 16:34 16:34 0:00
100.  |odebrani kbeliku 10 16:45 16:49 0:04
101, |wypnuti stroje 16:50
102, |zastaveni stroje (pfestavka) 16:50 17:00 0:10
103.  |zapnuti stroje 17:05
104.  |odebrani kbeliku 11. 17:.07 17:.08 0:01
105.  |odebrani kbeliku 12. 17:10 17:11 0:01
106.  |vypnuti stroje 17:10
107. | igténi stiepd 17:15 17.20 | oos |
108.  |pfiprava wiroby do zésoby 17:20 17:21 0:0
109.  |pfichod noéni smény 17:45
110.  |zapnuti stroje - noéni sména 18:05
12:00 5:09
| Cas smény I S |
Manipulace 25% 018
Kaontrala kvality B 5% 0.47 Fomér Cinnosti pfiddvajich / nepfidévajicich hodnatu
Tuctovani 16 7% 1:53 34,2%
! 28% 020
Administrativa 22% 0:16
Priestavky 132% 1.35
Produktivni as 29 7% 334
Meproduktivni fas 57 1% B:51
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Priloha E: Casovy snimek stroje ped optimalizaci:

w - - . - - -
Casovy snimek vytizeni stroje L&
Pracovisté: Provioz Sitlovey Jrméno realizatora: Petr Indra

Lokalita realizace: Favod 09 Daturm provedeni: 26.1.2010
. ) Josef Hugek Lokalita realizatora; RAS
Jmena ohsluh: Marek Jahdura Casow Osek realizace 5:00-19:00
MazEY Stroje; MazEy projekiu; Fearganizace provozu
Predavajici Prebirajici Popis pfedant stroje (kde, kdy , jak v kolik?):
Popis pfedant pormoct check listiu:
Cislo Popis pracovi Cinnost stroje Cas zaddtku price stroje |Cas konce price stroje] Cas lemm
Koned Sitlovaci linky £ - 4:4%5
1. nit: 5:00 612
2. Pfiprava sit (upnuti) do stroje {linkat) 612 B:16 n:04
3. Fiprava kartate do kontroly f:16 fi:30 _
4 ZaloZeni do nasypky stroje £:30 fi31 0:01
5 Zapnutl linky F:42 -

[ e [ vpntimgel ] : 7:53 1:11
7 ZaloZeni do nasypky stroje 783 785 n:0z
g Bezpecnostni pfestavka 3:00 818 14
] Zapnutl linky 8:30 -

[0 [ vpnutlmgEl : 10.00 1:30
11 piestavka na ohéd 10:00 10:30 0:30
12 hit: 10:30 10:38
13. ZaloZeni do nasypky stroje 10:38 10:40 n:0z
14, Zapnuti linky 10:50 -

[ = [ vepnailngEl : 1225 1:35
16. hic 12:24 12:28
17, ZaloZeni do nasypky stroje 12:28 12:29 0:01
18. Zapnuti linky 12:36 -

[ [ vpndtilingel : 13:00 0:24
20. Bezpecnostni pfestavka 13:00 1310 010
21, Zapnutl linky 1315 -

[ o2 [ vepnatiingEl : 14:20 1:05
23, nic 14:20 14:22
24, ZaloZeni do nasypky stroje 14:22 14:24 n:0z
24. Zapnuti linky 14:40 -

IEER T T A : 15:30 0:50
27, prestavka na oddych 1530 16:00 0:30
28, Zapnutl linky 1615 -

[ oo [ vpnutingel : 16:50 0:35
30, Bezpefnostni piestavka 16:50 1700 0:10
a1. Zapnuti linky 17:08 -

[ o2 [ vepnailngel : 1710 0:05
33, nic 1710 18:00
34 Zapnuti stroje nocni smena 183:05 -

Celkem celkowy snimek pracowiho wtizeni 715

Cas smény 12:00

Provoz stroje 7148 G0,4%
Prostoj organizadni 2:44 228%
Prostoj technologicky 012 1.7%
Prostoj parucha D:14H
Prestaviy 1:35 13,2%

82



Priloha F: Basic-MOST pred optimalizaci:

83

o BasicMost o
RECIOSA List €.:
Vypocet €asu manualnej prace
Mazov wyrobku: Macriok:
- C. V&}HTESU: \-:i.|.".|| Sk prcoin |
E Mazov operacie: . T
2 |C. operacie: TN
2 (Poéet kusov: JL. _ /-"/
Material: h
.— |Pracovisko: b
£ T stroja:
& [¥YP - e
Poznamky:
P.E. |R |Popis S5e Sekvencia Fr TMU
1 uchopit kbelik (ohnout se pod kolena) v ACKR Bl A E N T AR 9 e ¥ 1 270
1 1 i 1 i 1 1 it 1 1 1
: ASB6eG1A1B1P3IAD0 (1] L] o
s kbelik pod linku v : ; ; 3 p . 3 : 1 ; : 1 150
. i ] AJBISG1AD0BOPODAD L] ] o
3 vzit prazdny kbelik W : : ; - 4 : ; 3 . - - 1 200
; AGBBG&EG1A0DBOP3IADO 1] o ]
4 T
kbelk na wahu W 1 ’ p 4 4 4 p 1 p j b 1 160
e : i A3JB3IGOATEBETP1TAD o 1] o
5 tarovani W | 4 j ’ 4 ; 1 i ; 1 4 1 90
. A1B6GODAODCBOP1AD o 0 o
[+ nulowvani WV ’ " i i 1 ’ 1 4 ’ i 1 i 80
I . 5 AGBG6EGGEIATBIGP 0(AD| O o] o
. kbelik z linky (cca Skg), poloZit na zem |V 4 1 | ’ 1 ; 1 1 ’ 1 1 ! 350
& i ; ; A1B16G1A1TBGEPGARO (1] L] (1]
2 vzit prazdny kbelik, dat pod linku WV i 4 j i " ’ 1 4 ’ 1 4 1 310
¥ T . 5 Z AGBG6EGIATEBEG P16A D o 1] o
9 vzit kbelk (Skg) odneést k vaze, nasypat| V' . 3 3 ; - ; - . . ’ % 1 380
s . AGB3IGI1A0CBOPOAD o i} 0
10 zpét kbelk k fince W ’ 4 ’ 4 p ) 3 1 4 3 1 1 100
) 2 A1B6G3IA1B16P 1 A0 (] ] 0
. (Skg), Z
11 vzit kbelik (Skg) , poloZit na zem W : s : - i 2 : 3 . - - 1 280
G Gl smes o Goms A1B16G 3A1B3PGIAD| O o] 0
12 vzit prazdny kibelk, umistit pod linku v 1 1 ] 1 1 1 1 1 ’ 1 1 1 300
¥ AL . ; B AGBBG6EGIA1TBGE P16AD0 o 0 0
13 vzit kbelik (Skg) odnést k vaze, nasypat| V ; 4 - v : ; ] - 0 ’ 3 1 380
- i . A1TB6G1ADOBOPOAD 1] i 0
" ;
1 odloZit prazdny kbelik W - : ; 3 1 3 3 1 ; ; : 1 80
c I . A1B6GIWAODBOPDATCOC L] 1} 0
15 dowvazeni suroviny WV ; . | ’ . ’ ’ 4 ’ 1 1 1 230
= o vy A1TB3IGEATBTPGARBD (1] L] o
16 navazen v systemu W 4 " ; i " : p 4 y ’ 4 1 180
. A1B1G3AMTB1PGIADl O © O O
17 stitek do kbeliku W 1 130
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
A1B1G3AM1TB3IP1GAO0l O © O O
18 viko na kbelik W 1 250
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
.. . A1B1G1(A1TB1P16ADl O © O O
19 vioZit papirek do vika W 1 20
pap 101 11 1 1l o1 1
AGBGEG3IAGBIGEPGA0l O © O O
20 kbelik na paletu W 1 430
P 101 11 1 11 1
o AGB1G1AOCBOPOADl O © O O
21 zpet k lince v 1 a0
P 101 11 1 11 1
AOBOGOAOBOPOADl O © O O
22 W 1 1]
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Celkova spotreba casu: 273 166,91 0,00 0,00 4540
minut | sekund | minit | sekind TMU
WVypoctital: Datum: Kontroloval: Datum:




Priloha G: Realizovany standard podlahového managemanseparace:

Oznaeni - MANIPULACNI DRAHA

MANIPULA CNi DRAHA

Prostor, ktery je ozman Zlut tj. prostorMANIPULA CNICH DRAH , je ugen pouze pro
manipulaci a to jak pro @zi, manipulaci, tak i pojezd. Tyto prostory (drahmusi Zstat
za v3ech okolnosiYOLNE bez jakychkoliv pekazek.

Europaleta — HOTOVA VYROBA (mikrolayout TUCTOVANI)

TUCTOVANI

V tomto prostoru je umi&ha paleta wena pro mikrolayout operac8 UCTOVANI .
Po napl@ni palety se manipuluje paleta garvenou pozici, t. HOTOVA VYLISKY

(pFed kontrolou kvality). Na modrou pozici v tomtoifpad manipulujeme prazdnou paletu.

Europaleta — HOTOVA VYLISKY (ped kontrolou kvality)

PALETA

V tomto prostoru ponechavejte paletyhatovymi vylisky. Cervena barva znamena,
Ze vylisky ¢ekaji na kontrolu kvality . KdyZ se u palety objevi zelend kak®NTROLA
KVALITY paleta se riive expedovat .

Europaleta —- HOTOVE VYLISKY (kontrola kvality)

QUALITY CONTROL

Oznaeni QUALITY CONTROL poskytuje informaci o tom, Ze préfda kontrola kvality.

S touto paletou manipulujeme d&nou pozici, tjPASKOVAN] .

Europaleta — HOTOVE VYLISKY (paskovanfed expedici)

PASKOVANI
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Oznaeni PASKOVANI plati pouze pro tuto operaci. Tento prostor povedeni operace
musi Zistat vzdy prazdny. Po této operaci manipulujemeapéskovanou paletou na zelenou
pozici EXPEDICE. Tento prostor se nachazi v koridoru na pravéensti@ pohledu

od separace).

Europaleta — HOTOVE VYLISKY (EXPEDICE)

EXPEDICE

Takto ozné&eny prostor se nachazi v koridoru na pravé &tapohledu od separace). Na této

pozici se nachazeji palety s hotovymi vylisky, &terosla kontrolou kvality a je zapaskovana
aceka n&EXPEDICI .

Kontejner - HOTOVA VYROBA HU' (SUROVINA)

SUROVINA

a modrych pozicich na levé stéar(z pohledu separace) je prostor vymezen pouze
na SUROVINU, uréenou pro separovani. Tato surovina se manipulupARYPCE
SEPARACNI LINKY na operaci separovani.

Kontejner - SREPY

STREPY

Na takto ozn&enou plochu umidljeme pouze kontejner IBTREPY.
Oznaeni - VYSOKA PRIORITA

VYSOKA PRIORITA

Oznaeni pro jakykoliv sortiment ¥YSOKOU PRIORITOU .
KONTEJNER — VYLISEK - (hutni provoz)

- fazeni dle data vylisovani od nejstarSiho k nejnitads
- tlak na hutni provoz — lisovat dle jednotlivycalikosti.
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DATUM VYLISOVANI:

ARTIKL

VELIKOST:

Zapis FIXEM na smazatelnou tabuli velikosti A4.

ZASOBY - vyseparovana surovina (regal pro zasobytks)

DATUM VYLISOVANI:

ARTIKL

VELIKOST:

Z4pis FIXEM na smazatelnou tabuli.

BEZPECNOSTNI ZONA

Ohranteni na podlaze:

- barva: cerveno/bila (Srafovana)
- rozmer prouzku: dle pateby
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Priloha H: Basic-MOST po optimalizaci:

*@ B . M t Pocet listov:
PRECIOSA List €.
Vypotet £asu manualne] prace
Mazov wyrobku: Macraok:
C. vykresu: \ Y
= P a J
E Nézov operacie: T
o |C. operdcie: -
2 |Pocet kusov.
Material:
= Pracoviska:
;'T; Typ stroja:
Poznamky:
P.t. R |Popis Se Sekvencia Fr | TrU
: uchopit kbelk (ohnout se pod kolena) v AGBIWGIAIBOPGEIAD] O O 0] O 1 320
vsunout na vahu 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
b S g A1B1G3A1TB1PG&AD ] 0 1] ]
2 tarovani vahy (stizknutim tlacitka) v ’ 1 " 1 " " 1 1 1 | ’ 1 130
: A A1B1G3IA1TB1PGEIAQl] O O 0| @
vrd
3 potvrdit tuctovani Y 1 1 1 1 ] i ] 1 1 1 1 1 130
A1B1G3IA0OBOPIACG| O O 0| 0
4 #it kbelik
Mavazit kbelk (cca 10kg) W P I o R [ S S 1 80
i dovaZeni na 10 000kg (ohnout s& pod v A1BG3IA1B3IPGIA0] ¢ 0 0| O 1 200
g kolena) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
. A1B1G3A1T1BITPG&EAODl] O O O O
6 navazenina PC v " 1 " 1 " " 1 1 1 " 1 1 130
5 . ; A1B16G3IA1TB1PG&EAQl] O O 0| @
F) it kbelik a vioZit t let v 1 280
vzit kbelk a vioZit s pfesnosti na paletu T RO RS RS e ST gl S
8 vzit papirek a vioZit do kbeliku W A11 5116 G11 A11 E1¢ P1E ﬂﬂ 1ﬂ 11} 10 1ﬂ 1 260
. — A1B1G1A1B1PG&IAQ| © O 0| 0
b
) papirek do vika (pfesné) W 1 1 1 1 1 i 1 1 1 1 1 1 110
! AOBOGOADBOPOAD|] O af o
10 wiko na kbelik v e T o e I e 1 0
Celkova spotreba Casu: 1,04 52,59 0,00 0,00 1740
minit | sekind | minut | sekind TMU
VypoCital: Datum: Kontroloval: Datum:
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P¥iloha CH: Casovy snimek obsluhy po optimalizaci:

hd r r r o r *{%

Casovy snimek pracovniho vytizeni "

Pracoviité: Provoz separace Jméno realizatora: Pett Indrs
okalita realizace| ZANOD 06, JABLOMNEC MAD MISOU Diatum provedeni: 242010

Jména ohsliub: Jan Liberacky Lokalita reslizétors: RAS

Josef Hufek Casovy Uzek reslizace 5:00-19:00
hazewv projekiu Fearganizace provozu
Praddvajicl Prapirajici
Popis pFeddni pomoci chock fisty:

Cislo Ndzev oparace popis pracovii cinnosti Cas zacdtky Cinnosti | Cas Konce dinnosti | Celkem Cas B:mumn
1. hledani =it linka &.2 f£:09 B:10
2 piiprava sit linka &.2 g:10 615
3 apnuti linky ¢ 2 £:15 B16
4 manipulace pro Zhodi linka &1 g:21 B:22 0:01
5. fefeni proklému - linka &.1 - elekiro g:22 B:23
B telefonat elektro £:23 624
7. Zisténi linky &.1 5:24 B:25
5. strepy - kontejner manipulace 528 530
9. Lklid manipulatoru f£:30 31
10. stfepy do konteineru 531 5.32 001
11. prichod elektrikare £:33 6.34
12, kontroka kvality linka &1 5534 536 0:02
13, nastaven linky &1 ) Ei37 [ om |
14. suroving - transport do linky €. 1 G357 B35 001
15. kontrola kvalty linka &. 1 5:38 E.41 003
16. kontrola kvalty linka &. 2 541 543 002
17. prihlaEeni do systému f:43 B:44 0:01
15. khelik - vaZen + zapis + paleta - linka £.2 §:45 B:46 0:01
19. khelik - vaienl + zapis + paleta - linka &.2 §:48 6:49 001
20, khellk - vaZeni + Tapis + paleta - linka &.2 f£:49 B:52 0:03
2. khelik - vafenl + zapis + paleta - linka &.2 §:52 B:54 0:02
22 khellk - vaieni + zapis + paleta - linka £.2 .54 655 0:01
23, khell - vaZeni + zapis + paleta - linka &.2 £:55 E:57 0:02
24, khelik - vafenl + zapis + paleta - linka &.2 §:57 6:55 001
25, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 £:58 6:59 001
26. khelik - vaZen + zapis + paleta - linka £.2 §:59 7:00 0:01
27, khelik - vaZenl + zapis + paleta - linka &.2 .00 7.0 001
25, khellk - vaZeni + Tapis + paleta - linka &.2 o0 702 0:01
29. khelik - vafen + zapis + paleta - linka &.2 w0z 7:03 001
30. khellk - vaieni + zapis + paleta - linka £.2 03 7.04 0:01
3. linka & 2 - Eigténi 7.05 708 [ om |
32, suroving - transport do linky &. 2 705 707 001
33 kortrola kvality - linka &1 .05 710 002
34. kortrola kwality - linka &.2 11 713 002
35, piiblé&eni do systému 713 714 0:01
36, feseni problému - linka &1 - tiskérna 715 7:20
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Casovy snimek pracovniho vytiZeni

r

-

&

PRECIOSA
Pracovisté: Provoz separace Jméno realizétora; Pett Indra
Lokalita reslizace| ZANOD 06, JABLOMWEC NAD MISOU Datum provedeni; 242010
Jména obsiub: Jan Liberacky Lokslita realizstors: RAS
Josef Huiek Cazovy Uzek realizace: 5:00 - 19:00

Mazey projekiu;

Redrganizace provozu

Preddvajici Prabirajici
Popis pFadani pomoci chock fisty:

Ciglo MNdzov oparace popis pracovai cinnosti Cas zacditky Cinnosti | Cas konce dinnosti | Cefkom Eas himmn
37 stfepy - vwména 720 722 0:02
38. fedeni probleému - linka £.1 - tiskarna 727 733
38, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 734 7:35 0:M
40. kbelik - vaZeni + zapis + palsta - linka £.2 735 7:36 0:M
41, odpaskovani kbeliki 736 737 M
42, reseni problému - linka €. 1 tiskarna 737 739
43. priprava kbeliki 7.39 740 0:01
44. kbelik - vafeni + zdpis + paleta - linka £.2 741 742 0:01
45 administrativa 742 743 0:01
46. hotova vyroba - manipulace 743 744 0:01
47, manipulace & prazdnou paletou 744 7.45 0:1
48. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 746 748 0:02
48, prichod Pregis 748 7:50
50. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 751 752 0:M
a1, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 7.52 7:53 0:M
52, manipulace pro surovinu 753 753 002
53 surovina - transport do linky & 2 g.02 803 001
54, kontrola kvality .03 803 002
55 kbeliky - pfiprava 205 8:06 0:01
56 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &1 a8.07 8:.08 0:01
7. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 2.08 2:.09 0:01
g3 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 2.09 21 0:02
8. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &1 211 213 0:02
0. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &1 213 214 0:M
B1. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka €1 215 818 0:M
B2 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 216 17 0:01
63. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 a17 218 0:01
64. kbelik - vafeni + zdpis + paleta - linka &.1 18 219 0:01
65 surovina - transport do linky & 1 &30 831 0:01
65. kontrola kvalty 831 832 0:01
67, administrativa 832 8.35 0:03
B8 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 236 237 0:01
£9. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 238 2:39 0:M
7. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 240 2:42 0:02
7. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 242 8:43 0:M
72 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 243 844 0:M
73. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 8.45 8:48 0:01
74. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 8.48 847 0:01
75. kbelik - vafeni + zdpis + paleta - linka £.2 247 8:48 0:01
76. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £2 248 8:49 0:01
77 kbelik - vaZeni + zdpis + paleta - linka £.2 2.49 8:50 0:01
78 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 2.50 2:51 0:01
78, stfepy - vyména 2.51 2:53 0:02
0. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 2.55 2:55 0:M
81, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 257 2:58 0:01
B2, EtEni linky &2 858 B:5g [ om |

Bezpetnostini prestavka %:.00 15 0:15
83. manipulace s prazdnym kontejnerem §.22 .23 0:01
84 surovina - transport do linky & 1 934 935 0:01
5. kbelik - véFeni + 7apis + paleta - linka &1 9:35 .37 0:01
g6, kbelik - vaZeni + zdpis + paleta - linka &.1 937 9:38 0:01
g7 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 .39 G:40 0:01
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Casovy snimek pracovniho vytizeni

*

<

PRECIOSA

Pracovisté: Provoz separace Jmeno realizatora: Petr Indra
| okalita realizace| A 0D 06, JABLONMEC NAD MSOU Datum provedeni 2.4.2010
Jména ohsluh: Jan Liberacks Lokslita reslizétora: RAS
Jozef Huzek Cazowy uzek realizace: 5:00-19:00

Mazey projektu:

Reorganizace provozu

Praddvajici Prabirajici
Popis pFaddni pomoci chock listu:

Cisio Nizav oparace popis pracovii cinrosti Cas racatky cinnosti | Cas kowce dinnosti | Colken: das homm
ga. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 G40 841 0:01
29. kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.1 3:41 g:42 0:01
0. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 442 .43 0:01
91. kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.1 9:43 9:45 0:02
82 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 4:45 448 0:01
93. kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.1 9:45 9:47 0:01
04, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 547 448 0:01
95. kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.1 9:49 3:51 0:02
9. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 8:51 8:53 0:02
g7, kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.1 9:583 9:54 0:01
g3, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 G54 9:58 0:02
99, kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.1 9:56 9:57 0:01
100. EiEteni linky 358 359 _
101. Cigténi linky 9:59 10:00

prestavka na obéd 10:00 10:30 0:30
102. kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.2 10:30 10:32 0:02
103. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 10:33 10:34 0:01
104. kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.2 10:34 10:35 0:01
105. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 10:35 10:36 0:01
108. kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.2 10:36 10:37 0:01
107. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 10:37 10:38 0:01
108. kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.2 10:38 10:39 0:01
1048, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 10:39 10:40 0:01
110. kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.2 10:41 10:42 0:01
111, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 10:43 10:44 0:01
112 kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.2 10:45 10:45 0:01
113 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 10:46 10:47 0:01
114, kbelik - véZeni + zapis + paleta - linka &.2 10:47 10:48 0:01
115, nastaveni finky & 2 1048 10:51 [ ooz |
116. administrativa 10:52 10:55 0:03
117. stiepy - manipulace 10:58 10:57 0:01
118. zaloZeni do linky - surovina 10:57 10:58 0:01
118, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka ¢.1 10:58 10:59 0:01
120. kbelik - vaZeni + zdpis + paleta - linka .1 10:59 11:01 0:02
121, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka ¢.1 11:1 11:03 0:02
122, kbelik - vaZeni + zdpis + paleta - linka .1 11:03 11:04 0:01
123 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka ¢.1 11:05 11:08 0:01
124, kbelik - vaZeni + zdpis + paleta - linka .1 11:08 11:07 0:01
125, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka ¢.1 11:08 11:10 0:01
125. kbelik - vaZeni + zdpis + paleta - linka .1 11:10 11:11 0:01
127. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka ¢.1 11:11 11:12 0:01
128. zaloZeni do stroje 11:15 11:17 0:02
128, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:18 11:20 0:02
130. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:20 11:22 0:02
131, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:22 11:23 0:01
132 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:23 11:24 0:01
133. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:24 11:25 0:01
134, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:25 11:26 0:01
135. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:27 11:28 0:01
135. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:28 11:28 0:01
137. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:30 11:3 0:01
138. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:31 11:32 0:01
139. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:33 11:34 0:01
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Casovy shimek pracovniho vytizeni -
Pracovidté: Provoz separace Jméno realizétora: Petr Indra

| okalita realizace| ZAYOD 06, JABLOMEC MNAD MSOLU Datum provedeni: 2.4.2010
Jména ohsluh: Jan Liberacky Lokslta reslizétora: RAS
Jozef Huzek Cazowy Uzek realirace: 500 -19:00
haZew projekiu; Rearganizace provozu
Praddvajici Prabirajici
Popis pFeddni pomoci chock listu:

Cisfo Nizev oparace popis pr.lilcovm'é'innosﬁ Cas zacdtky Cinnosti | Cas konce Cinnosti | Cefkem cas h:nmn
140. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 11:34 11:35 0:01
141. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 1225 12:26 0:01
142, kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 1228 1227 0:01
143. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 1228 12:28 0:01
144 kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &1 1230 1223 0:01
145. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 12:31 1232 0:01
148. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 1233 12:34 0:01
147. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka .1 12:34 1235 0:01
148. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 1235 12:36 0:01
143, kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 1238 1237 0:01

bezpetnostni prestavka 12:40 12:50 0:10
150. Manipulace - wvyroba 13:10 13:34 0:24
151. suroving - pfiprava 13:35 1338 0:03
152, kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 13:39 13:40 0:01
1583. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka .1 13:40 13:41 0:01
154. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 13:41 13:52 0:11
155, kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 13:52 13.54 0:02
156. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka &2 13:54 13.56 0:02
157. kbelik - vaZeni + 7Apis + paleta - linka &2 13:56 13:58 0:02
158. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 13:58 1359 0:01
154, kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 14:00 14:02 0:02
180, viymEna sit na lince &.2 14:.09 14:14 _
161. Cigténi sit 1415 1417
162, administrativa 1418 14:20 0:02
163. stojaky - dopinéni 14:23 14:28 0:02

prestavka 14:30 15:00 0:30

164. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 15:00 15:01 0:01
165. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 15:01 15:02 0:01
166. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 15:02 15:03 0:01
167. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 15:03 15:03 0:00
168. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 15:03 15:04 0:01
168. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 15:04 15:06 0:02
170. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 15:06 15:08 0:02
171, kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 15:.08 15:10 0:02
172, kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 15:10 158:11 0:01
173. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 15:11 15:12 0:01
174. Paleta -manipulace 1514 1516 0.0z

bezpecnostni prestavka 15:20 15:30 0:10
175. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 15:30 158:31 0:01
176. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 15:31 15:32 0:01
177. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka .2 1532 15:33 0:01
178. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 15:33 15:35 0:02
178, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.2 15:35 15:37 0:02
180. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 15:37 15:39 0:02
181. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 15:39 15:40 0:01
182. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 15:40 15:42 0:02
183. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 15:42 15:44 0:02
184. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka .2 15:44 15:46 0:02
185. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 15:46 15:47 0:01
186. kbelik - vaFeni + zapis + paleta - linka £.2 15:47 15:50 0:03
187. Paleta -manipulace 15:50 395 003
188. kbelk - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 16:00 16:01 0:01
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Casovy shimek pracovniho vytizeni

*

<

PRECIOSA,
Pracovisté: Provoz separace Jméno realizétors: Petr Indra
| okalita realizace| ZAVOD 05, JABLOKEC WAD KISOU Datum provedeni 242010
Jména ohsluh: Jan Liberacks Lokalita reslizétora: RAS
Josef Hufek Casovy Lsek realizace: 5:00 - 19:00

Mazev projekiu

Reorganizace provozu

Preddvajici Prabirajici
Popis pFeddni pomoci chock listu:
Ciglo Nizov oparace popis pracovii cinkosti Cas zacdtky Einnosti | Cas konce éinnosti | Caikon das f:mm
189. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 16:01 16:03 0:02
180. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka ¢.1 16:03 16:05 0:02
191. kbelik - vaZeni + z4pis + paleta - linka &.1 16:05 16:07 0:02
192, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 16:07 16:10 0:03
193, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 16:10 16:11 0:01
194, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 16:11 16:13 0:02
195, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.1 16:13 16:14 0:01
185. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka &.1 16:14 16:16 0:02
197. kbelik - vaZeni + zdpis + paleta - linka €1 1618 1618 0:02
193. zalofeni do stroje &2 16:18 16:20 0:02
195, Paleta -manipulace 16:20 16:22 0:02
200. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka ¢.2 16:42 16:44 0:02
201, kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 16:44 16:45 0:02
202, kbelik - vaZeni + zapis + palsta - linka £.2 16:45 16:47 0:01
203. kbelik - vaZeni + zapis + paleta - linka £.2 16:47 16:49 0:02
204. kbelik - vaZeni + zipis + paleta - linka £.2 16:49 16:51 0:02
205. kbelik - vaZeni + zapis + palsta - linka £.2 16:51 16:53 0:02
208. kbelik - vaZeni + zapis + palsta - linka £.2 16:53 16:55 0:02
207. liklid pracovists 17:30 17:45 [ o015 ]
12:00 7:05
l Cas smény | 100%|  10:25]
Manipulace 9% 1:05
Kontrola kvality 2% 0:14 Pomér &innosti pfidavajich / nepfidavajicich hodnotu
Tuctovani 28% 3
! s%|  0:39
Administrativa 2% 0:11
Frestavky 13,2% 1:35]
Produktivni ¢as 45 8% 5:30
Neproduktivni cas 41,0% 4:55]
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P¥iloha I: Casovy snimek stroje po optimalizaci:

w . , o , . *
Casovy snimek vytiZzeni stroje "<
Pracoviste: Provoz separace Jmeéno realizatora; Fetr Indra
Lokalita realizace: ZAV0D 09 Diaturn provedeni: 2.4.2010
Jmena ohsluh: JJannslélfb:uraécef Cla_ggi-,lﬁltt?sr:s lrEZT;::'e: 5:003}&159:00
Mazew stroje: Mazey projekiu: Reorganizace provozu
Predavajici FPrehirajici Popis predamn stroje (kde. kdy , jak v kolik?):
Popis pfedani pomoci check listu:
Cislo Popis pracovii Cinmnosti stroje Cas zaddtku prace stroje |Cas konce price stroje| Cas irmm
1. nic g:00 f:04
2. Pfiprava sit (upnuti) do stroje finkat) E:10 B4 0:05
3. Zapnuti linky 6:15 -
4. - 704 0:49
A 704 706
B. 706 707 0:01
7. Zapnuti linky 707 -
a. 2.0z -
9. - 858 1:51
10. Eistani linky 858 9:00 002
11. Bezpeinostni piestavka 9:00 9:14 015
Zapnuti linky 815 -
- 10:00 045
14. pfestavka na obéd 10:00 10:30 0:30
14. Zapnuti linky 10:30
17. - 12:40 2:10
18, Bezpeénostni pfestavka 12:40 12:50 0:10
14, Zapnuti linky 12:40
20, 13:35 -
1. - 14:02 1:12
22 14:08 14:04 0:01
23 wirména sit 14:09 1415 0:06
24. Zapnuti linky 14:15 -
[ o= [ wpnilingfz : 14.30 0:15
26. piestavka 14:30 1500 0:30
Fapnuti linky 15:00
R 1520 0:20
29, Bezpeinosini pfestavka 15:20 1530 010
an. Zapnuti linky 15:30
3. - 1550 020
37 16:18 16:19 0:01
33 Zapnuti linky 16:19
34, 18:00 1:41
Celkem celkowy snimek pracovniho wwtizeni _
Cas smény 12:00
Provoz stroje Q:DEH
Progtoj organizaéni 1:06 9,2%
Prostoj technologicky 016 2.2%
Prostoj porucha 0:.00 0,0%
Prestavky 1:38] 13,2%
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Priloha J: Vyvoj vyroby po dnech @i zkuSebnim provozu:

Zaznamovy list - primérna vyroba v ks za sménuljeden stroj

Datum vyroby 1 1 2 2 3 3 4 4
Sména R M R M R M R M
MnoZstvi 1149 040]1 020 900] 1 055 043 | 846 816 | 758 299 | 658 822 | 972 848 | 818 575
Datum vyroby ] ] b b 7 7 8 8
Sména R M R M R M R M
MnoZstvi 992 659 | 891496 | 485581 | 661351 [1212 266] 907 514 | 837 543 |1 113 211
Datum vyroby 9 9 10 10 11 11 12 12
Sména R M R M R M R M
MnoZstvi 542906 | 837 543 | 974534 | 918 473 | 799 185 |1 066 845 743 546 | 832 063
Datum vyroby 13 13 14 14 15 15 16 16
Sména R M R M R M R M
Mnoistvi 520 566 | 568 619 | 1001 089 |1 052 092]1 205 944| 888 967 | 953 880 | B27 848
Datum vyroby 17 17 18 18 19 19 20 20
Sména R M R M R M R M
Mnoistvi 773473 | 988 444 | 1038 182 | 596 860 | 614 563 | 644 912 | 580 843 | 908 778
Datum vyroby 21 21 22 22 23 23 24 24
Sména R M R M R M R M
Mnoistvi 918 052 | 967179 | 1039 025 |1 159 5771 244 723 317 819 |1 052 514| 908 778
Datum wvyroby 25 25 26 26 27 27 28 28
Sména R M R M R M R M
MnoZstvi 862 834 | 943764 | 973269 | 761671 | 829113 | 927 325 |1 1136331 025 115
Datum vyroby 29 29 30 30 M M

Sména R M R M R M

MnoZstvi 999403 |1155784| 906 249 | 901 613 | 947 979 |1 004 461

Mnoistvi celkem za mésic (ks) 55 242 000

MnoZstvi na sménu (ks) 1782 000

MnoZstvi na stroj (ks) 891 000
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Priloha K: Kontrolni a zaznamovy list:

Kontrolni a zaznamovy list

Favod:

Jablonec n. Misou, zavod 09 Mistr provozu:

Pavel Maly

Provoz:

Hutni provaz

Vedouci provozu:

Jifi Pechacek

Pracovisté:

Operace Sitlovani

Vedouci ddrzby:

¥

e

PRECIOSA

Datum

Kontrolni ukof

Podpis pledavajiciho

Podpis piebirajiciho

Dopravnik - technicky stav, infarmace o poruge Odrzbé zavodu

Kartadova komaora - technicky stav komory, éistota kormory

Sita - technicky stav sit, cistota sit, uloZeni sitvzasohniku

Celkova cistota pracoviste
pozn. kartal, sita, nasvoka, karadova komora, podiaha, atd.

Kartad - stav opotfebeni

UdrZba podpis

Mechanicky aklid - "rolba"

Podpis tkiidy

Odsavani - nutna kantrola, zapis infarmaci o stavu pro ddezbu;

Poznarmky:

Dioprawnik - technicky stay, infarmace o poruge ddrzbé zéwodu

Kartadova komaora - technicky stav komory, éistota kormory

Sita - technicky stav sit, cistota sit, uloZeni sitvzasobniku

Celkova cistota pracoviste
pozn. kartad, sita, nasvoka, karadova komora, podiaha, ald.

Kartac - stav opotfebeni

UdrZba podpis

Mechanicky Oklid - "rolba"

Podpis tkiidy

Odsavani - nutna kantrola, zapis infarmaci o stavu pro ddrezbu;

Poznamky:

Dopravnik - technicky stav, informace o poruge Odrzbé zavodu

Kartacova komora - technicky stav komory, éistota komory

Sita - technicky stav sit, cistota sit, uloZeni sitvzasobniku

Celkova cistota pracoviste
pozn kattal, alita, nasyoka, katatova komora, podiaha, st

Kartad - stav opotfebeni

UdrZba podpis

Mechanicky aklid - "rolba"

Podpis tkiidy

Odsavani - nutna kantrola, zapis infarmaci o stavu pro ddezbu;

Poznarmky:
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