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ABSTRAKT

Prace se zamétuje na problematiku materidlového toku ve vybrané spole¢nosti. Komplex-
nim nahledem na layout budovy a popsanim materidlového toku dochazi k sezndmeni
s vyrobnim provozem. Tyto poznatky jsou vyuzity pii zkoumdni konkrétniho vyrobniho
procesu u vybraného vyrobku, ktery byl zvolen na zaklad¢é pozorovani a pro zjisténi mate-
ridlovych tokl a mnozstvi manipulaci je vyuzito pfimého pozorovani manipulantii. Na za-
klad€ provedené analyzy je navrzen projekt na racionalizaci materidlového toku vsttikovny
plasti. V zavéru se prace vénuje problematice zavadéni standardizace a standardu Cisténi

na montazich.

Klic¢ova slova: layout, materidlovy tok, standardizace, méfeni prace

ABSTRACT

The thesis provides a comprehensive overview of the issue of material flow in the selected
company. A comprehensive preview of the layout of the building and a description of the
material flow introduces to the production working service. These knowledge are used to
investigate the particular production process of the selected product, which has been cho-
sen on the basis of observation, and direct handling of manipulators is used to identify ma-
terial flows and handling quantities. Based on the analysis, a project is being designed to
rationalization the material flow of the plastic injection molding plant. In conclusion, rea-
ders are familiarized with problems of introduction of standardization and cleaning stan-

dards on constructions.

Keywords: Layout, Material Flow, Standardization, Measuring of Work
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UvVOD

Préace se zaméiuje na problematiku materidlového toku ve spolecnosti Strojirenské kovovy-
robni druzstvo SKD v Bojkovicich. Spolecnost se zabyva nastrojaiskou vyrobou se specia-
lizaci na konstrukci a vyrobu vstfikovacich forem a lisovacich nastrojti, pfedev§im do au-
tomobilového primyslu a provozem vlastni vstfikovny nabizi sériové dodavky dilt. Téma
prace bylo vybrano na zéklad¢ pozorovani procesti, objeveni nedostatkli v interni logistice
a zjisténi prilezitosti pro zlepsSeni. V soucasné dob¢ je feSen problém s nedostatkem pra-
covniktl a jsou hledany zptsoby pro zjednoduseni vyrobnich procesii a zrychleni priitbézné
doby vyroby a diky rychlému rozvoji podniku a vyrobniho provozu vstiikovny zde rovnéz

vznikd problém s nedostatkem pracovni plochy pro montédzni pracoviste.

Prace poskytuje uceleny nahled na materiadlovy tok a layout v podniku a ziskané védomosti
jsou uplatnény pfi zkoumani konkrétniho vyrobku. Zpracovani analyzy procesu vyroby
u vybraného vyrobku Ize objevit potencial pro zlepSeni, zejména v ¢asti procesu na monta-
zich pracovistich, a ke zjiSténi informaci o materidlovych tocich je vyuzito metody piimé-
ho pozorovani manipulantli a jejim vyhodnocenim ziskame informaci o nejvice frekvento-
vanych trasach a zaroven slouzi jako podklad pii nalezeni nedostatkil v systému fizenim
zasob v podniku. Na zaklad¢ analyzy je navrZen projekt racionalizace materidlového toku,
ktery si klade za cil vytvofeni ptimého materidlového toku s minimalizaci pfeprav a mani-
pulaci mezi jednotlivymi operacemi, tak aby doSlo ke sniZzeni mnoZstvi manipulaci a pte-
pravovanych tras. V zévéru se prace vénuje problematice zavedeni standardizace pracovist’
a snaze o nastaveni nové firemni kultury spojené s uklidem pracovisté a vytvoreni Cistého

pracovniho prostiedi.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem je racionalizace materialového toku v budové vstiikovny plastl a zjisténim
pfinost na konkrétnim vyrobku analyzou vyrobniho procesu. Piinosem bude eliminace
plytvani ve vyrobnim procesu, sniZzeni ¢asii nepiidévajicich hodnotu vyrobku upravou
mnozstvi pieprav a piepravovanych vzdalenosti materialu. V projektové Casti se aplikuji
ziskané poznatky na konkrétni vyrobek a vyjadii se Uspory na konkrétni proces spojené
s implementaci navrhu na zménu layoutu a materialového toku. Uspora ve formé vzdale-
nosti pteprav bude ve vysi 50 % proti pivodnim hodnotdm. Materidlovy tok je izce spojen
s usporadanim pracovisté, a proto navrhu materidlového toku ptredchédzi uprava layoutu
vsttikovny. Zaroven ukdze-li analyza projektu potencidl pro zlepSeni vyrobniho procesu je
zde podminka realizace urend navratnosti projektu v ¢asovém obdobi 9 mésicli od doby
realizace projektu pro soucasné mnozstvi produkce. Dil¢im cilem snizeni mnozstvi plytva-
ni ve vyrobnim procesu a vytvoieni ¢istého pracovniho prostfedi zavedenim standardizace

pracovist’.

VyuZitim analytickych metod je popsan vliv vyrobkli na celkovou produkci a na trzby
za plastové vyrobky. V projektu je zpracovana €asova analyza vytvorenim harmonogramu
projektu, rizikova analyza znazornéna metodou RIPRAN, analyza silnych, slabych stranek
projektu a pfileZitosti a hrozeb — SWOT analyza a logicky ramec projektu. DalSi metodou
v analytické ¢asti je snimek pracovniho dne jednotlivce, chronometraZ a zpracovani analy-
zy prace metodou BasicMOST. Pro grafické znazornéni pohybu je vyuzit Spagetovy dia-
gram a analyza toku materidlu. Analyza hodnotového toku (tzv. Value Stream Mapping) je
pouzita pro popsani procesu vyroby, mapovani klicovych procesii, zndzornéni piilezitosti
pro zlepSeni a planovaného budouciho stavu. Zpracovanim procesni analyzy vybraného

vyrobku odhalime mnoZstvi transportti a jejich vzdalenosti.

Standardizaci, zavedenim metody 5S a jeji vizualizaci je zde snaha o zavedeni nové firem-

ni kultury, zkvalitnéni procesu a pracovniho prosttedi.

Diplomové prace se nebude zabyvat procesy mimo uroveil podniku a projekt neni podmi-

nén svou realizaci v podniku.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi se zabyva efektivnim vykondvanim procest zejména ve vyrobnich
podnicich. Znalosti primyslového inzenyra zahrnuji oblasti ekonomie, sociologie, psycho-
logie, ucetnictvi a technické obory. Jde o inzenyrsky pfistup aplikovany na faktory ptsobi-
ci v podniku, vcetné lidského, a snahu o zjednoduseni procest, zejména v dobé moderniza-
ce aelektronizace. Vyuzivanim znalosti vytvaii navrhy a realizaci konkrétnich situaci
smysluplnou koordinaci materialu, lidi a stroji. Do pozornosti se dostava pracovnik, ktery

je nositelem znalosti dulezitych pro rozvoj firmy. (Chromjakova, 2013, s. 6-7)

V Ceské republice se pojem primyslové inzenyrstvi zatal pouzivat po roce 1989, nicméné
aktivity primyslového inZenyrstvi byly uzivény jiz dfive, ale nejednalo se o uceleny sou-
bor metod. Aktivity tohoto oboru nalezneme napfic¢ rliznymi obory jako je zdravotnictvi,
sluzby, turisticky ruch, statni sprava a obrana statu, nejedna se tedy jen o vyrobni podniky.

(Magin, Vytlagil, 2000, s. 80)

Role priimyslového inZenyra se liSi v zavislosti na podniku a zahrnuje Siroké oblasti napfi¢
organizaci. Né&kolik klicovych faktord uspéchu miize pomoci k efektivnimu zvladnuti role
prumyslového inZenyra. V dnes$ni dobé by mél byt primyslovy inzenyr otevien novym
fen na praci s piidanou hodnotou. Porozuméni teoriim je pouze ¢ast uspéchu, naproti tomu
porozuméni redlnému problému je opravdova vyzva a pfili§ ¢asté implementace projektl
od nezkusenych inZenyrii bez znalosti procesu muze vést k chybnym ptedpokladim. Je
dilezité rozumét planovanym zmeénach a jejich dopadu na celou organizaci nejen na ¢ast
procesu. Primyslovy inZenyr by mél byt soucasti procesti a den co den pozorovat zmény,
nebot’ nékterd navrhovand feSeni mohou vypadat na papiru jinak nez ve skutecnosti a poté
jejich implementace skonc¢i netispéchem. Navrhovana feSeni by méli byt na zdklad€ znalos-
ti procest a predikcei lidskych reakci na planované zmény. Primyslovy inZenyr musi byt pii
tvorb& nového projektu kreativni, musi mit dobré komunika¢ni dovednosti a jeho rozhodo-
vani by mélo byt zalozeno na spravném porozuméni skutecnostem. (Maynard, Zandin,

2001, s. 1.27,s. 1.28)
Klicové znalosti primyslového inzenyra podle Chromjakové (2003, s. 9) jsou ve zvladnuti
planovani a fizeni projektl, spravné organizaci vyroby, technickych a technologickych

znalostech v pfipravé vyroby, ve vhodném nastaveni procesi, flexibilnim fizeni zmén, zna-
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lostech finanéniho managementu, pravidelném meéfeni prace spolu s provadénim ergono-

mickych analyz a v neposledni fadé ve vyvoji a realizaci novych vyrobnich koncept.
Prumyslova revoluce

Primyslova revoluce prochdzi kontinudlnim vyvojem a po urcitém zlomovém obdobi, kte-
ré je ohrani¢eno vyznamnou udalosti, se stanovi meze daného obdobi. Prvni revoluci by se
dal oznalit vyvoj mechanizace, vodni a parni energie. V druhé primyslové revoluci se
setkavdme se zavedenim montdznich linek a vyvojem elektfiny. Tteti revoluci bylo obdobi
automatizace a pocitacli. Nyni se posouvame ke ¢tvrté primyslové revoluci, tzv. Primysl
4.0, ktery se zabyva kyber-fyzikalnimi systémy tj. souhrn vypocetnich prvka ovladajicich
fyzické entity. (Jifi Dostal, © 2008-2018)

>

[ ]
Mechanization, Mass production,

water power, steam  assembly line,
power electricity

Computer and Cyber Physical
automation Systems

Obr. 1 Stupné primyslové revoluce (Roser, 2015a)

Pocatek iniciativy Primyslu 4.0 byl v Némecku, kde cilenou propagaci novych technologii
vznikl novy fenomén, ke kterému se ptipojily 1 dalsi zem¢. V soucasnosti se tak rozvedla
diskuze o novych technologiich, automatizaci a robotizaci nejen pro primysl, ale i pro do-
macnosti. Pro Evropskou unii ma budouci vyznam v podobé udrzeni se na Spicce techno-

logického vyvoje. (Vojacek, © 1997 - 2014)

Zakladnimi pfedpoklady pro uspéch podniku s nastupem nové primyslové revoluce jsou
digitalizace technologii pro rychlou reakci na souc¢asny vyvoj, inovace a nové technologie,
zavedeni odlehCenych organiza¢nich struktur a vzdélavani a zvySovani kvalifikace osob.

(Tomek, Vavrova, 2017, s. 15-16)
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2 STIHLY PODNIK

Stihly podnik je podnikem, ktery splni pozadavky svych zakaznik?l s minimalnim plytva-
nim. Dosahuje vysSi ziskovosti 1 spokojenosti zaméstnancti. Ti dokézi s mensSim usilim
dosahnout vyssi produktivity, a tedy snaz ovlivni sviij vydélek. Mnohdy zaménujeme dva
pojmy, a to Stihla vyroba a §tihly podnik. Pokud chceme mit §tihly podnik, musime ud¢lat
zmény 1 v nevyrobni oblasti, zejména v logistice, administrativé a vyvoji. Podnik neni jen
o metodach a postupech, ale tvofi ho lidé, jejich znalosti, schopnosti, motivace a postoj
k praci. Hlavni vyhodou podniku je konkurenceschopnost a schopnost trvalého preziti.
Tyto podniky se odliSuji managementem znalosti. Znalosti jsou dtlezité informace, které
musi byt nejen shroméazdény, ale 1 pouzity. Princip $tihlého podniku je se zaméfit na
vSechny aktivity a jejich revizi v rdmci hodnototvorného fetézce. (Ketkovsky, Valsa, 2001,

s. 88-92; Kosturiak et. al., 2006, s. 20-22)
Aktivity uvnitt podniku mohou byt rozdé€leny do tii kategorii (Groover, 2008, s. 60-62):

o aktivity pfidavajici hodnotu — ¢innosti, které pfispivaji k vytvoreni produktu, za-
kaznik rozezné a oceni (procesni a montdzni operace),

o podpirné aktivity — podporuji aktivity ptidavajici hodnotu produktu a jsou
v procesu nezbytne,

o aktivity nepfidavajici hodnotu — plytvani.

Stihla vyroba zahrnuje neustalé usili o sniZeni plytvani v procesech nepiidavajicich hodno-
tu. Koncept $tihlé vyroby rozviji Taiichi Ohno v obdobi po 2. svétové valce. (Online

Business Dictionary, © 2018)

2.1 Plytvani

., Plytvani je vsechno, co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvysovalo je-

Jjich hodnotu. ““ (KoSturiak et. al., 2006, s. 19)
Rozlisujeme sedm zakladnich druhti plytvani (Roser, 2015b):

o transport (pfemistovani),
o nadbytecné pohyby,

o Cekani,

o nadbyte¢né zpracovani,

o chyby a opravy,
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o zasoby,

o nadvyroba.

Eliminace a identifikace plytvani je zdkladnim kamenem hodnotového managementu. Zby-
te¢né pohyby negativné ovliviiuji produktivitu prace lidi 1 stroj. Pro lidi tyto ¢innosti vét-
Sinou odrazi Spatné ergonomické feSeni procesu, maji vliv na bezpe¢nost prace a kvalitu
vyroby. U strojii se zbyte¢né pohyby odrdzi na snizujici se produktivité a VA-indexu. Dal-
§im kritickym parametrem je &ekani, jelikoZ prodluZuje prabéznou dobu. Cekanim se ro-
zumi napft. situace, kdy pracovnik pozoruje chod stroje a nevykondva v tomto ¢ase jinou
¢innost. Jinou z forem plytvani je nadbyte¢na manipulace, ktera zahrnuje zbyte¢né piemis-
tovani a prepravy. Tento jev lze ovlivnit napt. volbou vhodného layoutu, ktery ndm umoz-
ni snizit vzdalenosti tras ¢i pocet pieprav. Cestou k eliminaci dal$ich typt plytvani, nesho-
dy a opravy, mlze byt aplikace nastrojii pro pldnovani a fizeni jakosti. Prostiedky typu
poka-yoke maji velky efekt na eliminaci vzniku neshody, a tudiz na mnozstvi oprav. Ne-
shody snadno vzniknou v piipad¢€, pokud jsou pouzivany nadstandardni postupy pro proce-
sy, které zakaznik nevyZaduje. Zbytecné slozité postupy jsou spojeny s vyrobami, ve kte-
rych probihd planovéani na zékladé tlaku. Zasoby jsou spojeny se spravou nepotiebného
vstupniho materidlu a vysledkem je, Ze potfeby zdkazniki jsou odlisné od vyrobniho planu.
Plytvani ve formé nadvyroby pak umociiuje vSechny ostatni formy plytvani. Piidava se 1
plytvani v podobé& nevyuzitého potencialu lidi. (Bauer et. al, 2012, s. 26-28; Chromjakova,
Rajnoha, 2011, s. 52; Masin, 2003, s. 18-21)

Uroveil znalosti zaméstnancii se odrazi na podnikovych procesech. Znalosti nepodléhaji

vvvvv

nové pozadavky a dalsi znalosti. (Bartak, 2007, s. 30)

Badiru (2014) uvadi navic formy plytvani v podobé& spotieby ¢asu na piipravu a procesniho
Cas stroje. Pfi pfipravé pracovisté se snazi minimalizovat pocet pfetypovani, spotiebu Casu,
pohybii, energie a pracovnich nastroji. Systém produkce se sklada z ¢innosti ptidavajicich
hodnotu a neptidévajicich hodnotu procesu, procesni ¢as muze byt redukovan vylouc¢enim

¢innosti nepfidavajicich hodnotu procesu. (Badiru, 2014, s. 292-293)
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2.2 Stihla logistika

Logistika se stava vyznamnym faktorem, ktery ovlivituje konkurenceschopnost podniku.
Nestaci mit jen Stihlou vyrobu, ale ¢ast uspéchu spociva praveé ve stihlé logistice. Plytvani
v logistice miizeme vidét v n¢kolika formach, a to ve form¢é zasob, nadbyte¢nych kompo-
nent, zbyteCnych pfesunii materiall, ¢ekani, oprav poruch dopravnich a manipula¢nich
systémt, chyb, nevyuzitych piepravnich kapacit nebo nevyuzitych schopnosti pracovnik.

Prvky §tihl¢é logistiky mohou byt (Kosturiak et. al., 2006, s. 28-30):

o optimalizace logistické sité, spoluprace s dodavateli a odbérateli,
o management dodavatelskych fetézcu,

o management toku hodnot,

o standardizace logistickych procest,

o tvorba informac¢niho a komunika¢niho systému,

o uziti TPM v logistice.
Chromjakové (2013, s. 50) pfidava klicové principy ve forme:

o minimalizace nakladii v logistickych meziskladech,
o 1mplementace strategie pro aktivni zapojeni pracovnikl a jejich motivaci pro ma-
ximalni vytizeni materialovych a logistickych procesti v podniku,

o vytvofeni metrik pro posouzeni Urovné §tihlé logistiky.
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3 ANALYZA PROCESU

Proces je sérii opakovanych Cinnosti, kdy kazdy proces méa sviij pocatek a konec a mizeme
k nému prifadit konkrétni vstupy a vystupy. RozliSujeme parametry procesu, kterymi me-
fime efektivnost procesu a ptidanou hodnotou je to, za co je zdkaznik ochoten platit odpo-
vidajici cenou. Od zahdjeni prvni ¢innosti po ukonceni procesu ziskame prabéznou dobu
procesu, je to soucet vSech ¢ast pridavajicich hodnotu i téch ztratovych. (Stané€k, 2003, s.

109)
Metody pozorovani a analyzy (Kosturiak et. al, 2010, s. 26-28):

o fotografie a videozdznamy,

o snimkovani pracovisté, Spagetovy diagram,

o analyza procesu — mapovani toku hodnot, procesni diagramy,
o formulafe a dotazniky,

audity podnikovych procest.

(@]

3.1 Analyza a méreni prace

Analyza a méfeni prace je jednou ze zdkladnich znalosti primyslového inzenyra a je to
velmi u€inny nastroj pii odhalovani plytvani v procesech. Analyza prace je spojena se stu-
diem pracovnich metod pro konkrétni pozici, odhaleni formy plytvani nebo neproduktivni
¢innosti, poté pfechazime k méteni prace. Méfenim prace se snazime urcit objektivni hod-

notu spotieby ¢asu. Méteni prace délime na (Dlabac, © 2005-2017):

o pifimé méfeni — probihd sledovanim pracovnika pfi préci a zaznamenavani jeho ak-
tivit a Castl operace. Mezi pfima méfeni zafazujeme snimek pracovniho dne a chro-
nometraz (Obr. 2).

o nepiimé métfeni — probiha na zéklad¢ systému predem uréenych ¢asti, v soucasnosti

nejvice uzivanym systémem je MOST (Maynard Operation Sequence Technique).

3.1.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je metodou pifimého méfeni, pii kterém stinujeme konkrétniho
pracovnika. Nepietrzitym pozorovanim zjistujeme spotiebu Casu béhem pracovni smény.
Vyhodnocenim snimku ziskame procentualni rozdéleni spotfeby ¢asu mezi jednotlivé ¢in-

nosti, které pracovnik vykonava. (Dlaba¢, © 2005-2017)
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Snimek ST
Snimek operace z dvojstranného
pracovniho dne o
pozorovani
o o
| | snimek | | snimek
prabéhu prace jednotlivce
N—— N——
o o
. hromadny
— chronometraz ;
snimek
N——
o
filmovy | | snimek
snimek pracovni Cety
N——
1 1)
vlastni snimek
— pracovniho
dne

Obr. 2 Metody primého mereni spotreby casu (Kristak, ©
2012a)

3.1.2 MOST

Systém MOST je produktivni nastroj pro analyzu a méfeni prace vyuzivajici metod predem
urcenych cast. Zaklady metodologie preddefinovanych ¢asovych studii zvetejnil Kjell B.
Zandin v roce 1980. MOST vyuziva statistické principy pro dosazeni vyssi presnosti a eli-
minaci odchylek a proménlivosti procesu. Systém MOST se soustfed’'uje na pohyby objek-
th a pti kazdém pohybu nastava fetézec jinych udalosti. Pti pouZiti metody je nutné znalost
presného popisu prace, zédkladnich pohybtli, vzdalenosti, hmotnosti a vSech proménnych,

které ovliviuji proces. (Krist'ak, © 2012b)

MOST je vyuzivan k efektivnimu méfeni prace od vystavby lodi a Zelezni¢nich vozi az po
drobné elektronické kompletace a montaze. BasicMOST je pouzivan v Sirokém spektru
manualnich aktivit v mnoha odvétvich primyslu a pro detailni analyzy Casto se opakujicich
aktivit zejména drobnych montéZi je vhodnym néstrojem MiniMOST naopak MaxiMOST
je vhodny k méfeni "delSich" cykld, obvykle 2 minuty az vice nez n€kolik hodin a je uréen
pro ¢innosti, které jsou neopakovatelné nebo se znacné 1iSi mezi cykly, jako jsou tézké
montaze a udrzby. V analyze administrativnich Cinnosti nalezne uplatnéni AdminMOST.

(Zandin, 2003, s. 20)
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BasicMOST

Ze systému MOST patii mezi nejuzivanéjsi verze BasicMOST urcend pro aktivity prova-
déné vice nez 150 krat a méné nez 1500 krat za tyden a operace v rozmezi n¢kolika vtefin

az po 10minutové aktivity. (Zandin, 2003, s. 24)

BasicMOST reprezentuji zékladni tfi sekven¢ni modely (Tab. 1) a specialni sekvence pro
pfemist'ovani objektli pomoci ru¢nich jetabl. Sekvence obecného premisténi je uréend pro
volné ptemistovani objektl vzduchem, sekvence fizen¢ho premisténi je vhodna pro pohyb,
kdy objekt ziistava v kontaktu s povrchem nebo je pfipojen k jinému objektu a pro pouziti

rucnich nastroji je urcena sekvence pouziti nastroje. (Masin, 2003, s. 35)

Tab. 1 Sekvencni modely BasicMOST (vlastni zpracovani
dle Zandin, 2003, s. 29)

Aktivity Sekvencni model Parametr
A Akce na urcitou vzdale-
nost
Obecné ABGABPA B | Pohyb t&la
premistent G | Ziskani kontroly
P | Umisténi
L M | Pfesun tizeny
Rizene | L pGMXIA X | Procesni cas
premisteént
I | Vyrovnani
F | Utahnout
L |Uvolnit
Powsiti C | Délit
ouzlth 1 A\ BGABP ABPA | S |Povrchova prava
nastroje
M | Méfeni
R | Zaznamenavani
T | Mysleni

Jednotlivé parametry uspotfddané do sekvencéniho modelu vytvari logickou sekvenci aktivit,
kde kazdy parametr ma pfifazen index na zakladé pohybového obsahu. (Masin, 2003, s.

36-37)

Casova jednotka pro méfeni prace je 1 TMU (Time Measurement Units), kterd se rovna
0,00001 h (tj. 0,0006 min nebo 0,036 s). Pocet TMU jednotek ziskdme souctem indext

v sekvencnim modelu a vynasobenim této hodnoty deseti. (Pivodova, 2016, s. 28)
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3.1.3 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram je jednou z nejjednodus§ich metod analyz materialového toku. Je
vhodnym néstrojem pro mapovani interniho materidlového toku. Metoda je zalozena na
znaCeni pohybu pracovnika béhem nepietrzitého pozorovani na konkrétnim pracovisti a
v daném casovém intervalu. Vysledky analyzy mohou byt podkladem pro ptipadnou reor-

ganizaci pracovisté. (Pavelka © 2005-2017a; Jurova et. al, 2006, s. 219)

Obr. 3 Ukdzka spagetového diagramu
(Pavelka, © 2005-2017c)

3.2 Hodnotovy tok

Hodnotovym tokem se rozumi souhrn vSech aktivit, které se v procesu objevuji, a to prida-
vajici hodnotu vyrobku i1 neptidavajici. Hodnotovy tok miizeme rozdé¢lit na informaéni tok
a tok materidlovy neboli transformacni. Vyuzivanim komplexniho managementu hodnoto-
vého toku prispéjeme k zestihleni podnikovych procesii. Mapovani hodnotového toku pro-
biha na tfech urovnich, pro jednotlivé operace, pro procesy uvnitt podniku a mezipodniko-

vé procesy. (Masin, 2003, s. 13, 27-28)

Stihlost je v reorganizaci pracovnich funkci, oddéleni a firmy by se mély snaZit pozitivnim
piistupem pfispivat k vytvareni hodnot. Jejich zdjmem je tvorba hodnotového toku skrze
zménu mysleni, zavedenych konvenci, funkci a vyvoje strategie Stihlého podniku. Konver-
zi klasického ptistupu vyroby v davkach na kontinuélni tok v celém procesu se zkrati ¢asy

vyroby a redukuji se stavy zasob ve firmé. (Womack, Jones, 2003, s. 24, s. 27)
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Metody fizeni vyrobniho systému rozdélime do kategorii (Tomek, Véavrova, 2017, s. 278-

284):

o fizeni mistrem — odpovédnost jediného vedouciho za svéfeny tsek vyroby, systém
vhodny pro jednoduchou vyrobu,

o dispecerské fizeni — fizeni ve vicestupniové vyrob¢ zalozené na kooperaci,

o ptimé tizeni vyroby — vychéazi z vyrovnanych kratkodobych planti a rozvrhovani
prace pro dil¢i pracoviste,

o automaticka regulace vyrobniho procesu — realizace fizeni vyroby pomoci technic-
kych zatizeni,

o zajiStovani cili bezprostfednim fizenim vyroby.
Procesni mapa

Procesni mapa je analytickd metoda pro mapovani vyrobnich a nevyrobnich procesii
v podniku. Popisuje ¢innosti a jejich vykonnost, vystupem je procesni diagram, ktery po-

moci symboll znazornuje proces. (Pavelka © 2005-2017a)

Procesni analyza ¢ | . |8 ‘%’ 2
E18|8|5(5|2. [s5¢|38
& |Gnnost §|8|5)3 g R
1 Pfijem zboi O 1 1
2 Kontrola i 0.5
3 Skladovéni
4 Transport 24
6 Déleni materialu - 10 0,5
7 Kontrola 05
8 Transport i 70
9 Soustrueni 7.27 0,5
11 Transport ¢ 32
12 Brougeni | 7,27 1
14 Transport o 29
15 |Protéhnuti [()) 094 05
16 |lehleni [¢ )] 0,35 03
17 Kontrola i —r | 15
18 Transport Ll 9
19 |Soustrufeni il 0,75 1
21 Transport | 90
22 |Soustruieni g 388 05
24 Transport i 59
25 [Skladovani TAN
30 |Transport V™ il 29
31 |Odmasténi i 0,27 0,5
32 |Transport 11
33 |Skladovani o AN
43 |Transport il 300
45 Broueni 531 1
48  |Transport | 91
59 Kontrola | 2
60 |Baleni (@i 25 1
Celkem: - éetnost M| 11| 4 | 7.8
- soucet €asd (min) 44,04
(m) T44

Obr. 4 Procesni analyza (Pavelka, © 2005-2017b)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 22

3.3 Mapovani toku hodnot

Management toku hodnot umoziuje vizualizaci soucasného stavu toku hodnot diagramem,

kdy mapu toku hodnot vytvafime pfimo ve vyrobnim procesu. Mapovanim toku hodnot

muzeme identifikovat plytvani a ztraty a vytvofit tak podklad pro implementaci zeStihleni

procesu. V mapovani ndm pomohou vybrané nastroje a konkrétni kroky procesu realizace,

které se daji rozd¢lit nasledovné (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 49-51):

o

3.3.1

identifikace ¢innosti podnikovych procesti (VA — pfidavajici hodnotu a NVA — ne-
pridavajici hodnotu),

vytvoreni vlastniho ¢asu taktu, ktery ziskame jako pomér ¢asu dostupného na jednu
sménu a objemem pozadavkl na jednu sménu,

rozvijeni plynulého toku materialu a informaci,

vyuziti tahového systému (pull system) a principu supermarketu,

racionalizace vyrobnich procest a jejich rovnomérné rozlozeni,

sniZeni ¢asu pietypovanim vyroby a vyroba v mens$ich davkach,

vytvareni kratkych intervalti produkce pro rozvrzeni zdsobovani a vyroby s vyuZiti

kanban karet a heijunka boxu.

Postupové kroky mapovani toku hodnot

Postup implementace podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 45):

woe »bN

vytvofeni tymu pro mapovani toku hodnot,

vybér reprezentanta,

zobrazeni soucasného stavu a vypocet VA indexu,
znazornéni budouciho stavu,

vytvofeni harmonogramu zmén — akéni plén a jejich realizace.

Tab. 2 Formular pro planovani zmén (vilastni zpracovani dle KoSturiak,

Frolik, 2006, s. 46)

Akeni plan pro dosazeni budouciho stavu
Obchodni cil
Pracovni tym
Ukol Soucasny [ Budouci Népravwn’é Zodpoved Datum Mfitrfitelné
stav stav opatreni nost prmosy
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3.3.2 Zakladni znacky pro mapovani toku hodnot

Pti mapovéani toku hodnot na podnikové Grovni vyuzivame zékladni symboly pro vytvoreni
diagramu (Obr. 5), tyto symboly se mohou v zavislosti na autorovi lisit. Pro analyzu proce-
su na urovni podniku rozd€lime pouzivané symboly pro materidlovy tok, informacni tok a

obecné symboly. (Masin, 2003, s. 45)

IKONY PRO MATERIALOVY TOK

—

A

L]

/N

externi zdroje proces data o procesu zasoby
doprava tok vyrobkd pohyb tlakem pohyb tahem
v -
3 Vv B
bezpecnostni
supermarket vyrovndvaci zasoba zasoba

IKONY PRO INFORMACN{ TOK

/

o

R

- FIFO -
manualni elektronicka planovani podle -
informace informace situace FIFO

L Y/
vyrobni mix kanban posta kanban signal
VSEOBECNE SYMBOLY
Q| —
prileZitost ke
operator zlepseni VA-linka

Obr. 5 lkony pro mapovani hodnotového toku na podnikové urovni
(vlastni zpracovani dle Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 57; Kostu-
riak, Frolik, 20006, s. 44, Masin, 2003, s. 46)

3.4 Management uzkych mist

Uzké misto je uréité omezeni, které brani dosaZeni vy3si vykonnosti a uréuje maximalni
vykon celého systému. Omezeni mohou byt fyzickd, manaZerskd nebo tzv. paradigmata.
Fyzickd omezeni jsou snadno rozpoznatelna, predstavuji je stroje, zatizeni a lidé. Casto
vznikaji z dasledku omezeni v fizeni neboli manazerskymi. Ty odrdzi stav fizeni organiza-
ce, nastaveni pravidel, naptiklad ve vybéru subdodavatelii a investic, personalni politiky

a Skoleni persondlu. Na manaZzerska rozhodnuti maji vliv tzv. paradigmata neboli domnén-
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ky, ptesvédceni nebo ptedpoklady pracovnikii. Managementem uzkych mist mizeme

ovlivnit vykon celého systému v n¢kolika krocich (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 49-51):

o analyzou procesu a identifikaci omezeni,

o rozhodnutim o efektivnim vyuziti izkého mista,
o prizpisobeni ostatnich procesti uizkému mistu,

o hledanim feSeni pro odstranéni uzkého mista,

o nastaveni systému neustalého zlepSovani.

V podniku sledujeme v teorii tizkych mist neboli omezeni tfi zdkladni ekonomické ukaza-

tele, cash flow, navratnost investic a ¢isty zisk. (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 51)

3.5 Usporadani pracovisté

Layout neboli prostorové uspotadani pracovisté ve vyrobnim provozu, zahrnujici stroje,
pracovni plochy a pomicky. Na rozdil od layoutu bunky, které zahrnuje vice pracovist
slouc¢enych do jednoho celku se svym uspotadanim stroji zafizeni, pracovnich ploch, po-
mucek a uloznych mist. Prostor vyrobni a montaZzni buniky vyuziva rozmisténi pro $tihlou

vyrobu. (Masin, 2005, s. 44)

Vysoké naklady na manipulace a skladovani mohou byt zndmkou nespravné navrzeného
layoutu pracovisté. Zavedenim vyrobni bunky muize vést ke zjednoduseni materialového
toku, redukci vysokych vyrobnich davek a sniZzeni ndkladl na pfepravy. (Kosturiak, Frolik,

2006, s. 135)

Proto ve vyrobni nebo montazni buiice zavadime metody Stihlé vyroby, které ptispivaji
k feSeni problému s izkym mistem ve vyrobni lince. Vhodné uspoiadani nese sebou vyho-
dy, které pomohou vytvofit vice efektivni uspotadani pracovisté. Ptfi zkoumani pracovisté
vyuzivame metody matematické statistiky, algoritmti, duplikace a modifikace procesu
k nalezeni feSeni, které mnohdy vyzaduje specificky pfistup a neexistuje univerzalni fese-

ni. (Wang, 2015, s. 21)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

4 LOGISTIKA

Logistika je ¢ast organizace, kterd se zabyva planovanim, fizenim tokl zbozi od pocatecni-
ho kontaktu s firmou spojenou s vyvojem a nakupem pies vyrobu az po distribuci zakazni-
kim. Pozadavky jsou plnény pfi minimalnich ndkladech a minimalnich kapitalovych vyda-

jich. (Masin, 2005, s. 45)

Logistika vychazi ze skutecnosti, ze zékaznik ma pravo na uspokojeni svych potieb ve
stanoveném ¢ase a mnozstvi. Podnik si hleda cestu jak splnit pozadavky zakaznika pii op-
timalnich vysledcich. Jedna se o disciplinu, ktera se zabyva systémovym feSenim, plano-
vanim, synchronizaci, realizaci a koordinaci podnikovych logistickych procesti a materia-

lovych tokt, snazi se dosdhnout vyssi pruznosti, presnosti s ohledem na hospodarnost.
(Mojzis, 2010, s. 6-7)

Logistika se stava dulezitym faktorem ovliviiujicim materialovy tok a postihuje cely logis-
ticky tetézec, ktery se da rozdélit na zasobovaci, vyrobni a distribu¢ni. Logistika zkouma
a fesi tok materidlovy, informacni, energii, obald a odpadii. Aktivni prvky jsou manipulac-
ni jednotky a dopravni prostfedky, naopak pasivni prvky jsou piepravni jednotky a jsou

ovlivnény prvky aktivnimi. (Dangk, Plevny, 2009, s. 5-8)

Postaveni a vyznam logistickych ¢innosti se méni v zavislosti na druhu vyroby na podni-
kové kultuie a v neposledni fad¢ na vlastnicich spolecnosti. Logistika v podniku jako pro-
stiedek vede k posileni konkurenceschopnost podniku a ovliviiuje skute¢nost, jakym zpt-
sobem jsou logistické Cinnosti zajisStovany a zplisob zapojeni pracovnikd. (Jurova et. al,

2016, s. 185)

., Cilem logistiky je optimalizace logistickych cinnosti a ndkladu.” (Dan€k, Plevny,
2009, s.9)

4.1 Rizeni zasob

Rizeni zasob mlZe ve velké mifte pfispét ke zlepSeni hospodatfeni podniku a spravné nasta-
venym systémem se stat konkuren¢ni vyhodou. Velky vyznam zde maji informac¢ni sys-
témy podniku (ERP), spravné nastavené parametry systému piitom umoziuji snizeni za-

sob. Tyto systémy maji nasledujici strukturu (Jurova et. al, 2013, s. 88-93):

o zékladni data — definice organizace skladového hospodarstvi, definic polozek a

mérnych jednotek, definic parametrt polozek,
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O

O

staticka data ze skladu - stav skladu, stav zasob,

dynamicka data skladu — pfijmy na sklad, vydeje ze skladu, skladové pohyby, re-
zervace, preskladnéni a storno polozek,

inventarizace a blokace zasob — inventura a blokace,

progndzovani a dopliovani zasob,

analyzy.

Pieprav

, Trasa
ovany

piepravy

Intenzita
piepravy

material

DOPRAVA
0pt11r3r.:11,r11 Vyssi s.tupen Flexibilita Transparent
VyuZzitl servisu nost

Obr. 6 Faktory a cilové veliciny ovliviiujici dopravu v podniku

(vlastni zpracovani dle Malejcikova, Malejcik, 2015, s. 74)

Systém kanban

Hlavnim smyslem kanban systému je koordinace vyroby s piesunem dilli a soucastek a

komponentli mezi procesy. K fizeni toku materialu se vyuziva signalu, nejcastéji ve forme

»Kkanban karet”. Tyto karty slouzi jako fidici prosttedky a predavaji informaci o tom, jaké

soucastky byly pouzity a v jakém mnozZstvi, nebo kde a v jakém mnozstvi maji byt sou-

¢astky nebo vyrobky vyrdbény. Zasoby ve vyrobé¢ jsou rizikovym faktorem a snizovanim

poctu kanbanti dochazi k odhaleni problémt. V praxi se bézn€ pouziva kanban s vyrobnimi

ptikazy. Jedna se o standardni ptikaz, ktery se pouzivad v systému tlaku a urcuje druh a

mnozstvi vyrabéné produkce. Odebranim komponent z kanbanu se zahajuje pozadavek na

jeho doplnéni. (Systém tahu ve vyrobnim prostiedi, 2008, s. 56-57)
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S STANDARDIZACE A VIZUALIZACE

Kosturiak et al. (2010, s. 205), fika, ze kazdy proces, ktery je zlepSeny konci standardizaci
a vizualizaci. Hlavnim cilem standardizace je nastaveni stalého procesu z hlediska ¢innosti,
parametrd, ¢asu a jejich potadi na rozdil od vizualizace, ktera slouzi k rychlému pochopent
procesu. Standardy maji vliv na zvySeni bezpecnosti, usnadnéni komunikace, vyjasnéni
procesu a redukci chyb. Vizualizace je dulezitym pomocnikem zejména pro operatory,
ktefi neztraceji Cas zjistovanim, zda se jedna o standardni stav, ale snadno identifikuji ne-

dostatky procesu.
Postup pii zavadéni metody 5S podle Kosturiaka et al. (2010, s. 205) je nasledujici:

1. definice procesu,
2. stanoveni zacatku a konce procesu,
3. rozhodnuti o konceptu standardu
o vytvofrenim standardu,
o formou a zplsobem Skoleni pracovnik,
o implementact,
o nastavenim kontroly dodrzovani,

o revizi vytvorenych standarda.

5.1 Metoda 5S

Metoda 58S je zakladnim kamenem pro implementaci dalSich optimaliza¢nich metod zestih-
lovéni. Principy metody jsou ptevzaty z japonskych firem a z americké armady a pribéz-
nymi zménami dostaly svou soucasnou podobu a rozdéleni do sekvence péti krokl. Po-
jmenovani metody 5S je na zaklad¢ péti japonskych slov ,,Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke** — utidit, uspotadat, udrzovat poradek, urcit pravidla, upeviiovat a zlepsit. (Bauer

etal., 2012, s. 31-32)

Dalsi autofi uvadéji riznd nazvoslovi pro dané sekvence, napt. Kosturiak, Frolik (2006, s.
71-72) uvadi setiidit, systematizovat, zptehlednit, spolecné Cistit, standardizovat a stale

zlepSovat.
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Standardizaci muzeme rozdélit do nasledujicich kategorii, které jsou v kontextu

s Toyota systémem (Morgan, Liker, 2006, s. 100-101):

©)

standardizace designu — zahrnuje pouziti standardnich komponent pro cely produkt
a jeho architekturu,

standardizace procesu — zahrnuje standardizaci pracovnich instrukci a sekvenci
ve vyrobnim procesu jako takovém,

standardizace technickd — je tvofena na zakladé lidskych dovednosti napfi¢ tech-

nickymi a odbornymi tymy, je to ¢ast, kterd byva piehlizena.

Postup implementace (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 71-72; Bauer et al., 2012, s. 33-39):

1.

5.1.1

setridit, separovat — identifikaci vSech polozek na pracovisti a rozhodnuti, zda zi-
stanou na pracovisti nebo rozhodnutim o nastaveni kritérii tfidéni nastavime sys-
tém, podle kterého rozliSime polozky na pracovisti. V tomto kroku musime jednat
dasledné a razantng€, vSechny véci je tfeba rozdélit na nutné k praci, k obcasnému
pouziti a nepotfebné. Véci, o kterych v soucasnosti nevime, zda je pouzijeme,
oznacime Cervenou kartou 5S k pozdé€jSimu posouzeni.

systematizovat — pfesnou definici mista pro umisténi zafizeni, natadi, palet a ostat-
nich pomtcek, s ohledem na pracovni prostor a ergonomii pracovisté. Na pracovisti
dochazi k eliminaci hledani a ¢ekani.

Cistit — vyCisténim pracovisté, identifikaci zdroji zneciSténi a jejich eliminaci,
v tomto kroku je dilezité, aby se zapojili zamé&stnanci a podileli se na procesu za-
sadnim zpiisobem.

standardizovat — vytvofenim konceptu standardu pracovisté a jeho finalni verze pro
danou cast, tyto standardy maji pomahat udrzovat stav, kterého jsme dosahli im-
plementaci prvnich ti kroku.

stale zlepSovat — hodnoceni plnéni standardd a nastaveni auditti 5S pro vybudovani

kultury 5S. Zaméstnanci si osvoji nové hodnoty a disciplinu.

Rizika projektu 5S

Pti implementaci metody 5S je nutné piekonat mysleni lidi, jejich pfirozeny odpor ke zmé-

nam a zavedenym zpusobum, prostiedi firmy a kulturu spolecnosti. S nejvétsi pravdépo-

dobnosti se zavedeni této metody nepovede na prvni pokus, ale je dilezité¢ zapojeni klico-

vych zaméstnanct. V praxi ¢asto nastava jeden z téchto jeva (Bauer et al., 2012, s. 40):
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o standardy neexistuji,
o standardy maji, ale n¢které ¢asti se neshoduji s realitou nebo nejsou aktualizované,
o standardy jsou dobré, ale nikdo nedba na jejich dodrzovani,

o standardy jsou dobré a zaméstnanci se jimi fidi.
Zaroven rozliSujeme dusledky chybné implementace (Bauer et al., 2012, s. 40):

o zaméstnanci chapou metodu 5S jako organizovany uklid, vykonavaji prvni tii kro-
ky metody z diivodu, Ze musi,

o zaméstnanci vykonavaji vSech pét krokl, metoda je pln€é implementovana, vedeni
provadi formalni audity, vyhodnoceni a dava odmény nejlepsim pracovistim nebo
pracovnim tymam,

o zaméstnanci chdpou pifinos, metoda se stala neformalni soucésti firemni kultury,

je dodrzovéna i bez kontrol vedeni.

5.1.2 Schopnosti a kompetence

Podniky pii zavadéni standardizace jen ziidka pfemysli o schopnostech jedincti, avsak za-
kladnim principem pro vytvoteni §tihlého podniku je integrace tymu, rychlost jeho vyvoje
aftizeni zmén vyvoje procesu. Manazefi a pracovni tymy mohou mit velka ocekavani,
ale Toyota se snazi o nastaveni technické dokonalosti v kombinaci s firemni daverou. Pro-
ces zaméfeny na vyvoj kompetenci a mentoring pracovnikli se odehrava den co den a je
dilezitou investici podniku, ale dava prtilezitost pracovniho ristu zaméstnanci. (Morgan,

Liker, 2006, s. 122-113)

Spolu se zavadénim metody 5S zvolime vhodnou ,,propagacni“ metodu, ktera se snazi
o zviditelnéni zmén, které nastavaji. Vhodné je vyuziti vizualizace vysledkii na nasténkach
v okoli pracovist’ spolecn¢ s fotografiemi pracovist’ pied a po zavedeni metody nebo pouzit

slogan ¢i logo, které bude zndzornovat jedine¢nost projektu. (Dennis, 2016 s. 52)

5.2 Vizualni management

Vizualni management je soubor grafickych nastrojli, obrazki, pomicek, které pomaéhaji
k rychlému a spravnému pochopeni procesu zainteresovanym strandm. Vizudlni ma-
nagement vytvaii a udrzuje v organizaci konkuren¢ni vyhodu, vytvaii systematicky ptistup
k zlepSovani procest a pomaha pietvaret pozadavky organizace do vizualnich stimuli.

Zaroven muze zobrazovat klicova data, problémy a udrzovat bezpecnost. K vizudlnim
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technikdm patii barevné kodovani a znaceni, obrazky, barevné linie, signalizace, nasténky,

obrazkova dokumentace aj. (Bauer et al., 2012, s. 43-44)

83 % zrakem

11 % sluchem
3,5 % ¢ichem

1,5 % hmatem

1% chuti

Obr. 7 Prijem informact smysly (viastni zpracovani dle Bauer et al.,

2012, 5. 44)

5.3 Bezpecnost prace

Systém bezpecnosti prace poskytuje komplexni podklady pro zdravi a bezpecnost pracov-

nikl a popisuje vliv prace na jejich zdravotni stav. Ochranu bezpecnosti déli do téchto ka-

tegorii (Timings, 2011, 228-230):

o

plan Udrzby — zaméstnanci jsou pii praci pod bezpe€nostnim rizikem, které lze
ovlivnit pravidelnymi kontrolami a udrzbou stroji a vybavenim pracovisté, je proto
dilezité nastaveni servisnich podminek,

pozéarni poplach — vybaveni, které pomahd varovat zaméstnance pred vznikajicim
nebezpe€im, je nutné, aby se situaci byli zaméstnanci obeznameni prostfednictvim
instrukci a aby védeli, jak maji reagovat,

tréninkové aktivity — operatoii maji mit instrukce, jak spravné zachazet
s vybavenim, tak, aby nedochazelo k pracovnim uraziim, zvlaStni pozornost vyza-
duje instalace nového zafizeni a fadné seznameni s pracovistém, tato Skoleni byvaji
interni, ale jsou situace, ve kterych realizujeme externi Skoleni,

bezpecnostni dohled — bezpecnost musi byt striktné dodrzovana a bezpecnostni vy-
baveni by nemélo byt zneuzivano,

bezpecné vybaveni a pomiicky — slouzi k ochrané zaméstnance, 1 kdyz nékdy mize

byt nepohodIné pti noSenti, jinak se vystavuje riziku vzniku fyzickych zranéni,
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o ochranné pracovni pomuicky — dokonce jednoduché pracovni pomicky, jako ntizky
a pracovni niiz, dokdzi zpusobit zranéni, pokud se nepouzivaji spravné, toto riziko
by se m¢lo minimalizovat vysvétlenim pracovnich instrukci a odstranénim zbytec-

nych pracovnich pomiicek.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 O SPOLECNOSTI

Obr. 8 Logo firmy (Interni doku-
mentace, 2018)

Strojirenské kovovyrobni druzstvo SKD, spolecnost se sidlem v Bojkovicich, bylo zaloze-
no v roce 1990. Spolecnost méa dva vyrobni zdvody a zaméfuje se na strojirenskou — na-
strojafskou vyrobu se specializaci na konstrukci a vyrobu vstiikovacich forem a lisovacich
nastrojii pfedev$im do automobilového primyslu. V roce 1992 vyrobili prvni formu a jiz v
roce 2006 zah4jili provoz vlastni vstiikovny a sériové dodavky dilii a nyni dokazi nabid-
nout uceleny servis od navrhu dilu pfes vyrobu formy aZ po dodavky sériov€ vyrabénych
vyliskli nebo celych sestav. Vize spolecnosti tvoii hodnoty, aby se spole¢nost rozvijela a
stala se vysoce kvalitnim a respektovanym dodavatelem pro automobilovy praimysl. SKD
chce byt partnerem pro zakazniky jiz od vyvoje produktu a nabizet komplexni feseni pro-
jekti, posilovat vyvoj a zdzemi spolecnosti a byt inovativnim podnikem. Firma SKD je
certifikovanou spolecnosti dle ISO 9001:2009, IATF 16949:2016 a ISO14001:2005. (Stro-
jirenské kovovyrobni druzstvo SKD, 2017)

Motto: ,,Jsme soucdsti Vasi cesty vpied. “

(Interni dokumentace, 2018)

Obr. 9 a Obr. 10 SKD Vstrikovna plastii (Interni dokumentace, 2018)
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6.1 Vyrobkové portfolio

Vstiikovna plastii nabizi moderni provoz v novém aredlu, strategii je vyrabét dily
s pfidanou hodnotou a dodavat kompletni vyrobky. Spolecnost vyuziva fadu technologii,
jako jsou vibra¢ni a ultrazvukové svafovani, hot stamping, tamponovy potisk, kryogenni
tryskéni dild, test té€snosti, elektrické vodivosti a test izola¢niho odporu, montované podse-
stavy, obstfikovani zaliskt, tzv. overmolding a primyslové myti plastovych dilt. (Interni

dokumentace, 2018)

Obr. 11 a 12 Dil s obstriknutymi konektory / piny a svarovany dil (Stroji-
renské kovovyrobni druzstvo SKD, © 2017)

Obr. 13 a 14 Interiérové a pohledoveé dily a dily technicky sloZité (Stro-
Jirenské kovovyrobni druzstvo SKD, © 2017)

K ziskani ptehledu o vlivu jednotlivych vyrobkt na celkovou produkei a trzby spolecnosti
vyuzijeme statistické metody, nejdiive sefadime vyrobky v zavislosti na celkové produkci
za rok a poté podle jejich miry vlivu na trzby podniku za rok 2018. Data pouzita pro analy-
zu jsou predikei pro rok 2018 zaloZeny na jiz stavajicich objednavkach od zakaznikl a

predem dohodnutych cendch. Pro analyzu vyrobniho procesu neni nezbytné nutné znat
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realné oznaceni produkti a jejich zédkaznikil, proto jsou v praci pouzita jind znaceni. Zna-
zornéni udaji o mnozstvi produkce a trzbach je v procentudlnim vyjadieni, nejsou zde po-

uzity absolutni hodnoty.

Z diavodu ochrany udaja je pouzito procentudlni vyjadieni ziskanych vysledkt. Konkrétné
pti popsani vlivu produkce jednotlivych dili na mnozstvi, tak i na trzbach podniku. Ozna-
geni dila (Obr. 15) je pro tuto praci vybrano tak, aby nebyla narusena 4dna prava. Rada

A az G oznacuje zékaznika a ¢isla 01 az 06 poradi zastupce konkrétniho vyrobku.

Zakarnik Poradové cislo
— " vyrobku

> A.01 «

Obr. 15 Znaceni vyrobkii (vilastni zpracovadni)

Produkce plastovych dilli je rozdélena podle predpokladaného vlivu kazdého vyrobku
na celkovou produkci v roce 2018. Vstupni data jsou predikci pro soucasny rok zaloZenou
na jiz dohodnutych objednavkach. Vyrobky jsou sefazeny dle Cetnosti vyskytu v daném
intervalu s priristkem po jednom procentu (Obr. 16). Je patrné, ze 88,4 % celkové produk-
ce plastovych dill tvoti 329 druht vyrobkl s mirou vlivu na celkové vyrabéné mnozstvi do

1 % (vcetng).
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mmmm Cetnost vyskytu Kumulativni soucet

Obr. 16 Vyrobky podle viivu na mnozstvi produkce v roce 2018 (viastni

zpracovani dle interni dokumentace)
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Vypoctem kumulativniho souctu vyrobki zjistujeme, ze 1,6 % zastupct vyrobki ovliviiuje
38,01 % celkové vyroby plastovych dila (Tab. 3).

Tab. 3 Top 10 vyrobku podle podilu celkovéem mnozstvi v roce 2018 (vlastni zpraco-

vani dle interni dokumentace)

Poradové q PO(}H na celkovém . .
Sislo Dil mnozstvi ‘E;r)odukce (v Podil na trzbach (v %)
(1]
1 A.01 7,04% 5,37%
2 A.02 6,25% 1,05%
3 D.01 4,53% 0,59%
4 A.03 3,92% 1,39%
5 B.01 3,86% 0,62%
6 G.01 3,11% 3,29%
7 E.01 2,85% 0,66%
8 G.02 2,32% 2,62%
9 B.04 2,09% 4,11%
10 B.03 2,03% 2,17%
Celkem: 38,01 %

Setfazenim dat podle kritéria vlivu na trzby za plastové dily zjistime miru ovlivnéni pro-
dukei jednotlivych druhlt vyrobkl na celek (Obr. 17). Vidime, Ze 319 zastupcii vyrobki
tvoti 85,8 % trzeb za plastové dily, pficemz kazdy vyrobek samostatné ptedstavuje podil

na trzbach do 1 % (vcetné).
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mmmm Cetnost vyskytu Kumulativni soucet

Obr. 17 Vyrobky podle viivu na trzby v roce 2018 (vlastni zpracovani dle

interni dokumentace)
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Vyrobky s nejvyssim vlivem na trzby podniku jsou sefazeny podle vySe jejich podilu
(Tab. 4). Celkov¢ téchto 10 vybranych zastupct ovliviiuje 34,26 % trzeb podniku za plas-

tové dily. V poslednim sloupci sledujeme miru ovlivnéni celkové produkce podniku.

Pro analyzu procesu byl vybran vyrobek ,,B.06“, ktery se podili na 3,56 % na trzbach
z vyrobkll. Tento vyrobek byl vybran na zakladé pozorovani procest vyroby a zjisténi po-

tencidlu pro zlepSeni.

Tab. 4 Top 10 vyrobkii podle podilii na trzbdch v roce 2018 (vlastni zpraco-

vani dle interni dokumentace)

P"g‘s‘l‘(‘)’ve Dil Podil na trzbéch (v %) | 09! ;2:3;‘;{‘1?&‘ .‘,2')””“‘
1 F.01 5,49% 0,25%
2 A01 5,37% 7,04%
3 B.04 4,11% 2,09%
4 B.06 3,56% 0,71%
5 G.01 3,29% 3,11%
6 B.05 2,86% 1,84%
7 G.02 2,62% 2,32%
8 F.02 2,51% 0,10%
9 F.03 2,29% 0,10%
10 B.03 2,17% 2,03%
Celkem: 34,26 %
6.2 Layout

Vstiikovna plastll se nachazi v arealu o velikosti 28 000 m? a nachazi se zde vsttikovaci
stroje od 50 T do 900 T a vertikalni vstfikovaci stoje s otoénym stolem. VSechny vstfiko-

vaci stroje jsou vybaveny roboty.

Budova vstfikovny plasti se déli na ¢ast skladu vstupniho materialu, mezisklad, haly se
vsttikovacimi stroji, montdzni pracovisté, expedicni sklad, prostor manipulantl, udrzbu

forem a novou budovu (Obr. 18). Jednotlivé ¢asti vstiikovny:

o Sklad vstupniho materialu — sklad urfeny pro granulat, komponenty do vyroby
a obalovy material.

o Mezisklad — prostor, ve kterém se nachazi pfijem materidlu a vyskladnény material
pro manipulanty.

o Dvé haly se vstiikovacimi stroji — prostor se vstfikovacimi stroji a samostatnymi

vyrobnimi buitkami.
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o MontaZe a vystupni kontrola — hala, ve které jsou montadzni pracoviste, testovaci
pracovisté a pracovisté ofezi (tzv. rework), vystupni kontrola a kancelar mistra
smény.

o Expedicni sklad a sklad polotovari — sklad polotovari a hotovych vyrobku urce-
nych k expedici zakaznikGm.

o Prostor manipulanti — prostor, kde se nachazi zdzemi pro manipulanty (oznaceni
palet Stitky, baleni), zdsoba komponenta a obalového materialu pro vyrobu.

o Udriba forem — pracoviité pro &isténi a udrzbu forem do vstiikovacich stroji
s prostorem pro uskladnéni.

o Nova budova — budova, kterda nema v soucasné dob¢ definovany layout a ucel.

Nyni se zde nachéazi uskladnéné polotovary.

UDRiBA
VYSTUPNI =~
KONTROLA 2
; . - o EXPEDIENT
VSTRIKOVACI STROJE MONTAZE l SKLAD
i MISTR SMENY
L I
PROSTOR I UDRZBA
| MANIPULANTU | FOREM ‘
| SKLAD ’
VSTUPNIHO NOVA
| MATERIALU MEZISKLAD VSTRIKOVACI STROJE BUDOVA

Obr. 18 Layout vstrikovny (vlastni zpracovani dle interni dokumentace)

6.3 Materialové toky

V nasledujici kapitole jsou pro prehlednost rozdéleny materidlové toky na tok vstupniho

materidlu (Obr. 19) a tok polotovarti a hotovych vyrobka (Obr. 20).

Piijem vstupniho materialu je impuls pro jeho uskladnéni ve skladu vstupniho materidlu.
Po zadani pozadavku, ktery je ve vétSin€ piipadd ustni komunikaci, dojde k jeho vysklad-
néni do meziskladu. Z meziskladu pak putuje na své misto urceni, granulat pifimo ke kon-
krétnimu stroji, obaly a komponenty do vyroby jsou ulozeny v prostoru pro manipulanty.
Po zjisténi pozadavku jsou manipulanty odvezeny na pracovisté, tento pozadavek je zjistén

ustni komunikaci.
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| | l’.lDRiBﬁ
mmm tok granulstu VYSTUPNI X
m tok komponent KOMTROLA =
tok obalového materidlu . ; -~ o2 EXPEDIENT
VSTRIKOVACH STROJE MONTAZE SKLAD
MISTR SMENY
PROSTOR (DRIEA
MANIP FOREM
SKLAD
VSTUPNIHO . d NOVA
MATERIAL — VSTRIKOVACI STROJE BUDOVA

Obr. 19 Tok vstupniho materialu (viastni zpracovani)

V nize uvedeném obrazku je zobrazen tok polotovarti a hotovych vyrobkl. Polotovary
se daji rozd¢lit na polotovary, které vznikaji vstfikovanim, polotovary pro montaze, testo-
vani a ofez a polotovary pro vystupni kontrolu. Polotovary ze vstfikovacich stroji jsou
podle kapacit uskladnény. Po zadani pozadavku pak pokracuji v procesu dle vyrobniho

postupu:

o ofez, montaz, testovani,
o vystupni kontrola,

o expedice.

Pokud nejsou dostatecné kapacity, tak jsou polotovary mezi jednotlivymi fazemi procesu
odvezeny pro uskladnéni nebo se ulozi do Casti nové budovy, kterd v soucasné dobé nema
pfesné definovany ucel. V situaci, kdy jsou polotovary ulozeny v tomto prostoru, nemaji
vytvofeny svij paletovy Stitek o stavu uskladnéni a v ptipadé dalSiho zpracovani je zapo-
ttebi hledat konkrétni paletu nebo gitter box. Skladovani v tomto prostoru je zalozeno na
urcitém ,,know-how* zaméstnancli. Po dokonceni celého procesu vyroby jsou hotové vy-

robky uréeny k expedici.
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|| UprZsa
mm tok polotovarii ze vsttikovactho stroje r P <
s tok polotovaril pro montaz KONTL:I?I.IA ;
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= tok hotovych vyrobki VSTRIKOVACI STROJE /_,,MONTﬁE SKLAD
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PROSTOR UDRIBA \
MANIPULANTO FOREM
SKLAD
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— —

Obr. 20 Tok polotovaru a hotovych vyrobkii (vlastni zpracovani)
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7 PROJEKT RACIONALIZACE MATERIALOVEHO TOKU VE
VYBRANE FIRME

7.1 Definice projektu

Nazev projektu:

Projekt racionalizace materidlového toku ve vybrané firmé.
Cile projektu:

Hlavnim cilem projektu je Uprava layoutu a vytvofeni nového materidlového toku, ktery
umozni snizeni mnozstvi pfeprav a pfepravovanych vzdalenosti ve vyrobnim procesu.
Pti analyze procesu se aplikuji ziskané poznatky na konkrétni vyrobek a vyjadii se Gspory
na konkrétni proces spojené s implementaci navrhu na zménu layoutu a materialového to-
ku. Uspora ve formé& vzdalenosti pieprav bude ve vysi 50 % proti pivodnim hodnotam.
Ukaze-li analyza projektu potencial pro zlepSeni vyrobniho procesu je zde podminka reali-
zace urcend navratnosti projektu v casovém obdobi 9 mésicli od doby realizace projektu
pro soucasné mnozstvi produkce. Dil¢im cilem sniZzeni mnozZstvi plytvani ve vyrobnim

procesu a vytvoreni nové firemni kultury zavedenim standardizace pracovist’.

Projektovy tym:
Bc. Kristyna Kupc¢ikova studentka Univerzity Tomase Bati ve Zliné
Ing. Katefina Galova odborny konzultant a vedouci diplomové préace

Dalsi ¢lenové tymu:

o vedouci oddé€leni procesniho inzenyrstvi ve spole¢nosti SKD Bojkovice,
o procesni inZenyr ve spolec¢nosti SKD Bojkovice,
o vedouci manipulantti, vedouci smény na montazi, team leadeti, Skolitelé, manipu-

lanti a operatofi.
Logicky ramec projektu:

K zacatku projektu vedla snaha o eliminaci plytvani v interni logistice a tim k usili o racio-
nalizaci materidlového toku. Vznikl tak projekt racionalizace materidlového toku v ¢asti
vstiikovny plastti. Pozorovanim procesu doslo k zjisténi nékterych nedostatki, které stézuji
praci zaméstnanct a maji vliv na celkovy pribéh vyrobniho procesu. Zjisténé nedostatky

je nutné podlozit komplexni analyzou a na zakladé ni navrhnout projekt.
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Tab. 5 Logicky ramec projektu 1. (vlastni zpracovani)

Strom cilu

Objektivné ovéri-
telné ukazatele

Zdroje infor-
maci k ovéieni

Piedpoklady a rizika

Prinosy

w7

vyrobnim procesu

Eliminace plytvani ve

Zkraceni Cast
neptidavajicich
hodnotu vyrobku

Projektova cast

Projektovy
cil

nim procesu

Racionalizace materi-
alového toku a snize-
ni nakladi ve vyrob-

Vypocet piinost

Projektova cast

Predpoklady: navrhovana feseni
povedou k ocekavanym vysled-
kim

Rizika: nesplnéni stanovenych
cil, nespoluprace s firmou pfi
sbéru dat

1. Sbér dat

Sesbirana data

Prakticka ¢ast

Predpoklady: piesna data, sprav-

2. Vyhodnoceni dat

Provedené analyzy

Prakticka ¢ast

né zpracovani a vyhodnoceni dat,
vhodny navrh pracovniho postu-

3. Navrh nového

Novy materialovy

pu, spravny navrh racionalizace

fotoaparat, poéitac,
stopky

do konce ledna
2018

2. Analyza dat

3. Vyhodnoceni vy-
sledkti analyzy

Pocitac, software,
vypocty

Pocitac, software,
vypocty, znalosti

od druhé polo-
vina ledna 2018
do konce unora
2018

4. Navrh nového
materialového toku

Pocitaé, software,
diskuze se zamést-
nanci

5. Navrh nového
layoutu

Pocitac, software,
diskuze se zamést-
nanci

6. Navrh standardu

Pocitac, fotoaparat,
diskuse se zamést-
nanci

od zacatku
brezna do konce
bifezna 2018

S | materidlového toku | tok navrzen Projektova &ast | aterialového toku a layoutu
N
)
g‘ 4. Navrh nového Novy layout navr- Proicktova st Rizika: nepfesna data, Spatné
layoutu Jen rojektova cas zpracovani a vyhodnoceni dat,
nevhodny pracovni postup, Spat-
5: Zavedeni standar- Standardy Dokumentace n¢ zvg%eny’névrh racionalizace
dizace materialového toku a layoutu
Tab. 6 Logicky ramec projektu Il. (vlastni zpracovani)
Aktivity Prostiredky Casovy ramec Predpoklady a rizika
Interni a vlastni od zacatku
1. Sbér dat zaznamy, vypocty, |prosince 2017 | prednoklady: ziskéni aktualnich

a spravnych dat, spravné zpraco-
vani a vyhodnoceni analyz, sprav-
né porovnani dat, vhodné navrze-
ny materialovy tok a layout,
spravné zavedena standardizace

Rizika: ziskani neaktualnich

a nespravnych dat, nespravné
zpracovani a vyhodnoceni analyz,
nespravné porovnani dat, nevhod-
n¢ navrzeny materialovy tok a
layout, nevhodné navrzené stan-
dardy

PiedbéZné podminky

Studium metod primyslového
inzenyrstvi

Spoluprace s vedenim firmy

Vytvofeni vazeb se zaméstnanci
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7.2 Rizikova analyza

Rizika projektu predstavuji Spatné¢ naméiena data, nekvalitné provedené analyzy, které
mohou ovlivnit vysledky, ztrata ziskanych dat, nespoluprace zaméstnancii, nevyhovujici
navrhované feSeni nebo nesplnéni prfedem stanovenych cill. Kazdé z moznych rizik je
hodnoceno z hlediska pravdépodobnosti dané hrozby, pravdépodobnosti scénaie v piipadé
vyskytnuti se rizika a pravdépodobnosti celkové, rizika jsou hodnocena dle danych kritérii,
uvedenych v ptiloze P 1. Na zaklad¢ zjisténi hodnoty rizika a dopadu na projekt je navrze-

no opatieni (Tab. 7).

Tab. 7 Rizika projektu (vlastni zpracovani)

g g g 2
S = S S}
) S 2z o 2|l T = | =
= s 2 = e 2T =
S Hrozba g s Scénar = E 2 = 5 § Opatieni
~ o = NS D >0 a =
= e @ Q= =
> = > S
] = = =
B S St
A ~ =
1 |$patne namestens data 15% |1.1 Spatné vysledky analyz 100% | 15% |MP | VD |SHR |Pravidelna konzultace s povéienou
© PP osobou ve firmé a vedoucim prace
15% |1.2 Nedodrzeni harmonogramu | 80% | 12% |[MP | VD |SHR
) Nekvalitng provedend | 30% [2.1 Spatné vysledky analyz 90% | 27% |SP | VD |VHR |Konzultace s povéienou osobou
" |analyza ve firm¢ a vedoucim prace
15% |2.2 NedodrZeni harmonogramu | 80% | 12% |MP | VD |SHR
3. Ztré?ta zislfanyclrl dat 10% 3.1 ‘Nedodriem' harmonogramu 20% | 7 Impl sp |MER Pravidehi'fi z?tloha Veékerycl-l fiat
a vysledki analyz projektu na externi disk; akceptace rizika
Nespoluprace ey - . .
4 |amestnancit 20% 4.1 Neposkytnuti pottebnych 70% | 14% [mp | MD |MER Stala komunikace s vedenim firmy;
’ ¢ vybrané firmé a spravnych dat pro analyzy akceptace rizika
N
Nevyhovujici navrh . , S .
5 |materidlového toku 5% 5.1 Nespokojenost vedeni g5% | 4% |mplvp lsar Pravidelna konzultace s povéfenou
a lavout spole¢nosti a zaméstnancti osobou ve firm¢ a vedenim firmy
youtu
Pravidelna konzultace s vedenim
Nesplnéni pred 6.1 Nespokojenost vedeni
6. esp en} pre fz,m 30% f: Sp 0.0Jenos vedent 90% | 27% |SP | VD |VHR |[spole¢nosti a vedoucim prace,
stanovenych cilti spole¢nosti S
pravidelné kontrola harmonogramu

7.3 SWOT analyza

SWOT analyza projektu racionalizace materialového toku zobrazuje silné a slabé stranky

projektu jeho hrozby a pftilezitosti (Tab. 8).
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Tab. 8 SWOT analyza projektu (viastni zpracovani)

Silné stranky Véha | Hodnota ||Slabé stranky Véha | Hodnota
P jek .

odpf)ra p.rOJe tu ze strany 0,3 5 Naro¢nost projektu 0,4 -3
spole¢nosti
ZkuSeni Slenové v 0.5 4 Neochrotfi z'amestinancu 02 B

se zavadénim zmén

Ochota zaméstnancti pii analyze 02 3 Nezkusenost autora DP 0.4 3
procesii ’ s podobnym projektem ’
Celkem 4.1 Celkem -2,8
Prilezitosti Vaha | Hodnoceni ||Hrozby Vaha | Hodnoceni
Zvyseni kvalifikace autora DP 0,5 4 Nesplnéni stanovenych cilii 0,5 -4
ZvySeni motivace ¢lend tymu 0,2 3 Nespokojenost v navrhy 0,1 -2
Konzultace s odborniky 0,3 4 Nespravna data z ERP systému 0,4 -3
Celkem 3,8 Celkem -3.4

Silnymi strankami je podpora projektu ze strany spolecnosti, kterd umoznila zpracovani
projektu a poskytla podklady pro diplomovou praci, neméné diilezitd je podpora zamést-
nancl ve fazi zpracovani analyzy a cenné rady ¢lent tymu k projektovému feSeni. Naopak
slabou strankou projektu je neochota pii zavadéni zmén spojenych s projektovymi navrhy.
Naro¢nost projektu a nezkuSenost autora fadime mezi slabé stranky projektu, ale jsou rov-
néZ piilezitosti pro projekt diky vétsi motivaci. Na druhou stranu zde jsou hrozby, které
mohou ovlivnit projektové feseni a to ve form¢e nespravnych dat ze systému, nespokojenos-
ti snavrhy a nesplnéni cilti projektu. Zpracovanim SWOT analyzy doSlo k zhodnoceni
faktorti, které na projekt mohou pusobit, a lze fici, ze zde pfevazuji silné stranky

a ptileZitosti nad negativnimi vlivy.

7.4 Harmonogram

Pro projekt je vytvofen harmonogram (Tab. 9), ktery znazoriiuje rozlozeni jednotlivych
fazi projektu do Casové fady. Navrhu projektu predchazi obdobi seznameni se s procesy,
sbér dat, jejich analyza a vyhodnoceni. Na zaklad¢ zjisténych udajli je navrZeno projektové
feSeni, které je dale konzultovano s vedenim spolecnosti. Projekt racionalizace materidlo-
vého toku neni podminén svou realizaci, a proto v harmonogramu neni uvedena pfipravna

faze realizace a zhodnoceni projektu po jeho realizaci.
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Tab. 9 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Prosinec Leden Unor Biezen Duben Kvéten
2017 2018 2018 2018 2018 2018
Obdobi: tyden| I | IL [IL{1v] L [IL|{I0J1V] L [IL{I0[1V] L | IL|OL{TV) L | 1L [OL{IV] L | 1L {10V

Obdobi: mésic

Seznameni se s procesy

Sbér dat

Analyza procest
Vyhodnoceni vysledkt analyzy

Navrh projektového feseni
Konzultace projektového feseni
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Zpracovanim analyzy sou€asného stavu dochazi k vytvoteni podkladi pro navrZeni projek-

tu racionalizace materialového toku.

8.1 Analyza vyrobniho procesu

Pro analyzu je vybran vyrobek (Obr. 21), ktery ma definovany svilij vyrobni proces. Dil
vznikne vstfikovanim a po zchladnuti vzén€é (Obr. 22) dojde kjeho odebrani
z dopravnikového pasu a k vizualni kontrole dilu. Dil nesmi byt mechanicky poSkozeny,
obsahuje spaleniny a musi mit spravné zalisované zalisky. Pokud je dil v poradku ulozi
se do blistru po 5 kusech (Obr. 23). Do jednoho KLT patii dvé patra blistrd tj. 10 kust,
celkovy pocet dili na jedné paleté je 150 kusd. Jednotlivé KLT se oznaci Stitkem
s informacemi o vyrobé¢ a paleta je oznacena Stitkem pro uskladnéni do skladu polotovart.

Pred dalsi ¢asti procesu je nutna 24hodinova technologické ¢ekaci doba.

Obr. 23 Blistr pro uloZeni polotovarii

(vlastni zpracovani)
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Po splnéni technologické cekaci doby polotovary pokracuji na kryogenni tryskani dila.
Dily se vlozi do tryskaciho kose (Obr. 24) a ten se umisti do tryskaci kabiny (Obr. 25).
Spusti se automaticky proces, pii kterém dojde k odstranéni pietokli vysokorychlostnim
tryskdnim v kryogenni komote. Timto zptisobem mohou byt dikladné ocistény tenké pte-
toky u slozitych vyliskd. Po ukonceni tryskani se dily opét zabali podle baliciho ptedpisu a
jsou dopraveny na sklad polotovart, kde jsou uskladnény do zadani pozadavku pro proces

hot stamping.

Obr. 24 a 25 Kryogenni tryskani dilii (viastni zpracovani)

V dalsi ¢asti procesu se dil zalozi na kopyto, zajisti se pakou (Obr. 26), na zalisovaci trn
se nasadi mosazna vlozka a spusti se automatické zalisovani (Obr. 27). Je nutné drzet tla-
stroje. Po spravném zalisovani se stroj automaticky piesune do druhé pozice a opét nasa-
dime na trn mosaznou vlozku a spustime automatické zalisovani. Po celou dobu chodu
stroje drzime tlaCitko. Po dokonceni procesu se rozsviti zelené svétylko majacku, dil
se uvolni a ulozi do baleni podle piedpisu. Po zalisovani polotovart je paleta oznacena
Stitkem a uskladnéna ve skladu polotovart dokud nevznikne pozadavek pro dalsi procesni

krok.
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Obr. 26 a 27 Hot stamping — zalisovani mosazné vlozky (vlastni zpracovani)

Obr. 28 Mosazna viozka

(vlastni zpracovani)

Polotovar pokracuje na pracovisti montaze, kde dochazi k zalisovani kovovych pouzder
a plastovych pint. Dil se vlozi do montazniho pfipravku na nasazovaci trny (Obr. 29). Poté
se umisti 5 kusti pouzder na kazdy montaZni trn a 2 kusy aretacnich pind (Obr. 30). Spusti
se chod stroje a po celou dobu provadéni montdze operator drzi dotykova tlacitka
(Obr. 31). Po dokonceni montaze operator vyjme dil a ulozi do balici jednotky.
Po dokonceni montédze jsou dily zabaleny a oznaeny Stitkem pro uskladnéni polotovart.

Na sklad¢ jsou do doby neZ je zadan pozadavek vystupni kontrolou.
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Obr. 29, 30 a 31 Montaz — zalisovani pouzder a pinii (vlastni zpracovani)

Obr. 32 a 33 Kovové pouzdro a plastovy pin

(vlastni zpracovani)

Po dokonceni operaci ménicich vlastnosti vyrobku jsou vSechny dily postoupeny na 100%
vystupni kontrolu dilii. Zkontroluje se, zda vyrobek obsahuje vSechny komponenty a pod
lupou se zkontroluje ptfitomnost prasklin po montazi (Obr. 34). Pokud je dil v potadku
oznaci ho zelenou teckou (Obr. 35). Dily se ulozi do expedi¢niho modrého KLT s blistry a
oznacené §titky pro hotovou vyrobu putuji na expedicni sklad, odkud jsou odvazeny za-

kaznikovi.
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Obr. 34 a 35 Vystupni kontrola vyrobkii (viastni zpracovani dle interni dokumentace)

Vyrobni proces (Obr. 36) zac¢ind pfijmem materidlu — granulatu, ktery pokud spliiuje na-
stavend kritéria je uloZen ve sklad€é materidlu a ¢eka na dalSi zpracovani. Granulat mize
byt sdileny pro rizné druhy vyroby. Mezi jednotlivymi procesnimi kroky jsou polotovary
uskladnény. Zde ¢ekaji do zadani pozadavku pro dalsi operaci. Nicméné proces uskladnéni
muze byt vynechan a polotovary tak volné pokracuji dalsi operaci v zavislosti na kapaci-
tach. Proces skladovani nesmi byt vynechan pouze po vstfikovani, kdy nasleduje povinna

24hodinova ¢ekaci doba. Sklad polotovart je sdileny se skladem expedi¢nim.
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Obr. 36 Vyrobni proces vybraného vyrobku (vlastni zpracova-

ni dle interni dokumentace)

8.1.1 Layout pracovis$té na montazi

Cast budovy uréena pro montaZze se nachazi mezi halou se vstiikovacimi stroji a expedig-
nim skladem (Obr. 37). V této ¢asti haly se nachazi montazni pracovisté, kryogenni tryska-
ni, testovaci pracovisté, pracovisté pro opravy (tzv. rework), vystupni kontrola, kancelar
mistra smény, kancelat vedouciho vyroby, vyrobni kontroly, udrzba, jidelna a sociélni za-
fizeni. V ptiloze (ptiloha P II) lze vidét rozmisténi pracovist’ pro dany vyrobek, konkrétné

montaz, hot stamping, kryogenni tryskani a vystupni kontrola.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 52

WYSTUPNI
‘ KONTROLA

|

RAMPA

EXPEDIENT

VSTRIKOVACI STROJE MONTAZE SKLAD

i MISTRSMENY | =] |

!
. PROSTOR T UORIBA
MANIPULANTU FOREM 1
1 "
l SKLAD
i VSTUPNIHO ' . . NOVA
I MATERIALL :  MEUSKLAD VSTRIKOVACI STROJE BUDOVA

Obr. 37 Layout lisovny — cast budovy s montaznimi pracovisti a vystupni kontrolou

(vlastni zpracovani)

Ve vyrobnim procesu prochazi polotovar pracovisti montaze a hot stamping, tato pracovis-
té jsou umisténa vedle sebe a kazdé z nich obsluhuje jeden operator. Na obou pracovistich
se nachazi pracovni stiil, prostor pro neshodné dily, paleta pro vstupni a vystupni dily a
KLT pro vstupni a vystupni dily umisténé na vozi¢ku s pojezdovymi koly, pro jednodussi

manipulaci (Obr. 38). Pfiblizné rozméry pracovist jsou 6500 mm a 2550 mm a zabiraji
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Obr. 38 Aktualni layout pracovisté montaze a hot stamping (vlastni zpracovani)

8.1.2 Materialové toky

Z diagramu lze zjistit, jak se dil pohybuje firmou napfi¢ jednotlivymi vyrobnimi procesy
(Obr. 39). Je zde patrny tok vstupniho materidlu, komponent, polotovaru a hotového vy-

robku mezi pracovisti. V diagramu jsou vyobrazeny transporty mezi operacemi do skladu
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a poté na dalsi pracovisté. Z nize uvedené¢ho obrazku je patrné, ze mezi procesy je Casty

transport vyrobkli mezi budovou skladu a montazi.
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Obr. 39 Aktuadlni materialovy tok vybraného vyrobku (vlastni zpracovani)

8.1.3 Mapovani toku hodnot

Detail mapy toku hodnot je uveden v piiloze (ptiloha P III). Analyzou vyrobniho procesu
jsem ziskaly podklad pro vytvotfeni mapy toku hodnot pro vybrany vyrobek, ktery prochézi

procesy vstfikovani, kryogenni tryskani, hot stamping, montaZi a vystupni kontrolou.

PoZzadavek zdkaznika je 2.500 ks / tyden tj. 358 ks / den. Vyroba funguje na dvousménném
provozu. V pribéhu jedné smeény operator vystiida vice pracovist z divodu, aby
nedochézelo k jednostrannému zatézovani pracovnikd. Zakaznicky takt je podilem casu

efektivniho fondu a poZzadavkem zakaznika. Pro vybrany vyrobek je 222 s / ks.

Vystupem z analyzy je vyCisleni pribézné doby vyroby a to 4,4 dne, zjist€énim vyrobniho
Casu 249,55 s a vySe VA-indexu 0,066% ziskaného podilem casti ptidavajicich hodnotu

vyrobku a ¢asu prubézné doby vyroby.

8.1.4 Procesni analyza

Procesni analyza (ptiloha P IV) zobrazuje jednotlivé kroky v procesu spolu s vycislenim
cetnosti vyskytli operaci, transportii, skladovani, kontroly jakosti a ¢ekani. Ve vyrobnim
procesu u vybraného vyrobku se nachazi 6 operaci, 11 ptfeprav, 1 kontrola jakosti a 6 skla-
dovani. V prabehu procesu od vstupu po vystup je vyrobek dopravovan v celkové vzdale-

nosti 1.253 m. Cas operaci je 249,4 s / ks a celkové na ném pracuje 6 operétort.
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8.1.5 Analyza prace pro hot stamping a montaz
Chronometraz

Nameérem realnych casii ve vyrobé a pro danou ¢ast procesu montaze nebo hot stamping
ziskame casy cyklickych operaci, které operator vykondva. Primérem téchto ¢asu uréime
primérnou hodnotu operace. V piipad¢ procesu vyroby na hot stamping je primérny cas
52,57 s / ks (Tab. 10). V procesu montaze jsme ziskali primérny ¢as 39,05 s / ks (Tab. 11).
Celkovy ¢as pro obé pracovisté je 91,60 s / ks tj. 1,53 min / kus.

Tab. 10 Chronometraz pro hot stamping (vlastni zpracovani)

Priimérné hod-

1 2 3 4 6 7 8 9 10 11 nota z méfeni
(s)
52,80 | 48,50 | 55,10 | 50,60 | 52,10 | 53,40 | 47,50 | 54,20 | 55,10 | 56,40 52,57

Tab. 11 Chronometraz pro montaz (vlastni zpracovani)

1 2 3 4 6 7i 8 9 10 Prﬁmérvrié hrodnota
z méfeni (s)
37,80 | 35,95 39,50 | 34,62 | 38,45 | 42,12 | 37,20 | 45,60 | 40,20 39,05
BasicMOST

Metodou BasicMOST jsou vypocitany €asy pro jednotlivé cyklické operace (Ptiloha P V).
Grafické znazornéni spotfeby casu pomoci sloupcového grafu (Obr. 40) ukazuje,
ze operator 1 — pracovnik na hot stamping ma cyklovy €as operace 45,47 s / ks. Operator
2 — pracovnik na montazi ma cyklovy cas 28,29 s / ks. Celkovy ¢as pro cyklické operace

v obou procesech je 73,96 s / ks, tj. 1,23 min / ks.
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Obr. 40 Spotieba casu na operaci hot stamping
a montaz metodou BasicMOST (vlastni zpraco-

vani)

Porovnanim primérného naméteného casu a ¢asu uréené¢ho metodou BasicMOST zjistu-
jeme rozdily. Pro pracovisté hot stamping, kde primérna namétena hodnota je 52,57 s / ks
na rozdil od vypo¢tu metody BasicMOST 45,47 s / ks. Rozdil mezi témito Casy je
7,1 s/ ks. Primér hodnot je 49,02 s / ks. V procesu montdze jsme ziskali primérmny cas
39,05 s / ks a metodou BasicMOST 28,49 s / ks, rozdil ¢ast je 10,56 s / ks a primér obou
¢asu je 33,77 s / ks.

8.2 Analyza pracovni ¢innosti manipulanti

Manipulanti jsou rozdéleni na vedouciho smény, pracovnika s obaly, materialistu a pra-
covnika na montazi. Kazdy manipulant ma svou ¢ast pracovisté, kterou obsluhuje. Na kaz-
dou sménu ptipada jeden vedouci smény, dva pracovnici s obaly, jeden materialista, jeden
pracovnik na montazi a jeden pracovnik, ktery dokdze v ptipad¢ potteby zastoupit praci
jiného manipulanta zvySe zminénych kategorii praci. Detailni mapa pracovisté
s rozdélenim pracovniki je uvedena v piiloze P II. Snimky pracovniho dne jsou s riznych
smén a jsou prumérem hodnot ze dvou méfeni. Snimek pracovniho dne je zpracovan pro
manipulanta na montaZzich, pro manipulanta s obaly a vedouciho pracovnika. U kazdého
pracovnika je rozdéleni Cinnosti, zda spadaji do Cinnosti pfidavajicich hodnotu vyrobku
(VA) a neptidavajici hodnotu vyrobku (NVA) azda se jedna o prace pracovnika nebo
prostoj. Soucasti analyzy a méteni prace jsou ukazky Spagetového diagramu, které graficky

znazoriuji pohyb a mista nejéastéjsiho pohybu.
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8.2.1 Analyza a méfeni prace manipulanta — montiaze

Manipulant obsluhuje ¢ast s montaznimi pracovisti kazdy den od 06:00 do 14:30 hodin,
po jeho odchodu ma toto pracovisté na starosti vedouci smeény. Naplni prace je fasovani
komponent pro montdze, manipulace s obaly, blistry, komponenty a hotovymi vyrobky,
na konci smény pfipravi montédze na odpoledni sménu a predava informace o vyrob¢ a pla-

novani.
Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne manipulanta ukazuje skutecnou spotiebu ¢asu pracovnika montaze
a procentualni zastoupeni jednotlivych ¢innosti. Celkovy ¢asovy fond je 8:10:00, od 06:07

do 14:46 hodin (bez ptestavky).
Cinnosti byly rozdéleny na nasledujici:

o Manipulace, chiize s paletovym vozikem — zahrnuje doplnéni a odvoz obald,
blistri, komponent a hotovych vyrobkti pomoci paletového voziku.

o Manipulace, pomoci vysokozdvizného voziku — pfedev§im pro manipulace na delsi
vzdalenosti, tj. ze skladu k montazim.

o Rozhovor — béhem pracovni doby manipulant fesil stav vyroby a mnozstvi obali,
blistri, komponent a vyrobkul s operatory a vedoucimi pracovniky.

o Hledani dilti — hledani dili pro montaze.

o Mimo pracovisté — do tohoto €asu jsou zahrnuty 1 pfestavky na osobni potieby za-
meéstnance.

o Nadbytecnd manipulace — spojend s nadbyte¢nymi pifesuny palet a gitter boxi
s polotovary.

o Cekéani — neéinnost pracovnika.

o Dokumentace — prace s dokumentaci a Stitky.

o Chiize — béhem ¢asu pozorovani usel pracovnik cca 13 — 14 km.

Tab. 12 Snimek pracovniho dne — montaz (vlastni zpracovani)

Cinnosti Cas Procento | Prace/prostoj | VA/NVA
Manipulace - chlize s paletovym vozikem | 3:09:47 39% prace VA
Manipulace - pomoci vys. voziku 2:28:23 30% prace VA
Rozhovor 0:43:00 9% prace NVA
Hledani dil 0:32:00 7% prace NVA
Mimo pracovisté 0:31:10 6% prostoj NVA
Nadbyte¢na manipulace 0:19:40 4% prace NVA
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Cekani 0:11:00 2% |  prostoj NVA
Dokumentace 0:08:00 2% prace VA
Chtize 0:07:00 1% prace NVA
Celkem 8:10:00 100%

Vysecovy graf (Obr. 41) znazornujici rozloZeni celkového Casu pozorovani mezi jednotlivé
¢innosti. Pracovnik stravil 69 % svého ¢asu manipulaci s polotovary, dily, komponenty a
obaly, spole¢né¢ s dokumentaci, miizeme pro danou pozici fict, Ze pracovnik vénoval praci
pridavajici hodnotu 71 % z dostupného c¢asu. Plytvanim jsou zde aktivity spojené

s hledanim, nadbytecnou manipulaci samostatnou chtizi a ¢ekanim.
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(]

m Manipulace - chiize s paletovym vozikem

= Manipulace - pomoci vys. voziku
Rozhovor

39%

Hledani dill

= Mimo pracovisté
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30% m Chlze
0

Obr. 41 Snimek pracovniho dne — montaz (vlastni zpracovani)

Rozd€lenim vySe uvedenych c¢innosti ziskame Cas prace a prostoje. Cas prace zahrnuje
vSechny ¢innosti, kdy se pracovnik vénoval své praci, tj. manipulace, rozhovor, hledani
dilt, dokumentace a chtlize, na rozdil od prostoje, ktery vyjadiuje cas cekani a Cas, kdy se

zaméstnanec nachdzel mimo pracoviste.

Dal8im zptsobem dé¢leni prace zjisStujeme, zda €innosti pfidavaji hodnotu (VA) nebo ne-
ptidavaji hodnotu (NVA). V 71 % celkového ¢asu je Cinnost pfidavajici hodnotu, na pozici
pracovnika manipulace. Mezi tyto €innosti je zafazena manipulace a dokumentace, ostatni

¢innosti patfi mezi neptiddvajici hodnotu.
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Obr. 42 Prostoj/ prace (viastni zpracovani) a Obr. 43 Cinnosti VA a NVA

(vlastni zpracovani)
Spagetovy diagram

Manipulant se nejvice pohyboval v ¢asti budovy montazi, dalsi pohyb registrujeme mezi

skladem vstupniho materialu a skladem expedi¢nim.

M pohyb manipulanta
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VSTRIKOVACI STROJE SKLAD

PROSTOR UDRZBA
A MANIPULAI FOREM
SKLAD
VSTUPNIHO MEZI . i NOVA
MATERIALY VSTRIKOVACI STROJE N BUDOVA

Obr. 44 Spagetovy diagram — montdZ (viastni zpracovani)

Komponenty na montaz se dovazeji v krabicich a pytlich, které skladnici vyskladni do me-

ziskladu a manipulant je odtud odvazi do zazemi manipulanti a na montazni pracoviste.

Obr. 45 a 46 Zavazeni komponenti na montaz (vlastni zpracovani)
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8.2.2 Analyza prace a méieni manipulanta — pracovnik s obaly

Dopliiovani obali a komponentii, odvoz hotové vyroby do prostoru pro manipulanty, vy-
tvofeni paletového Stitku, baleni uvolnénych vyrobkl, odvoz do skladu, seznam pro faso-

vani, predavani informaci mezi sménami.
Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne pracovnika s obaly ukazuje skute¢nou spotiebu ¢asu a procentual-
ni zastoupeni jednotlivych ¢innosti. Celkovy ¢asovy fond je 3:00:00, od 06:00 do 09:00.
Skutecnd doba smény je od 6:00 do 18:00 (denni sména) a od 18:00 do 06:00 (noc¢ni smé-

na).
Cinnosti jsou rozdéleny na nasledujici:

o Manipulace — ¢innost spojend s navdzenim a odvazenim polotovari, komponent
a obalového materidlu.

o Rozhovor — pracovni rozhovor s nadfizenymi a ostatnimi pracovniky. Rozhovory
se tykaji mnozstvi a druhu polotovarti, komponent a oball, které budou zpracova-
vany.

o Dokumentace — ¢innost zahrnuje dokumentaci, kterou pracovnik provadi, vcetné
tisku $titk® na palety s polotovary a hotovymi vyrobky.

o Cekéani — ne¢innost zamé&stnance.

o Baleni palety — baleni uvolnénych dilli na paleté a paskovani palety.

o Chiize — samostatnd chiize zamé&stnance.

o Mimo pracovisté — do tohoto ¢asu jsou zahrnuty i piestavky na osobni potifeby za-
méstnance.

o Hledani — hledani polotovari, komponent nebo obalového materidlu.

Tab. 13 Snimek pracovniho dne — pracovnik s obaly (vilastni zpra-

covani)

Cinnosti Cas Pomér v % | Price/prostoj | VA/NVA
Manipulace 2:16:07 75,6% prace VA
Rozhovor 0:16:11 9,0% prace NVA
Dokumentace 0:08:14 4,6% prace VA
Cekani 0:06:56 3,9% prostoj NVA
Baleni palety 0:04:13 2,3% prostoj VA
Chize 0:04:08 2,3% prace NVA
Mimo pracovisté | 0:02:48 1,6% prace NVA
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Hledani 0:01:23 0,8% prace NVA
Celkem 3:00:00 100%

Vysecovy graf (Obr. 47) znazoriiujici rozloZeni celkového Casu pozorovani mezi jednotlive
¢innosti.
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Obr. 47 Snimek pracovniho dne — pracovnik s obaly (vlastni zpracovani)

Rozd¢€lenim vysSe uvedenych c¢innosti ziskame Cas prace a prostoje. Cas prace zahrnuje
manipulaci, rozhovor, dokumentaci, baleni palety, chlizi a hledani na rozdil od prostoje,
ktery vyjadiuje Cas ¢ekani a Cas, kdy byl pracovnik mimo pracovisté.

Dalsim zptsobem déleni prace zjistujeme, zda jsou to Cinnosti pridavajici hodnotu ne-
bo nepiidavajici hodnotu. Mezi Cinnosti ptidavajici hodnotu jsou zafazeny manipulace,

dokumentace a baleni palety. Ostatni ¢innosti spadaji mezi neptidavajici hodnotu.
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Obr. 48 Prostoj/ prdce (viastni zpracovani) a Obr. 49 Cinnosti VA a NVA (viast-

ni zpracovani)
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Spagetovy diagram

Ve $pagetovém diagramu mizeme vidét, Ze pracovnik se pohyboval v ¢asti haly se vstfi-
kovacimi stroji, kterou m¢l ur¢enou pracovnim rozd€lenim a dalsi méné frekventovanou

trasou byla cesta k uskladnénym obalovym materialim mimo prostor budovy vstiikovny.
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Obr. 50 Spagetovy diagram — pracovnik s obaly (viastni zpracovani)

8.2.3 Analyza prace a méieni manipulanta — vedouci smény

Néplni prace vedouciho smény je fasovani polotovart, komponent a obalového materialu,
komunikace s nadfizenymi pracovniky a s pracovniky skladu, kontrola elektronické posty
a telefonnich hovord, sprava ukonc¢enych vyrobnich ptikazii a pfedavacich protokold, kon-
trola manipulantii a potadku na pracovisti. B€Zna pracovni doba je od 6:00 do 18:00 hodin

(denni sména) a od 18:00 do 6:00 hodin (no¢ni sména).
Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne manipulanta ukazuje skutecnou spotiebu ¢asu pracovnika montaze
a procentudlni zastoupeni jednotlivych ¢innosti. Celkovy ¢asovy fond je 7:54:16, od 06:04

do 14:28 (bez prestavky). Skutecnd doba smény je od 6:00 do 18:00.
Cinnosti jsou rozdéleny na nasledujici:

o Dokumentace — ¢innost zahrnuje veskerou dokumentaci, kterou pracovnik provadi,
vcetné tisku §titkli na palety s polotovary a hotovymi vyrobky.

o Manipulace, chlize s paletovym vozikem — ¢innost spojend s navazenim polotovard,
komponent a obalového materidlu. Vedouci pracovnik vypomuze ostatnim manipu-

lantim, pokud je potieba.
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o Manipulace, pomoci vysokozdvizného voziku — manipulace s navdzenim polotova-
i, komponent a obalového materidlu pomoci vysokozdvizného voziku. Jedné se
piredevsim o dovoz polotovarti ze skladu do vyroby a dovoz vstupniho materialu
do prostoru pro manipulanty.

o Chiize — samostatna chlize zaméstnance. Pracovnik nejcastéji chodil na konkrétni
pracovisté za ucelem zjisténi informaci o stavu vyroby, zjisténi pozice polotovart
a vstupniho materialu.

o Nadbytecnd manipulace — zahrnuje nadbytecnou manipulaci s polotovary na skladg,
prekladani palet a gitter boxa.

o Rozhovor — pracovni rozhovor s nadfizenymi a ostatnimi pracovniky. Rozhovory
se tykaji mnozstvi a druhu polotovart, komponent a oball, které budou zpracova-
vany.

o Cekani — ne¢innost zaméstnance.

o Baleni palety — baleni uvolnénych dila na paleté a paskovani palety.

o Hledani — hledani polotovarii, komponent a obalového materialu.

Tab. 14 Snimek pracovniho dne — vedouci smény (vlastni zpracovani)

5 5 Pomér v

Cinnosti Cas % Prace/prostoj | VA/NVA
Dokumentace 1:32:12 19% prace VA
Manipulace - chiize s paletovym vozikem 1:29:49 19% prdce VA
Manipulace - pomoci vys. voziku a 1:22:21 17% prace VA
Chiize 0:56:10 12% prace NVA
Nadbyte¢na manipulace 0:55:42 12% prace NVA
Rozhovor 0:48:37 10% prace NVA
Cekani 0:21:05 4% prostoj NVA
Baleni palety 0:14:24 3% prace VA
Hledani 0:13:56 3% prace NVA
Mimo pracovisté 0:00:00 0% prostoj NVA
Celkem 7:54:16 100%

Vysecovy graf (Obr. 51) zndzornujici rozlozeni celkového €asu pozorovani mezi jednotlivé
¢innosti. Zajimavym zjiSténim je, Ze vedouci pracovnik manipulanti v 12 % dostupného
¢asu jen chodil mezi pracovisti a v 10 % dostupného ¢asu komunikoval s ostatnimi pra-

covniky z divodu fasovani komponent, obalového materialu a polotovarti.
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Obr. 51 Snimek pracovniho dne — vedouci smeny (vlastni zpracovani)

Rozd¢€lenim vyse uvedenych ¢innosti ziskame Cas prace a prostoje. Cas prace zahrnuje
¢innosti: dokumentace, manipulace, chilize, rozhovory a hledani na rozdil od prostoje, ktery

vyjadiuje ¢as ¢ekani a ¢as, kdy byl pracovnik mimo pracoviste.

Dalsim zptisobem déleni prace zjiStujeme, zda jsou to ¢innosti pfidavajici hodnotu nebo
nepiidavajici hodnotu. V 59 % celkového Casu jsou vykonavany ¢innosti ptidavajici hod-
notu, na dané pozici. Mezi tyto ¢innosti fadime dokumentaci, manipulaci a baleni palety.
Rozhovor je zatazen do Cinnosti nepfidavajicich hodnotu, ale v sou€asnosti zaméstnanci

nevyuzivaji jiny systém pro fasovani, tak se jedna o nezbytnou ¢innost.

4%

= Cinnosti
pridavajici

41%
’ hodnotu

m Prace

= Cinnosti
nepridavajici
hodnotu

m Prostoj

96%

Obr. 52 Prostoj/ prace (viastni zpracovani) a Obr. 53 Cinnosti VA a NVA

(vlastni zpracovani)

Spagetovy diagram

Analyzou a vytvorenim Spagetového diagramu zjiSt'ujeme, Ze se pracovnik nejcéastéji po-
b

hyboval mezi skladem materialu, prostorem pro manipulanty a expedi¢nim skladem.
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Obr. 54 Spagetovy diagram — vedouci smény (vlastni zpracovani)

Pti analyze méfeni prace se objevila nadbyte¢na manipulace 1 ve formé& transportu baleni
poskozeného deStém (Obr. 56). Paleta musela byt pfevezena zpét a operatorem piebalena

do novych krabic.

Obr. 55 NezastreSeny prostor mezi vyrobni halou a expedicnim skladem
(vlastni zpracovani) a Obr. 56 Destem ponicené baleni pred skladem expe-

dice (vlastni zpracovani)

Obr. 57 Rozpracovana vyroba (vlastni zpracovani)
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9 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Analyticka Cast prace se zabyva vyrobnim procesem vybrané¢ho vyrobku, ktery vznika
vsttikovanim a po 24 h technologické prestavky polotovar dale pokracuje procesem kryo-
genniho tryskéni pro odstranéni drobnych a tézko pfistupnych otfepii. Takto pfipraveny
polotovar putuje na pracovist¢ hot stamping, kde dochazi k zalisovani mosazné vlozky
a poté pokracuje na dalsi montdzni pracovisté, kde dochazi k zalisovani kovovych pouzder
a plastovych pini. Po kompletni montazi nasleduje vystupni kontrola vSech dili a usklad-
néni v expedi¢nim skladu. Mezi v§emi operacemi jsou vyrobky piepravovany na sklad a az
na pozadavek jsou opét vyskladnény k dal§imu zpracovani. Vyrobek béhem procesu vyro-
by urazi 1.253 m a vyrobni takt je 249,55 s / ks. Zakaznicky takt je 222 s / ks, z tohoto

divodu je zfejmé, Ze proces je vhodny k pro zavedeni zmény pro jeho zlepSeni.

Analytickd ¢ast pokracuje analyzou a méfenim prace manipulantti pro ziskani uceleného
nahledu na logistické procesy uvnitt podniku a zjisténi podklada pro zlepSeni. Zjistujeme,
ze pracovnici stravi velké mnozstvi Casu hledanim (celkové 10,8 % casu pozorovani)
a nadbytecnou manipulaci z divodu slozit¢tho materidlového toku a casté piepravy
polotovart a dilit uréenych k dalSimu zpracovani (celkové 16 % Casu pozorovani). Rovnéz
manipulanti, pirevazné¢ pak vedouci manipulantli, stravi velké mnozstvi Casu jen chiizi

z mista na misto pro zji$téni informaci o vyrobé& (celkové 15,3 % ¢asu pzorovani).

Ziskané podklady z analyzy jsou vyuzity pfi zpracovani projektového feseni.
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10 UPRAVY PRO ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

Na zaklad¢ provedené analyzy soucasného stavu, je navrzeno projektové feSeni, které si

klade za cil vytvoreni pfimého materidlové toku a eliminaci plytvani ve vyrobnim procesu.

10.1 UPRAVA LAYOUTU A MATERIALOVEHO TOKU

10.1.1 Layout

V pivodnim usporadani vstiikovny plasti mizeme vidét nevyuzity prostor nové budovy,
ktera je umisténd vedle expedi¢niho skladu. Prostor nové budovy je doc¢asné vyuzivan jako
sklad polotovarti a nedokoncené vyroby. Tento prostor 1ze vyuzit pro montdzni pracovisté
avystupni kontrolu dild (Obr. 58), nebot s rozSifujici se vyrobou vznika problém
s nedostatkem mista a vhodnym usporadanim pracovist’ vznikne novy prostor pro vyrobu a

zaroven je zde potencial pro tpravu materidlového toku.

—

_ <
e MontaZnl pracovisté %
= Vystupnl kontrola = EXPEDICHNI
WSTRIKOVACH STROJE . J SKLAD
..
- o [
MISTR SMENY .=~ |
<
PROSTOR GDR3BA “-\ .
MANIFULANTO FOREM . *~
v
", \".,
2
SKLAD ) T
VSTUPNIHO MEZISKLAD . R NOVA ™,
MATERIALU VSTRIKOVACI STROJE BUDOVA
b =

Obr. 58 Presun vybranych pracovist (vlastni zpracovani)

Cast montaznich pracovist’ se piesune do nové vzniklého prostoru na zakladé detailni ana-
lyzy materidlovych tokil jednotlivych druhii vyrobkii. Spole¢né s montaznimi pracovisti
dojde k pfesunu ¢asti pracoviSt vystupni kontroly (Obr. 59), tak aby nedochézelo
k nadbytecnym dopravam vyrobki ptes celou halu vstfikovny. Vystupni kontrola bude
rozdélena na pracovisté kontroly dill, vznikajicich pouze vstfikovanim a pracovisté pro

kontrolu dild, které prochazi dal$imi procesy vyroby, jako je montaZ nebo testovani dild.
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Do nové vzniklého pracovisté v budové vedle expedi¢niho skladu a do stavajiciho prostoru
v ¢asti budovy s montazemi se umisti zdsobniky (tzv. buffer), které bude slouzit jako vy-
rovnavaci zasoba pro zajisténi plynulosti vyrobniho procesu. Detailni layout ¢asti budovy

montazi je uveden v ptiloze P VI a navrh na layout nové budovy je v ptiloze P VII.

—I UDRZBA

Fasoba =
= Mont&#ni pracovisté %
= \ystupnl kentrola I EXPEDIENI
WSTRIKOVACI STROJE l SKLAD
MISTR SMENY
PROSTOR UDRIBA
MANIPULANTU FOREM

SKLAD
VSTUPNIHO

A MEZISKLAD
MATERIALY

VSTRIKOVACI STROJE

Obr. 59 Rozdéleni prostoru pro pracovisté (vlastni zpracovani)

10.1.2 Materialovy tok

Navrhem na novy materialovy tok ve vstiikovné lze fesSit slozitou strukturu soucasnych
pohybti materidlu béhem vyrobniho procesu. Navrhovanou zménou layoutu dochazi
k pfesunu ¢asti pracovist do budovy v blizkosti expedi¢niho skladu spole¢né s vystupni
kontrolou, tak aby tok materidlu na sebe plynule navazovat v co nejkratSich trasach.
Vzniknout zde tii hlavni materidlové toky (Obr. 60), prvnim je tok vyrobkt vznikajicich
vstiikovanim a pokracujicich pies vystupni kontrolu do expedi¢niho skladu, druhym je tok
polotovart ze vstfikovacich stroji, které pokracuji v ¢asti haly s montazemi, kde jsou pra-
covisté pro kryogenni tryskani, prani dilti, montaze a testovani. Tretim tokem je ¢ast polo-
tovari vznikajicich vstfikovanim a pokracujici na nové hale s montaznimi a testovacimi

pracovisti a vystupni kontrolou.

Soucasny materidlovy tok neumoziiuje vytvoreni zdsobniki, které by méli vliv na plynu-
lost vyroby, Upravou layoutu vstiikovny ziskdme potitebny prostor pro vznik paletovych
mist, které budou plnit funkci vyrovnavaci zdsoby. Tato zména umozni uloZeni zkraceni
prepravnich cest materidlu a mnozstvi manipulace s nim, tim Ze se material nebude muset
premistovat do skladovych prostor v ptipad¢ kratkodobého skladovani, ale bude dovezen

pfimo do zasobniku pro konkrétni pracovisté. Zaroven béhem vyrobniho procesu dojde u
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operatora ke snizeni doby ¢ekdni na materidl, a pfitom nedochézi k poklesu produktivity

prace z divodu ¢ekani na material.

mm Materialovy tok 1
e Materiglovy tok 2

- i .
Materiglovy tok 3 EXPEDICNI

Obr. 60 Navrh na materidlovy tok (vlastni zpracovani)

10.2 Vytvoreni vyrobni bunky

Technické zmény

Na pracovisté se instaluje spinac, tzv. ,Nagara Switch®, ktery umozni praci operatora
i v Case, kdy stroj pracuje. Spousténi chodu stroje je jednoduché, operator po zalozeni dilu
a potfebnych komponentt stroj aktivuje pohybem ruky — ohnutim pruzinky spinace. Timto

pohybem se stroj aktivuje a uskute¢ni automatickou operaci na dilu.

Spinac

Obr. 61 Nagara Switch pouZity na jiném pracovisti

(vlastni zpracovani)
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Na pracovisti hot stamping operator zalozi dil na kopyto, upne ho pakou a umisti mosa-
znou vlozku — tak jako doposud. Operator nové aktivuje stroj pohybem pruzinky spinace.
Po zapnuti se vykond automatickd operace a operator jiz nemusi byt pfitomny po celou
dobu chodu stroje a mlize se vénovat jiné ¢innosti. Zmény ve spousténi stroje umozinuji
snizit Cas plytvani ve forme ¢ekéni a to 0 30 s / ks (procesni ¢as 15 s na zalisovani mosazné
vlozky). Po dokonceni operace operator vyjme dil z kopyta stejnym zplisobem. Na stroji
bude umisténo signalizacni svétlo, které sviti bud’ zelené v ptipad¢€, Ze je proces spravné
dokoncen, anebo cervené v disledku procesni chyby. Operator na toto svétlo reaguje dle

instrukci.

Dale dil pokracuje na montazi kovovych pouzder a plastovych pinti. Operator dil ulozi
do pfipravku a umisti pét kovovych pouzder a dva plastové piny jako doposud. Na praco-
visté montdze se umisti funkéné stejny spinac a operator jednoduchym pohybem ruky stroj

spusti, ten provede automatickou operaci a po dokonceni operator dil vyjme a zabali.

Druhou zménou bude instalace ochranného krytu a svételné brany na ob¢ pracovisté, hot
stamping 1 montdz. Tyto bezpecnostni prvky piedchazeji zranéni operatora. V piipade,
Ze operator porusi bezpecnou vzdalenost a prerusi svételnou branu, stroj se automaticky
zastavi tak, aby nedoslo ke zbyte¢nym poranénim, zejména rukou. Po zastaveni stroje je
nutné systém odblokovat. Operator musi informovat vyrobni kontrolu kvality nebo svého

nadfizeného, ten provede kontrolu pracoviste.

. L Svételna brdna
Svételna brana

Obr. 62 Svételna brana vyuzZivana na jiném pracovisti (vlastni

zpracovani)
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Analyza prace pro vzniklou vyrobni buiiku

Vypocty spotieby €ast jsou pro cyklické operace, bez ptirdZzek procesu na inavu a osobni

potieby pracovnika.

Pouzitim metody BasicMOST (piiloha P VIII) doslo k vyjadieni ¢asové narocnosti operaci
ve vyrobni butice s celkovou hodnotou 37,41 s. Nicméné tento ¢as neodrazi ¢as nutny pro
navaznost operaci po sobé a vztah k procesnim ¢astim stroji. V piiloze je znazornén vy-
robni takt a ndslednost operaci po sobé (pfiloha P IX). Vyrobni takt buiiky po slouceni
dvou oddélenych pracovist’ je nyni 46,66 s / ks s jednim operatorem. Piivodni vyrobni takt

obou pracovist byl 73,96 s / ks se dvéma operatory. Rozdil téchto ¢ast je 27,3 s / ks.
Mapovani toku hodnot — budouci stav

Na zdklad¢ navrzenych zmén je upravena mapa toku hodnot (ptfiloha P X). Vyrobek
prochazi procesy vstfikovani, kryogenni tryskdni, hot stamping s montdzi a vystupni
kontrola. Analyzou soucasného stavu jsme urcili vysi prubézné doby vyroby, a to 4,4 dne,
a procesniho Casu vyrobku 249,55 s a vySe VA-indexu byla 0,066 %. Nyni po Upravé
procesu a Upravé stavu zasob ziskame pribéZznou dobu vyroby 2,522 dne, procesni ¢as
204,41 s a VA-index bude 0,094 %. Podstatnou pozitivni zménu evidujeme v hodnoté

procesniho Casu, ktery se snizi o0 45,14 s a spliuje tak zakaznicky takt 222 s.
Procesni analyza — budouci stav

Procesni analyza je upravena podle navrhu na zmény (ptiloha P XI). Analyzou sou€asného
stavu jsme zjistili, Ze u vybraného vyrobku vyroba zahrnuje procesy: 6 operaci, 11 pieprav,
1 kontrola jakosti a 6 skladovani. Vyrobek je od vstupu po vystup dopravovan v celkové
vzdalenosti 1.253 m a pracuje na ném 6 operatori. Zavedenim zmeén snizime pocet pra-
covnikl na 5, pocet operaci na 5, pocet pieprav se snizi na 7 a vzdalenost mezi vstupem a

vystupem se dostava na 344 m, to je snizeni vzdalenosti o vice nez 70 %.

10.2.1 Navrh layoutu

Vyse uvedenymi technickymi tipravami se dostdvame k moznosti vytvotfeni vyrobni bunky
slozené z piivodnich dvou samostatnych pracovist’ (Obr. 63). Tuto vyrobni buiiku obsluhu-
je jeden operator, ktery nemusi byt po dobu chodu stroje v necinnosti, nybrz zminénymi
upravami muze pracovat v piekrytych ¢asech stroji. Soucasti vyrobni butiky jsou pracovis-
t¢ hot stamping, pracovisté s piipravkem pro montdz pouzder a pinu a novy zasobnik

(buffer) pro odlozeni dilu mezi operacemi a jako vyrovnavaci zasoba. Ve vyrobni burice se
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nachdzi pouze jedna paleta pro vstup a jedna pro vystup a pojezdové stolky s KLT (jeden
pro vstup a jeden pro vystup). Pracovisté ma nyni ptiblizné rozméry 4000 mm a 2500 mm

- cca 10 m? dojde tak k ispoie plochy cca 7 m?.

HOTSTAMPING
NESHODY
8 o BUFFER
>
S s | & s
w
E = NESHGDY U|_)
w - >
> MONTAZ p-
VYSTUP

Obr. 63 Navrh na layout pracovisté (vliastni zpracovani)

10.2.2 Navrh materialového toku

r~r v

Upravou pracovisté a ¢asti vyrobniho procesu snizime mnoZstvi transportu a manipulaci
s vyrobky béhem vyrobniho procesu hot stamping a montdze a zarovenl zménou layoutu
budovy zde vznika potencidl, pro sniZeni poctu transportii s realizaci plynulého vyrobniho
toku, konktrétné u daného vyrobku mezi operacemi kryogenni tryskani dild, vyrobni bui-

kou montéaze a vystupni kontrolou (Obr. 64).
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Obr. 64 Novy materidlovy tok vybraného vyrobku (viastni zpracovani)
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10.3 Systém rizeni zasob

Spotieba ¢asu pro fasovani

Nyni vedouci pracovnik stravil 10 % (tj. 0:48:37) zcasu pozorovani rozhovorem
s pracovniky kvuli informaci o druhu a poctu polotovari, komponentt a obalového materi-
alu. Samostatnou chiizi (do kancelafe mistra smény, skladu materidlu, expedi¢niho skladu
a chlizi za ostatnimi pracovniky) z diivodu zjisténi informaci o stavu zasob stravil 12 %
(. 0:56:10) z ¢asu pozorovani. Nadbyte€na manipulace s polotovary, komponenty nebo
obalovym materiadlem tvotila 12 % (tj. 0:55:42) z dostupného ¢asu. Nadbytecnou manipu-
laci myslime aktivity spojené s pfesuny materidlu z mista na misto, st¢hovani z divodu

vytvofeni mista pro jiny material nebo st€hovani zaskladanych palet.

Celkovy ¢as na tyto aktivity u vedouciho pracovnika manipulanti je 2:40:29 a tvoftil 34 %
dostupného ¢asu pozorovani. Ke spotiebé casu mizeme zahrnout i ¢as operatort, team
leadera, mistra smény a skladniki, a to nejméné v rozsahu rozhovorl s vedoucim manipu-
lant, 0:48:27. Celkovy ¢as nutny pro fasovani a ¢innosti s tim spojené je 3,5 h pro 8h
sménu. Do vypoctu nezahrnujeme ¢as rozhovord ostatnich manipulantii, nebot’ vedouci

pracovnik ma na starosti seznam fasovani.

Tento Cas by se zkratil pouzivanim jednoduchého systému pro fizeni zasob, ktery se aktua-
lizuje po zadani poZadavku a ktery by konkrétni osoba, k niZ se poZadavek vztahuje, po-
tvrdila. Omezil by se tak cas pracovnikil neustdlym vyfizovanim vzkazii, nadbyte¢nou
chiizi a manipulaci. Nicméné Cas straveny rozhovory by v urcité mife nahradil ¢as nutny
pro zadani pozadavku do elektronického systému. Za piedpokladu, Ze by se ¢asové nékla-
dy po implementaci systému snizily jen o Cas straveny chlizi mezi pracovisti tak by na
kazdych 8 h pracovni doby vedouciho manipulanti vznikla Uspora témét 56 minut a pfi

pramérné rychlosti chiize 5 km / h se snizi mnozstvi vzdalenosti o 4,7 km.
Implementace systému pro Fizeni zasob ,,fasovaci tabulky*

Vytvotenim jednoduché tabulky pro zadavani poZzadavki vznikl potencial zlepSeni procesu
fizeni zasob. Tabulka je vytvofena v programu Microsoft Excel, ktery je ve firmé pouzivan

(Tab. 15).
Pro zadani pozadavku zadavatel zvoli moznost ,,novy pozadavek® a poté vyplni zakladni
udaje: Cislo dilu, pocet palet, poZzadovany cas dodani, datum a v ptipad¢ potieby poznam-

ku. Cislo dilu lze ruén& dopsat anebo rozkliknout seznam s nabidkou. Do poznamky lze
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uvést konkrétni pracovisté, kam ma byt material (dily) ptivezen. Udaje o zadavateli poZa-
davku se objevi automaticky ptfihlaSenim do systému a zaddnim hesla. Po ulozeni poza-
davku se objevi aktualizace ve skladu. Zprava o zadani nového pozadavku se objevi jako
e-mailova zprava na konkrétnim pracovisti. U pozadavku je nutné potvrdit pfijeti ze strany
skladnikii. Pozadavek pak sméfuje na manipulanty. Opét ptijde vedoucimu pracovnikovi
do e-mailové posty a musi se potvrdit jeho pfijeti. V piipad¢ nutnosti odblokovani ze stra-

ny kvality pfijde pozadavek vyrobni kontrole a zde je moznost potvrdit odblokovani.

Tab. 15 Hlavicka tabulky pro fasovani (viastni zpracovani dle interni dokumentace)

|n0v{/poiadavekl |aktua|izova1 I tisk I

poZadavki ¢eka na sklad zadavatel pfija |
pozadavku ceka na manipulanty zadavatel nepfij |

4 rd i . 7
Fasovani - pozadavky r 1 material ze skladu
zada zadavatel sklad kvalita manipulan.
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V ptipadé potieby lze nahlédnout na seznam minulych pozadavkl a potvrzené fazi, ve kte-
ré se nachazi. V soucasné¢ dobé je projekt ve fazi implementace. Pro zavedeni zmény
v daném rozsahu je dtlezitd vhodna motivace pracovnikd pro jejich zapojeni a vytvoreni
vhodného prostiedi. Systém by bylo vhodné zkousSet v provozu napf. u vybrané skupiny
pracovnikil nebo smény, kterd by mohla pomoci odstranit piipadné chyby v procesu a vy-
lepsit nedostatky. Vybrana skupina by absolvovala moderované workshopy na posileni
pracovnich vztahit, zlepSeni prace s pocitatem a systémem a naucila by se vidét a identifi-
kovat plytvani v procesech a kazdodenni praci. Je nutné, aby vybrana skupina lidi byla
vhodné motivovand, protoze ovlivni cely projekt a miZe byt inspiraci pro ostatni zamést-

nance, vhodnymi pracovniky pro pocate¢ni fazi zavadéni je skupina stalych zaméstnanct.
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10.4 Standardizace

Aktualni stav standardizace na pracovisti montazi

Cast haly, ve které jsou umistény pracovisté montaZe, nema v soucasné dobé zavedenou
standardizaci na vSechna pracovisté. Je zde vidét snaha o jeji zavedeni, nicméné standardi-
zace nebyla zavedena uspésné. Cisténi pracoviste je jednou z povinnosti operatll, neni vSak

urceno, jak dané pracovist¢ méa béhem prace a po jejim ukonceni vypadat.

Zahlavi |
dokumentu
Vybaveni
pracovisté
Fotografie
zadovaného
Fotografie i et
pracovisté
| Informace
- k cisténi
pracovisté
Zapati
dokumentu

Obr. 65 Koncept stavajiciho standardu cisténi (vlastni zpracovani dle interni
dokumentace)
Na pracovistich se nachdzi komponenty, které jsou volné odlozené v okoli montaZnich
stolkdl, rizn€ ulozené obalové materidly, zne¢isténé pracovni plochy a rizné polozené bo-

xy s materialem (Obr. 66-68).

Obr. 66 a 67 Nevhodne odlozené pracovni pomiicky (viastni zpracovani)
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Obr. 68 Nevhodne umistény oba-

lovy materidl (viastni zpracovani)

Znovuzavedeni standardizace na pracovisti montazi

Na montazich byly aplikovany kroky metody 5S. V prvnim kroku jsou vyttizeny pracovni
pomticky. Na pracovisti se nachazi jenom pomicky, které pracovnik skute¢né potiebuje,
ostatni potieby mohou byt vyuzity na jinych pracovistich. Pokud jsou poskozeny, putuji
do tfidéného odpadu. Dalsi krok spociva v uspofadani téchto pomicek na pracovisti
v zavislosti na Cetnosti pouzivani a ergonomickém zatizeni pti jeho uziti. Nasleduje di-
kladné oc€isténi pracovisté, jehoz by se méli tiCastnit zejména pracovnici, ktefi zde vykona-
vaji ¢innost. Pro udrzeni poradku je dilezitd ¢ast standardizace, hlavné pii zavadéni této
metody si pracovnici potiebuji osvojit aktivity s tim spojené a disciplinu. V podniku se
zavadi jednotny koncept formuléie pro standardizaci pracovist’ ve formatu A4 s vizualizaci

pozadovaného stavu. Po zavedeni metody se snazime upeviiovat tento zptisob mysleni a

aktivit pro nastaveni ur¢ité nové soucasti firemni kultury.
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Obr. 69 Koncept nového standardu cisteni (vlastni zpracovani)

10.4.1 Uklidové a ¢istici pomiicky

Na pracovisti jsou volné k dispozici tklidové pomtcky a to smetdky, lopatky, kbeliky,
hadiiky a Ccistici prostfedky, které vSak nejsou ve vyhovujicim stavu pro nezbytny tklid
(Obr. 70 a 71). Tyto istici pomiicky, nevhodné z hlediska funkéniho stavu, jsou Spinavé,
mnohdy ponicené a je jich zde nedostatek. Jejich umisténi neodpovida layoutu a je zvoleno
velmi nevhodné, nachdzi se v prostoru pro hasici pfistroj. Tento prostor nesmi blokovat

zadné dalsi prekazky.

Obr. 70 a 71 Soucasny stav uklidovych pomiicek (viastni zpracovani)
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Navrh na nové uklidové pomiicky

Obr. 72 a 73 Podlahovy myci stroj (Kdrcher Satter, © 2017)

Naklady na nové uklidové pomiicky:

uklidovy vozik s pomtickami a Cisticimi prostfedky — 12 ks smetak velky, 12 ks
maly smetak s lopatkou, 12 ks kbelik maly (do 5 1), 2 ks box na pomticky, hadfiky,
Cistici a desinfekéni prostfedky, odmastujici prostfedky, jednordzové gumové ru-
kavice. Pofizovaci cena voziku 15.000,- K¢ bez DPH, uklidovych pomucek cca
4.000,- K¢ bez DPH a cisticich pomticek cca 3.000,- K¢ bez DPH. Pofizovaci na-
klady na tklidovy vozik s ptislusenstvim jsou do 22.000,- K¢ bez DPH.

naklady na projekt standardizace jsou ve vysi 25.000,- K¢.

podlahovy myci stroj pro montaze — kompaktni snadno ovladatelny stroj pro ¢isténi
zastavénych nebo tézko ptistupnych ploch. Pofizovaci cena stroje rucné vedeného
bateriového podlahového myciho stroje s odsavanim a valcovymi kartaci pro ¢iste-
ni tvrdych ploch s plosnym vykonem do 1400 m*hod je 78.120,- K& bez DPH
(Kércher Satter, © 2017). ZaSkoleni zaméstnancii — uklizecek do 8.000,- K¢.

10.4.2 Dodrzovani programu 5SS

Soucasti projektu zavadeéni standardizace je Skoleni pracovnikli montaZe na znalost a pfi-

nosy metody 5S a podobu standardu pracovisté, ktery se vzdy nachdzi na konkrétnim pra-

covisti. Po absolvovani Skoleni jsou operatofi podrobeni testu, ktery obsahuje 20 testovych

otazek tykajicich se metody 5S a porozumeéni standardim pracovist’. Tento test musi splnit

na plny pocet bodii, jinak jej musi absolvovat znovu. Po splnéni testu na plny pocet bodt
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se ma za to, ze operator porozumél zakladnim pravidliim. Poté nasleduje kontrola, zda jsou
tyto pozadavky plnény. Jednou z moznosti hodnoceni stavi jednotlivych kroki 5S je inter-
ni audit, ktery ma pomoci pfi analyze a dlouhodobém sledovani zmén. Interni audit se pii
zavadéni metody provadi pravidelné v intervalech jednoho tydne a vysledky jsou analyzo-

vany a je vhodna jejich vizualizace na bézné ptistupnych nasténkach.
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU

Projekt racionalizace materidlového toku ve vybrané spoleCnosti si klad za cil sniZeni
mnozstvi preprav a piepravovanych vzdalenosti ve vyrobnim procesu. Ke splnéni projek-
tového cile dochazi skrze dil¢i vystupy prace. Mezi cile hlavni patii navrzeni nového lay-
outu a materidlového toku, které povedou ke snizeni mnozstvi pieprav a prepravovanych
vzdalenosti. Upravou materidlového toku lze docilit sniZeni piepravovanych vzdalenosti
u vybraného vyrobku o 50 % oproti pitvodnim hodnotdm a dil¢im cilem préce je zavedeni

standardizace pracovist.

Tab. 16 Prehled plneni cilii (viastni zpracovani)

Cil ReSeni
Navrzeni layoutu hlavni | kapitola 10.1
Navrzeni materialového toku hlavni | kapitola 10.1

U vybraného vyrobku snizit pocet transporti | hlavni | kapitola 10.2
a prepravovanych vzdalenosti Upravou materia-

lového toku

Zavedeni standardizace na montazich dil¢i | kapitola 10.4

11.1 Nakladova analyza

Naklady spojené s novym uspotadédnim vstiikovny plasti a zménou materidlového toku
jsou ve formé¢ ndkladi na projektové feSeni a nakladii na st€hovani vybranych pracovist'.
Néklady na projektové feSeni zahrnuji naklady na projektovy tym, ktery se zabyva vybé-
rem konkrétnich pracovist’, projektovy tym bude sestaven na dobu urcitou, dva mésice, a
budou zvoleni zastupci vybranych oddé€leni. Projektovy tym bude mit pravidelné schiizky
v ramci bézné pracovni doby a za navrzeni layoutu a vyhodnoceni uspor ziskaji odménu
dle dohodnutych podminek. St¢hovani pracovist’ probéhne v rdmci podniku vlastnimi pra-
covniky béhem dvou tydnili a to vZdy na rannich sménéch a pod dohledem ¢lenil projekto-
vého tymu. Zmény v materidlovém toku se projevi ve snizeni mnoZzstvi transportl, snizeni
vzdalenosti mezi pracovisti, které na sebe navazuji ve vyrobnim procesu a eliminaci pie-
mistovani a hledani materidlu. U vybraného vyrobku se zména projevila snizenim poctu

transportll z 11 na 7 a sniZeni pfepravované vzdalenosti materidlu o 909 m. Pfi primérné
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rychlosti chiize 5 km / h, tak vznikne ispora ¢asu manipulanta ve vysi 10,9 minut na jednu
paletu. Soucasny pozadavek zékaznika je 2.500 ks / tyden, pfepoctem na mnozstvi palet se
jedna o 16,7 palety. Uspora vyjadiena k tydennimu pozadavku je asova ve vysi 182,2

minut a uspora v prepravovanych vzdalenostech je 15.180,3 m.

Vyrobni buiika

Realizaci projektu pro vznik vyrobni buiiky podmifiuje navratnost projektu za 9 mésicu.

Potizovaci naklady jsou:

o néklady na technické zmény pracovisté — ptidani krytd pracovisté, instalace svétel-
né brany a vypinace (nagara switch) pro dvé pracovisté jsou ve vysi 83.000,- K¢
bez DPH,

o naklady na maly zasobnik (buffer) mezi pracovisté hot stamping a montaz 3.750,-
K¢ bez DPH,

o st¢hovani strojii a $koleni pracovniki (in house)

o pofizovaci ndklady na zmény pracovisté jsou do 100.000,- K&

o naklady na projekt odrazi ¢as zainteresovanych osob cca 20.000,- K¢&.

Ptinosy zavedeni vyrobni buniky je uspora Casu jednoho operdtora montdze na kazdou
sménu — po zavedeni bude operator na jiném pracovisti, proto usporu na operatora nevycis-
lujeme. Uspora ve formé snizeni ast operaci — vyrobni takt buiiky po sloueni dvou oddé-
lenych pracovist uréeny metodou BasicMOST je 46,66 s / ks. Pivodni vyrobni takt obou
pracoviSt vypocitany metodou BasicMOST je 73,96 s / ks. Rozdil téchto cCast je
27,3 s / ks. Pii kapacité 150.000 ks vyrobki se snizi spotieba ¢asu o 1.137 h. Vynédsobenim
nakladl na stroje 200 K¢ / h ziskdme usporu 227.400,- K¢ za jeden rok a zavedenim pfi-
mého materidlového toku se snizi pocet transporti z 11 na 7 a sniZi se vzdalenost, kterou
musi material urazit béhem procesu vyroby o 72 % a to z 1.253 m na 344 m. Na zaklad¢
zmény layoutu dvou samostatnych pracovist’ na vyrobni buiiku jsme schopni snizit rozme-

ry pracovisté a dochéazi k uspote plochy ve velikosti cca 7 m?.

Systém Fizeni zasob

Vhodny systém fizeni zasob je diilezitym néstrojem pro organizaci materialu a rychlou

reakci na zmény. Navrzené feSeni je ve formé tabulky pro fizeni materialu, kterd ma za
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ukol informovat pracovniky skladu a manipulanty o pozadavcich z vyroby. Projektové
feSeni bylo zpracovano vlastnimi pracovniky a zahrnovalo analyzu procesu, vytvofeni ta-
bulky v programu Excel a Skoleni zaméstnanct jak spravné s tabulkou pracovat. Naklady
na projektové feSeni jsou 50.000,- K¢. Soucasti projektu je navrh na denni moderovany
workshop, ktery pomtize pracovnikim vidét a identifikovat plytvani v kazdodennich pra-
covnich ¢innostech. Cena kurzu pro 15 ucastnik je 28.000,-K¢ (bez DPH). Pfinosem
po implementaci nového systému je Gspora ¢asu manipulant a vedouciho montaze, snize-
ni mnoZstvi chiize mezi jednotlivymi ¢astmi vyroby a rychlejsi reakce na aktudlni poza-
davky. Uspora &asu jen na pozici vedouciho manipulantd by tak &inila téméf 56 minut
na kazdych 8 h prace a pfi prumérné rychlosti chtize 5 km / h se snizi mnozstvi vzdalenosti
04,7 km. Vyjadfenim na jeden den (denni a no¢ni sména) miiZze dojit k Gspofe Casu

az 2,56 h.

Standardizace montazi

Néklady spojené se zavedenim standardizace zahrnuji néklady na pracovni a Cistici po-
mucky, ndklady na projekt a néklady na Cistici podlahovy stroj. Naklady na pracovni
a Cistici pomtcky jsou v hodnoté do 22.000,- K& bez DPH a zahrnuji cenu tklidového vo-
ziku s pomuckami a Cistici prostfedky. Naklady na projekt zavedeni standardizace jsou
osobnimi naklady na vytvofeni a realizaci projektu ve vysi 25.000,- K¢. Soucasti navrhu
pro zlepSeni pracovniho prostiedi je ndvrh na pofizeni podlahového myciho stroje
v hodnoté 78.120,- K¢ bez DPH. Zavedeni standardizace montazi neni podminéno penéz-
nim pfinosem pro podnik. Standardizaci pracovist’ je snaha o eliminaci plytvani spojeného
s hledanim pracovnich pomiicek a dokumentace, snaha o vytvofeni ¢istého a ptehledné¢ho
pracovniho prostoru a lepSich pracovnich podminek. Zaroven je to reakci na reklamaci

zakaznikl z dlivodu vyskytujicich se necistot na dilech a v obalovych materilech.
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ZAVER

Analyzou layoutu vstiikovny plastl a materidlového toku doslo ke komplexnimu nahledu
na uspoiadani budovy, rozmisténi jednotlivych technologickych ¢asti vyroby a urceni je-
jich vazeb mezi sebou. Na zaklad¢ podkladi ziskanych analyzou soucasného stavu byl
navrzen projekt na racionalizaci materidlového toku ve vybrané firmé, Strojirenské kovo-
vyrobni druzstvo SKD v Bojkovicich, a vytvofen navrh na zménu layoutu vstiikovny plas-
ti a zmeénu materidlového toku ve vyrobnim provozu. Ziskané poznatky byly vyuzity pii
zpracovani analyzy procesu u konkrétniho produktu, ktery byl vybran na zéklad¢ sledovani

vyrobnich procest vybranych vyrobkii.

Analyzou vyrobniho procesu byl zjistén potencidl pro zlepSeni jeho ¢asti a moznost snizeni
vyrobniho taktu, tak aby splioval takt zdkaznicky. Byly navrzeny technické zmény mon-
taznich pracovist, které by umoznily operatorim praci béhem procesnich cast stroju, a
zménou rozmisténi dvou pracovist’ vznikla vyrobni bunka, kterd dovolila snizeni poctu

operatort na jednoho, a zaroveil doslo k tspofe plochy.

Spolu s analyzou materidlového toku a analyzou a méfeni prace manipulantii jsme ziskaly
podklady pro tvrzeni, ze soucasny zpusob fizeni zasob vykazuje nedostatky ve formé nad-
byte¢nych manipulaci a chiize, které se daji eliminovat, proto sou¢asti prace je navrh na

zavedeni tabulky pro fizeni zasob prostiednictvim zadani pozadavka.

V zavéru se prace vénuje problematice standardizace pracovist, kterd je spojend se zava-
dénim metody 58S, tedy péti zdkladnich principli pro dosaZeni trvale Cistého, ptehledného
a organizovaného pracovisté. Soucasti zavadéni standardizace je navrh na tklidové a Cistici

pomtcky.
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PRILOHA P I: HODNOCENI RIZIKOVE ANALYZY

Pravdépodobnost MP SP VP
MP Mala 0,01 -02 MD MHR MHR SHR
SP Stredni 0,21 -0,66 SD MHR SHR VHR
VP Vysoka 0,67 -0,99 VD SHR VHR VHR
Hodnota rizika a reakce MP SP VP
VHR Vyhnuti se riziku MP MP MP SP
MHR Akceptace SP MP SP VP
SHR Tvorba rizikového planu VP SP VP VP
Skoda (dopad)

Dopady vyzaduji urcite zasahy do planu projektu.
MD Maly dopad Skoda do 0,5 % z celkové hodnoty projektu.

Ohrozeni tymu, nakladt, zdrojt, vyZadujici mimo-

fadné zasahy do planu projektu. Skoda 0,5 % az
SD Stfedni dopad 20 %.

Ohrozeni cile. Skoda vice nez 20 % z celkového
VD Velky dopad hodnoty projektu.




PRILOHA P II: LAYOUT MONTAZI — DETAIL
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PRILOHA P III: VSM — SOUCASNY STAV

A1

DODAVATEL

-

VSTRIKOVANI

C/T:85s
C/0:0 min/sména

2 smény
1 operator

85s

mésicni plan

SKD BOJKOVICE

Ri

Ni VYROBY

denni upfesnéni
informace
denni plan pro vedouci
montaze

24h
cekaci
doba

|

C/T:50s
C/0:20 min/sména

2 smény
1 operator

C/T:52,57 s
C/0:54 min/sména

2 smény
1 operator

50s

1020 ks
2,85 dne

52,75 s

300 ks
0,84 dne

denni plan

informace
pro vedouci
montaze

MONTAZ

C/T:39,05 s
C/0:54 min/sména

ZAKAZNIK

PoZadavek: 2500 ks/tyden
Varianta: 1

Pocet pracovnich dni: 7 dni
Ef. fond smén: 79200 s/den
PoZadavek: 358 ks/den
Takt: 222 s (3min42s)

VYSTUPNI
KONTROLA

C/T:22,75 s
C/0:145 min/sména

AN
.

Y e

soucasny stav

Pribéinddoba: 4,4 dne

2 smény 2 smény
1 operator 1 operator
39,05 s 22,75 s
120 ks
0,34 dne

Procesnicas: 249,55 s
VA-index: 0,066 %




PRILOHA PIV: PROCESNI ANALYZA - SOUCASNY STAV

=]
£ = o | ®
. 2 E|5|2|5|3|8|%
C. Cinnost o = x v 1Y) > o o
O =< A D
1 Pfijem materialu ON 1
2. |Transport materidlu N—> 50
3. Skladovani materialu AN
4.  |Transport materialu L —> 94
5. Vstfikovani a baleni CX 85 1
6. Transport vyrobku N 117
7. Skladovani vyrobku >\
8. Transport vyrobku > 127
9. Kryogenni tryskani O< 50 1
10. [Transport vyrobku N 127
11. |Skladovanivyrobku =\
12.  |Transport vyrobku L 120
13. |Hot stamping O< 52,57 1
14.  |Transport vyrobku = 120
15. |Skladovanivyrobku AN
16. |Transport vyrobku L 122
17.  |Montas (X 39,05| 1
18. |Transport vyrobku N 122
19. [Skladovanivyrobku >\
20. |[Transport vyrobku m— 127
21. |Vystupni kontrola jakosti 22,75
22. |Transport vyrobku —X 127
23. |Skladovanivyrobku />A
24. |Expedice O] 1
Celkem:
pocet| 6 11 1 6 0 6
soucet Casu (s) 249,4
vzdalenost (m) 1253




PRILOHA P V: ANALYZA BASIC MOST - SOUCASNY STAV

Analyza BasicMost
TMU sekund minut
Nazev operace:
Hotstamping a montaz 2056 73,96 1,23
Operace|Operator [Popis Sekwvence Repetita [TMU | sec
Hotstamping
1 1 Uchopit dil OP(A1 1 BO1G11(/A01B 0 1PO01|A 11 1 1 1 1 1 30 1,08
2 1 Zalozit do pfipravku RPFIA1 1 BO0O01G01M3 14X 0 1 113|/AO0 1 1 1 1 1 1 70 2,52
3 1 Zaiistit dil v pFipravdu (pakou) RPIA1 1 B0O41G11M31X 0 110 1A 0 1 1 1 1 1 1 50 | 1,80
4 1 Uchopit kovové pouzdro 1. a nasadit OPlIA1 1 BO01G11/A1 1B 0 1P31]A 0 1 1 1 1 1 1 60 | 2,16
5 1 Orientace kovového pouzdra 1. RPIAO {1 BO1G0 1M1 141X 0 110 1|A 0 1 1 1 1 1 1 10 0,36
6 0 Zapnuti stroje (nagara sw itch) RPIA11 BO0O1G0 1M1 1X 0 110 1(A 0 1 1 1 1 1 0 0 0,00
7 1 Procesni ¢as stroje RPIA O 41 BO1GO01MO0 1 X417 110 1(A 0 1 1 1 1 1 1 417 | 15,00
8 1 Uchopit kovové pouzdro 2. a nasadit OPlIA1 1 BO0O1GO01/A1 1B 0 1P31|A 0 1 1 1 1 1 1 50 | 1,80
9 1 Orientace kovového pouzdra 2. RP(AO1 BO1G01M11X 0 110 1A 0 1 1 1 1 1 1 10 | 0,36
10 0 Zapnuti stroje (nagara sw itch) OPIA11 B O0O1G01(/A0 1B 0 1PO01/A 114 1 1 1 1 0 0 0,00
11 1 Procesni ¢as stroje RPIAO 1 B0 1G0 (MO0 1 X417 110 1|A 0 1 1 1 1 1 1 417 | 15,00
12 1 Uvolnit dil RPIA141 BO0O1G11M31X 0 110 1(A 0 1 1 1 1 1 1 50 1,80
13 1 Vyjmou dil OP(A 01 BO{1G11/A01B 0 1PO01[A 1 1 1 1 1 1 1 20 | 0,72
14 1 Ulozit dil / odlozit OP(AO 1 BO1GO01(/A1 1B 0 1P31|A 11 1 1 1 1 1 50 1,80
15 1 Vizualni kontrola PTIAO0O 1 B O1GO01(/A01B 0 19 PO01|T 3 1 1 B0 1 PO 1 1 1 30 1,08
Montaz
16 2 Uchopit dil a zalozit do pfipravku OP(A1 1 BO1G11(/A1 1B 0 1P6 1]/A 11 1 1 1 1 1 100 | 3,60
17 2 Uchopit kovové pouzdro a nasadit (4 ks) OP(A 12 BO01G32(A1 1B 0 1P34A1 1 1 1 1 1 1 220 | 7,91
18 2 Uchopit plastovy pin a nasadit (2 ks) OPIA1 41 BO0O1G11|/A1 1B 0 1P32A11 1 1 1 1 1 100 | 3,60
19 2 Orientace plastového pinu (2 ks) RP(AO1 BO1GO0 1M1 2X 0 110 1(A 0 1 1 1 1 1 1 20 0,72
20 0 Zapnuti stroje (nagara sw itch) RPIA1 1 B 016G 1M1 14X 0 110 1]A 0 1 1 1 1 1 0 0 0,00
21 2 Procesni ¢as stroje RPIAO 1 B0 1G01(M0 {1 X2221 10 1|A 0 1 1 1 1 1 1 222 | 7,99
22 2 Vyjmou dil OPIA11 B 01G31/A0 1B 0 1PO0 1A 11 1 1 1 1 1 50 1,80
23 2 Ulozit dil / odlozit OPlJA 0 1 B 0O01G01A1 1B 0 1P3 1A 1 1 1 1 1 1 1 50 | 1,80
24 2 Vizualni kontrola PTIAO 1 B O 1G01(A0 1B 0 1 PO 1|T 3 1 1 B0 1 PO 1 1 1 30 1,08




PRILOHA P VI: NOVY LAYOUT CASTI VSTRIKOVNY - MONTAZE
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PRILOHA P VII: NOVY LAYOUT CASTI VSTRIKOVNY — NOVA BUDOVA

Vystupni kontrola pro Vystupni kontrola pro Montdzni pracovisté

dily po vstfikovani dily po montazi
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PRILOHA P VIII: ANALYZA BASIC MOST - BUDOUCI STAV

Analyza BasicMost
TMU sekund minut
Nazev operace:
Vyrobni bufika 1010 36,33 0,61
Operace|Operator [Popis Sekwvence Repetita [TMU | sec
1 1 Uchopit dil OPIA1 1 BO1G11/A0 1B 0 1PO01]|A 11 1 1 1 1 1 30 1,08
2 1 Zalozit do pripravku RP(A1 1 BO0O1G0 1 M3 14X 0 1 113[AO0 1 1 1 1 1 1 70 2,52
3 1 Zaiistit dil v pipravdu (pakou) RPIA1 1 B0O41G11M31X 0 110 1A 0 1 1 1 1 1 1 50 | 1,80
4 1 Uchopit kovové pouzdro 1. a nasadit OPIA11 B O0O1G11/A1 1B 0 1P3 1A 0 1 1 1 1 1 1 60 2,16
5 1 Orientace kovového pouzdra 1. RPIAO {1 BO1G0 1M1 141X 0 110 1|A 0 1 1 1 1 1 1 10 0,36
6 1 Zapnuti stroje (nagara sw itch) RPFIA1 41 BO0O1G01M1 14X 0 110 1|A 0 1 1 1 1 1 1 20 0,72
7 0 Procesni ¢as stroje RPIA O 41 BO1GO011/MO0 1 X417 110 1(A 0 1 1 1 1 1 0 0 0,00
8 1 Uchopit kovové pouzdro 2. a nasadit OPIA141 BO1G01/A1 1B 0 1P31(A 0 1 1 1 1 1 1 50 1,80
9 1 Orientace kovového pouzdra 2. RPJA0O 1 BO41GO0 1M1 11X 0 110 1A 0 1 1 1 1 1 1 10 | 0,36
10 1 Zapnuti stroje (nagara sw itch) OPIA1 41 BO1GO01/A01B 0 1PO011(A 1 1 1 1 1 1 1 20 0,72
11 0 Procesni ¢as stroje RPIAO {1 BO1GO01MO0 1 X417 110 1(A 0 1 1 1 1 1 0 0 0,00
12 1 Uvolnit dil RPIA141 BO0O1G11M31X 0 110 1[A 0 1 1 1 1 1 1 50 1,80
13 1 Vyjmou di oP[A0O1 BO1G11/A041B 0 1PO01[]A 1 4 1 1 1 1 1 20 | 0,72
14 0 Ulozit dil / odlozit OPlIA 01 BO1GO01/A1 1B 0 1P31]A 11 1 1 1 1 0 0 0,00
15 1 Vizualni kontrola PTIAO0O 1 B O1GO01(/A01B 0 19 PO 1|T 3 1 1 B0 1 1 1 1 30 1,08
16 1 Uchopit dil a zalozit do pfipravku OP(A1 1 BO1G11(/A1 1B 0 1P6 1]/A 11 1 1 1 1 1 100 | 3,60
17 1 Uchopit kovové pouzdro a nasadit (4 ks) OP[A1 2 B 01G32(A11B 0 1P324|A 11 1 1 1 1 1 220 | 7,91
18 1 Uchopit plastovy pin a nasadit (2 ks) oOP(A1 1 BO1G11(/A1 1B 0 1P32A11 1 1 1 1 1 100 | 3,60
19 1 Orientace plastového pinu (2 ks) RPJA0 1 BO41GO0 1M1 2X 0 110 1A 0 1 1 1 1 1 1 20 | 0,72
20 1 Zapnuti stroje (nagara sw itch) RPIA1 1 B 016G 1M1 44X 0 110 1]A 0 1 1 1 1 1 1 20 0,72
21 0 Procesni ¢as stroje RPIAO {1 BO1GO01MO0 1 X2221 10 1(A 0 1 1 1 1 1 0 0 0,00
22 1 Vyjmou dil OPIA1 1 BO0O1G31/A0 1B 0 1PO01]|A 11 1 1 1 1 1 50 1,80
23 1 Ulozit dil / odlozit OPIA 0O ¢4 BO1GO01(/A1 1B 0 1P31/A 1 1 1 1 1 1 1 50 1,80
24 1 Vizudlni kontrola PTIAO 1 B O1GO01(A0 1B 0 1 PO 1|T 3 1 1 B0 1 1 1 1 30 1,08




PRILOHA P IX: TAKT VYROBNI BUNKY

HOT STAMPING

MONTAZ

Zalofit dil Cekani stroje Zaloiit dil Cekani stroje )
Zalozit pouzdro Chod stroje Zaloiit pouzdro Chod stroje Vyimout dil Zaloit pouzdro Chod stroje Zaloiit pouzdro Chod stroje V;—]meut t|j|l
LN 15 00 | EX I | 15 00 | N ] 1 1500 443 1 15 00 | X |
Zalodit dil Zalodit dil
Zalodit pouzdra a piny Chod stroje 'r'-,rjmnut i 1 Zaloéit pouzdra a piny Ched stroje i.r-,rjmeut dil
1655 1 £.00 468 L 1005 1 .00 | N

Takt 46,66 5




PRILOHA P X: VSM - BUDOUCI STAV

<A1

DODAVATEL

o

C/T:85s

C/0:0 min/sména

2 smény

1 operator

VSTRIKOVAN(

85s

mésicni plan
denni upfesnéni

denni pldn

24h
cekaci
doba

C/T:50s

“]]]]]:‘ C/0:20 min/sména

2 smény
1 operéator

50s

300 ks
0,84 dne

6o/

zell=

300 ks
0,84 dne

C/T: 46,74 s
C/0:54 min/sména

2 smény
1 operator

SKD BOJKOVICE

informace
pro vedouci
montaze

HOT STAMPING
A MONTAZ

46,66 s

denni plan

300 ks
0,84 dne

VYSTUPNI
KONTROLA

C/T:22,75s
C/0: 145 min/sména

2 smény
1 operator

ZAKAZNIK

PoZadavek: 2500 ks/tyden
Varianta: 1

Pocet pracovnich dni: 7 dni
Ef. fond smén: 79200 s/den
Pozadavek: 358 ks/den
Takt: 222 s/ks

22,75 s

N
.

"]]1]} nakladka

budouci stav

PrabéZnéddoba: 2,522 dne
Procesnicas: 204,41 s
VA-index: 0,094 %




PRILOHA P XI: PROCESNI ANALYZA - BUDOUCI STAV

o3
E|Z| ¢
b= s k= S
g | S| || _| 2|88
s | S| S| 2| E| 2| %] %
« e I T - - < - B
C. Cinnost (@) = ¥ ) 1S > (=] a
O =< 1A D
1 Pfijem materialu ON 1
2. Transport materidlu N—> 50
3. Skladovani materidlu >\
4, Transport materidlu L —> 94
5. Vstfikovani a baleni O< 85 1
6. Transport vyrobku N 23
7. |Zasobnik >\
8. Transport vyrobku L —> 28
9. Kryogenni tryskani O< 50 1
10. |Transport vyrobku >':> 15
11.  |Vyrobnibufika X 46,66| 1
12.  |Transport vyrobku N— 7
13. [Vystupnikontrola jakosti 22,75
14. |Transport vyrobku —X 127
15. [Skladovanivyrobku />A
16. |Expedice O] 1
Celkem:
pocet| 5 7 1 3 0 5
soucet casu (s) 204,4
vzdalenost (m) 344







