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Bakalafska prace se zabyva teoretickym popisem filosofie This bachelor thesis focuses on description of the philosophy of K rozpoznani aktualniho stavu procesu vizualni kontroly se vyuzilo
Kaizen, jeji historii i vznikem a popisuje souvisejici pojmy a Kaizen, its history and creation and describes the related terms and dotaznikové Setteni, analyza plytvani a zatéze. V jejich rdmci bylo
nastroje. Cilem prace je zkratit dobu trvani urcitého procesu tools. The goal of this work is to shorten time of a particular process pouzilo méfeni Casu a strukturované pozorovani. Je to velmi dilezité
pomoci nastroji filosofie Kaizen snizenim mnozstvi plytvani using tools of the Kaizen philosophy by reducing the amount of pro spravnou orientaci v procesu, jeho detailni rozbor na jednotlivé
a zatéze, které se v ném vyskytuje. Za timto ucelem je waste and the overburden that process contains. For this purpose, an ¢innosti a stanoveni jejich doby provedeni. To pomize Iépe urcit
provedena analyza soucasného stavu vybraného procesu analysis of the current state of the selected process is performed plytvani, zat€z plisobici na pracovnika, rozpoznat slaba mista a jiné
pomoci metod méfeni, pozorovani a dotaznikového Setient, using methods of measurement, observations and questionary problémy vyskytujici se v procesu. Vysledky téchto Setfeni poslouZzi
které vede k predlozeni zlepSovacich zlepSovacich navrhi, survey followed by proposals for improvement whose submission, jako podklady pro porovnani stavu procesu vizualni kontroly pied a
jejichz podani, realizace, zhodnoceni a zavedeni probiha v realization, evaluation and im-plementation of proposed po provedenych zménach, coz umozni urcit piesny piinos

\ ramci cyklu PDCA. )\_ Improvements is performed according to PDCA cycle. y) krealizovan}'/ch navrhl v podob¢ zkraceni ¢asu provedeni procesu. Y
( T . . . . . )
Prvni faze cyklu PDCA je Plan neboli planuj. Pomoci analyz i dotazniku se urcil jako hlavni V ramci druhe faze udélej (anglicky Do) je popsan prabéeh realizace podanych navrha z faze prvni.
problém plytvani. K feSeni bylo podano nékolik navrhi, jejichz cilem je zkratit proces. Té€mito Navrh zmény dopravniku se tyka jeho prodlouzeni. Ostatni navrhy jsou na provedeni 1 naklady
navrhy jsou zména dopravniku, zména manipulace s boxy 1 paletami a zména zakladani velmi nenarocne, proto byla spolecnost schopna je realizovat bez zdrzeni vyroby. Dale je
kodu do boxu. Vyhodou je, Ze jejich realizace vyZzaduje velmi nizké ndklady, a v pfipadé PLAN DO nutné v ramci této faze uskutecnit skoleni pracovniku, na kterém jim budou popsané
| zjiSteni problémi ve fazi udelej nebo zkontroluj, neni nérocné tyto zmény zrusit. provedene zmény pracovisté a pracovniho postupu. |
4 A
Faze uskute¢ni (angl. Act) je posledni fazi cyklu PDCA. Jejim obsahem je stanoveni ACT |CHECK Trteti fazi tohoto cyklu je zkontroluj neboli Check. Po realizaci navrhi je potreba
noveho standardu pro dany proces, pomoci kterého se zajisti stabilita zavedenych zmén. Zjistit jejich prinos, ale i ptipadné nedostatky. K zjisténi stavu po zménach byly opét
To zabezpeci, Ze se uskuteCnéné zmény nevrati to ptivodniho stavu. Tyto standardy pro pouZzity analyzy plytvani a zatéze. To umozni porovnat méfena data pied a po zlepSeni.
pracovniky predstavuji pracovni navod. Pomoci toho presné védi, které ¢innosti museji byt Aby byly zajistény porovnatelné vysledky, probihalo méfeni ve stejnych podminkach jako
vykonany. Pro udrzeni dan¢ho standardu na néj spolecnost dale bude aplikovat cyklus SDCA. b Vv analyzach pred provedenymi zménami.
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Snizeni plytvani a zkraceni doby procesu " Zmé ists
K interpretaci naméfenych Casi je pouzit Yamazumiho skladany sloupcovy graf. Jako nastroj vizualniho zobrazeni ¢asového rozsahu Oproti predeslému umisténi byl prodlouzen dopravnik.
jednotlivych ¢innosti. V grafu je zobrazena doba celého procesu i dil¢ich ¢innosti a jejich posloupnost. Vyska sloupcti se odviji od doby Uvolnila se jedna paleta a vytvorilo se misto na odkladani
trvani ¢innosti v sekundach. Kazda Cinnost je barevné odliSena podle toho, zda ptidava produktu hodnotu. prazdnych boxi. To vedlo ke sniZzeni pfedmétii na
Vemaznriha gl vizsint kortnloted zmenami) Yamazunmitic grar vizaaln Kontroly {po zmenden) pracovisti, odstranéni zbyte¢nych Cinnosti a plytvani.
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Navrh nového standardu . v
Novy standard zajisti stabilita Z ave r

STANDARDIZACE PROCESU zavedenych zmén. To Proveden¢ zmény zkratily Cas potiebny ke kontrole jednoho kusu ze 41 na
znamena, Ze se uskute¢néné 30,5 sekund. Diky tomu se zvysil pocet zkontrolovanych vyrobku za hodinu

VIZUALNI KONTROLA, MONTAZNI LINKA zmény nevrati to pivodniho priblizné o 30 kusii. Nariist tohoto mnozstvi mél za disledek pokles poctu
Cislo standardu: Schvalil: stavu. Pro pracovniky tyto hodin potiebnych k naplnéni rocniho planu o 880. Snizeni tohoto poctu hodin
Cislo revize: OVEfil: vedlo k poklesu mzdovych nakladi. To znamena, Ze se pomoci provedenych
zmén povedlo zredukovat mzdove naklady o 158 553 K¢&. Diky malym
zménam, kter¢ nevyzadovaly velke naklady nebo slozité technicke feSeni, se
povedlo snizit Cas dan¢ho procesu. Pomoci vybranych nastroju filosofie
Kaizen se zdokonalil dany proces.

standardy pfedstavuji pracovni
navod. Pomoci toho presné
vedi, které ¢innosti museji byt
vykonany. Je nutné piimét
pracovniky tyto standardy

Datum: Vydal:

Standardizovany pracovni postup procesu vizualini kontroly
1) Nasazeni tii ochrannych krytek.

2) Kontrola modulu produktu vizudlné a hmatem (soustiedit se na poskozeni, ulomeni, prasknuti, poskrabani a otiepy).

3) Potvrzeni kontroly modulu teCkou fixy (na urCené misto).

4) Kontrola zacvaknuti snimace hladiny (kontrolni snima¢ se nesmi hybat do stran). dodrzovat tak, aby nic nebylo — 0 . = - — —
vynechdno a zéroved se Vypocet uspory naladu Pfed zlepienim| Po zlep3eni
Pokud se u kontrolovaného produktu objevi néjaka vada, pracovnik ho oznadi fixou a uloZi neprovadély zbyteéné Ginnosti Predpokladany pocet kustl za rok (pfedpokladany plan) 297 000
na urcené misto pro prezkoumani mistrem! Navic st  standards ) Superhrubd mzda pracovnika [KE/ hodinul 180
5) p , «t L6 d 7kontrol . dukt EWI? stanoveni standardau Doba potfebna na 1 zkontrolovany kus [ss,ms] 41,254 30577
- OIMOCT SCanuy se 0 NaC KOO AEONLrolovaneng procuin, S 1 ~ 1 - = -
o o F zajiStuje pozadovanou kvalitu Pocet zkontrolovanych kustl za hodinu 87 118
6) Vyckdni na zobrazeni k6du produktu na obrazovce. provedeni procesu i kvalitu Potfebny pocet hodin k napinéni planu 3403 2523
7) Viozeni produktu do boxu. pozadovanou zékazniky. Pro Mzdové naklady na pracovnika za rok [K¢ 612 622 454 068
VYZNAM: Vizualni kontrola je zaméfena na identifikaci vad vyrobku, je to poslednim procesem pied dopravou k zakaznikovi. v , ; = : = ; -
’ reuam ron J ameena na identract ve v » .J DR PR oo udrzeni daného standardu na Rozdil potfebného pocftu hodin 881
I:IASLEDEI(. Nespravna kontrola muze mit za nasledek neobjeveni vady a tim padem reklamaci od zakazika. n& spolecnost dale bude Rozdil mzdovych naklad(l na pracovnika za rok [K¢] 158 553
CAS CYKLU: 30,5 sekundy, ] SP ot 1 T lads
aplikovat cyklus SDCA. ypocet uspory nakiaau

Standard provedeni procesu




