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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva vytvoienim nového pracovisté montazni linky ve spole¢nosti
Altech, spol. s r.0. Prace je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast. Teoreticka cast je
zaméfena na literarni reSerSi v oblasti vyroby, procesniho fizeni a zlepSovani procest.
V praktické Casti je struéné charakterizovana spolecnost Altech, spol. s r.0. a blize popsan
aktualni stav sledovaného pracovisté, na coz navazuje ndvrh nového layoutu montazni linky

a vyhodnoceni z hlediska efektivity vyroby a materialnich toka.

Kli¢ova slova: proces, layoutu, méfeni prace, zlepSovani procest, snizovani plytvani,

zvySeni produktivity

ABSTRACT

The diploma thesis deals with the creation of a new workplace of the assembly line in the
company Altech, spol. s.r.o. The thesis is divided into a theoretical and a practical part. The
theoretical part is focused on literature research in the field of production, process
management and process improvement. In the practical part, the company Altech, spol. s r.o.
is briefly characterized and the current state of the monitored workplace is described in more
detail, which is followed by a proposal for a new layout of the assembly line and an

evaluation in terms of production efficiency and material flows.

Keywords: process, layout, work measurement, process improvement, waste decreasing,

productivity increasing
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UvVOD

Stale existuje mnoho podnikt, které jsou fizeni funkéné a nastalé situace jsou feSeny na
zaklad¢ hierarchické struktury organizace. Od zaméstnancti se ocekava presné plnéni ukola
dle jejich pracovnich povinnosti, coz vede k mnoha problémiim. Mezi n¢ mizeme zatadit
napiiklad nekoordinovana sou¢innost zaméstnanct €i zbavovani se odpovédnosti na ¢innosti

na ukor kolegii, pfedevsim v oblastech, kde neni pfesn¢ urceny vlastnik procesu.

Procesni fizeni stoji na pevnych zékladech tymové prace v procesnich tymech a neustalém
kolobéhu zlepSovani firemnich procesti. Udrzitelny rozvoj se sméfovan piredevSim na
zvySovani kvality a flexibility vyrobki a sluzeb s predpokladem snizovani nakladi. Zménou
z funkéniho fizeni podniku na procesni systém je sice naro¢nou zménu, ktera se tyka celé
organizace, ale pfinosy jsou viditelné na mnoha méfitelnych ukazatelich — kvalita,

produktivita, efektivita, naklady ¢i jiny piistup pro feseni strategickych i operativnich ukolu.

Procesni pristup fizeni spole¢nosti poskytuje spole¢nostem lepsi pohled na problematiku
komunikace se zdkaznikem a Iépe je tak pochopen jeho pozadavek. Procesnim fizenim je
cileno na uspokojeni potieb zdkaznika, jenz se na dynamicky rozvijejicim trhu dosahuje stale
slozitgji.

Zlepsovani procesu je v dnesni dob¢ velmi aktudlnim tématem. Snaha zefektivnit vyrobni
1 nevyrobni procesy piinasi podniklim piedev§im ¢asovou uUsporu pro jejich zaméstnance,
kteti mohou ¢innosti se stejnym nebo lepSim vysledkem vykonat v krat§Sim case. To ve
vysledku pfinasi 1 niz§i finanéni ndklady na proces. Piipadné zkraceni pribézné doby

procesu a snizeni nakladd mtze hrat hlavni roly pti vybéru dodavatele produktu nebo sluzby.

Hlavnim cilem diplomové prace je navrzeni a implementace nového layoutu montdzni linky
pro svislé ploSiny pro osoby s télesnym postizenim Liftboy do konce roku 2023
s minimalnim kontinualnim vystupem 15 kusi tydné, tj. 3 ploSiny denn¢. Zamérem je zkratit
prubéznou dobu procesu, coz vede k rychlejSimu uspokojeni pozadavku zakaznika.
Dulezitym ukazatelem, ktery je navazdn na zeStihleni procesu, je zvySeni efektivity
z pohledu finan¢ni Gspory na proces. Zkraceni prubézné doby procesu a snizeni nakladl na
proces jsou dva hlavni ukazatele, na zaklad¢ kterych probéhne vyhodnoceni uspéSnosti

projektové ¢asti této diplomoveé prace.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 10

CIiLE A METODY PRACE

Cile diplomové prace

Hlavnim cilem diplomové prace je navrzeni a implementace nového layoutu montazni linky
pro svislé ploSiny pro osoby s télesnym postizenim Liftboy do konce roku 2023
s minimalnim kontinualnim vystupem 15 kust tydné, tj. 3 ploSiny denn¢. Nasledn¢ probéhne
vyhodnoceni efektivity vyroby a materidlového toku. Dojde ke srovnani poctu
expedovanych plosin za prvni kvartaly let 2023 a 2024, vliv zlepSovacich opatfeni bude
vyjadien financné ve formé uspory na jednu plosinu. Dil¢im cilem prace je zpracovat

teoretickd vychodiska vybrané problematiky a analyzovat soucasny stav pracoviste.
Metody diplomové prace

Pfi zpracovani teoretické Casti je vyuZzivan kvantitativni vyzkum za éelem analyzovéni
dostupné odborna literatura ¢eskych i zahrani¢nich autord a odbornych ¢lankt v elektronické
podobé. Pro zpracovani analyzy soucasného stavu autor vychazi z vlastnich zkuSenosti
z dikladného pozorovéani procesu a Castecné z interni dokumentace. Ty jsou vyuzity
k podrobnému popisu a rozboru dil¢ich procest. Pro grafické zndzornéni stavajiciho stavu
je vyuzit vyvojovy diagram. Dilé¢i procesy jsou znormovany pomoci metody piimého
meéfeni. Poznani procesu a naméiené Casy slouzi jako podklad pro nasledné Upravy
technologickych postupli a ¢asovych norem, vytipovani vhodnych dilti pro zménu typu
vyroby z kusové na sériovou a pro spravné nastaveni jednotlivych cykld montazni linky.
Efektivita prace stavajiciho procesu je vyjadiena pomerem expedovanych ploSin ku

planovanému mnozZstvi.

Pro zpracovani nového layoutu montdzni linky na montdZni hale byly vyuZity nabyté
znalosti o procesu. Po zaznamenani vSech dileZitych véci, které mohou na pracovisti zistat
doslo k zaméteni vSech stavajicich a novych véci (skladové prostory, montazni voziky atd.).
Nésledné je navrZzen novy layout montaZni linky, jenz cili na snizeni plytvani z rtiznych
hledisek oproti plivodnimu stavu. Zpracovany vyvojovy diagram a SIPOC diagram graficky
zndzornuji tok materidlu a dilezité atributy procesu. Layout je zpracovan v softwaru
AutoCad. Dale jsou pracovnici podrobné sezndmeni s dil¢imi operacemi jednotlivych takti
montazni linky. Po implementaci nového layoutu dochazi k pfenormovani takti montdzni
linky a korekce rozdéleni dil¢ich tkonti mezi nimi. Dulezitym bodem je porovnani
puvodnich a nové naméfenych casovych norem a vyhodnoceni, zda zmény vedou

k zestihleni a celkovému zlepSeni z hlediska materidlového toku a efektivity procesu vyroby.
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Na zékladé 1épe standardizovaného procesu a provedenych méfeni mohou byt analyzovany
vysledky pro prvni kvartal roku 2024 a porovndny s pfedchazejicimi roky a stanovenym
planem pro rok 2024. Vysledky jsou vyjadieny z pohledu zlepSeni materialového toku

a efektivity vyrobnich a montaznich operaci.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA A MANAGEMENT VYROBY

Vyroba je proces, ktery firma vykonava pro vytvoteni sluzby nebo produktu. S vyrobou se
muzeme setkat nejen v primyslu nebo strojirenstvi, svoji roli hraje v mnoha dalsich odvétvi

jako je zdravotnictvi, doprava nebo zeméd¢lstvi (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Bez fizeni vyroby se miize stat, ze se podnik dostane do problémii a muze také dojit
k ukonceni jeho Cinnosti. Rizeni vyrobnich procesti poskytuje managementu spolecnosti

zlepSovat materialni toky a dalSi podnikové procesy (Chromjakova a Rajnoha, 2011).

1.1 Vyroba

Proces vyroby je dle Ketkovského a Valsy (2012, s. 1) chapén jako: ,,cinnost, kterou firma
provadi k tomu, aby poskytla vyrobek/sluzbu, na zdklade kterého ziskava od svych zakazniku

penize.*

Tomek a Vavrova (2014, s.40) definuji vyrobu jako proces s: ,,Fizenou souhrou riiznych
vstupil, jejich kapacit, technické charakteristiky, kvality, t. lidi, strojii a zarizeni dopravnich,

manipulacnich a skladovacich prostredkii a vyuzitelnych prostor.*

Pocta (2012) definuje vyrobni proces jako: ,,systém, v nemz dochazi k premeéné vstupii na
vystupy, kterymi jsou materidalni a nematerialni vyrobky a sluzby.*

Z definic vyplyva, ze jde o souhrn riiznych aktivit a ¢innosti, které slouzi k vyrobé hmotného
vyrobku ¢i sluzby na zéklad¢ stanovenych parametri. Pfi vyrobé jsou zpracovavany uréené

zdroje, které ptidavaji hodnotu vyslednému vystupu. To vSe za predpokladu generovani

zisku.
Zakladni zdroje vyroby, které jsou vyuzivany pro transformacni proces vyroby jsou:
- Prace — oznacuje veskeré plisobeni lidskych zdrojt.
- Pada - slovem pida jsou v tomto sméru mysleny zdroje ptirodniho a nerostného
bohatstvi, orna ptda, pitni a uzitkova voda, vzduch...
- Kapitdl — délime na redlny kapital (transformované v procesu vyroby) a finan¢ni
kapital (tvoii jej penézni aktiva spolecnosti) (Ketkovsky a Valsa, 2012).
V procesu vyroby se vyskytuji Ctyfi zakladni operace, které skrze vazby tvoii vyrobni

fetézec:
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Transformace — pfeména vstupnich materialii a sluzeb procesem vyroby na vysledny

produkt nebo sluzbu pro zdkaznika (Kmec, Kucerka a Popilkova, 2016).

Doprava — jakykoliv pfesun materialii a informaci v procesu vyroby (Rushton

Croucher a Baker, 2022).

Skladovani — uchovani zdrojl na skladech, které ¢ekaji na zpracovani.

Kontrola — porovnani vyrobku ¢i sluzby se standardem — piedpokladanym

vysledkem (Kmec, Kucerka a Popilkova, 2016).

1.2 Typologie vyroby

Vyrobni procesy lze rozdélit dle riznych kritérii. Z hlediska rozsahu diplomové prace budou

zminény pouze vybrané typy vyroby:

Prostorové usporadani pracoviste:

o Pevna pozice — vyrobek se v prubéhu vyrobniho procesu nepiesouva.

o Technologické rozmisténi pracovist’ — jednotliva pracovisté nejsou sefazena
ve sméru materidlového toku. Dochazi k shluku typové podobnych stroji na
jedno misto.

o Pfedmétné usporadani pracovist — jednotliva pracovisté jsou sefazena ve
sméru materidlového tomu, aby dochéazelo k minimélnim logistickym
pfesunim (Keikovsky a Valsa, 2012). Typické pro proudovou vyrobu
(existuje vice obdobnych pracovist sestavenych dle technologického postupu
— montazni linky) (Roser, 2.8.2022).

o Bunkové wuspotaddni pracovist — jednd se kombinaci uspotfadani
pfedmétného a technologického rozmisténi pracovist. Na pracovisti se
vyskytuji obdobné stroje rozmisténé ve sméru materidlového toku
(Ketkovsky a Valsa, 2012).

Rozsah vyroby:

o Hromadnd vyroba — masova produkce jednoho typu vyrobku.

o Druhové vyroba — vyrabi se obdobné zboZi s pozménénymi parametry.

o Sériova vyroba — vyroba vice produkti dle priorit v pfedem stanoveném

mnozstvi. Tento typ vyroby se muze také oznacovat jako rytmicka.
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o Kusova vyroba — vyroba jednotlivého nebo velmi malého mnozstvi produktu

ptesné podle specifikace zakaznika (Pocta, 2012 a Ketkovsky a Valsa, 2012).
- Dle typu materialového toku:
o Analyticky proces — z jednoho druhu vstupu je vyrobeno vice druhii vystupti.
o Synteticky proces — z vice druhti vstupii je vyroben jeden vystup.

o Analyticko-synteticky proces — z vice druhli vstupi je vyrobeno vice druhii

vystupd.

o Neutralni proces — pocet vstupti je stejny s poctem vystupt (Pocta, 2012).

1.3 Management vyroby

Management vyroby je fizeni a zajiStovani chodu vyrobniho systému tak, aby bylo
dosahovéano stanovenych cili vyroby (Kefkovsy a Valsa, 2012) s neustdlou tendenci
zlepSovat interni procesy, zejména ve sméru zvySovani efektivity, kvality a ristu podniku

jako celku (Chromjakova a Rajnoha, 2011).

Vyrobni systém lze chapat jako souhrn vSech vstupnich materiali, lidskych zdroja, zatizeni
a budov, objem rozpracovanych i dokonéenych vyrobkli a veSkerych odpadii z vyroby.
Vyrobni systém eviduje pocty vyrobenych kust ve sledovaném obdobi. Objem vyroby je
poté na zéklad¢ stanovenych méfitek srovnan s cilem vyroby a dojde k vyhodnoceni, jestli

jsou cile splnény (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Ve spolecnostech se setkdme s délenim vyrobniho managementu do tfi hierarchickych
stupiili fizeni:

- NejvysSim stupném fizeni podniku je strategické fizeni vyroby. Stanovené cile maji

dlouhodoby charakter (alespont jeden rok) a probihd za velkého stupné nejistoty.

Mezi zékladni funkce patii tvorba a rozvoj vyrobniho planu, definovani vyrobnich

kapacit, management kvality, fizeni zasob a zvySovani kvalifikovanosti zaméstnancti

(Ketkovsky a Valsa, 2012 a Kmec, Kucerka a Popilkova, 2016).

- Na strategické fizeni vyroby navazuje taktické fizeni vyroby, jenz se zaméfuje na
sttednédobé vyrobni plany, zpravidla 1 mésic az maximalné 1 rok (Ketkovsky
a Valsa, 2012). Mezi zékladni tlohy taktického fizeni vyroby jsou zatfazeny vybér
a dlouhodobé spoluprace s dodavateli a zodpovédnost za obménu strojového parku

spole¢nosti (Kmec, Kucerka a Popilkova, 2016).
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- Poslednim stupném je operativni fizeni, pro né&jz je charakteristicky kratkodoby
horizont feSeni uloh s maximalni dobou trvani jednoho mésice. Cile jsou plnény
skrze dil¢i operace na jednotlivych dilnach. Dale jsou provadény pravidelné kontroly

realného plnéni plana s nadiizenymi (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Moderni (procesni) Fizeni vyroby je tizce spjato s trendy a pojmy jako jsou procesy,
automatizace, robotizace nebo elektronizace vyroby. Zmény ve vyuzivanych technologiich
mohou vést k zrychleni procesu vyroby spojené se snizenim nédklada a tim k rychlejSimu
obratu kapitalu. Organizace mohou Iépe reagovat na zmény na trhu (zvyseni kvality, lepsi
vyuzivani technologii), ale také na interni pozadavky zaméstnancii (organiza¢ni zmeény,

zlepseni kvality firemniho zivota) (Bartak, 2023).
Zakladni a klicové oblasti, kterym je dilezité, aby se management vénoval jsou:

- Zkoumani a méfeni procesii — popis procesu a meétfeni procesu jsou dilezité
parametry pro planovani a plnéni vyrobnich plant. Cilem je identifikovat plytvani

a navrhnout vhodné feseni pro tyto problémy.

- ZlepSovani procesu — neustdlou cinnosti na odstranovani plytvani dochazi
k zestihlovani vyrobnich procesti. Optimalné nastavené procesy piindsi organizaci
kvalitni vystupy s pfidanou hodnotou pro zakaznika z hlediska vysoké kvality

a dostupnosti procesu za ptijatelnych nadkladi (Chromjakova a Rajnoha, 2014).
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2  PROCESNI RiZENI

Procesni pfistup se v managementu zacal Castéji vyskytovat koncem 20. stoleti predevsim
zasluhou Michaela Hammera a Jamese Champyho. Jejich koncept reengeneeringu ukazoval
na neefektivni funkéni fizeni podnikd z hlediska vyuZzivani pracovnich mist, funkéni
hierarchii ve spolecnosti a nedostatecnym vyuzivanim dostupnych technologii podniki
(Papulova, Papula a Gézova, 2022). Reengeneering muzeme chapat jako kompletni
piehodnoceni a koncept zmén tykajicich se obnovy podnikovych procesti. Cilem je
dosdhnout zlepSeni na poli snizovani nédkladd, kvality dodavanych produkti a
poskytovanych sluzeb a rychlosti reagovat na zakaznickou poptavku (Hammer a Champy,
2000). To vSe s rekonstrukci organizacni struktury, systému a procest za Ucelem zvySeni

produkce a optimalizace technologickych postupti operaci (Smida, 2007).

Soucasnym trendem procesniho fizeni je Pramysl 4.0. Novy koncept procesniho
managementu je spojen piedevsim s vyuzivanim novych konceptl v technologiich a jejich
zaclenéni do procest. Cilem je ulehcit lidské praci tak, aby procesy byly vice efektivni

(Papulova, Papula a Gazova, 2022).

Podle Bartaka (2023, s. 21) je procesni kultura organizace orientovana na: ,,/izeni podle cilii,
k nimz diky participativnimu a kooperativnimu pristupu ke spoluzaméstnanciim muze kazdy

podle svého potencialu a stupné energetizace prispét*.

2.1 Proces

Se slovem proces se dnes setkdme snad kazdy den a mozna 1 pravé proto existuje tolik
ruznych definic. ZaleZi na kontextu pouZiti slova ¢i pracovnim zatazeni osoby, ktery toto
slovo pouzije (Repa, 2012). NiZe je sepsano nékolik definic od riiznych autord, ktefi slovo

proces pouZzivaji v kontextu managementu.

Repa (2012, s. 15) definuje proces jako: ,,0bjektivné piirozenou posloupnost ¢innosti,
konanych s umyslem dosazeni daného cile v objektivné danych podminkach.*

Cambridge Dictionary (©2024) popisuje proces jak sérii akci, které jsou provadény
k dosazeni vysledki.

Podle Ceské spole&nosti pro jakost (©2017) je v normé EN ISO 9001:2015 proces definovan
jako: ,soubor vzdjemné provazanych cinnosti vyuzivajicich vstupy k dosahovani

‘

zamysleného vysledku.
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Vseobecné se tedy da tvrdit, Ze se u definic slova proces neustéle opakuji slova posloupnost
¢i série operaci, dosazeni cile a diraz je kladen na objektivni podminky. Nicméné se ale v
téchto definicich neuvadi, Zze se procesy mohou skladat z dil¢ich procesti. Neni zminéna
informace o zakaznikovi a dale, Ze se procesy zpravidla prolinaji mezi riznymi oddélenimi
(Smida, 2007 a Papulova, Papula a Gazova, 2022).

Tyto nedostatky ve své definici obsdhl Smida (2007, s. 29). Ten tvrdi, Ze: ,proces je
organizovana skupina vzdajemné souvisejicich cinnosti a/nebo subprocesu, které prochazeji
jednim nebo vice organizacnimi utvary c¢i jednou (podnikovy proces) nebo vice
spolupracujicimi organizacemi (mezipodnikovy proces), které spotiebovavaji materialni,
lidske, financni a informacni vstupy a jejichz vystupem je produkt, ktery ma hodnotu pro
externtho nebo interniho zdakaznika. *

Dil¢éi Cinnosti v procesu jsou definovany jako soubor tkonil na zdklad€ ¢asového intervalu a
vykonané prace, ktera je potebna pro ukonceni ¢innosti (Papulova, Papula a Gazova, 2022).
Jak jiz bylo vyse zminéno Smidou (2007), jednotlivé procesy se skladaji z riiznych &innosti,
tikoltl nebo aktivit. Svozilova (2011, s. 15) dodava, ze: ,,Cinnost, kol nebo aktivita je
meéritelnd jednotka prace, jejimz ukolem je transformace vstupniho prvku do predem

definovaného vystupu.*

Proces je zakladnim stavebnim kamenem procesniho fizeni spolecnosti. Je dilezité, aby byl
podrobné popsan (idealné graficky znazornén) a jsou definovany vSechny jeho atributy

(Papulova, Papula a Gazova, 2022).

2.2 Procesni retézec

Podle Svozilové (2011, s. 15) je procesni Fetézec definovan jako: ,,sled (cinnosti, udalosti
nebo interakci), ktery predstavuje postupné rozvijejici se proces, zapojuje do spoluprdce
alespon 2 osoby a vytvari urcitou hodnotu pro zakaznika, jemuz ma slouzit.*“ Jednotlivé
procesy na sebe mohou navazovat, ale mohou také probihat paralelné riznymi internimi
oddélenimi.

Procesni fetézec je sled navazujicich procesi, které prubézné ptidavaji hodnotu vyuzivanim
dostupnych zdrojt s cilem vytvoteni produktu nebo sluzby. Do procesniho fetézce jsou také
zahrnuti dodavatelé a zakaznici procest (Rushton, Croucher a Baker, 2022).

Jako vstup procesu chidpeme pocatecni stav systému, ktery spousti dany proces pted

dodénim zdrojii. Vstupem muZe byt napiiklad pfijatd objednavka od zédkaznika.
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Zdroje procesu jsou veskeré statky, které jsou v procesu transformovany ve vystup. Mezi
zdroje miizeme zaradit materialy, technologie, finance ¢i lidskou praci (Papulovéa, Papula
a Gazova, 2022). Mohou byt bud’ hmotné nebo nehmotné. Zdroje pochazeji od dodavatele
procesu. Hlavnim tukolem dodavatele je zajistit potfebné zdroje pro fungovani procesu
(Svozilova, 2011). Dodavatelem mtiZe byt osoba, organizace nebo jiny proces a ma interni
nebo externi charakter (Papulova, Papula a Gazova, 2022).

Jako vystup nebo produkt procesu miuzeme oznacit produkt nebo sluzbu, ktera je vytvoiena
s cilem uspokojeni potieb dle pozadavku zakaznika. Internim zakaznikem je osoba nebo
proces, kterd pokracuje v navazujici ¢innosti v ramci organizace (Svozilova, 2011). Externi
zakaznik je subjekt mimo organizaci, kterd vyuziva sluzby podniku nebo kupuje jeho
produkt (Soubory/znalost, 2024).

Proces je omezen tzv. regulatory procesu. Jednd se o soubor pravidel a smérnic
vnitropodnikového nebo vné&jsiho charakteru. Radi se mezi né také zdkony a vyhlasky, které
nesmi byt procesem porusovany (Papulova, Papula a Gazova, 2022).

Vlastnik procesu je manaZer. Jednd se vZdy pouze o jednu osobu, aby nedochézelo
k opomijeni prav a povinnosti. Zodpovida na rozvoj procesu (Repa, 2012), sbira
a implementuje zlepSovaci néavrhy. Vlastnik procesi zajistuje vhodné podminky pro

fungovani a predavani informaci mezi internimi procesy (Tucek, Hrabal a Trcka, 2014).

Cil procesu mizeme rozdé€lit na interni a externi. Interni cil je vniméan vykon podnikovych
(internich) procest, které maji interniho zakaznika (navazujici ¢lanek v procesu). Externi cil
je chédpan jako vystup celé¢ spolecnosti a ma externiho zdkaznika. Financni vyjadfeni

externiho cile je vynos za poskytnutou sluzbu nebo zbozi (Vodakova, 2016).

Nejcast¢jsi metodou urceni cile je metoda SMART. Tento cil je dle autord Tucka, Hrabala

a Trcky (2014) na zaklade péti anglickych slov:
- Specific (Cesky, specificky, jednoznacny) — cile je cil je jasn€¢ definovany.

- Measurable (Cesky métitelny) — nastavena metrika slouzi k posouzeni, jestli bylo cile
dosazeno (ManagementMania, 28.04.2019).
- Achievable (Cesky dosazitelny) — setkat se miizeme také s Acceptable (Cesky

pfijatelny). Definovany cil musi byt splnitelny ¢i pfijatelny pro dotcené pracovniky.

- Realistic (Cesky redlny) — cile je mozné dosdhnout vzhledem k dostupnym zdrojim

(Tucek, Hrabal a Trcka, 2014).
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- Time Specific/Trackable (Cesky Casové specificky/sledovatelny) — pro cil je dulezité,
do kdy ma byt splnén a plnéni cile sledovatelné v realném case (ManagementMania,

28.04.2019).

2.3 Druhy procesu

Klic¢ové procesy probihaji skrze cely podnik. Na zacatku je piesné specifikovany pozadavek
zakaznika a na konci stoji vysledna sluzba nebo produkt, ktery byl vytvoien za ucelem
uspokojeni zakaznikovy potieby (Repa, 2012). Tudek, Hrabal a Tréka (2014) oznaéuji tyto
procesy nazyvaji jako hlavni procesy. Hlavni procesy jsou tvoteny fetézcem dil¢ich operaci
a pridavaji hodnotu produktu nebo sluzbé a méni tak vysledek do findlni formy. Autofi
Papulové, Papula a Gazova (2022) shrnuji hlavni procesy jako postup vytvaieni hodnoty
aspadaji pod n€ procesy: zabezpeCeni zdroji, vyvoj a inovace vyrobkl, vyfizovani
objednavek, vyroba a distribuce zdkaznikovi s poskytovanim podpory po zakoupeni

vyrobku nebo sluzby.

Naopak podpiirné procesy neptidavaji hodnotu findlnimu produktu, ale vytvari optimalni
podminky pro fungovani klicovych procesti (Papulova, Papula a Gazova, 2022). Maji vliv
na vnitropodnikovou efektivitu a maji interniho zédkaznika (Tucek, Hrabal a Trcka, 2014).
Casto se vyuziva pomoci outsourcingu (Repa, 2012), pokud neni tento proces pro podnik

ekonomicky vyhodny (Tucek, Hrabal a Trcka, 2014).

Ridici procesy se vyskytuji napfi¢ spolecnosti. Zabezpecuji zlepSovani internich procest
a Castecné zabezpecuji lepsi podminky pro klicové procesy. U manaZerskych procest se
vyuziva znalosti a zkuSenosti fidicich pracovniki ke zvySovani vnitini efektivity procesi

(Papulova, Papula a Gazova, 2022 a Tucek, Hrabal a Trcka, 2014).

Jeden z hlavnich procest v organizaci, diilezity pro diplomovou praci, je cyklicky proces
jako druh hlavniho procesu. Jedna se o opakujici se sled dil¢ich operaci, kdy je dilezité
dodrZet posloupnost danych ¢innosti. Uddva Casovy interval mezi zaCatky stanoveného
pracovniho cyklu. Jeden vyrobni cyklus muize byt rozdélen do dil¢ich cykli mezi vice
operatorti (montazni a vyrobni linky). Po vykonani vSech cykll Casto ptfichazi periodicka

operace, typickym piikladem je kontrola, métfeni nebo baleni vyrobku (Patermann, 2022).

2.4 Procesni rizeni

Kombinace riznych faktor vede spolecnosti k zméné systému fizeni z funkéniho na

procesni fizeni. Funk¢ni fizeni jiz neni dostaCujici pro dynamicky se rozvijejici trh.
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V neustale se ménicim prostredi je ¢im dal vice obtizn¢ odhadovat poptavku (Papulova,
Papula a Gazova, 2022). Pomoci procesniho fizeni spolecnosti jsou 1épe dosahovany
proménlivé cile zikaznikdi (Blog centra znalostniho managementu — FEL CVUT,

13.11.2015).

Svozilova (2011, s. 18) uvadi definici fizeni procesu: ,,Rizeni procesii je cinnost, kterd
vyuziva znalosti, schopnosti, metod, nastrojii a systému k tomu, aby identifikovala,
popisovala, mérila, Fidila, hodnotila a zlepsovala procesy se zamérem efektivniho pokryti

potieb zakaznika procesu.*

Podle Smidy (2007, s. 30) procesni izeni piedstavuje: ,,systémy, postupy, metody a ndstroje
trvalého  zajistéeni maximalni vykonnosti a neustdlého zlepsovani podnikovych

i mezipodnikovych procesii.“

Procesné fizené podniky fesi nastalé situace komplexné. Diliraz je kladem na tymovou praci
a neustalé zlepSovanim procest s cilem minimalizovat naklady, 1épe vyuzivat dostupné
technologie, logistiku a lidské zdroje (Jeston, 2022). Neustaly tlak zdkaznikli na organizace
v oblastech kvality a proménlivosti produktli nuti spolecnosti pfichdzet s inovacemi a taktéz
vytvaret tlak na konkurenty (Bartak, 2023). Lepsi reakci na pozadavky zajist'uji flexibilni
procesy. Flexibilitou je v tomto sméru myslena rychld reakce na pozadavky, s udrzenim
ptijatelné kvality a ndkladt pro zakaznika i dodavatele (Pocta, 2012). Dtraz je kladen na
presnou specifikaci cile a meéfitelné indikatory pro nasledné vyhodnoceni procesu
aporovndni je se stanovenym cilem a motivaci ¢lenti tymia k identifikovani mozného

plytvani v procesech (Jeston, 2022).

Procesni management stoji na mnoha principech. Z divodu rozsahu diplomové prace jsou

vybrany pouze nékteré:

- Tymova prace — procesni tymy jsou sestaveny z ¢lent, kteti spolu tizce spolupracuji
a jsou tak vytvofeny podminky pro lepsi spolupraci (Jeston, 2022). Dil¢i ¢innosti
jsou spojeny do provazanych celkil, aby mohli probihat paraleln¢, u ¢innosti jsou
znamy odpovédné osoby, vstupy a ucel (Blog centra znalostniho managementu —

FEL CVUT, 13.11.2015 a Papulova, Papula a Gazova, 2022).

- Princip 3S — pro posileni samostatnosti procesu bez dalSich vlivli zvenci se klade
diraz na samoorganizaci, samotfizeni a samokontrolu vykonavanych ¢innosti v ramci
procesu (Papulova, Papula a Gazova, 2022 a Blog centra znalostniho managementu

—FEL CVUT, 13.11.2015)
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Cilem procesniho fizeni je popsat, analyzovat, vylepSovat a udrzovat procesy ve stavu, kdy
jsou eliminovany rizné druhy plytvani. Pfedpokladem je to, Ze soucasné procesy jsou
nastaveny nespravné a je potfeba neustale zlepSovat podnikové procesy (Papulova, Papula

a Gazova, 2022).

Castoral (2016) uvadi, Ze pfechod na procesni fizeni organizace p¥inasi ur¢ita iskali. Zména
ve stylu fizeni organizace je Casové velmi narocnd a miize pfindSet problémy predevsim
v mezidobi, kdy bude soubézny provoz funkéniho a procesniho fizeni. Negativnim
disledkem je propousténi nebo hledani jiné pracovni pozice zaméstnanct, jez byly pro

proces oznaceni jako nadbytec¢ni.
Procesni management jako soucast Fizeni organizace
Procesni management je v této roviné rozdélen do tfi kategorii:

- Top managament — senior manazeii jsou zodpovédni za proces jako celek. Definuji

strategické cile a vytvari business model organizace.

- Stfedni management — je zodpovédny na dil¢i procesy, které jsou podiizeny

hlavnimu procesu. Vyhledavaji moznosti ke zeStihleni procesu.

- Niz8i management — pracuji s piesné¢ stanovenym procesem. Hlavnim cilem je

vyuzivat optimalné dostupné zdroje tak, aby dochézelo k efektivnimu plnéni cilt.

Procesni management je z pohledu Jestona (2022) rozdélen na dva sméry: jako soucast fizeni

organizace a na management zlepSovani firemnich procest.

Procesni management z hlediska zlepSovani procesti: Management je zodpové&dny
pomoci riznych metod za vyhledavani plytvani v procesech. Piimo spolupracuji
s jednotlivymi ¢leny procesnich tymi a hleda feSeni chyb. Jejich néslednym odstrafiovanim
se proces neustale vylepSuje se zamérem zvySovat piidanou hodnotu zakaznikovi. Pro firmu

je pfinosem z hlediska snizovani nakladi a tim zvySuje zisk organizace (Jeston, 2022).

Pro funkéni pristup managementu je charakteristické vertikdlni strukturou
a vicestupfiovym fizenim s primarnim cilem, délat véci spravné. Jde o prostiedi, ve kterém
se nesetkdvame s vysokou mirou zmén tykajicich se procesnich zmén a nedostatecnou
flexibilitou navrhovanych zmén od vedoucich a dilenskych pracovniki (Bartak, 2023). Mezi
nevyhody funkéniho fizeni mizeme fadit nizkou mira zapojeni pracovnikii do inova¢nich
a zlepSovacich procesii, délbu prace ¢i nezodpovédnost na proces jako celek (Papulova,

Papula a Gazova, 2022).
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3 ZLEPSOVANI VYROBNICH PROCESU

S definici zlepSovani podnikovych procest ptichazi Svozilova (2011, s.19): ,,Zlepsovani
podnikovych procesii je cinnosti zamérenou na postupné zvySovani kvality, produktivity nebo
doby zpracovani podnikového procesu prostiednictvim eliminace neproduktivnich cinnosti

a nakladu.“

Diulezitym predpokladem pro zlepSovani podnikovych procesi je dokonald znalost
zkoumaného procesu. Bez tohoto piedpokladu je velmi slozité cokoliv zlepsit (Jeston, 2022).
ZlepSovani procesti mize probihat skrze riiznd méftitka jako naptiklad efektivita vyuzivani
zdrojt, kvalita procesu a prubézna doba procesu. Optimalizaci nebo zlepSovani vyrobnich
procest je tedy mysSleno ustaviéné zlepSovani vysledkl sledovanych méfitek se zdmeérem

snizit ndklady na tento proces (Jeston, 2022 a Tucek, Hrabal a Trcka, 2014).
Vseobecné se da zlepSovani procesti shrnou do nékolika kroku:

- Faze poznavani — definice atributii procesu, ¢lenéni na subprocesy a dil¢i operace.

Vhodné je pouziti grafického zndzornéni procesu.

- Faze inovace — v tomto kroku jsou pfedkladany jednotliva opatfeni a napady tykajici
se snizeni plytvani v procesu. Vysledkem je navrh optimalizovaného procesu, ktery

bude pomoci riznych metod zlepSovani procestt mize byt implementovan do praxe.

- Faze realizace — implementaci navrzeného feSeni do praxe jsou piijimany benefity
pro proces. Postupné dochazi ke zvyseni produktivity a efektivity procesu, sniZzeni
plytvani, snizuje se fyzickd zat€z zaméstnanci atp. V této fazi je také mozZné

identifikovat dal$i moZnosti na zlepSeni, které budou odstranény v dal$im kroku.

- Faze udrzovani a vyvoje — je potieba, aby vysledky procesu byly nadale
vyhodnocovany. DileZitou ¢asti je motivace zaméstnancii k dalSimu zlepSovani
procest. DalSim snizovanim ¢i eliminaci plytvani je proces dale zlepSovan.
Neustalym tlakem na zeStihlovani procesu dochézi k dal§imu zlepSovani z hlediska

sledovanych méftitek (Jeston, 2022).

3.1 Vizualizace (mapovani) procesu

vvvvvv

model spole¢nosti zobrazuje veskeré procesy, které se vyskytuji v podniku a rozd¢luje je na

hlavni, #idici a podptirné (Repa, 2012).
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Procesy jsou uzce provazany vazbami a jsou definovany spojitosti mezi procesy (Papulova,
Papula a Gazova, 2022). Pfinosem vytvofeni procesni mapy podniku nebo procesi je lepsi
poznani procesu a dil¢ich ¢innosti. Bliz§i pozndni procest mtize vést ke snizovani plytvani

a kontinualnimu zlepSovani procesu (Tucek, Hrabal a Trcka, 2014).

Dulezitym ptedpokladem pro vizualizaci procesu a vytvoreni modelu procesu je jeho
dokonala znalost. Bez toho neni mozné vytvofit spravny model procesu na zakladé

potiebnych specifikaci, které jsou dulezité pro dalsi kroky (Jeston, 2022).
Model procesu

Svozilova (2011) uvadi, ze model procesu je vizualné zdokumentovana skute¢nost. S uzitim
metod mapovani procesu je zjednoduseny model reality. Duraz je kladen na dilezité ¢asti

procesu, které budou déle analyzovany, neni zamérem vytvofit pfesnou kopii.

Vseobecné doporucovany postup tvorby modelu je nejprve vybrat vhodnou metodu pro
zdokumentovani procesu, miru podrobnosti a sty¢né body dulezité pro model. Nasleduje
hierarchické ¢lenéni, od definice hlavnich procesti az k dil¢im ukonim (Papulova, Papula

a Gazova, 2022).
Dle autort Tucka, Hrabala a Trcky (2014) existuje déleni na 3 zakladni modely procesu:

Textovy popis procesu se stava jiz po chvili nepiehledny a dil¢i detaily znesnadiuji oznaceni
zakladnich atributd procesu. Je vSak dulezité neopomenout vSechny detaily, vysledkem je

tedy velmi obsahly textovy dokument (Papulova, Papula a Gazova, 2022).

Popisna tabulka je pfehledné&j$i neZz bloky textu, nicméné tabulkové struktury jsou
nejednotné a velké tabulky se mohou snadnost stat nepiehledné (Tucek, Hrabal a Trcka,
2014). Tabulkové vyjadieni procesu se muze vyuzit pro mapovani podpuirnych procesii
ajejich napojeni na hlavni procesy. Popisnd tabulka by spiSe méla doplnovat grafické
vyjadfeni procesu (Repa, 2012).

Grafické znazornéni procesu

Jedna se o strukturovany popis reality ve vizudlné ptijatelné a prehledné formé. Forem
zpracovani grafického vystupu pii modelovani je velkd fada, naptiklad layout, vyvojovy
diagram a SIPOC diagram (Papulové, Papula a Gazova, 2022).

Na modelu layoutu jsou viditelné potiebné movité i nemovité objekty, které definuji dany

proces. Vyuziva se pro vyrobni i nevyrobni procesy a je mozné vyuzit velkou fadu softwarti.

S modelem layoutu se da pak dale pracovat naptiklad vyuzitim metody Spaghetti diagramu
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k znazornéni pohybu pracovnika na pracovisti s cilem minimalizovat pohyb na pracovisti

efektivnéj$§im usporddanim naradi a skladovych prostor pracovisté (Irani, 2020).

Pro efektivné vytvoreny layout je charakteristické, ze subprocesy maji minimalni ¢asové
nuance a jsou minimalizovany délky manipulac¢nich vzdalenosti. Material je vhodn¢ umistén
dle frekvence vyuzivani a snadnosti manipulace. Je uren meziprostor pro piedani
rozpracované vyroby pro navazujici pracovisté tak, aby neptekdzel pii dalSich operacich.
Jsou definovany logistické trasy mezi pracovisti. Zavadi do procesu prvky ergonomie ke
snizeni ¢i eliminaci pracovnich urazi a snizeni dopadii na fyzické a psychické zdravi

pracovniki (Schneider, 2021).

Vyvojovy diagram je hojné vyuzivan pro svou jednoduchost. Utelem vytvofeni procesni
mapy ve form¢ vyvojového diagramu je primarni identifikace procesu a jeho rozsah. Tento
diagram vétSinou neobsahuje mnoho detaill, ale spiSe mapuje jednotlivé Cinnosti a vazby

mezi nimi (Papulova, Papula a Gadzova, 2022).

Pro praci s vyvojovym diagramem jsou vyuzivany nasledujici zakladni prvky, zobrazené na

Obréazku 1.
zacatek / konec Q rozhodnuti

¢innost, aktivita dokument

D vstup / vystup konektor

Obrazek 1 Zakladni prvky vyvojového diagram
(Managementmania, 11.05.2017, zpracovani vlastni)

Finadlni podoba jednoduchého vyvojového diagramu za pouziti zakladnich prvki je

zachycena na Obrazku 2.
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start

Prijem faktury

Je v poradku?

Odmitnout Vytisknout Faktura

konec

Obrazek 2 Priklad vyvojového diagramu
(Managementmania, 11.05.2017)

SIPOC diagram je grafické znazornéni procesu, jehoz ndzev akronym anglickych slov
Suppliers — Inputs — Process — Outputs — Customers (Cesky dodavatelé — vstupy — proces —
vystupy — zékaznici). Jde o relativné jednoduchy néstroj pro znazornéni téchto péti
zakladnich atributi, které se tykaji sledovaného procesu (Lean Six Sigma, ©2024a a
Svozilova, 2011).

Na Obrazku 3 je viditelné grafické zpracovani SIPOC diagramu a rozdéleni péti sledovanych

atributti do jednotlivych sloupci.

Dodavatel procesniho

it Vstup procesu Vystup procesu Zakaznik procesu
Dodava:zl‘ E;ct)jcesnihc Vstup procesu Procesni krok Vystup procesu Zakaznik procesu
Dmavag‘sgc:‘cesniho Vstup procesu Procesni krok Vystup procesu Zakaznik procesu
Dodava\t"zltggicesniho Vstup procesu Procesni krok Vystup procesu Zakaznik procesu
Dodavatel procesniho Vstup procesu End Viystup procesu Zakaznik procesu

vstupu

Obrazek 3 Piiklad vzoru zpracovani SIPOC dragramu (Lean Six Sigma, ©2024a)

Za zminku rozhodné také stoji spaghetti diagram. Pfimym sledovanim pracovnika pfti

vykonu a zaznamendvanim jeho pohybu do layoutu pracovisté vznika sit’ pohybu mezi
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pracovni plochou, skladovymi prostory a vyuzivanym vybavenim. Tato metoda je vhodna
v pripadech, kdy je dilezité sledovat ¢asto opakované pohyby pracovnikli pifi malosériové
vyrobé se zamérem tyto pohyby odstranit a snizit plytvani z nadmérného a zbytecného

pohybu (Irani, 2020 a Svozilova, 2011).

3.2 Analyza a méreni pracovniho procesu

wAnalyza a méreni prace patii mezi zakladni znalost primyslovych inZenyrii a Lean
specialistii. Jsou pomerne jednoduchym a zaroven velmi ucinnym ndstrojem v boji proti

plytvani a neefektivnosti v procesech* (Dlabac, 29.10.2015).

Meéfeni prace je dulezitou soucasti podnikového fizeni. Kontrola pfemétovanim procesu ma

pro spravné fungovani podniku velkou vahu (Vodékova, 2016).

Kaplan a Norton (2002, s. 22) ve své knize pfichazi s vypovidajicim tvrzenim, Ze: ,,co nelze

mérit, nelze ani Fidit.*
3.2.1 Pribéh analyzy a méreni

Podrobnéjsi popis pritbéhu méteni pracovniho procesu dan¢ho operatora se dle Patermana

(2022) sklada z téchto zakladnich casti.

Prvnim krokem je pozorovani operatora. Sledujeme veskeré pracovni ukony, které
vykonavd a zaznamenavame je tak, abychom posléze mohli sestavit mapu procesu
(Patermann, 2022). To nadm pomiZe lépe identifikovat plytvani a neproduktivni ¢innosti
vykonavané operatorem (API — Academy of Productivity a Innovations, ©2005-2024a).
Déle sledujeme, jestli operator vykonava dil¢i operace ve stejném sledu ve vSech métenich.
(Patermann, 2022). Vysledkem analyzy prace operatora je novy zjednoduseny pracovni

postup se redukovanym vlivem plytvani (Dlabac, 29.10.2015).

S operatorem daného procesu jsou specifikovany jednotlivé ikony a jejich posloupnost

tak, aby mohli byt vykonavany ve vSech nésledujicich métenich stejné (Patermann, 2022).

Nésledny krok Wagner (2009) nazyvéa jako znormovani operaci. Pracovni ukon vzdy
ohranicuji 2 mérné body — zacatek tkonu (uchopeni materidl), ukonc¢eni tikkonu (upnuti do
ptipravku). Je dilezité, aby se pii méfeni zaznamenaval Cas dil¢ich operaci, ale také

kumulovany ¢as celého cyklu. Dlabac (29.10.2015) dodava, ze cilem méteni prace je potidit

vV
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Po pofizeni namért a odstranéni namétenych cyklu, které obsahovaly abnormality, probiha
vyhodnoceni sou¢asného stavu a vypocet normovaného c¢asu operatora. To podléha
odstranéni vSech abnormalit zaznamenanych v pribéhu méfeni. Dulezité je do vypoctu
zapracovat unavovou pfirazku a pfirazku na osobni potieby (pitny rezim, osobni potieby)
(Patermann, 2022). Ptirdzka byvé obvykle kolem 4-20 %, v zavislosti na délce a mozné
variabilité procesu. Vysledkem je tedy ¢asova norma pro danou operaci. (Patermann, 2022,

Dlabac, 2017 a Pokorny, ©2012-2022c).

Velmi dilezitym krokem je validace namérenych vysledki. Je potfeba znovu provést
kontrolni ndméry operaci, zda namétené Casy odpovidaji realit¢ a vyhodnotit spravnost
vypocti (Wagner, 2009). Pokud ¢as cyklu operatora je mensi (maximalné o 5 %) nebo rovem
stanovené normé povazujeme vypocet za spravny, v opaéném piipadé je nutné identifikovat

chybu, navrhnout napravné opatieni a cely proces zopakovat (Patermann, 2022).

Dle Wagnera (2009) je posledni fazi méfeni sdéleni informace ptisluSnym osobam.
Novinky jsou ve srozumitelné forme sdéleny operatorim a vlastnikovo procesu. Ve vsech

fazich pribéhu analyzy a méteni prace je dulezita zpétné vazba.

3.2.2 Metody méreni

V praxi se mizeme setkat se dvéma zakladnimi kategoriemi méteni prace — ptima a nepfima

metoda méfeni prace (API — Academy of Productivity a Innovations, ©2005-2024a).

Metoda primého méfeni spocivd v zaznamenani naméfenych hodnot na misté méteni
(Dlabag, 29.10.2015). Pomoci této metody se zaznamena pribéznd doba vyroby, kterd je
ohrani¢ena prvotnim impulzem pro vyrobu a ukoncenim operace pfedanim na navazujici

pracovisté nebo odvedenim vyrobku sklad (Tomek a Vavrova, 2012).

Po sestaveni sekvence operaci, jsou jednotlivé operace (ikony) procesu jsou popsany ve
formulafi, do kterého jsou nasledné zapisovany namétené hodnoty (Kmosek, 21.1.2021).
Detailni rozpis dil¢ich ukonli ddvd moZznost lepSimu balancovani jednotlivych cilovych
cyklovych casii operatort v ramci jednoho procesu (Dlabag, 29.10.2015). Vzor formulafe

pro méfeni metodou chronometraze je v Priloze P 1.

Snimek pracovniho dne je neptetrzité pozorovani pracovniho dne operadtora. Zaznamenavaji
se veskeré ukony, které operator vykona (Dlabac, Rijen, 2017). Pozorovaci list pracovniho

dne obsahuje zdkladni informace o méfeni: datum, €as, pozorovatel, pozorovany a dale
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casové udaje o mefeni a popis jednotlivych ukonti operatora (Opletal, 12.12.2023). Na

Obrazku 4 je vzor formulafe snimku pracovniho dne.

Datum: 20. 8. 2010 POZOROVACTI LIST |lstcé:1
syand [Sména: ranni PRO SNIMEK PRACOVNIHO DNE  |Pozoroval: Dlabac
W RE W 04 do: 6:00 - 14:00 A SNIMEK PROBEHU PRACE  [Pozorovany: Fiala
PracoviSté: Montaz (linka 2) Nazev stroje (ev. dislo):
Vyrobek 1 (nazev, Cislo): AH 330 Dosazeny vyr. vykon:
Vyrobek 2 (nazev, Cislo): AH 530 DosaZeny vyr. vykon:
Vyrobek 3 (nazev, Cislo) Dosazeny vyr. vykon:
o ) 53 | Smbol | Popis
0:00:00N [/ 0:00:00 | 0:00:01 Y, 0:00:01 | me _—Tlimo pracoviété - hiedni prézdné prepraviy
0:00:01 [ 0:00:01 0:00:02 \0:[)(1:01 PVP / Préace na viastnim pracovisti - montaZ \
0:00:02 \ 0:00:02 | 0:00:03 | /o:00:01 DOK \ Dokumentace - zapis poctu vyrobenych kusd ]
0;0(]:03/ :00:03 0:0010‘1/ 0:00:01 AN C_ \ Cekani na dily z lakovny /
postupny Cas £as zahdeni a vypotitana doba symbol pro pops wysvitleni daného symbob & poznamka k
operatora casy) i

Obrazek 4 Pozorovaci list pro snimek pracovniho dne (Dlabag, Rijen, 2017)
Metody neprimého méreni pocitaji s pfesné stanovenymi parametry zakladnich pohybi,
vzdalenosti, narocnosti a vahou. Vyhodou je odstranéni vlivu subjektivity, naméfené
hodnoty mohou byt pouzity pro podobné procesy bez piedchoziho pozorovani (Dlabac,
29.10.2015). Metody neptimého méfeni jsou vhodné spise pro dil¢i operace o délce nékolika
sekund. Negativa jsou spojena s velmi podrobnymi popisy dil¢ich tkonl operatora

s diirazem na presnost pohybii (Pokorny, ©2012-2022b).

3.2.3 Vysledky méreni

Po ovéteni méfeni jsou stanoveny vysledky. Jako neptimy vysledek métfeni procesu se da
oznacit zmapovani procesu. Pfimym vysledkem je racionaln¢ nastaveny proces vyroby dilu,
ktery ma stanovenou pribéznou dobu vyroby (Tomek a Véavrova, 2012). Naméteny cas je
uvadén v kusech za hodinu nebo ¢asovy interval na vyrobu jednoho kusu (Patermann, 2022
a Dlaba¢, Rijen, 2017).

Spravné stanovend Casovd norma je asi nejdulezitéjSim parametrem pro fizeni lean
dilenskych procesii. Stanovené asové normy slouZi:

-k vyhodnocovéni nakladii na pfimou praci na dilu,
- ke méfeni efektivity a produktivity procesu

- a jako podklad pro identifikace plytvani a moznych mist pro zlepSeni ¢i stanoveni

optimalniho poctu operatoru na vyrobni lince (Patermann, 2022).
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3.3 Ukazatele produktivity a efektivity prace

Pii fizeni vnitropodnikovych procesu je dilezité, aby tyto dva pojmy byli vnimany
jednotlivé. Pti vypoctu produktivity a efektivity prace vzdy pouzivame pouze mnozstvi OK
kust (kus bez opravitelné nebo neopravitelné vady). Nicméné vypocet a vysledek
jednotlivych ukazateli je jiny (Patermann, 2022). U obou ukazatelt je dilezité brat ve fakt,

ze jsou vzdy Casové omezeny, plati stanoveny Casovy usek (Vodakova, 2016).

3.3.1 Produktivita
Produktivita miizeme vypocitat dle vzorce TP = %

- TP — total productivity (Cesky celkova produktivita). V jednotkach ks/1 K¢.
- O —output (Cesky vystup). Pocet vyrobkii nebo objem poskytnutych sluzeb.
- I —input (¢esky vstup). Finanéni ohodnoceni vynaloZenych vstupt v K¢&.

V praxi se Castéji setkdme s dil¢i produktivitou. Sledovat miizeme naptiklad pocet shodnych

dilct na normohodinu, osobohodinu nebo strojhodinu ¢i trzby za praci na osobu. Dilci

produktivita se vypocita dle vzorce P = ? (Patermann, 2022).
- P —productivity (¢esky dil¢i produktivita). Pocet vystupl na jednotku vstupu.
- O —vystup. Vyjadiuje objem vyrobenych statkii nebo sluzeb.

- I—vstup. Vynalozené mnoZzstvi spotiebovanych zdroju.

3.3.2 Efektivita

Na rozdil od toho efektivita zkoumd pomér mezi aktudlnim vystupem OK kusi

a poZadovanym vystupem OK kusti. Vzorec pro vypocet efektivity je E = %,
t

- E — Efficiency (Cesky efektivita). Vyjadiena v procentech.
- Or—real output (Cesky redlny vystup). Pocet realné vyrobenych shodnych OK kust,

redlny objem sluzby, redlné naklady na proces za dané obdobi, nejcastéji uvadéno

v kusech.

- O — target output (Cesky pozadovany vystup). PoCet pozadovanych shodnych OK
kusli, pozadovany objem sluzby, pozadované ndklady na proces za dané¢ obdobi,

nejcasteji uvadéno v kusech (Patermann, 2022).
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4 LEAN

Lean Enterprise Institute (©2000-2024) uvadi, Ze lean je zptsob uvazovani a vytvareni
hodnot s méné¢ zdroji a nizSim plytvanim v procesech. Jedna se o neustdly kolobéh
experimentl se zdmérem odstranit plytvani v procesu.

»Lean, znamy také jako "Stihla vyroba" nebo "Stihlé rFizeni", je pristup, jehoz cilem je snizit
plytvani a maximalizovat hodnotu pro zakazniky.* (Walter, 15.11.2023).

Zavedenim lean metodologie do praxe se otevira spole¢nostem mnoho metod zestihlujici
procesy. Odstrannovanim plytvani v procesem mohou byt procesy kontinudlné zlepSovany

vSemi ¢leny tymua (Baumgardner a Scaffede, 2020).

4.1 Lean metodologie

wLean je koncept Stihlého Fizeni, jehoz cilem je minimalizovat plytvani a zdroven
maximalizovat pridanou hodnotu pro zdakaznika* (Walter, 15.11.2023). Koncept byl vyvinut

spole¢nosti Toyota a nyni je rozsifen po celém svété. (Walter, 15.11.2023).

Zkracenim vyrobnich ¢asi dochazi k zvySeni produkce (Tomek a Vavrova, 2014). To dava
prostor flexibilnéjsi reakci na pozadavky zakaznika nez ostatni spoleCnosti. V dneSnim
dynamickém prostiedi je dilezité, aby systematickym a nepietrzitym uceni novym vécem
ajejich aplikaci do praxe, neustile zlepSovat vnitropodnikové procesy (Lean Enterprise
Institute, ©2000-2024). Cilem této metody je neustdle zvySovat efektivitu vyroby
a vyuzivani zdroji, vyuzivani lidskych zdrojt a technologii a udrzovat dlouhodobou kvalitu
vyrobkil a sluzeb (API — Academy of Produtcitivy and Innovations, ©2005-2024).

Lean procesy stoji na 4 zakladnich pilitich:

- Odstranovani plytvani — sniZenim plytvani v procesu mizeme identifikovat zvyseni
produktivity ¢i efektivity sledovaného procesu (Schneiderjans, Schneiderjans, Cao

a Gu, 2018). To je projevi 1 na profitabilité procesu (Baumgardner a Scaffede, 2020).

- Tlak na zvySovani kvality — sniZena kvalita se mlZe projevit hned v navazujicim
kroku procesu. Nekvalitni vyrobou se prodluzuje proces vyroby, vznikaji ndklady na
opravy, znovuvyrobu a uskladnéni (Schneiderjans, Schneiderjans, Cao a Gu, 2018).
Vsechny tyto nasledky se podili na snizovani ziskovosti procesu ¢i mohou snizovat

hodnotu pro zakaznika (Baumgardner a Scaffede, 2020).

- Snizovéani nakladii — je potfeba efektivné vyuzivat zdroje vstupujici do procesu

a vyuzivat metody, které zapficini snizeni nakladd (zvySeni zisku).
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- ZlepSovani toku materidlu — zajistuje flexibilnéjsi v reakcich na pozadavky

zakazniki (Schneiderjans, Schneiderjans, Cao a Gu, 2018).

Koncept stihlé vyroby je souhrn metod a néstrojii lean metodiky, které slouzi ke zlepsovani
vyrobnich pracovist’, procesti, zafizeni a znalosti zaméstnancti (Chromjakova a Rajnoha,
2011). Stihly layout pracovi§té se standardizovanymi operacemi podporuje neustalé
zlepsovani vyrobnich i logistickych procest. Diiraz je kladem na udrzitelnost a kontinualni

zlepSovani kvality, efektivitu materidlového toku a tymovou spolupraci.

Stihla logistika je jednou z oblasti, ktery se tykaji celé organizace (Jurova, 2016). Stihla
logistika je soubor operaci, které zajistuji dostupnost potfebného zbozi vcas a na spravném
misté se zamérem minimalizovat naklady na tyto c¢innosti. Podporuje kontinuitu

materialovych tokl ve spolecnosti (Pavelka, 26.10.2015).

Pro stihlost celého podniku je dilezité, ze se zaméfuje na zlepSovani procesu a na
odstraniovani a snizovani podilu plytvani ve svych procesech (API — Academy of

Productivity a Innovations, ©2005-2024c).

4.2 Vybrané metody lean managementu

Lean metod pro neustalé zlepSovani a zeStihlovani procesu je nepfeberné mnozstvi. Pro
ucely a rozsah diplomové prace budou vybrany pouze ty, které nasly vyuziti v diplomové

praci.
4.2.1 Metoda SS

Zéklad této metody pochdzi z Japonska a jedna se o zakladni néstroj Lean metodologie
(Svozilova, 2011). 5S v sobé skryva 5 japonskych slov, které kazdé reprezentuji jednu etapu

této metody:

- Seiri (Cesky vyttid’) — V prvnim kroku jsou identifikovany v§echny nepotiebné véci,

které se netykaji procesu.

- Seiton (Cesky umisti) — po vypracovani navrhu na umisténi jednotlivych véci je
mozné pracovisté zorganizovat. Jednotlivé nastroje, material a skladovaci prostory
je dilezité mit fadné oznacené tak, aby pfi vraceni na spravné misto nedochazelo
k pochybeni (Svozilova, 2011). U véci, u kterych bylo rozhodnuto, Ze mohou na

pracovisti zlstat, je pottebné, aby byly uloZzeny na vhodné zvolené misto.
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- Seiso (Cesky uklid’) — dulezité je realizovat fadny uklid pracovisté (Schneiderjans,

Schneiderjans, Cao a Gu, 2018).

- Seiketsu (Cesky standardizuj) — veSkeré procesy na pracovisti je dulezité

zdokumentovat a seznamit je s pracovniky.

- Shitsuke (Cesky udrzuj) - uzivani standartu 5S je potieba vykonavat pravidelné
audity, které kontroluji dodrZzovani nastaveného standardu (Schneiderjans,

Schneiderjans, Cao a Gu, 2018 a Svozilova, 2011).

4.2.2 Kanban

Nézev pro tuto metodu vychazi japonstiny, v ¢eStin€ znamena Stitek nebo karta. Odpovédny
pracovnik (zékaznik procesu) informuje dodavatele procesu o potiebé uvedenych dilti na
kanbanov¢ karté. Pti nasledném ptedani potiebnych vstupt je kanbanova karta ptedana zpét

zakaznikovi (API — Academy of Productivity and Innovations, ©2005-2024b).

4.2.3 Konstrukéni a technologicka standardizace

Proces konstrukéni standardizace je zalozen na upravé tvar dil¢ich soucastech a jejich
postaveni vuci ostatnim soucdstem celého vyrobku, vyuzivani jiz vyrabénych dilt pro jiné

vyrobky a zmény kusové vyroby na vyrobu sériovou (Tomek a Vavrova, 2014).

Dulezité je standardizovat dil¢i soucasti celku a snizit pocet pouzivanych dili. Pro proces

standardizace mize byt vyuzito né¢kolika zpiisoby:
- Jiz vytvorena konstrukce — ¢ast nebo celek dilce se miize aplikovat na jiny vyrobek.

- VyuzZivani normovaného materidlu — vyuZivani mezinarodné uznavané soucastky.

Plati pfedevsim pro spojovaci material.

- Pfi inovaci stavajiciho produktu se vyuziji pivodni ¢asti. Divodem je stalost

kompatibility a snizeni poctu sériové vyrabénych dili (Tomek a Vavrova, 2012).

Cilem technologické standardizace je vyuzivani co nejmensiho mozného poctu moznych
technologickych operaci (Tomek a Vavrovd, 2012). V praxi se milzeme setkat
s technologickou standardizaci ve formé zavedeni pfesnych pracovnich postupt a navodek
(Pokorny, ©2012-2022d). Existuje tada dalSich nastroji v ramci technologické
standardizace: vyuzivani stejnych ¢i  obdobnych néstrojii pro vyrobu, uprava

technologickych postupti a naslednou tpravou casovych norem. Pfedpokladem je snizeni



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 34

Casové narocnosti z hlediska délky vyroby a cCasu piesunu mezi pracovisti (Tomek

a Vavrova, 2012).

4.2.4 Standardizace vyroby

Vyrobni standardizaci chapeme jako skupinu metod a nastrojii k vytvotfeni optimalniho
stavu ve vyrobnim procesu. Tato metoda je vyuzivana pro zeStihleni materidlnich tok
(Roser, 10.8.2021). Standardizované prace probihé v kolob&hu nalezeni nejlepsiho postupu
daného ukolu se stanovenou ¢asovou normou a neustalé hledani mozného plytvani, které je

potfeba snizit nebo odstranit (Patermann, 2022).

Velikost vyrobni davky je vyrobni série stejného vyrobku, pro ktery je hromadn¢ pouzit
urceny material zpracovana na daném pracovisti (Tomek a Vavrova, 2012). ZvySeni vyrobni
davky snizuje fixni naklady a zkracuje pribéznou dobu vyroby. Snizeni vyrobni davky se
snizuji naklady na skladovani zpracovanych polotovari (Pokorny, ©2012-2022a).
Optimalni davka byva nejCastéji stanovena na zakladé podilu ptfipravného casu vuci
vyrabénému. Piipravny ¢as by mél tvorit maximalné 12 % celkového ¢asu pro vyrobu série
dilt. Dalsi velmi ¢astou metodou je metoda zaloZena na hledani optimalnich nakladd pro

danou sérii dila (Ketkovsky a Valsa, 2012).

Takt je termin vyuzivany pfedevSim pro vyrobni a montazni linky (Tomek a Vavrova,
2012). Tento casovy interval je ohraniCen vyrobenim dvou stejnych vyrobkd (API —
Academy of Productivity and Innovations, ©2005-2024¢) Cilem je stanovit seskupeni
operaci jednotlivych taktii v asové délce co nejvice podobnych jako ostatni takty (Tomek
a Vavrova, 2012), aby nedochdzelo k pretiZzeni nékterého z pracovnikd, tim by také vznikalo
plytvani ¢ekanim na ostatnich operacich (API — Academy of Productivity a Innovations,

©2005-2024a).

Vyrabénim v ¢asovém predstihu a vytvarenim skladovych zasob ve stanovené mife se
tvoii se vytvari vhodné podminky pro dal§i vyrobu. Jsou tim zabezpeceny zdroje pro
nepteruSovany chod vyroby.

Plan pro praci na vyrobni lince je zdkladem operativniho fizeni. Vyrobni plan se odviji od

persondlnich kapacit se snahou vyuzit maximalni potencial, aby bylo dosahovano nejlepSich

vysledkl (Tomek a Vavrova, 2014).
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4.2.5 Druhy plytvani

S nékterym z druhl plytvani je mozné se setkat témét v kazdém procesu (Irani, 2020).
Nadbytecné, nesmysluplné, ptilisn¢€ dlouhé operace a operace neptidavaji hodnotu je potieba

spravn¢ identifikovat a nasledné snizit jejich vyznam nebo je odstranit (Svozilova, 2011).

Tti hlavni neptatelé¢ efektivni vyroby a dosahovéani cili §tihlé vyroby vychdzi ze tii
japonskych terminti:
- Muda — reprezentuje plytvani (CREATIVE safety supply, ©2024). Diky snizovani
plytvani je ziejmy narast ziskovost a efektivity procesu. Casové intervaly
jednotlivych operaci jsou snizovany na pfijatelné minimum a tim dochazi

ke snizovani ndkladl na vyrobu (Schneiderjans, Schneiderjans, Cao a Gu, 2018).

- Mura — oznacuje nerovnomérnost. Lidé pracuje narazove, neplynule nebo material
neni dodavan ve spravném case a spravném mnoZzstvi.

- Muri — v japons$tiné znamena pretizenost. Pracovisté o aktudlni kapacité¢ nedokaze
plnit stanovené cile. Diivodem jsou nedostatek pracovni sily, tézka bifemena, hluk

nebo dlouhé¢ sledy naro¢nych operaci (Patermann, 2022).

Jednotlivé druhy plytvani ve vyrobnich procesech se mohou prolinat mezi sebou a miize byt

obtizné je zaradit. Druhti plytvani je velka fada a jsou roztiizeny do 7 zakladnich kategorii.

Pfesuny — jedna se o veskerou interni 1 externi logistiku materiald, vyrobkt a sluzeb (Jurova,

2016).

Pohyby — jakykoliv pohyb ¢i operace, které neptidavaji hodnotu, jsou zbytecné (Jurova,
2016) nebo délky pohybi jsou neimérné dlouhé (Irani, 2020). Nejcastéji se v tomto ohledu
setkame hledani materidlu, nesprdvn€ nastaveny pracovni postup a neoptimalnim

uzivatelskym nastavenim vyuZzivanych softwart (Benedikt, 16.9.2019).

Zasoby — piedevsim nadprodukce, nadbytek z4sob a rozpracovand vyroba tvoii zbyte¢né
naklady na uskladnéni (Jurova, 2016). Nadprodukce a rozpracovana vyroba je vznikd pii
myslenkach, Ze je potfeba vyuzit stroje na maximum a snizit plytvani pii prestavbé strojil
(Irani. 2020).

Nevyuzivani pracovni doby — jedna se o brzké odchody z pracovisté, pozdni ptichody ¢i

vytvatfeni ditvodl k opusténi pracovisté (osobni telefonat, odchody na koufeni) (Pokorny,

©2012-2022b).
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Nevyuzity potencial — nedostatecna motivovanost lidi ke zlepSovani procest, nepiendseni
kompetenci z fidiciho pracovnika na své podiizené a nevyuzivani dostupnych technologii

pro vyrobu (Benedikt, 16.9.2019).

Cekani — pii ¢ekani na pracovisti nevznika ptidana hodnota, jelikoz nemiize byt pokra¢ovani
v procesu. Ptikladem muze byt porucha na stroji nebo nerovnomérné rozlozena vyroba
(Jurova, 2016). Cekani vznika pfedev§im v navazujicich procesech, kdy predchézejici

operace trva déle nez operace nasledna (Irani, 2020).

Chyby — jsou bud’ neopravitelné, nebo se musi opravit, a to pfinasi podniku neocekavané
navySeni nakladi (Jurova, 2016 a Irani 2020). Aktualnim trendem je metodika Lean Six
Sigma. Pfistup je zalozen na minimalizaci chyb, kde je maximalni ptistupny pocet chyb 3,4

z jednoho milionu, tzn. Ze kvalita procesu dosahuje 99,999997 % (Lean Six Sigma, ©2024b)

4.2.6 Checklist

Pomoci jednoduché metody kontrolniho seznamu mizeme zaznamenévat stav plnéni tkold,
¢innosti nebo polozek, které jsou vyuzity pro ujisténi se a ovéieni, jestli jsou dil¢i operace
splnény (Baierovd, 26.8.2018). Pfedem definovany seznam kontrolnich bodi pomaha
zvySovat kvalitu procesu zlepSuje koordinaci, poskytuje informace o stavu procesu. Snizuje

rizika ptehlédnuti krokli v procesu plnéni cile. (Raymond, 9.11.2023).

4.2.7 Kli¢ové ukazatele vykonnosti

Key Performance Indicators (KPI) jsou méfitelné cile, pomoci kterych miizeme méftit plnéni
cili procesu v oblasti ziskovosti, plnéni vyrobnich planu nebo vydaje (Hennigan,
24.4.2024). Tucek, Hrabal a Trcka (2014, s. 63) definuji KP1 jako: ,,indikatory, metriky nebo
také ukazatele vykonnosti prirazeného procesu, anebo také sluzbé, organizacnimu utvaru, ¢i
celé organizaci, které vyjadiuji pozZadovanou vykonnost (kvalitu, efektivnost nebo
hospodarnost.“ KPI se stanovi jako pomér redlné¢ naméfené hodnoty ku maximalné

dostizitelné hodnoté (Tucek, Hrabal a Trcka, 2014).
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Hlavnim cilem teoretické bylo zpracovat teoreticka vychodiska vybrané problematiky. Pti
zpracovani teoretické casti byl vyuzit kvantitativni vyzkum za ucelem analyzovani
pfedevSim piistupné odborné literatury ceskych a zahrani¢nich autor v tiSt€éné nebo
elektronické podob¢ a aktualnich odbornych ¢lankl v dostupnych v elektronické podobé.
Teoreticka cast byla rozdélena do Ctyf volné navazujicich kapitol, které poskytuji zakladni
piehled o daném tématu pro nasledné zpracovani analytické a projektové cCasti této

diplomové préce.

V teoretické casti byly zformulovany zakladni aspekty tykajici se vyroby, zdroji vyroby
a zadkladnich operaci vyskytujicich se ve vyrobnich procesech. Vyrobni management byl

predstaven pfedevsim z procesniho pohledu procesné fizenich podnikii.

Dale byla uvedena zakladni terminologie v oblasti podnikovych procest a procesniho fizeni
organizace a pozitiva plynouci ze zavedeni procesniho fizeni. Jsou poskytnuty zakladni
informace o procesu a zakladnich atributech procesniho fetézce. Procesy jsou rozdéleny na
klicové, podptrné a ridici.

Obsahlou ¢asti je kapitola vénujici se zlepSovani vyrobnich procest, které priblizuje proces
vizualizace, analyzu a méteni prace. Poskytuje zakladni informace o vytvareni modelu, skrze

které se nejcastéji graficky znazoriuji procesy.

Posledni kapitola je zamétena na lean — Stihlou metodologit, jejiZ metody pomahaji zlepSovat
procesy napfi¢ spoleCnosti. Jednd se ne neustdly kolobéh identifikace plytvani a
implementace zlepSovacich opatteni pro proces. Téchto metod je velka tfada, proto byly

v této diplomové praci zminény pouze nekteré, jez nasly uplatnéni v projektové Casti.
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II. ANALYTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Diplomova prace je zaméfena na navrzeni nového layoutu pracovisté ve spoleCnosti

ALTECH, spol. s r.o. Logo spolecnosti Altech, spol. s r.o. je na Obrazku 5.

Obrazek 5 Logo spolecnosti Altech, spol. s
r.o. (Altech, ©2017)

Predmétem podnikani je vyvoj, navrh, vyroba, prodej a montaz pomticek, které pomahaji

prekonavat bariéry kazdodenniho zivota imobilnim a hendikepovanym osobam a seniortim.
Mezi nejprodavanégjs$i produkty patii predevSim Sikmé a svislé schodistové ploSiny
a schodistové sedacky. Do portfolia firmy patii také stropni zavésné systémy a schodolezy

pro vozickare (Altech, spol. s r.0., ©2017).

Veskera vyroba se odviji o pfesnych pozadavki a prani klienta — kazdy vyrobek je unikatni.
Exportné zalozena spole¢nost (export tvoii vice nez 85 %) si za svou existenci vybudovala
silné postaveni na celosvétovém trhu. K udrzeni postaveni, udrzeni konkurenceschopnosti
a kontinualni zlepSovani napomahaji neustalé investice do modernizace strojového parku
spojen¢ho s automatizaci a robotizaci vyrobniho procesu. Firma se vydala smérem snizovani

nakladii na vyrobu, aby ceny nerostly vysokym tempem (Vyro¢ni zprava 2022, 31.05.2023).

Cilem spolecnosti je: ,,Stat se nejuzndavanéjsim Evropskym vyrobcem schodistovych plosin
pro imobilni obcany a prednim vyrobcem schodistovych sedacek pro seniory* (Vyrocni

zprava 2022, 31.05.2023)

6.1 Historie

Historie spole¢nosti sahd do roku 1992, kdy byla zaloZena 23. dubna a zapsana u Krajského
soudu v Brng. Altech, spol. s r.0. je spole¢nost s rucenym omezenym, ma jediného majitele,
ktery je také jednatelem. Spolecnost Altech, spol. s r.0o. mad momentalné veskeré zazemi

v provozovn¢ v Uherském Hradisti od roku 1995.

Od roku 1998 Altech velmi uzce spolupracuje se zahrani¢nimi partnery, do té spole¢nost
vystupovala pouze na ¢eském trhu. Toto rozhodnuti firmé ptinési stale vice klientd, a tak se

s vyrobky této spole¢nosti miizete setkat témer po celém svete.
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Rok 2001 byl poslednim rokem, kdy objem zakazek ceského trhu prevysSoval zahrani¢ni.

Diulezitym milnikem je rok 2009, kdy bylo vybudovano vyvojové centrum, které slouzi pro

konstrukéni vyvoj novych vyrobkil, prototypové vyrobé a testovani novych vyrobki.

V roce 2021 byl otevien show room, kde je mozné vidét a vyzkousSet si vSechny vyrobky
z portfolia spole¢nosti. Moznosti je také webové stranky spolecnost Altech, spol. s r.0., kde

je mozné show room navstivit ve virtudlni podobé.

O rok pozdéji Altech ziskal po dlouhodobém procesu zmén v managementu kvality certifikat
ISO 9001:2015 (Altech, spol. s r.0., ©2017).

6.2 Organizaéni struktura spole¢nosti

Hierarchické organizacni struktura spole€nosti je pfiloZena v Ptiloze P II.

Vyvoj poétu zamé&stnancli mezi léty 1997 a 2023 je zobrazen na Obrazku 6. Udaje jsou

validni vzdy k poslednimu dni daného roku.
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Obrazek 6 Vyvoj poétu zaméstnanci (Interni dokumentace Altech, spol. s r.o0., zpracovani
vlastni)

Ke dni 31.12.2023 méla spolecnost 380 zaméstnanct, ze kterych 114 (30 %) je
technickohospodaiskych pracovnikii a 266 (70 %) tvotilo délnické pozice.

6.3 Mapa procesi spole¢nosti

Procesni mapa spole¢nosti je zobrazena v Ptiloze P III.

Rizeni spoleénosti je dle zakladniho schématu rozdéleno na:
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- strategické — fizeni organizace a strategické planovani,

- taktické — ftizeni zdroji (financ¢nich, lidskych, materialni, dokumentace, IT...)

a procesy analyzy a zlepSovani (napravna opatteni, fizeni neshod...)
- aoperativni —hlavni procesy (navrh, nakup, logistika, vyroba, monitoring kvality...).

Dale jsou v procesni map¢ spolecnosti zobrazeny zakladni vztahy mezi procesy.

6.4 Ekonomicky vyvoj spolecnosti

Na Obrazku 7 jsou sledovany dva ukazatele — ro¢ni trzby z bézné ¢innosti a hospodaisky

vysledek pred zdanénim v tis. K¢ v obdobi mezi 1éty 1997 az 2023.

Ekonomicky vyvoj spolecnosti Altech, spol. s
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Obrazek 7 Ekonomicky vyvoj spolecnosti Altech, spo. s r.o. (Interni
dokumentace Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

Z Obrazku 7 je znatelny témét kaZzdorocni narist trZzeb mezi jednotlivymi roky. Pokles trzeb
je zaznamenan predevsim v letech 2008 (hospodarska krize) a 2020 (koronavirova krize).
Do roku 2013 byl primérny ro¢ni rust trzeb o 11 %. Zlom pfisel v roce 2014, kdy byla
pfedstavena modernizovand schodiStovd sedacka. Ta pfinesla mnoho novych klientd,
pfedev§im zfad seniort. V tomto roce dosSlo k nejvys$§Simu nariistu trzeb o 75 mil. K¢
(meziro€né cca 27 %). V letech 2022 a 2023 byli trzby 767 mil. K& a 788 mil. K¢,
hospodatsky vysledek pfed zdanénim byl pak 102 mil. K¢ a 105 mil. K¢.

Dlouhodobé rostouci tendence trzeb a stagnujici hospodatsky vysledek pfed zdanénim
poukazuji na neustaly rst ndkladld. Rist ndkladii mize mit mnoho diivodii — rdst ceny
materidli, riist ceny energii, zvySovani mezd. Dlouhodobym pldnem spole¢nosti je snizovat
pfedev§im vyrobni naklady na vyrobky. Finan¢ni plan pro rok 2024 je dosahnout trzeb

z bézné ¢innosti 974 mil. K¢.
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7 AKTUALNI STAV VYBRANEHO PRACOVISTE

Nejprve je dalezité podrobné popsat proces aktudlniho fungovani zkoumaného pracoviste.
V této kapitole se zamé&iim na aktudlni procesy vyskytujici se na tomto pracovisti, rozdéleni

pracoviste, persondlni osazeni, layout pracovisté a vykonnost procesu

Konecnym vystupem pracovisté je smontovand a odzkousSena svisla ploSina Liftboy, ktera

muze vypadat jako na Obrazku 8 nize.

Obrazek 8 Svisla zvedaci ploSina Liftboy
Interni dokumentace Altech, spol. s r.0., 2024)

7.1 Vybér pracovisté

Pracovisté, ktery bylo uréeno k podrobn€j$imu zkoumani je svafovna + piipravna

a montazni dilna svislych ploSin pro osoby s télesnym postizenim Liftboy.

Jednim z diivodli, pro¢ bylo vybrano pravé toto pracovisté k bliz§i analyze byl ten, Ze
pracovisté neustale vykazuje extrémni ptetlak na personalni osazeni pracovisté, respektive
potiebny pocet normohodin tydné pievySoval disponibilni normohodiny v nékterych
ptipadech az o 89 %. Coz vici relativné nizké ¢asové naro¢nosti pracovnich ukontl a poctu
pracovnikil je nesmyslné. Piedpokladd se, ze na vin€ jsou nespravna data vlozend do
systému, ktery pak nepracuje tak, jak ma. Daty je mySleno nespravné nastavend pracovisté

a normohodiny nékterych operaci.
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Druhym divodem je vysoky nardst poctu reklamaci, jejichz vinikem byl uréen pracovnik
tohoto pracovisté. Obrazek 9 vyobrazuje pocet reklamaci od externich zakaznikii
v jednotlivych letech v obdobi mezi 1éty 2020 a 2023. Dale mizeme vidét, ze mezi 1éty 2021
a 2023 doslo velmi vysokému nartistu zakaznickych reklamaci. Rozdil v poctu je 13

reklamaci, coz vykazuje nartst o 433 %.

Pocet reklamaci na pracovisti v obdobi 2020-
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Obrazek 9 Pocet reklamaci pa pracovisti v obdobi 2020-2023 (Interni
dokumentace Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

Reklamace z vétSiny tvofi pouziti nespravnych dili pii vychystdvani pro povrchovou
upravu, které neodpovidaji pozadavkiim zakaznika, tzn. zastaveni instalace zatizeni na misté
montaze, je nutné zaslat odpovidajici dily dle objedndvky. Hlavnimi pfi¢inami chyb byly
identifikovany nedokonald znalost procesu pracovnikid montdZze a chyby v nedodrZeni
vykresové a technologické dokumentace. Cast reklamaci plynula z nekompletnosti zakazky
— dily pottebny pro findlni montaZ ploSiny nebyl dodan a musela byt pozastavena montaz

u koncového zakaznika, coz zplisobuje zbyte€nou prodlevu.

Tteti divodem je tlak ze strany zadkaznik® na zkraceni doby dodani. To znamena, Ze je
potieba zvysit produktivitu a efektivitu pracovisté s vyuzitim stejného, ptipadné nizsiho,
poctu pracovnikd montdze plosin Liftboy. Zvyseni produkce je promitnuto v planu pro rok
2024, kde je evidentni nartst planu o 53 ploSin oproti roku 2023 na 662 kusti pro tok 2024.

Nartst poctu expedovanych objednavek v letech je zobrazen na Obrazku 10.
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Pocet expedovanych plosin Liftboy mezi léty 2020-2023
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Obrazek 10 Pocet expedovanych plosin Liftboy mezi 1éty 2020-2023 (Interni dokumentace
Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

b4

7.2 Popis pracovisté

Hlavnim procesem tohoto pracovisté je svafovani ocelovych a hlinikovych konstrukei,
manipulace s materidlem mezi zkoumanym pracovistém a pracovistém povrchové tpravy
(piskovna, lakovna) a naslednd montaz mechanickych a elektronickych dila dle dostupné

vykresové a technologické specifikace, kde pozadavku zakaznika.
Momentalné je pracovisté v ramci jedné budovy rozdéleno do 3 sekci:

- Svarovna — svatfovani, vrtani, fezani a dal$i uprava vyrabénych polotovarti

- Pfipravna (rysovnatbrusirna) — brouseni, rovnani dilt, nytovani a dalsi uprava
vyrabénych polotovard, pfiprava a kompletace polotovarti pro odvoz na pracovisté
povrchové Gpravy

- Montaz — montaz mechanickych a elektronickych ¢asti svislych zvedacich plosin

Personalni obsazeni:

- Svatovna + pfipravna — 2 svafeci/zamecnici,
- Montazni dilna — 4 montazni délnici (3 mechanici a 1 elektromechanik).

Persondlni obsazeni pracovisté miize byt piipadné dopliiovano dle matice dovednosti
a zastupitelnosti v pfipad¢, Ze je posilit nékteré z pracovist. Matice zastupitelnosti

jednotlivych pracovnikil je zndzornéna v Tabulce 1.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni

45

Tabulka 1 Matice zastupitelnosti pracovist’ (Interni
dokumentace Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)
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7.3 Layout pracovisté

Pro vizualizaci pracovisté byl aktualizovdn plvodni layout stdvajiciho pracovisté. Na

Obrazku 11 je znazornén nynéj$i layout pracovis$t¢ svafovna, piipravna a montdzni

pracovisté svislych plosin Liftboy. Jsou zde zobrazeny dil¢i pracovisté a illozné prostory pro

materidl. Obrazek 11 dale obsahuje také legendu, kterd vysvétluje pouzité zkratky a vstupy

a vystup jednotlivych typd materialu.
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Obrazek 11 Stavajici layout pracovisté (Interni dokumentace Altech, spol. s 1.0.)

7.4 Vyrobni proces

Vyrobni proces na pracovisti je rozdélen do dvou oddélenych sekci, respektive rozdelen

podle pracovni pozice:
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- proces pracovni pozice svaie¢/zamecnik — vyroba dilt

- proces pracovni pozice montazni délnik + elektromechanik — montaz mechanickych

a elektronickych dila

7.4.1 Proces vyroby dili

Po piijmu materidlu ze skladi se ptejde k jednotlivym operacim, které jsem zjednodusené

zobrazeny ve vyvojovém diagramu na Obrazku 12.

VYROBA DOLNIHO
RAMU

ViRoBA
| NUZKOVEHO —
ZDVIHU

PRIJEM o
SLOZENI A
START —»{ POLOTOVARO ZE | o{ DOrhShUAN ool ct=e

SKLADU

VYROBA OSY
>  NUOZKOVEHO |—
ZDVIHU

VYROBA HORNI
NASTAVBY

Obrazek 12 Vyvojovy diagram — vyroba polotovart (Interni
dokumentace Altech, spol. s r.o0., zpracovani vlastni)

Vyroba dolniho ramu — spociva ve svarovani (5 min), brouseni (2,8 min) a rovnani (3 min)

dila dle vykresové a technologické dokumentace. Celkovy ¢as na zminéné operace pro jednu

ploSinu Liftboy je dle technologické dokumentace je 10,8 min.

Vyroba ntzkového zdvihu — jednd se o svafovani (105 min) a brouSeni (14 min) ramen

ntzkového zdvihu dle vykresové a technologické dokumentace. Celkovy ¢as na zminéné

operace pro jednu ploSinu Liftboy je dle technologické dokumentace je 119 min.

Vyroba osy ntizkového zdvihu — vyroba se sklada ze svafovani (7,6 min) a brouseni (7 min)

dle vykresové a technologické dokumentace. Celkovy €as na zminéné operace pro jednu

plosinu Liftboy je dle technologické dokumentace je 14,6 min.

Vyroba horni nastavby — produkce horni nastavby se skldda v operaci: svatfovani (25 min),

brouseni (13 min), vrtani (20 min) a fezani zavith (40 min) dle vykresové a technologické
dokumentace. Celkovy Cas na zminéné operace pro jednu ploSinu Liftboy je dle

technologické dokumentace je 98 min.
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Slozeni a dopasovani dilii — v této operaci dojde ke slozeni plosiny Liftboy v surovém stavu

(bez povrchové upravy polotovarit). Dil¢i operace nytovani, vrtdni a fezani zavitd maji

celkovy cCas pro jednu plosinu Liftboy je dle technologické dokumentace je 107 min.

Z téchto informaci vychazi je ¢as pro vyrobu polotovarti pro odvoz na pracovisté povrchové

upravy je celkem 349,4 min (5,82 hod).

Nejsou to vSak vSechny operace vyskytujici se na tomto pracovisti. Dal§imi operacemi jsou
fezani, svarovani, brouseni a nytovani pro proces montaze na jiné hale. Primérny tydenni
Cas stravenych na téchto operaci je 1560 min (26 hod). Celkovy disponibilni Cas pracovisté
byl vypocitan dle vzorce 4800 min (80 hod) = 2 svéieci/zdmecnici * 5 pracovnich dni * 480

min (8 hod) denné¢.

Tabulka 2 dokazuje primérny tydenni vystup ploSin Liftboy ze pracovisté svafovna, tj. 9,3

ks tydné.

Tabulka 2 Pracovni kapacita pracovni pozice svare¢/zamecnik (Interni dokumentace
Altech, spol. s r.0.. zpracovani vlastni)

[min] [ks]
Disponibilni ¢as pracovisté / tyden 4800
Cas na operace pro jiny proces / pramér tydné 1560
Zbyvaijici disponibilni ¢as pro plosiny Liftboy / tyden 3240
Potfebny cas pro proces vyroby dil(i / 1 plosina Liftboy 349,4
Primérny pocet vyrobenych plosin Liftboy / tyden 9,3

Vyroba na tomto pracovisti se fidi podle fronty prace, kterd je vytvafena automaticky dle
stavu skladovych zasob a pozadavki na vyrobu ostatnich dil. Vyroba na tomto pracovisti

probiha pouze na jedné 8 hodinové sméné.

7.4.2 Proces montaze dilu

Druhou ¢asti procesu je montdz. Proces montaze je graficky znazornén na vyvojovém

diagramu — Obrazek 13.
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START PRACOVISTE | | | PISKOVANL || 1) svouNa SKLADY, MECHANICKYCH —»IELEKTROM\CWCH EESIVANIES L NOREE
POVRCHOVE LAKOVAN 3 o : BALEN

e | ELEKTRO) DiLD | DiLO

Obrazek 13 Vyvojovy diagram — montaz Liftboy (Interni dokumentace Altech, spol. s r.o0.,
zpracovani vlastni)

Odvoz na pracovisté povrchové upravy — pro pfevoz na a z pracovisté povrchové Gpravy je

stanoven pro jednu ploSinu Liftboy je dle technologické dokumentace 15 min.
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Piskovani, lakovani — je proces, ktery nevykonavaji pracovnici montaz a figuruje na jinych

pracovistich, které nejsou predmétem této prace. Je pouze zanesen do vyvojového diagramu
pro uplnost a piehlednost. Zde dochazi k piskovani ocelovych polotovari a lakovani na

prislusny odstin RAL dle technologické dokumentace.

Montéz mechanickych dilii — v tomto kroku dojde k montéazi vétSiny mechanickych dili —

dolni rdm, ntizkovy zdvih, osa ntizkového zdvihu a vétsina dilii horni nastavby. Tuto operaci
provadi ji zpravidla 2 mechanici. Celkovy ¢as na zminéné operace pro jednu plosinu Liftboy

je dle technologické dokumentace je 600 min.

Montéz elektronickych dild — elektronické dily jsou namontovany dle technologické
dokumentace a zapojeny dle -elektrotechnickych schémat. Tuto operaci provadi
elektromechanik. Celkovy Cas na zminéné operace pro jednu ploSinu Liftboy je dle

technologické dokumentace je 111 min.

Testovani + baleni — operaci testovani provadi elektromechanik. Provede kontrolu vSech

elektronickych prvki, odzkousi jejich funkcnost a provede test funkénosti celé ploSiny
Liftboy. Celkovy ¢as na zminéné operace pro jednu ploSinu Liftboy je dle technologické
dokumentace je 80 min. Operace baleni obsahuje odmontovéani vSech potfebnych dilt dle
baliciho standardu, zajisténi pohyblivych ¢asti, tak aby nedoslo k poskozeni a premisténi
vSech dili do uréené prepravni bedny. Tuto operaci provadi zpravidla mechanik. Celkovy
¢as na zminéné operace pro jednu ploSinu Liftboy je dle technologické dokumentace je 360

min.
Celkovy ¢as na montaz jedné ploSiny Liftboy je tedy 1151 min.

Maximalni tydenni kapacita pracovisté je 480 min * 5 pracovnich dni * 4 montazni délnici

=9600 min (160 h). Tabulka 3 vyjadfuje primérny vystup pracovisté montaz plosin Liftboy.

Tabulka 3 Pracovni kapacita pracovni pozice montazni d€lnik (Interni dokumentace
Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

[min] [ks]
Disponibilni ¢as pracovisté / tyden 9600
Potfebny ¢as pro montaz dild / 1 plosina Liftboy 1151
Primérny pocet smontovanych plosin / tyden 8,3

Mezi Tabulkami 3 a 4 je vidét rozdil, kdy pracovisté svafovny vyprodukuje v priméru

o jeden kus tydné vice, nez stihne pracovi$t€é montdZe zpracovat. Tento nedostatek je
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kompenzovan pies¢asovymi hodinami montaznich délnikd, pfipadné operativnim pfesunem

pracovnikl z jiného pracovisté, ktefi jsou stanoveni dle matice dovednosti a zastupitelnosti.

Pracovisté montaze funguje v reZimu rannich 8 hodinovych smén. Proces montdze se tidi
dle fronty prace pracovisté. Frontu prace tvoii pldnovac vyroby na zdkladé¢ dodacich
podminek stanovenych zdkaznikem, kapacity pracovisté a narocnosti vyrobkd. Tim, ze
nebyla stanovena priorita a posloupnost operaci a jednotlivych vyrobnich zakazek,
dochézelo k vysokym vykyvim objemu vystupl za jednotlivé dny. Valna vétSina zakazek
byla kompletné dokoncena a mohla byt expedovana az expedicni posledni den dané¢ho tydne
— vystupy nejsou plynulé. Rozdéleni jednotlivych pracovnich ukonu vzdy probihalo
operativn¢ dle zkuSenosti a dostupnosti materidlu. Dopad téchto nedostatku by mél byt
sniZzen vytvofenim montaZzni linky, pfedpokladem je pravidelny vystup 3 ploSin denné.
Vhodnym ptedpokladem pro implementaci montdzni linky je ten, Ze veskeré dil¢i soucasti

ploSiny kromé ¢asti horni nastavby jsou shodné.

7.5 Efektivita pracovisté

Na Obrazku 14 je moZno vidét pocty redlné expedovanych a planovanych plosin Liftboy.
Efektivita z hlediska poctu expedovanych zakazek v poméru k planovanému mnozstvi se

v tomto obdobi pohybovala mezi 65-81 %.

Pocty expedovanych zakézek a planu pracovisteé
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Obrazek 14 Pocty expedovanych zakazek a planu pracovisté (Interni
dokumentace Altech, spol. s r.o., zpracovani vlastni)

Z Obrazku 14 vyplyva, Ze nejblize se maximalnimu objemu zakazek dostal proces v roce

2022, kdy efektivita pracovisté byla cca 81 %. Primérny meziro¢ni nartist ve sledovaném
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obdobi je pfiblizné¢ 19 %. V roce 2023 byla produktivita pracovisté¢ 455 kust, piiblizné
9 kust plosiny Liftboy tydné.

Neustale rostouci tendence expedovanych ploSin dokazuje dtlezitost vénovat se tomuto

tématu bliZe.
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III. PROJEKTOVA CAST
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8 NAVRH LAYOUTU PRACOVISTE

Na zéklad¢ diive zminénych skuteCnostech (zvySeni poctu reklamaci, piedpokladané
nekorektni informace v IS, pfedpoklad nartstu objednavek) a po dohod¢ s managementem
spolecnosti Altech, spol. s r.0. bylo pracovisté svafovna + montaz plosin vybrano k blizsi

analyze a zlepSeni celkovému procesu.

Hlavnim cilem diplomové prace je navrzeni a implementace nového layoutu montazni linky
pro svislé ploSiny pro osoby s télesnym postizenim Liftboy do konce roku 2023
s minimalnim kontinudlnim vystupem 15 kusi tydné, tj. 3 ploSiny denné. Pro stanoveni cile
byla vyuzita metoda SMART. Na tvorbé optimalniho cile se podileli vykonny feditel,
vyrobni feditel, vedouci montdzni haly, technicky feditel, vedouci technologické ptipravy
vyroby, manaZzer kvality a koordinator ndhradnich dild — autor prace. Cil splituje zékladni

vymezeni dle metody SMART a cil je:
- specificky — navrzeni a implementace montézni linky svislych plosin Liftboy,

- méfitelny — cilem uspéchu je pracovist¢ montdzni linky s tydenni vystupem

minimaln¢ 15 plosin tydné, které budou mit pravidelny vystup 3 ploSiny denné,
- dosazitelny — montézni linka bude v provozu od prvniho pracovniho dne roku 2024,

- realny — relativni jednoduchost a stavebnicovity charakter vyrobku pifi montéazi
a vyuzivani povétsinu sériovych dilti pro montaz dava redlnou predstavu prechodu

z dilenskych prostorti na montazni linku,

- a Casov¢ specificky — stanoveny €asovy harmonogram byl sestaven tak, aby bylo

mozné jej splnit a nebyl tak vytvéaren pfiliSni tlak na ¢leny tymu.

Dalsim poZadavkem byla modernizace montaZniho pracovisté a vytvofeni montazni linky,
ktera by dle predpokladii méla produktivitu navysit. Nahravad tomu predevsim fakt, Ze
vétSina vyrabénych dilli pouZivanych pii montaZzi ploSin Liftboy je stejny, tudiz i vétSina
operaci na jednotlivych taktech budouci montazni linky bude stejnd. Stavajici mistnost, kde
montaz probih4 je pro vytvofeni linky nevyhovujici. Proto bude nové pracovisté sméfovano
na montdzni halu, kterd se nyni pouzivd pro vétSinu montaZnich operaci na svislych
1 Sikmych schodiStovych ploSinach a schodiStovych sedackdch. Timto krokem dojde ke
sdruZzeni téméf vSech pracovist, které montuji tyto ploSiny a vSechny procesy budou ,,pod
jednou stfechou. Montazni procesy, které nejsou situovany na montdzni hale, jsou v ramci

zkraceni logistického fetézce umistény v toku materialu blize k navazujicim pracovistim.
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Tym, ktery se na téchto zménach podilel je zobrazen v Tabulce 4. Tym fungoval po dobu

trvani aplikace zmén, tj. do konce roku 2023.

Tabulka 4 Tym podilejici se na zménnach (zpracovani vlastni)

Clen tymu Duiivod vybéru Hlavni odpovédnost
Navrh layoutu
. e, Znalost metod zlepSovani | Balancovani takti montdzni linky
Primyslovy inzenyr . “
procesu Aplikace metod pro zlepSeni
procesu
. Znalost konstrukénich Tvorba a aktualizace vykresoveé
Konstruktér o
prvkil vyrobku dokumentace
Znalost technologické . o o
Technolog S trrlchl):y V},,Crorl;?q?glc Uprava technologickych postupti
. v , , Pr i$t¢ na n
Vedouci montdzni haly Budouci vlastnik procesu resu’nvp¥aCOV1ste flanovou
montazni halu
T Dokonala znal Ptesun pracovisté na novo
Predak dilny okonala zna c,>§t procesu | Pfesun pracov vou
vyroby a montaze montazni halu
Néavrh layoutu
o , ’ . —_ A di .
Koordintor nahradnich Apllka(;e teoretickych Nanvlery normollro in operac
e . , znalosti do praxe a Zmeéna typu poftizeni dilt
dilti — autor diplomové s g . o T
Ace ziskani novych Balancovani taktli montdzni linky
p zkuSenosti Aplikace metod pro zlepSeni
procesu

Harmonogram: celkové trvani procesu bylo 52 pracovni dni. Harmonogram v podobé¢

Ganttova diagramu v Pfiloze P IV.

8.1 Novy layout

Koncept vyroby je stanoven tak, Ze svafovna a ptipravna dilli zlstavd v piivodni hale
a montazni pracovisté se presune na nové misto v montazni hale, kde je soustiedéna vétsina
montaznich praci na svislych a Sikmych schodistovych ploSin. V nevyuzivané ¢asti prostoru

montazni haly byla vytvofena montdzni linka ploSin Liftboy.

8.1.1 Svarovna + pripravna dila

Aktualizovany layout pracovisté svafovna + pifipravna dild je zobrazena na Obrazku 15. Na

novém layoutu jsou zaznamenany zmeény tykajici se tohoto pracovisté:

v rw

- Rozsifeni svarovny do prostoru ptivodniho mista pro rovnani a nytovani dila

- Pivodni misto pro rovnani a nytovani dili je piesunuto do prostoru plvodni

montazni dilny
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pracovisté povrchové upravy
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Obrazek 15 Novy layout svarovny + ptipravny dila (Interni dokumentace Altech, spol.
$ 1.0., zpracovani vlastni)

8.1.2 Nova montazni linka

Pro vytvoteni nové montdzni linky byl vyuzit prostor na montazni hale, ktery byl bez vyuziti.

Doslo tak k shluknuti vétSiny montaznich operaci. Montazni procesy mimo montazni halu

jsou umistény na jinych pracovistich z divodu navaznosti logistického fetézce. Stav pred

vytvofeni montdzni linky je zachycen na Obrazku 16.

Obrazek 16 Stav mista pfed montazni linkou (Interni dokumentace Altech, spol. s r.0.)
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Cilem bylo do prostoru o rozmérech 7250 x 12270 mm navrhnout fungujici montazni linku
vcetné¢ meziskladu vyrobenych polotovard, spojovaciho materialu, elektromaterialu,
obalového materialu a zabalenych ploSin pfipravenych na expedici ke koncovému

zakaznikovi.

Finalni navrh pracovisté je zachycen na Obrazku 17. Model pracovisté montazni linky byl

vytvoren v programu AutoCad ve spolupraci a dle rad priimyslového inZzenyra a technologa.
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Obrazek 17 Layout nové montédzni linky (Interni dokumentace Altech, spol. s r.0.)
Vstupni informace tykajici se rozmért dostupné plochy byly ziskany z interni dokumentace
(layoutu celé montazni haly). Rozméry jednotlivych tloZnych prostord, montaZznich voziki

atp. byly méfeny koordinatorem nahradnich dilu.

Dle rozvrZeni dil¢ich operaci a materidlového pozadavku na tyto operace byly navrzeny
optimalni skladové prostory pro potiebné dily a nafadi jednotlivych taktt. Cilem navrhu
layout pracovisté bylo navrzeni takové podoby, aby dochazelo k miniméalnim pohybim
pracovnika po pracovisti, ¢imz bylo redukovano plytvani z hlediska pfesunu materidlu
apohybli samotnych pracovnikli. VSechna tfi pracovisté jsou vybavena veSkerym
potiebnym vybavenim pro vykon daného cyklu. Vstupni materidl je rozdélen a oznacen dle
typu na palety v oznacenych prostorech na podlaze dilny, v KLT boxech v regalech a na

loZné plose regalu. Potfebné naradi je umisténo na stojanech dle stanoveného standardu 5S.
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Pracovisté¢ montéaze je rozd€leno na tfi pracovni takty, které na sebe navazuji. Vyroba je
ur¢ena dle vyrobniho planu, ktery je stanoven vzdy na tyden dopiedu (samoziejmé muiize
dojit k drobnym nuancim). Tok materialu v tomto ptipad¢ probiha zprava doleva. Pracovisté

funguje na jednu ranni sménu (8 hodin).

Pracovisté — TAKT 1 je vybaven pro pfedmontaz mechanickych dilt dle vykresové

dokumentace.

Pracovisté — TAKT 2 odpovida za montaz Casti mechanickych dili a vSech elektronickych

dilt a jejich zapojeni dle elektrotechnickych schémat.

Pracovisté —- TAKT 3 operace tykajici se tohoto pracovisté jsou testovani, kontrola a baleni

do ptepravni bedny.
Jednotlivé operace na pracovistich Takt 1-3 budou blize popsany v nasledujici kapitole.

Vyvojovy diagram procesu montazni linky je zachycen na Obrazku 18.

|PRIJEM MATERIALU
START PO POVRCHOVE TAKT 1 TAKT 2 TAKT 3 > KoNEC
OPRAVE

Obrazek 18 Vyvojovy diagram — montazni linka (Interni dokumentace Altech, spol. s r.o.,
zpracovani vlastni)

Tabulka 5 niZe zachycuje dodavatele, vstupy, dil¢i proces, vystupy a dodavatele jednotlivych
taktli montazni linky. SIPOC diagram byl sestaven ve spolupréci s primyslovym inZenyrem

a pfedakem dilny.
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Tabulka 5 SIPOC diagram montazni linky (Interni dokumentace Altech, spol. s r.o.,
zpracovani vlastni)
SIPOC diagram
Suppliers Inputs Process Output Customers
(dodavatelé) (vstupy) (proces) (vystupy) (zékaznici)
: TPV, Polotovary,
2 . , s y .
= konstrukce, | spojovaci m.ate’rlal, Monit&sni Prefimontgvane Elektrotechnik
&~ | lakovna, sklad, | technologické a Ace dily plosiny taktu 2
montazni vykresova p Liftboy
délnik dokumentace
Pfedmontovana
plosina Liftboy,
: TPV, elektronické Elektro ’ o
9 konstrukce, komponenty, montésni Smontovana Montézni
< sklad, spojovaci material, Ace plosina Liftboy | d€lnik taktu 3
= | elektrotechnik technologicka a p
vykresova
dokumentace
Smontovana
TPV, plosina Liftboy v Zabalend a
- . , ... | Montazni S
konstrukce, | spojovaci material, ] oznacena .
= . prace, . Pracovnik
N sklad, technologicka a L, zakazka .
< g , , testovani ” , expedice
— montazni vykresova abaleni | PriPravena pro
délnik dokumentace, expedici
obalovy material

vvvvvv

standardfi. Behem této doby byl mimo standartni vyrobu plosin Liftboy dle pravidel 5S:

- Vyttizen veskery nepotfebny materil, ktery nesouvisi s vyrobou, nastroje, méfidla,

skladové regaly a skiin¢ tak, aby ziistalo pouze to pottebné. U vSech polozek bylo

definovéano vyuziti.

- Regaly a skiin¢ byly doplnény o nové uloZzna mista a rozmistény dle layoutu

pracovisté. Nastroje a méfidla byly rozmistény dle vyuziti do jednotlivych regali

a skiini, prubézn¢ doplnény o nové evidované naradi a métidla.

- Stanoveny standardy pro pravidelnou udrzbu a uklid pracovisté (denné pravidelny

uklid néaradi na urcend mista, tydné peclivy uklid pracovisté a kontrola vybaveni

linky).

- VSichni pracovnici prosli Skolenim pravidel 5S. Pravidla 5S se stdvaji standardem

pracoviste.
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- Na zéklad¢ navrhi od pracovniki a pravidelného auditovani na zakladé¢ pravidel 5S

bude dochazet k trvalému vylepSovani pracoviste.

Dlvodem, pro¢ se ihned po zméné pracoviste nedoSlo k vyuziti montazni linky, bylo

pfedevs§im dovybaveni pracovisté nezbytnymi prvky:

- Aku a pneumatické naradi — s cilem zrychleni jednotlivych opakujicich se operact,
které byli diive provadény manualné (utahovani $roubti a matic). Casova Gispora na
jedné plosing az 300 minut.

- Drzéky na néfadi — pro lepsi pfistupnost a zkraceni plytvani z ditvodu dlouhé chiize
pro nafadi, byla montaZni linka vybavena drzédky na naradi, které jsou vyuzZivany

pracovniky na jednotlivych taktech. Drzak na nafadi je zachycen na Obrazku 19.

|

Obrazek 19 KLT boxy + svétleni
(zpracovani vlastni)

- KLT boxy — pro zlepSeni materidlového toku byli potizeny plastové KLT boxy pro
spojovaci materidl dals$i materidl ze skladl. Boxy riznych rozmérl jsou oznaceny
dialezitymi atributy polozky, pro kterou jsou urceny. VétSina boxt je pouzivana pro
vydej materialu metodou Kanban. Ulozné boxy jsou souasti regalu na Obrazku 19
vyse.

- Osvétleni — z diivodu, Ze tento prostor nebyl aktudlné vyuZzivany, museli byt pro
jednotlivé pracovisté namontovany z ergonomickych divodi nova svétla pro

jednotlivé takty montdzni linky. Osvétleni viditelné na Obrazku 19 vyse.
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- Montazni voziky — pomoci montéznich voziki jsou plosiny Liftboy pfesouvany mezi
jednotlivymi takty ve sméru procesu. Vyska vozikd je stanovena tak, aby
nedochdzelo k zbytecnému ohybani pracovnikli a vétSina operaci mohla byt

provadéna ve vzpiimené poloze. Montazni vozik je zachycen na Obrazku 20.

Obrazek 20 Montazni vozik
(zpracovani vlastni)

- Manipulacéni jefdb — souzi k pfesunu plosiny z montazniho voziku do piepravni
bedny. Ergonomické feSeni zapfi¢ini moznost manipulace s ploSinou zjednom
¢lovéku. Také sniZzuje moznost razu a fyzickou z&téz pfi ruéni manipulaci s ploinou

ve dvou lidech, jak tomu bylo dfive. Na Obrazku 21 je zachycen manipulacni jefab.

Obrazek 21 Manipula¢ni jefab
(zpracovani vlastni)
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8.2 Konstrukéni, technologicka vyrobni standardizace

Dilezitym krokem bylo definovat polozky, které jsou shodn€ vyuzivany na vSech ploSinach
Liftboy a jejich z ména z kusové vyroby na sériovou vyrobu. Nové¢ navrzeny postup na

montdzni lince byl koncipovan do tfi cykli.

8.2.1 Svafovna + pFipravna dila

Ve spolupraci s oddélenim konstrukce byly vytipovany vyrobné narocné dily, které se vSak
pouzivaji pro vSechny typy plosin totozné, bez ohledu na specifikace zakaznika. Vybrané
dily jsou ve vSech ptipadech vyrabény kusove, tudiz dochazi k vysokému podila ptipravnych
¢asu. Cilem tohoto kroku je zménit kusovou vyrobu na sériovou vyrobu v (po domluve
s planovaci vyroby stanoveno 10-15 ks na sérii v zavislosti na typu polotovaru), tim by mélo
dojit ke zlepSeni materidlového toku sniZzenim piipravnych €asu na operace, taktéz bude
prabézné vytvarena skladova zasoba polozek pro montazni linku. Nejen, ze dojde k casovym
usporam na svafovné a piipravé polotovart, ale snizeni ptipravnych cast se dotkne také
operaci, které svarovani predchdzeji — laserové fezani plechl a profila a tvarovani plechi.
Celkem bylo vybrano 16 poloZek, které byly vybrany pro zménu typu vyroby z kusové na
sériovou. Dal§im pozitivem skladovych zasob bude optimalni rezerva pro montazni linku
v ptipadé vypadku v predchéazejicim procesu (neopravitelné zmetky pii vyrob¢, nekvalita

povrchové Upravy). Tim nebude ohroZen jeji chod a bude dostatek ¢asu na reakci.

Dale bylo konstruktérem vytipovéano 6 dild, které je potifeba konstrukéné upravit (predev§im
tolerance pro vyrobu), aby mohla byt od operace sloZeni a dopasovani dila, ¢imz doSlo

k velké Casové uspoie pii vyrobé plosin.
8.2.2 MontaZni linka

Montazni linka je koncipovéna do 3 takth dle poZadavkil tak, aby doSlo k zvySeni
produktivity pfi stavajici personalni kapacité (3 mechanici a 1 elektro mechanik). Z divodu,
ze jsou nyni diky montazni lince pouze tii pracovnici, byl nejzkuSené€jsi pracovnik zvolen
pfeddkem svafovny a montaZni linky. NiZe jsou bliZe specifikovany operace, za které jsou

odpovédni pracovnici jednotlivych taktl a pfreddk svafovny a montazni linky.

Pracovisté — TAKT 1 se sklada z nasledujicich ¢innosti ptiprava vykresové a technologické
dokumentace, predmontaz dolniho ramu, pfedmontaz nizkového zdvihu vcetné osy
ntzkového zdvihu, pfedmontdz horni nastavby vcetné ndjezdu na ploSinu, bocnich

mantineld a zdbradli, pfedmontdZ motoru ploSiny. Déle dle piipadné specifikace —
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nadstandartni vybaveni na pozadavek zdkaznika (bezpecnostni hrana spodniho a dolniho
ramu, bo¢ni vyjezd, sloupek s ovladanim, predmontdz stény branky). Takt 1 je koncipovan

pro jednoho montazniho délnika.

Pracovisté — TAKT 2 obsahuje operace montaz dolniho rdmu nebo podvozku, montéaz
hornitho rdmu, montaz, zapojeni a nastaveni elektronickych prvki dle dostupnych
elektrotechnickych schémat (fidici jednotka, motor, koncové spinace, radiovy pfijimac).
Dalsi operace budou navazovat dle ptipadné specifikace od zakaznika (montaz a zapojeni
koncovych spinaci bezpecnostnich hran, montdz a zapojeni elektroniky ve sloupku

s ovladanim). U Taktu 2 se jedné o préci pro jednoho elektromechanika.

Pracovisté — TAKT 3 je koncové pracovisté. Dochazi zde k montazi ochranného krytu,
dokonceni mechanickych operaci, lepeni protiskluzovych pési na podlahu plosiny. Poté
dochazi k testovani ploSiny, zkontroluji se veSkeré mechanické a elektronické soucasti
ajestli je plosina celkové provozuschopnd a zdali nedoSlo k mechanickému poskozeni
funkénich nebo viditelnych ¢asti ploSiny (sklapéni najezdu, odpovidajici zdvih ploSiny,
povrchova uprava dili). Déle se zakazka zabali podle baliciho planu do kartonové krabice
s paletou nebo do dievéné bedny s paletou dle pozadavku zdkaznika. Poslednim krokem je
odpis prace jednotlivych pracovnikii do informacniho systému. Pfedanim zabalené zakazky
na ur¢ené misto konc¢i proces montaze jedné plosiny. Takt 3 je uzptisoben pro 1 montazniho

délnika.

Piedak svarovny a montazni linky — pfepravuje dily a zodpovida za kontrolu kompletnosti
sériové a zakdzkov€ vyrdbénych dild pii pfedani na pracoviSté povrchové upravy.
Spolupracuje dle potieby s obéma pracovisti (svafovna a montazni linka), koriguje
materidlni toky polotovarti. Hlid4 a nechava dopliiovat kanbanové polozky na meziskladech
svafovny a montazni linky. Vyhradné komunikuje s pfimym nadfizenym, ostatnimi mistry
ve vyrobé a jednotlivymi sklady.

Pro jednotliva pracovité¢ montazni linky a ptfedéka dilen byly vytvotfeny pracovni standardy,

ve kterych jsou pfesné popsany pracovni tikony. S t€émito standardy byly sezndmeni dotceni

pracovnici a vedouci montdzni linky.

8.2.3 Zastupitelnost na pracovistich

Pro ptehlednost, informovanost a snizeni rizik naptiklad z ditvodu pracovni neschopnosti
nebo dovolené nékterého z pracovnikli procesu byla vytvofena matice zastupitelnosti

jednotlivych vyrobnich operaci a taktl linky, viz Tabulka 6.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 62

Tabulka 6 Matice zastupitelnosti po zménach (Interni
dokumentace Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)
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Zastupitelnost operaci svaiovani a TAKT 2 je zajisténa skrze zaucené pracovniky z jinych

pracovist’.

8.3 Normovani operaci

Na zakladé vySe zminénych skutecnostni je dilezité upravené a nové operace podrobit
znormovani metodou pifimého meéfeni a zaznamenéavani dat do formuléaie. VSeobecnym
pozadavkem byla korekce normohodin na vyrobu jednotlivych polotovarti, s predpokladem
toho, Ze dojde ke zkraceni doby trvani jednotlivych operaci. Tim je mifeno na zvySeni

efektivity a navyseni vystupu vyrobenych zvedacich plosin.

Zména vyroby na svafovné ze zakazkové na sériovou by mélo pfinést zkraceni Cast
jednotlivych operaci (pfedevsim pfipravnych ¢asii — manipulace s materidlem a svafovacimi
ptipravky).

A4

Nova montazni linka byla podrobena bliZz§imu méfeni a podrobnéjSimu popisu operaci.
Dtivodem je piesné nastaveni taktli montdzni linky se zapoctenim i ¢asi stravenych na

nestandartnich poZadavki zdkaznik?.

8.3.1 Svarovna

Méteni metodou chronometraze probihalo v 11 riznych pracovnich dnech a méfeny byli dva
svareci na stejné operace. Po naméteni ¢ast jednotlivych operaci a konzultaci s oddélenim
technologie byla pfipoc€itana pfirazka ze ztraty efektivity 15 %. V Tabulce 7 jsou patrné
rozdily v plivodnich normohodinéch z informa¢niho systému a na nov€ naméfené hodnoty

koordinatorem nahradnich dili na vyrobu jednotlivych polotovard.
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Tabulka 7 Porovnani ¢asovych norem jednotlivych operaci na pracovistich svafovna a
piipravna dilii (Interni dokumentace Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

Polotovar, operace Pavodni normohodiny [min] | Normohodiny po zménach [min]
Dolni ram 10,8 15,5
NUzkovy zdvih 119 94,2
Osa nuzkového zdvihu 14,6 31,4
Horni nastavba 98 80,1
SloZeni polotovart 107 0,0
Celkem 349,4 221,2

Z Tabulky 7 je ztejmé, ze doslo ke snizeni témét vSech ¢asti vybranych operaci. Diivodem
zvySeni Casové narocnosti u dolniho rdmu a osy ntzkového zdvihu jsou konstrukéni a
technologické zmény na polotovarech, které vstupuji do téchto operaci. Vlivem
konstrukénich zmén na zvyseni kvality a piesnosti vstupnich polotovard bylo naznano, ze
operace sloZeni polotovart, kdy dochézi k slozeni ploSiny v surovém stavu, jiz neni dulezita.
To bylo testovano a dokdzano na plosinach s rtiznymi specifikacemi. V zddném testovaném
pripadé nedoslo k nepfesnostem zapiic¢inénych nekvalitni vyrobou na svarovné, tudiz bylo

od operace slozeni polotovarti upusténo.

Po téchto zménach a méteni jednotlivych ¢asovych operaci se €as na vyrobu polotovari na
jednu plosinu Liftboy zménil z 349,4 min (5,8 hod) na 221,2 min (3,7 hod). Budeme pocitat
s diive zminénym vypoctem disponibilniho ¢asu dvou svarect na dilné: 4800 min (80 hod)
= 2 svéareci/zamecnici * 5 pracovnich dnt * 480 min (8 hod) denn¢ a ponechdme 1560 min
jako Cas na operace pro jiné procesy. V Tabulce 8 je zndzornén vypocet primérného poctu
vyrobenych ploSin Liftboy za tyden. Primeér vychazi z vypoctu zbyvajiciho disponibilniho
¢asu v pomeéru s potfebnym ¢asem na vyrobu jedné ploSiny.

Tabulka 8 Pracovni kapacita pracovni pozice svafe¢/zamecnik po aktualizace casovych
norem (Interni dokumentace Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

[min] [ks]
Disponibilni ¢as pracovisté / tyden 4800
Cas na operace pro jiny proces / primér tydné 1560
Zbyvajici disponibilni ¢as pro plosiny Liftboy / tyden 3240
Potfebny ¢as pro proces vyroby dilé / 1 plosina Liftboy 221,1
Primérny pocet vyrobenych plosin Liftboy / tyden 14,7

Primérny pocet vyrobenych ploSin tedy vzrostl témito zménami z 9,3 na 14,7 kust tydné.
Touto zménou dochazi témét k plnéni planu 15 vyrobenych plosin Liftboy tydné. Drobny

deficit je mozné dohéanét pres¢asovymi hodinami nebo ptidat na pracovisté dalsiho svarece.
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Vedenim spolecnosti byl piijat ndvrh na navyseni personalni kapacity o 1 svarece. Tim
vyrobni kapacita vzrostla az na 25,5 ploSiny tydné, ¢imz by vznikl obrovsky pietlak na
montazni linku (pokud by byl dostatecny pocet zakazek plosin). Dale bylo dohodnuto
s planovacem vyroby a technologem, Ze se na toto pracovisté pfesune odpovidajici pocet
operaci svafovani z jinych pracovist, které¢ vykazovalo ptetlak a nestihali by vyrabét pro jiné

procesy.

V potaz je nutné vzit k mozné specifikace zakaznikem. Pro planovani kapacit vyroby
pracovisté¢ svafovna a pripravna je nutné sledovat specifikace vyrobku. Pro vybrané
(nejcastéjsi) specifikace byly koordindtorem nahradnich dili naméfeny casy viditelné
v Tabulce 9 nize, doplnéné o primérny procentudlni vyskyt u plosin Liftboy. Samoziejme
je mozné, ze se u jedné objednavky mlze vyskytnout vice riiznych specifikaci.

Tabulka 9 Nartst casové normy dle specifikaci a jejich vyskyt (Interni dokumentace
Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

Horni Bezpecnostni Sloupek Bocni
Podvozek s .
branka hrana ovladani vyjezd
Operace / Vyskyt 6,9% 12,5% 18,2 % 10,8 % 20,4 %
SRR 163,5 60 14,5 0 0
brouseni

Vyskyt dané specifikace znamena, Ze napiiklad horni branka se vyskytne u 6,9 ze 100 plosin.

Se specifikacemi musi predev§im pocitat planovaci vyroby, aby mohli optimalné naplanovat
tom materidlu svafovnou a montazni linkou a nésledné mohli schvalit plan dodavek ploSin
pro nasledujici tyden. Tydenni vyrobni plan je vzdy pravidelné¢ konzultovan s vyrobnimi
mistry na ¢tvrte¢nich poradach, kdy se probiraji maximalni volné kapacity pro jednotliva
pracovisté a koriguji se tak plany pro nejvyssi mozné vystupy. Na svafovné ma vzdy vyssi

prioritu vyroba svislych ploSin nez vyroba pro jiné procesy.

Vysledkem kroku konstrukénich, technologickych a vyrobnich tprav véetné pfenormovani
operaci pracoviste, které je nyni posilené o 1 svarece, je pracovisté s vyrobni kapacitu 15
plosin tydné, v zavislosti na slozitosti specifikace zakaznika. Dle vySe zminénych
informacim doslo Upravam technologickych postupii a Casovych norem operaci. Dale byl
pocet pracovniktli tohoto oddéleni v informacnim systému nastaven na 3,5 osoby, tj. 3 svareci

a 0,5 predék dilny.
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8.3.2 Montazni linka

Po zavedeni vySe zminénych zmén bylo nutné znormovat a poté ¢astecné upravit a pozmenit
operace mezi jednotlivymi takty. Métfeni bylo taktéZ provedeno koordinatorem nahradnich
dili. Zamérem bylo nastavit montazni linku tak, aby se Casy jednotlivych taktt lisily co

nejméné. Naméry jednotlivych cykld montdzni linky byly konzultovany s technologem.

Po sérii méteni 20 ploSin, mezi které se pocitaji ploSiny standartni, bez jakychkoliv
specialnich uprav, tak 1 10 ploSin s 5 nejcastéjSimi kombinacemi specialnich pozadavki
stanovenych zakaznikem. Méfeni bylo provadéno v riznych dnech, kdy se na jednotlivych
taktech vystfidalo vice pracovnikti dle matice zastupitelnosti. Divodem bylo posileni

objektivity méteni, aby pro danou operaci nebyl méfen pouze jeden pracovnik.

Primérné naméfené hodnoty pro jednotlivé takty montaZni linky (pfipad standartni ploSiny
bez abnormalit) byly vyhodnoceny vertikalni metodou. Po dokonceni méteni a zaznamenani
vSech vysledkii pro jednotlivé operace doslo k jejich korekcei s pfihlédnutim na ztratu
efektivity pracovnika (inava), osobni potieby (toaleta, pitny rezim) a feSeni potencialnich
neshod, které jsou vyfesitelné na operativni trovni. Po domluvé s oddélenim technologické
pfipravy vyroby byla stanovena pfirazka 20 % ke kazdé operaci montazZni linky. Vysledné

¢asy po zaokrouhleni pro jednotlivé takty po pficteni prirazky jsou:
- Takt1-120,6 min
- Takt2 - 78,1 min
- Takt3—116,7 min

Pro planovani kapacit vyrobni linky je nutné piihlizet k faktu, Ze jakékoli operace dle
specifikace ploginy stoji jednotlivé takty ¢as navic. Casy nutné pro piipoéitani k standartni
délce taktu jsou pro jednotlivé specifikace zaznamendny v Tabulce 10. Samoziejmé je
mozné, ze se u jedné objednavky mize vyskytnout vice riznych specifikaci.

Tabulka 10 Nartst casové normy dle specifikaci a jejich vyskyt (Interni dokumentace
Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

Horni branka Bezpecnostni Podvozek | Sloupek ovladani | Bocni vyjezd
[min] hrana [min] [min] [min] [min]
Vyskyt / 6,9% 12,5% 18,2% 10,8% 20,4%
Operace
Takt 1 85 34,4 3 10,4 3,8
Takt 2 98,8 20,2 8 4,6 0
Takt 3 15,8 0,5 1,48 6,3 26,3
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Vysledné normy po zapocteni jednotlivych specifikacich dle cetnosti vyskytu a délky trvani

operaci pro jednotlivé takty jsou nasledovné:
- Takt1-133,2 min
- Takt 2 — 89,4 min
- Takt3 - 124,1 min

Dle rozhodnuti vedeni spolecnosti byly Casy taktli prozatim stanoveny na 160 min. Divodem
je sziti se snovym procesem, poskytnuti Casu pro konzultace s jinymi oddélenimi
(konstrukce, technologicka ptiprava vyroby, pldnovani) a potencialnich zlepSeni procesu.
Druhym divodem je prozatimni fakt, Ze objem zakdzek neni tak vysoky, jak se
predpokladalo. V piipadé potfeby je mozné pracovniky pfesunout v rdmci procesu na
pracovisté svarovna a piipravna, kde mohou vykonavat ¢innosti dle matice zastupitelnosti
nebo presunout pracovniky na jiné ptetizené pracovisté. Tento krok je vyuzivan v praxi pro
pfesun elektrikafe, ktery ma pro sviij pracovni cyklus nejvétsi ¢asovou rezervu. Casova
norma 160 min je taktéz optimalni pro planovani vyroby. Tii takty po 160 minutach = 480
min (8 hod), coz tvoii jednu pracovni sménu. Aktudlnim vysledkem je tedy stanoveny vystup
15 plosin Liftboy tydné, jak bylo stanoveno v cili. Vyss§i nastavené normy ddvaji moznost
ptipadné dale snizit ¢as jednotlivych taktl a pierozdélovat dil¢i operace v rameci taktlh mezi

sebou tak, aby se délky jednotlivych taktl co nejvice rovnaly.

V Tabulce 11 je mozné lze i ptes vysoké navySeni montaznich ¢ast vidét velky rozdil mezi
pivodnimi ¢asy na operace v poméru s potfebnymi normohodinami nyni na montazni lince.
Celkovy cas pro montdz jedné plosiny klesl na 480 min (8 hod), coz je jedna pracovni sména.
To je pokles Casoveé narocnosti 0 55 % (591 minut na jedné ploSing).

Tabulka 11 Porovnani ¢acovych norem jednotlivych operaci na montazi
(Interni dokumentace Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

Operace Pavodni normohodiny [min] | Normohodiny po zménach [min]
Montdz mech. dila / Takt 1 600 160
Montdz elektro. Dilt / Takt 2 111 160
Testovani + baleni / Takt 3 360 160

Celkem 1071 480

Pokud v budoucnu dojde k vy$§imu pozadavku na ploSiny tohoto typu je mozné dale
optimalizovat casy jednotlivych taktl pomoci pfesunti dil¢ich operaci mezi takty
v aktualnich podminkéch na 115,6 minut. To v tydennim horizontu davd maximalni moZzny

vystup v montdzni linky témét 21 kust ploSin se zapocitanou vahou vyskytu moznych
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specifikacich. Maximalni tydenni kapacita pracovisté je 480 min * 5 pracovnich dnt * 3
montdzni délnici = 7200 min (120 h). Tabulka 12 vyjadifuje primérny vystup pracoviste
montaz plosin Liftboy.

Tabulka 12 Pracovni kapacita pracovni pozice montazni délnik (Interni dokumentace
Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

[min] [ks]
Disponibilni ¢as pracovisté / tyden 7200
Potfebny cas pro montaz dilti / 1 plosina Liftboy 346,7
Primérny poéet smontovanych plosin / tyden 20,8

Jak jiz bylo zminéno vySe, narlst casové normy je predev§im pro planovace vyroby, ktefi
stanovuji vyrobni plan. Dle dostupnych dat ze systému a naméfené Casové narocnosti kazdé
z operaci je byli pro jednotlivé specifikace stanoveny nové casové normy. Vzhledem k velké
casové rezerve taktl linky neni v momentélni situace diilezité dbat na specifikace zdkaznika

z hlediska upravy ¢asovych norem.

Dle vySe zminénych informacim doslo k zméndm technologickych postupli a ¢asovych
norem operaci. Pro jednotlivé takty montdzni linky byly vytvofeny nové pracoviste
v informacnim systému, aby bylo mozné sledovat jejich vytizeni a plnéni planu. Pro
jednotlivé taky byl nastaven jeden pracovnik, celé stfedisko dopliiuje kapacitou 0,5 osoby

predak dilny.

Prozatimni vysledky za prvni kvartal roku 2024 budou shrnuty v nasledujici kapitole, kde
budou porovnany prvni kvartaly let 2023 a 2024 vzhledem k plnéni pldnu a tydenniho

vystupu pracovisté ptivodni dilny a nové montézni linky.

8.4 DalSi zmény

Posledni takt montdzni linky se mimo jiné zodpovédny za zabaleni zakdzky. Momentalné
neexistuje balici list, checklist poloZzek, které je nutné vlozit do ptepravni bedny, aby byla
zakazka kompletni. Vytvoreni checklistu se jevi jako vhodnd moZnost, jak sniZit riziko
plynouci z nepozornosti nebo nedostatecného zauceni pracovnika pii kompletaci zakéazky.
Névrh koordinatora vyroby nahradnich dilt byl tymem pfijat. Vybér polozek vhodnych do
tohoto kontrolniho seznamu je nyni v feSeni oddéleni technologické ptipravy vyroby. Finalni
forma baliciho listu bude obdobnd jako na Obrazku 22 nize. Tento balici list byl pouzit jak

vzor pro budouci vizualni formu baliciho list pro ploSiny Liftboy. Po rozhodnuti, jaké
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polozky by mély byt obsazeny v balicim listu, bude uveden do praxe. Predpokladem je

sniZzeni poctu reklamaci zdkaznikem, kdy nebyla dodéna néktera z ¢asti ploSiny.

ALTECH, spal.sr.o. Strana/Page: 1 Tisk/Printdate: 18.03.2024
Cas/Printtime:  10:05:32
Balici list / Packing List

Zakazn. &. | Production Nr. | | |||| ‘ | | I Zakazka | Altech Nr. W_r. Profil / Typ-Produktion Datum Exp. / Date Er(p.
Zakaznickeé cisloanazev | 2|7 74147800002 |C|5Iozakazky | Liftboy Iml

Tida / Class Kli¢ / Altech Nr. PolozZka / ltem MnoZstvi/ Quantity MJ / Unit
xxx - Plosina | Klic polozky || Specifikace zvedaci ploSiny Liftboy 10ks

xxx - Prepravni bedna]| |[KIi¢ poloZky || Specifikace prepravni bedny / 10ks
|300¢ - Special Ix |Klié polozky || Specifikace specalnich pozadavki zakaznika 10ks

Obrazek 22 Vzor baliciho list pro zvedaci plosiny Liftboy (Interni dokumentace Altech,
spol. s r.0., zpracovani vlastni)

Dulezité¢ bylo také aktualizovat sestavu fronty prace (vyrobni plan), dle které postupuje
vyroba na montaZni lince. Reakci na tento navrh byly Gpravy zaneseny spravcem ERP do
vyrobniho planu montaZzni linky. Nyni jsou v ném zaneseny vSechny dileZité informace jako
jsou ¢islo zakazky, datum vyroby a specifikace vyrobku. Jednotlivé specifikace a jejich
posloupnost byla ur¢ena na zaklad¢ konzultaci koordinatora nahradnich dild s preddkem
dilny. Doslo k doplnéni chybéjicich sloupct s podstatnymi informacemi a také se ¢aste¢né
zménila pozice sloupct. Vysledna vizualizace fronty prace pro pracovist€¢ montdzni linky
plosin Liftboy je zobrazena na Obrazku 23.

DatWR TydwvR st [ Ve profil SH.. Zakitka Zskam ® ZakizkeMdzev 1. B F. | W  Provedeni Ovladani  Horbranka Bezhr. Ustaw.pl  Néjezd Zabradli Umisténi Lak Podvozek  Zakrgovani Bez . Ovispiralk . Nasten.oviad Eluz
140324 2024711 AT GV-2P2300iMoy2 | 0 168 7427 stockmanualio.. 12 H H 1 v » T 0
140128
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nkowi | RAL 7035 PPF Bexpodvorku Sharmoni. NE  KingsecA.. be: )

V- 2P2-300/Liftbay 2 116
- ZP2-3001Liftboy 2

i RAL 7035 PR Bez

150324 RAL 7035 PP-F

BEI/2307_LE463 v v
1 stock 2 H |H
Stock2 2 v v

RAL 7035 PR-F

ini|Bezhomib.. NE  napow
ati.. Bezhomib.. NE  napowc._. 500

RAL 7035 PP-F
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GV-ZP2.300/Lftboy 2
AT GV-ZPZ-300ALIftboy2

Bezhomib. ME  napowc
Bezhomib.. NE

RAL 7035 PP-F ez pod smon gstec A
ME Kingstec A
2 ||aT cB-zP2300P11

AT GM-ZPILiftboy 1

AT GV-2P2300/Liftboy2

I Bezhomib.. NE T

Kingetec ... bez nasténnén.
ME  Kingstec.. be o

AT GV-ZP2:200
AT GV-ZP2-300MLiftbay 2

Obrazek 23 Vyrobni plan montézni linka (Interni dokumentace Altech, spol. s r.0.)
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Dale byli vsichni pracovnici sezndmeni s aktualizovanou sestavou fronty prace pro montazni
linku. Fronta prace ma usnadnit dohled4dvani informaci k zakézce, aby tyto informace
nemuseli slozité¢ dohledavat a oznacovat si je v technologické dokumentaci v papirové

formé¢, jak tomu bylo doposud.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 70

9 VYHODNOCENI PROJEKTOVEHO ZAMERU

Hlavni cilem projektu bylo vytvoreni montazni linky svislych plosin Liftboy. Pozadavkem
byl minimélnim priabézny vystup 15 kust ploSin tydné, tj. 3 kusy denné. Diavodem je
predevsim ptredpoklad zvysSeného poctu objednavek na vyrobek tohoto typu. Projekt
probihal v obdobi od 11.10.2023 do 22.12.2023. Méfitelné indikatory tispéchu projektu jsou
zkraceni prubézné doby procesii a finan¢ni vyjadieni vzhledem k aplikovanym névrhiim.
Klicové aktivity pro splnéni cile byly diikkladna identifikace a analyza procesu, normovani
dil¢ich operaci, aplikace zlepSovacich navrhti pfi tvorbé nového layoutu a aktualizaci dat
v informac¢nim systému, implementace layoutu do praxe a preddni potfebnych informaci

dotéenych pracovnikd.

Upravou pracovnich postupti a navy$enim kapacity na pracovistich svafovna a piipravna ze
2 svarecl na 3 svarece a doplnénim pul smény piedéka dily se zvedla potencialni produkce
az na 25,5 plosin tydné, coz je pro momentalni situaci mnohem vice nez dost. Z tohoto
divodu byly na toto pracovisté prevedeny operace sériové vyroby svafovani a brouSeni
zjinych procest, coZ na tyto procesy mélo pozitivni dopad. SniZila jejich pfetizenost
a zvysila se tak plynulost prutoku materidlu ostatnich procesti. Momentalné je proces na
svafovné a piipravné nastaven na 15 kusi ploSin tydné. Poptipad€é snizen ¢i zvysSen na

zaklad¢ objemu objednavek plosin Liftboy.

Sériova vyroba standardizovanych dilii rozhodné zlepSila materidlovy tok — viz kapitola
8.3.1 ze svafovny na montazni linku, kter¢ je pravidelné¢ zasobovana materidlem a je snizeno
riziko ¢ekani na dily z pfedchazejiciho procesu, jak tomu bylo diive. Jsou tak efektivnéji
plnény stanovené vyrobni plany, jelikoz doSlo ke zkraceni pribézné doby vyroby na

svarovné a piipravné.

Zménou pracovniho postupu z dilny na montazni linku doslo k velkému sniZeni Casové
naro¢nosti z 1071 min na 480 min — viz kapitola 8.3.2. Z toho plyne nejen finan¢ni uspora
na tyto operace, ale také potencialni zvySeni konkurenceschopnosti na trhu, jelikoZ ploSiny
mohou byt dodavany v krat§im terminu. Je zde ale i dal$i potencial ke zlepSeni, jak bylo
dokazano v piedchézejici kapitole. Primérnd doba toku montazni linkou na standartni
ploSinu muze byt upraven az na pramérnych 115,6 minut na takt, tj. 346,8 minut montaznich
praci na jednu ploSinu Liftboy. Pocet pracovnikii se na montdzni lince zménil ze

4 montaznikii na 3 a ptibyla polovina smény ptedaky dilny.
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Ob¢ pracovisté (svafovna a montazni linka) jsou koncipovany pouze do jedné pracovni

sméné o délce 8 hodin.

Pokud to planu zapocitame vahy vyskytii nejcastéjSich specifikaci pro svarfovnu, pfipravnu
a montazni linku, tak je mozné vyrobit az 25,5 plosin Liftboy a na montazni lince slozit az
témet 21 ks tydné. Jednd se pouze teoreticka Cisla, jelikoZ nardZzime na omezeni ze strany
jinych pietizenych procesi (2D a 3D laser, CNC obrobna atd.) a také na nedostatek
potifebnych objednavek na toto zafizeni. Rizikem by také mohla byt pracovni neschopnost
a nasazeni jiného pracovnika do procesu. To by zapfiicinilo pfetiZzeni jiného pracovisté odkud

by byl pracovnik pfesunut.

Pozitivnim vlivem na kvalitu materidlového toky bylo také vytvoreni pozice predaka dilny.
Pted timto krokem se stavalo, Ze se na montdzni dilna byla nepravidelné zasobovana
materidlem, coz zpiisobovalo plytvéani z hlediska ¢ekani. Déle se stavalo, Ze se n¢ktery z dili
potfebnych pro montdz ztratil (tato situace se stavala cca 1x za 14 dni). To pfinadSelo
komplikace a dalsi prostoje na pracovisti, bud’ bylo nutné dil najit, v krajnim piipad¢ vyrobit.
Od zavedeni této nové pozice jesté nebyl evidovan zadny takovy piipad (Casovy interval

sledovani je 3 mésice).

Déle je na misté provéfit, jestli zmeéna vyrobniho procesu piinesla zvyseni efektivity procesu.
Graf na Obrazku 24 je rozdélen dle kvartala let 2023 a 2024, sloupce ukazuji kumulativné

s¢itany pocet kust pro dané obdobi a kategorii.

Modré sloupce zobrazuji celkovy pocet expedovanych plosin k poslednimu dni daného

kvartalu pro rok 2023.

Oranzové sloupce zobrazuji redlné expedované (pro prvni kvartal) a potencialné mozné
expedované kusy kvartalt Q2-Q4 roku 2024 vzhledem k poptavce predchazejiciho roku.
Oproti prvnimu kvartalu roku 2023 bylo v roce 2024 vyrobeno o 39 plosin vice, tj. cca 41%
navysSeni. Pokud se udrzi o¢ekavany narlist nejméné na tempu ristu roku 2023. Tak by na

konci roku 2024 mélo byt vyrobeno odhadem 667 plosin Liftboy.
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Plan pro rok 2024 stanoveny vedenim spoleCnosti jiz vroce 2023 je zndzornén

prostfednictvim zelenych sloupct.

Porovnani expedovenych kusii pro rok 2023, 2024, s
vyhledem a planem pro rok 2024
800
700
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20 o5 134126
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0
Ql Q2 Q3

Kvatral

667 662

Q4

Obrazek 24 Porovnani expedovanych kust pro rok 2023 a 2024, s vyhledem a planem pro
rok 2024 (Interni dokumentace Altech, spol. s r.o0., zpracovani vlastni)

1 489

Pocet kusu
o O O

m2023 m2024 mPlan 2024

Z Obrazku 24 je také viditelné, ze jiz v prvnim kvartalu roku 2024 byl prekrocen plan
o 7 plosin Liftoboy, tj. cca 6% ptrevyseni. Efektivita plnéni planu pro prvni kvartal roku 2023
byla cca 84% (95 redln¢ expedovanych plosin z 113 planovanych pro vyrobu a expedici).
Zbyvajici data pro druhy az ¢tvrty kvartdl roku 2024 byla dopocitana procentualnim

navysSenim realn¢ expedovanych plosin mezi jednotlivymi kvartaly roku 2023.

Efektivita se projevila pfedevSsim na dvou ukazatelich — zkraceni pribézené doby

materialového toku a snizeni nakladd na vyrobu a montaz plosin Liftboy.

Porovnani primérnych casti na vyrobu a montaz jedné ploSiny Liftboy je zachyceno
v Tabulce 13. U vyroby (svafovani, brouseni atd.) doslo ke sniZzeni dily vyrobniho procesu
v pruméru na 3,69 hod, coz je sniZeni o cca 32 %. Markantnéjs$iho rozdilu bylo dosazeno
u montaznich operaci. Zde doslo k poklesu ¢asové naroc¢nosti o vice nez 55 %.

Tabulka 13 Porovnani ¢asovych norem (Interni dokumentace
Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

Plvodni stav [h] Novy stav [h]
Vyroba 5,82 3,69
Montaz 17,85 8

Pokud by byly aplikovany piesné ¢asy pro montazni linku (tedy cca 5,78 hod na montazni

operace), doSlo vy k polesu ¢asovych norem o vice nez o 67 %.
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Efektivita z hlediska plnéni rocniho planu (redlné expedované kusy / plan) je vyjadiena

v Tabulce 14.

Tabulka 14 Procentualni vyjadieni efektivity ve vybranych obdobi
(Interni dokumentace Altech, spol. s r.o0., 2024, zpracovani vlastni)

Expedovano [ks] Plan [ks] Efektivita [%]
2020 279 425 66%
2021 382 468 82%
2022 395 511 77%
2023 455 609 75%
Q1 2024 134 126 106%

Zestihleni procesu predevsim prostfednictvim standardizace procest vyroby a montaze
a znormovani t&chto operaci piinasi také finanéni usporu. Uspora na nékladech tykajicich se
vyroby a montaze jednoho kusu ploSiny je cca 3547 K¢&. Pokud budeme vychdzet
z potencialniho poctu 667 ks expedovanych plosin pro rok 2024, finan¢ni uspora na téchto

operacich mize dosdhnout az k hranici 2,4 mil. K¢ za kalendarni rok.

Dalsi méftitelny vysledek po aplikovanych zménach pro organizaci je zvyseni ziskovosti
(pomér mezi vynosy a naklady) z 5,3 % (vysledek za rok 2023) za jednu ploSinu Liftboy na
20,2 % zisku z prodané ploSiny. Toto tvrzeni dokazuje Tabulka 15, kterd vyjadiuje
procentudlni ziskovost v jednotlivych kvartalech let 2023 a 2024 a pramérnou ziskovost
pracovnich tkonl na vytvofené montdzni lince, coZ pfineslo enormni sniZeni ¢ast na
montaZni operace a zlepSeni procesu vyroby skrze zavedeni malosériové vyroby vybranych
dild.

Tabulka 15 Ziskovost z prodané poSiny ve sledovanych obdobich (Interni
dokumentace Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni)

Q12023 | Q22023 | Q32023 | Q42023 | 22023 | Q12024
‘ Ziskovost 1,2% -0,7% 9,6 % 10,8 % 5,3 % 20,2 %

Vysledkem je také kontinuita vystupli materidlového toku kompletné¢ smontovanych
a zabalenych plosin Liftboy. Na plivodni montazni diln€ byly operace sméfovany na vSechny
rozpracované ploSiny soucasn¢. Nasledkem byl nepravidelny vystup pracovisté. V praxi to
znamenalo, Ze vSechny ploSiny byly dokoneny ve ¢tvrtek (posledni mozZny termin expedice
vyrobkll v daném tydnu). Pravidelny vystup 3 ploSiny denné dava lepsi pozici na reakci
zmén pro planovani a upfednostiiovani urgentnich zakazek, které zdkaznik pozaduje ve

zkraceném terminu.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 74

ZAVER

Hlavnim cilem diplomové prace je navrzeni a implementace nového layoutu montazni linky
pro svislé ploSiny pro osoby s télesnym postizenim Liftboy do konce roku 2023
s minimalnim kontinudlnim vystupem 15 kust tydné, tj. 3 plosiny denné. Divodem pro tuto
zmeénu je fakt, zZe neustale roste poptavka po tomto zatizeni. ZvySenim kapacity a zkracenim

doby procesu je podnik vice konkurenceschopny.

V prvni ¢asti diplomové prace byla provedena literarni reserSe ceskych i zahrani¢nich
zdrojt. Teoreticka ¢ast je rozde€lena do 4 kapitol. Prvni byla vénovéna definici vyroby, typi
vyroby a vyrobnimu managementu. V druhé kapitole jsou pfiblizeny pojmy proces, procesni
fetézec a zaklady procesniho fizeni organizace. Nasledujici kapitola blize ptedstavuje
mapovani a méfeni procesu. V posledni kapitole teoretické ¢asti je pfedstaven pojem lean,
jeho cile a principy a jsou zde blize popsany vybrané metody zlepSovani a zeStihlovani

vyrobniho procesu.

Analyticka ¢ast byla vénovana ptredstaveni diilezitych informaci o organizaci, v niz se dale
bliZze sledovany proces nachéazi. Skrze pozorovani byl diikkladné proces vyroby a montaze
svislych zvedacich plosin Liftboy pozndn a popsan, aby nasledné mohlo dojit k naslednym
krokim. Grafické zpracovani procesu je v podobé vyvojového diagramu. Dulezité bylo
jednotlivé operace znormovat. Nasledn€ byly vytipovany dily, u kterych se zménil typ
vyroby z kusové na sériovou, coz ptineslo velkou ¢asovou usporu spole¢né¢ se znormovanim

operaci. V neposledni fadé€ bylo provedeno bliz§i zkoumani efektivity pracoviste.

Projektova cast diplomové prace se zabyva vytvofenim nového layoutu montazni linky na
svislé zvedaci ploSiny Liftboy pro osoby s télesnym postizenim. Cilem bylo implementovat
navrZzeny layout na ureny misto v montazni hale, kontinudlnim vystupem pracovisté je
alesponl 15 kust plosin Liftboy tydné, tj. 3 denné. Pomoci vybranych metod byl navrzen
vhodny layout pro montdzni linku o tfech taktech, kazdy pro jednoho pracovnika. Dilci
operace byly dle potteby rozdéleny do jednotlivych subprocesti. Kazdé pracovisteé bylo
vybaveno potifebnym nafadim a tloZznymi prostory. Doslo také k aplikaci zmén tykajicich se
pracovnich postupt na svafovné a piipravné plosin. V posledni kapitole diplomové prace
jsou shrnuty vysledky. Ty jsou zaméfeny na porovnani efektivity pracovisté pred a po
aplikovanych zménéch. Bylo dosazeno uspokojivych vysledki, protoZe vyrobni i montézni

pracovisté je nyni pfipraveno pro pravidelny vystup 15 kust zkompletovanych ploSin tydné.
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Proces montazni linky bude nadale monitorovan koordinatorem nahradnich dild, pfedevs§im
pak plnéni stanovenych planu pro objem vystupli a dale budou analyzovany inovativni
navrhy na zlepSeni procesu z hlediska efektivity, produktivity a kvality procesu. Sledované
cile (pInéni kapacitnich planu, pocet reklamaci a charakter zlepSovacich navrhi) budou
reportovany po konci kazdého dalsiho kvartdlu koordindtorem nadhradnich dili vedeni

spole¢nosti.

Budoucim planem pro koordinatora je hledat optimalni rozd€leni operaci v ramci montazni
linky tak, aby byly casové rozdily mezi jednotlivymi takty minimalni. Pokud vezmeme
v tvahu pramér ¢ast jednotlivych taktii (133,2 min, 89,4 min a 124,1 min) a montazni linka
by byla tipIn¢ vybalancovana, tak je vysledkem takt o délce 115,6 minut. Aktivné také budou
dale vyhledavany cinnosti, které jsou pro proces montaze neproduktivni s cilem sniZzit

plytvani pifedevsim z hlediska nadbyte¢ného pohybu a manipulace.
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PRILOHA P I: FORMULAR PRO MERENI - CHRONOMETRAZ

FORMULAR PRO PRIME MERENI - CHRONOMETRAZ
e . Datum: 10.01.2024 -
Operace: TAKT 1 - montéZni linka Liftboy Cas iteni- 9:00 ~10-30 List. €. 1
Poradové ¢islo . . . e _ Poradové ¢islo méfeni A ,
Popis mefenc¢ho konu Zacatek a konec operace Cas Priimér | Poznamka
operace 3 4 5 6
Uchopeni zakazoveho listu Operace
1 Piiprava dokumentace
Uchopeni dolniho ramu Kumulace
Uchopeni dolniho ramu Operace
2 PiedmontaZz dolniho ramu
Uchopeni kfiZze nizkového zdvihu Kumulace
3 Piedmonta? nizkového Uchopeni kfiZze niZzkového zdvihu Operace
zdvihu Uchopeni motoru Kumulace
4 PfedmontiZ motoru a Uchopeni motoru Operace
vedeni plodiny Uchopeni horniho ramu ploSiny Kumulace
Uchopeni horniho rdmu plodin Operace
5 PfedmontaZ homniho ramu i P ? P
Posledni diléi Okon pfedmontaZze horniho ramu Kumulace
Posledni diléi Okon pfedmontiZe horniho rdmu Operace
[ Kontrola
Uchopeni zakazoveho listu Kumulace
Pramérna délka trvani cyklu

(Zdroj: Dlabac, 29.10.2015, zpracovani vlastni)



PRILOHA PII: ORGANIZACNI STRUKTURA SPOLECNOSTI ALTECH, SPOL. S R.O.

(Zdroj: Interni dokumentace, Altech, spol. s r.0.)



PRILOHA P III: PROCESNI MAPA SPOLECNOSTI ALTECH, SPOL. S R.O.
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(Zdroj: Interni dokumentace Altech, spol s r.0.)



PRILOHA P IV: HARMONOGRAM PROCESU

Name Duration Start Finish Predecessors |N°V 2023 |Dec 2023 Jan 2
o9 [16 [23 [30 o6 [13 [20 [27 o4 [11 [18 [25 Jo1
1 Zacatek 0 days|11/10/23 08:00 |11/10/23 08:00 11/10
2 Stanoveni cile 3 days|11/10/23 08:00 |13/10/23 17:00 |1 %7"
3 Identifikace procesu 10 days | 16/10/23 08:00 |27/10/23 17:00 |2 :FV
4 Modelovani layoutu 20 days | 30/10/23 08:00 |24/11/23 17:00 |3 \ |
5 Normovani operaci 10 days | 30/10/23 08:00 |10/11/23 17:00 |3
6 ZlepSovaci navrhy 4 days |13/11/23 08:00 |16/11/23 17:00 |5
7 Aplikace navrh 4 days|20/11/23 08:00 [23/11/2317:00 |6 v
8 Priprava pracovist 10 days |27/11/23 08:00 |08/12/23 17:00 |4;7
9 Presun pracoviét 5days|11/12/23 08:00 |[15/12/23 17:00 |8
10 Seznameni pracovnik s procesem 4 days | 18/12/23 08:00 |21/12/23 17:00 |9
11 Konec projektu 0 days |22/12/23 08:00 |22/12/23 08:00 |10 ¢ 22/12

(Zdroj: Interni dokumentace Altech, spol. s r.0., zpracovani vlastni v Project Libre)



