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ABSTRAKT

Tématem této bakalaiské prace je analyza pracovist¢ montdze palubnich desek ve
spolecnosti ENBOS Slusovice s. r. 0. Cilem prace je navyseni poctu vyrobenych palubnich
desek za pouziti metod prumyslového inzenyrstvi. Prace je rozdélena do dvou ¢asti, které na
sebe vzajemné navazuji, a to na Cast teoretickou a praktickou. Teoreticka ¢ast slouzi jako
podklad pro zpracovani nasledujici praktické ¢asti. Teoretickd ¢ast je zpracovana formou
reserse literarnich prament. Na tvodu praktické ¢asti byla predstavena spolecnost a stru¢né
charakterizovan vyrobni proces. Nasleduje analyza soucasného stavu pracovisté montdze
palubnich desek. Na zéklad¢ vysledki analyzy jsou identifikovany nedostatky, a nakonec
jsou zpracovany navrhy a doporuceni na zlepSeni soucasného stavu. Vysledky této prace

umoznuji zvysit produktivitu tohoto pracoviste.

Kli¢ova slova: montazni proces, analyza, snimek pracovniho dne, produktivita, Stihla

vyroba, balancovani

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is the analysis of the workplace for the assembly of deck
boards in the company ENBOS SluSovice s. r. 0. The aim of the work is to increase the
number of manufactured dashboards using industrial engineering methods. The thesis is
divided into two parts, which are mutually related, namely the theoretical and practical part.
The theoretical part serves as a basis for the preparation of the following practical part. The
theoretical part is prepared in the form of a literature search. At the beginning of the practical
part, the company was introduced and the production process was briefly characterized. This
is followed by an analysis of the current state of the dashboard assembly workplace. Based
on the results of the analysis, the shortcomings are identified, and finally, suggestions and
recommendations for the improvement of the current situation are elaborated. The results of

this work allow to increase the productivity of this workplace.

Keywords: Assembly process, Analysis, Time schedule analysis, Productivity, Lean

manufacturing, Balancing
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UvVOD

Dnesni neustale se ménici prostiedi stavi podniky do vyzev, jak co nejefektivnéji vyuzivat
sva vyrobni zafizeni, aby byly schopny uspét na stdle ménicim se trhu. Tyké se to kazdé
spolecnosti podnikajici nejen v automobilovém pramyslu, ale i vSech ostatnich firem
pusobicich v dnesnim vysoce konkurenénim obdobi. Sou¢asnd vysoka konkurence na trhu
nuti vyrobce poskytovat zakazniktim produkty v co mozna nejvyssi kvalité, protoze jen tak
jsou schopni si zdkazniky a odbératele udrzet a uspét v trznim prostiedi. Cilem prace je
navrhnuti opatfeni, které povedou ke zvySeni produktivity na pracovisti montaze palubnich

desek.

V teoretické Casti je zpracovana literarni reSerse, kterd pomaha k lepSimu porozuméni ¢asti
praktické. V této Casti se popisuji poznatky tykajici se vyroby a montaze. Teoreticka ¢ast se
zamétuje na popis vyrobniho systému a charakterizaci typa vyrob. Dale se prace zabyva
Stihlou vyrobou, definici s§tihlého pracovisté, layoutu, standardizaci, vizualizaci a také
plytvanim. Teoretické ¢ast se téz zamétuje na popis metod primyslového inZenyrstvi, které
jsou nasledné vyuzity v ¢asti praktické Casti.

Druhou casti bakalaiské prace je prakticka ¢ast, ktera se opird o poznatky z ¢ésti teoretické.
Je predstavena spolecnost, ve které byla bakalafska prace zpracovana. Strucné je
ptedstaveno vyrobkové portfolio spolecnosti ENBOS SluSovice s. r. 0., ndsleduje analyza
soucasného stavu vyrobniho procesu na pracovisti montaZe palubnich desek. Analyza je
provedena pomoci snimku pracovniho dne, ktera odhalila nedostatky ve vyrobnim procesu.
Na zaklad¢ zjisténych nedostatki byl vytvotren Ishikawiv diagram pro odhaleni kmenovych
pfi¢in. Déale je zobrazen aktudlni layout daného pracovisté, sezndmeni se standardizaci a

metodami 58S.

Na zavér praktické Casti jsou shrnuty zjisténé nedostatky a predstaveny ndvrhy pro jejich

eliminaci. Nasleduje jejich zhodnoceni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je navySeni poctu vyrobenych palubnich desek na
pracovisti montaze palubnich desek z diivodu o¢ekavaného narustu objednavek. Cilem je
nalézt takova feSeni, ktera navysi pocet vyrobenych palubnich desek alespon o 8% Pro

dosazeni cile je tieba nejprve provést analyzu souc¢asného stavu montdzniho pracoviste.

Prace se d€li na dvé casti: teoretickou a praktickou. Zdarné dosazeni cile vyzaduje
porozumeéni problematice. Prace zacind zpracovanim teoretické ¢asti, ktera slouzi jako
podklad pro praktickou ¢ast. Teoreticka cast bakalaiské prace obsahuje teoretické poznatky

souvisejici s feSenou problematikou.
Pro analyzu jsou zvoleny nésledujici metody a analyzy:
¢ Snimek pracovniho dne
e Piimé pozorovani a rozhovory se zaméstnanci
e 58S astandardizace
e Fotodokumentace
e Videoanalyza
e Ishikawa diagram

Po provedeni analyzy vyrobniho procesu pomoci uvedenych metod se identifikuji

nedostatky v procesu a ndsledné navrhy pro jejich eliminaci.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

11

I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

Existuje celd fada definic vyrazu proces. Januska (Januska, 2018) zdGraziiuje, ze procesy
existovaly, existuji a existovat budou nadale nejen v kazdé organizaci, at’ jiz se organizace
zabyva vyrobou ¢i poskytovanim sluzeb, ale ve vSech aspektech lidského zivota. Procesy
jsou zpusobem, jak vyjadfit pracovni postupy. Dlivodem je to, Ze se nejedna o nic jiného nez

0 zpusob vyjadieni pracovnich postupti.

Proces je sledem ¢innosti, pfi niz je aplikovano aktivni ptisobeni obsluhujiciho personalu, a
to jak intelektudlni, tak manualni, na postupné vznikajici pfedmét nebo sluzbu, kterd ma
pfinést néjakou hodnotu pro zamyslené¢ho uzivatele — jak zdkaznika procesu. Proces se
skladd z logicky souvisejicich ¢innosti nebo tkolud, jejichz prostfednictvim — i jsou-li
postupné vykonany — se dosédhne vytvoreni predem definovanych vysledkd. (Svozilova,

2011)

Lze fict, Ze vyrobni proces je klicovou souc¢asti vyroby a je nezbytny pro podniky, které
vyrabéji zbozi nebo poskytuji sluzby. Vyrobni proces zahrnuje nékolik fazi, vcetné
planovani, navrhu, ziskavéani zdroji, vyroby a dodavek. Dulezitymi aspekty vyrobniho
procesu jsou kontrola kvality a efektivita. nové technologie zapficinily revoluci v fizeni a
optimalizaci vyrobnich procest. Zamétenim se na vyrobni proces mohou podniky zvysit

efektivitu, snizit naklady a poskytovat zakaznikiim vysoce kvalitni vyrobky nebo sluzby.

Na vyrobni proces je tfeba nahliZet i z ¢asového hlediska. Podle Janusky (Januska, 2018) je
pak mozné vyrobni proces rozdélit do nékolika etap. A to konkrétn€ na ptedvyrobni, vyrobni
a povyrobni. Pficemz dne$ni trendy sméfuji k vyraznému navySovani diilezitosti etapy

predvyrobni a povyrobni.

1.1 Podstata vyrobniho procesu

Vyrobni proces je nezbytny pro vytvareni zbozi a sluzeb, které uspokojuji lidské potieby a
ptani, a je zdkladnim aspektem hospodarské cinnosti. Bez vyroby by nebylo zbozi a sluzby,

které by bylo mozné koupit a prodat, a ekonomika by nemohla fungovat.

Pokud jde o vlastni realiza¢ni ¢ast hodnotového procesu, ktery mizeme nazvat jako vyrobni
proces lze podle Tomka a Vavrové (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26) charakterizovat jako:
., vysledek cilevedomého lidského chovani, kdy pouzitim vstupnich faktorii zajistuje prislusny

transformacni proces co nejhodnotnéjsi vystup. Vyroba je tedy ve své podstaté ucelna
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kombinace faktorii za ucelem vytvoreni vécnych vykonii ¢i sluzeb. Realizace se uskutecnuje

takovym vyrobnim systéemem. *

\Y TRANSFORL NS 2 >
R PROCES ";/KFFMD_
° enemre virobky o
?m;fm/ b s \H"--../ . POVE LF 0
© IITISEE Wj‘a'1 u >~ = SZby o
© prEcovii e .y ' | oqpIa ©

o VIO prosirEaky eTES 0

iﬁée

Obrazek 1 Obecné schéma transformacniho procesu (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26)
Chromjakova s Rajnohou (2011) uvadé¢ji, Ze zakladni charakteristikou kazdé analyzy
podnikovych procest je eliminace neproduktivnich a z velké miry nadbyte¢nych procest,

resp. ¢innosti, které nijak neptridavaji hodnotu.

Podle Jurové a kolektivu (2013) existuji dva hlavni zptisoby fizeni produk¢nich procesi v
kazdém podniku. Nejcastéjsi dva zpisoby fizeni podnikovych procest je fizeni podle
objednavek anebo fizeni podle odhadl. V nékterych odvétvich je béZné provadét vyrobu na
zaklad¢ prijatych objednavek. Druhym zptisobem fizeni vyroby je vyroba podle odhadi, kdy
se vyroba realizuje na zéklad¢ ptfedpokladané poptavky, tedy odhadu budoucich objednavek.

1.2 Vyroba

Podle Jurové a kolektivu (2013) ma vyroba za kol uspokojovat potieby trhu a zakaznikl
tim, Ze pfetvaii pfirodni formy véci. Tato transformace by vSak méla probihat s ohledem na

konkrétni potieby.

»Vyroba je vedomy proces transformace vyrobnich faktorii do ekonomickych statkii, které
jsou pak spotrebovany. Z hlediska terminologie je vhodné povazovat za obecny vysledek
transformace produktu, ktery miize byt bud’ hmotny (vyrobek) nebo nehmotny (sluzba) a je
urcen bud’ pro externiho, nebo interniho zdkaznika. MuzZeme tedy Fict, Ze vyroba je
cilevedoma cinnost transformujici vstupy na vystupy za vyuziti zdrojii™ (Vanécek a Pech,

2019, s. 67).
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Obrazek 2 Klicove faktory vyroby (viastni zpracovani dle Janusky, 2018, s. 59)
1.3 Clenéni vyrobniho procesu

Zobrazeni vyrobniho procesu poskytuje detailngjsi prehled o vzajemnych vazbach, které
vznikaji béhem samotného procesu transformace. Tento pfistup vychazi z ptredpokladu, Ze
vyrobky vznikaji postupnym zpracovanim zakoupenych materiali prostiednictvim
jednotlivych dild, podsestav a sestav, az k dosaZeni findlniho vyrobku. Tento princip je
zobrazen na obrazku €. 3, kde jednoduché dily predstavuji zdkladni soucastky vyrabéné ze
zakoupenych materiald pomoci zdkladnich technickych operaci. Dil¢i sestavy jsou
¢astecnymi funkénimi jednotkami vyrobku, které samy o sob& obvykle nemohou plnit
pozadovanou funkci pro zékaznika, ale mohou slouzit jako ndhradni dily nebo soucésti
vetSich celki. Sestavy predstavuji technicky slozitéjsi jednotky a mohou jiz samostatné plnit
komplexni funkce pozadované vyrobkem, coZ obvykle umoznuje rozhodujici rozliSeni mezi
ruznymi vyrobky z hlediska jejich kone¢né podoby. Nakonec, finalni produkt je vysledkem
vyrobniho procesu, ktery mulze byt standardni nebo plné pfizpisobeny individudlnim

pozadavkim zakaznika. (Tomek a Vavrova, 2014)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 15

P T g
b, GERA) S findl 1
sestava n

sastava 1

podsestava n
*

podsast."wa 1

dff n

Obrazek 3 Zakladni schéma utvareni produktu (Tomek a Vavrova, 2014, s. 27)
Na zéklad¢ tohoto principu dochazi zpravidla obecnich ¢lenéni vyrobniho procesu do tii

¢asti (Tomek a Vavrova, 2014):

1. faze predzhotovujici (v praxi Casto nazyvana zjednoduSené jako takzvand pied
vyroba, coz je neptesné, ponévadz za predvyrobni faze se oznacuji ty, které vyrobe

predchazeji, tj. konstrukce, technologie a organizac¢ni piiprava);
2. faze zhotovuji (v praxi nazyvana predmontaz);

3. faze dohotovujici (nazyva na montaz)

1.3.1 Dle typu vyroby

Podle druhu vyroby, pfi¢emz druh vyroby je uréen mnozstvim a po¢tem druhli vyrabénych

produktt — viz tabulka 1, rozliSujeme (Jurova, 2016):

e kusovou vyrobu, kterd se vyznacuje vyrobou velkého mnozstvi riznych druht

vyrobkil v malém mnoZzstvi

e sériovou vyrobu, pii niZ se vyroba stejného druhu vyrobkl opakuje v ddvkach; podle

velikosti davky rozliSujeme malosériovou, stiednésériovou a velkosériovou vyrobu;
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e hromadnou vyrobu, pfi niz se vyrabi velké mnozstvi jednoho nebo mal¢ mnozstvi

druhti vyrobkii.

Tabulka 1 Srovnani typii vyrobniho procesu (viastni zpracovani dle Jurove, 2016, s 109)

Typ vyrobniho procesu Charakteristika Priklad
Zakazkova (kusova) vyroba Jednotlivé zakazky nebo kusy | CNC obrabéci stroj,
elektronovy mikroskop
Sériova vyroba Vice jednotek riiznych Elektrotechnické spotiebice
vyrobki na riznych pro domécnost
zatizenich
Hromadn4 vyroba Neomezené mnoho jednotek Spojovaci matrial,
jednoho vyrobku na stejnych | elektrotechnické kompetenty
zatizenich

1.3.2 Dle charakteru prevazujici technologie
Podle povahy technologie rozliSujeme (Jurova, 2016):

e mechanickou vyrobu, pii niz se neméni vlastnosti latky zpracovdvanych materiala a
polotovar(, ale materidl nebo polotovar méni sviij tvar a kvalitu (strojirenska vyroba,

stavebni vyroba atd.);
e chemicka vyroba, pfi niZ se méni latkové vlastnosti surovin a materiali;

e biologickd a biochemickd vyroba, pfi niZ se vyuZivaji pfirodni procesy (zrani,

kvaseni atd.), méni se latka surovin a materidlti (zemédélstvi, potravinarstvi).

1.3.3 Dle plynulosti vyrobniho procesu

Dle miry plynulosti technologického vyrobniho procesu rozliSujeme (Jurova, 2016):
e vyrobu plynulou (kontinudlni);
e vyrobu pferuSovanou (diskontinualni, diskrétni).

V plynulé vyrobé vyrobé (napf. chemickd vyroba, hutni vyroba apod.) se technologicky
proces nepterusuje ani ve volnych dnech. Vyrobni proces probihd v zatizenich, které jsou
vzajemné propojeny potrubim a skladovacimi a meziskladovacimi zafizenimi.
Technologické a manipulacni procesy jsou uzce propojeny. Vyrobky v kontinudlni vyrobé
se obvykle vyrab&ji ve velkém mnozstvi. Tento kontinualni proces poskytuje idedlni
podminky pro automatizaci, coz vedlo k vysokému stupni automatizace v téchto odvétvich
v minulosti. Nepfetrzitd vyroba je také dana tim, Ze zastavovani a spousténi vyroby v téchto

odvétvich je spojeno s vyznamnymi néklady. (Jurova, 2016)
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V odvétvich jako strojirenstvi, elektrotechnika, stavebnictvi atd., které praktikuji
pferusovanou vyrobu, je technologicky proces ptrerusovan kvili provadéni riznych
netechnologickych operaci, jako je doprava materialu, upeviiovani a odebirani zpracovanych
dili, vyména nastroji apod. Technologické operace tvoii pouze malou cast celkového

vyrobniho Casu v téchto odvétvich. Tato vyroba mize byt snadno zastavena a opétovné

vvvvv

vvvvvv

umoznil pokrok v oblasti mikroelektroniky. Automatizace také vytvaii tlak na zvySeni
plynulosti pferusované vyroby prostiednictvim zvySeni rychlosti zmén a adaptace na nové

pozadavky. (Jurova, 2016)

1.3.4 Dle formy organizace vyrobniho procesu

podle formy organizace vyrobniho procesu, kde hraje dulezitou roli vybaveni a uspotfadani

vyrobniho procesu, a tedy i fizeni materialovych toku (Jurova, 2016):

e proudova (kontinudlni) — vyroba se uskutecituje na jedné vyrobni lince a je vyrabéno

nékolik malo pfibuznych produkti;

e skupinova — z hlediska poctu druhu vyrobku se jedna o pocetnéjsi obsazeni nez u
proudové vyroby, avSak z ekonomického hlediska neni mozno tyto produkty vyrabét

na lince jako proudovou vyrobu;

e fazova —nejvetsi pocet variant vyrobkil, objemovée nejmensi.
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2 STIHLA VYROBA

Rizeni a organizace vyroby je dnes Gasto reprezentovano pojmem "$tihld vyroba", ktery je
povazovan za nejznaméjsi a nejcastéji pouzivany termin ve svété vyroby. Pochazi z Toyota
Production Systém. Nezanedbatelny byl v této souvislosti pfinos zlinského podnikatele

Tomase Bati. (Chromjakova a Rajnoha, 2011)

Podle Janusky (2018) jde tedy o snahu zkracovani ¢asti mezi zdkaznikem a dodavatelem,

eliminaci plytvani, a tedy zeStihlovani procest.

Podle Kosturiaka a Frolika (2006) podnikova Stihlost spociva v tom, Ze se zaméfujeme na
plnéni piesnych pozadavkt naSich zdkaznikd s minimdlnim poctem cinnosti, které
nepiidavaji hodnotu vyrobku nebo sluzby. Byt §tihly znamend tedy ziskat vyssi zisk,

doséhnout ho rychleji a s mensim usilim.

Metoda lean je vyuzivana v ptipadech, kdy se zamétujeme na zvyseni efektivity procest a
snizeni provoznich nédkladt, coz se projevuje naptiklad redukci zasob, optimalizaci vyuziti
vyrobnich prostor nebo Usporou pracovnich sil pottebnych pro dosazeni konkrétniho

vysledku. (Svozilova, 2011)

Zvyseni objemu vyroby by nemélo nutné¢ znamenat pokles jednotkovych nédkladu, stejné
jako pokles objemu by nemél znamenat zvySeni jednotkovych ndklada. K takovym vécem

dochazi v disledku Spatného uspotadani ¢innosti. (Shimokawa a kolektiv, 2009)

Koncem minulého stoleti dochazi k definovani pojmu §tihla vyroba (lean manufacturing),

jejiz cilem je (Tomek a Vavrova, 2014):
e zkraceni pribézné doby vyroby, které pfinasi nejen zvySeni produktivity z hlediska
poctu vyrobenych produkti, ale soucasné i vétsi prostor pro feseni potieb zakazniki;

e snizovani zasob vyrobnich, zdsob nedokoncené i rozpracované vyroby, jakozZ i zasob

hotovych produktii, coz piedstavuje zvySeni obratu kapitalu;

e sniZzovani vyrobnich nédkladl, které se projevi v cené produktu jako konkurencni

vyhoda ve vztahu k zékaznikovi;

e zvySeni kvality, mimo jiné v dusledku sniZeni zdrojii chybovosti, jako je nadmérna

vyroba, délka vyrobni linky, nevhodna specializace pracovni sily a dalSich zdroji;

e zmenSeni vyrobnich prostor, kdy redukce vyrobnich linek a skladovacich prostor

umoziuje poskytnout volné prostory piimym dodavateltim (fraktalni vyroba).
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Princip $tihlé vyroby je podle Janusky (Januska, 2018) zalozen na:
e Zviditeliovani problémi — vizualni pracovisteé, 5S
e Neustalém zlepSovani — Kaizen, Six sigma
e Systému tahu — JIT
e Plynulém toku vyroby — one piece flow

e Minimalizaci ¢asti mezi objednavkou a dodavkou — VSM

2.1 Standardizace

Aby bylo viilbec mozné nasazovat jakékoliv metody a identifikovat jakékoli zdroje plytvani

je podle Janusky (2018) nutné mit jednotlivé procesy dobie popsany a standardizovany.

Standardizace je proces, ktery zahrnuje vytvafeni a implementaci souboru smérnic,
specifikaci nebo postupt pro konkrétni proces, vyrobek nebo sluzbu. Cilem je stanovit
jednotna pravidla nebo pokyny, které jsou systematicky dodrzovany v celé organizaci.
Centralnim prvkem standardizace je koncept "standardizované prace", ktery se projevuje
prostfednictvim vizudlnich standardd, obsahujicich ovéfené zdznamy o optimalnim
provedeni dané¢ho ukolu z hlediska bezpe¢nosti, kvality, optimalni sledu procesnich kroki,
Casovych rezerv a efektivniho vyuziti pracovniho potencidlu v souladu s pouzitymi
materidly, stroji a nastroji. Tim se zajiStuje konzistence pracovnich ukolil a vytvareji se
zakladni podminky pro opakovatelné provadéni téchto tkold. (Chromjakova a Rajnoha,

2011)

Standardizovana prace je metodou, ktera predstavuje popis pracovnich €innosti v pfesném
potfadi a doposud nejlepsi znamou metodou, jak k dany pracovni cyklus vykondvat s
nejmensi mirou plytvani. Metoda standardizované prace kombinuje pouziti téchto

dokumentii (Patermann, 2022):
1. Postup prace operatora,
2. cCasové schéma postupu prace operatora,
3. kapacitni schéma,
4. pracovni navodka.

Standardizovana prace piinasi nékolik vyhod. Zvysuje kvalitu pracovniho prostiedi a snizuje

naklady na vyrobu. Diky tomu, Ze operatofi maji jasné¢ stanoveno poifadi a dobu trvani
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jednotlivych €innosti a cile, které maji témito ¢innostmi dosdhnout, minimalizuje se prostor
pro chyby a nepiesnosti, jako jsou zaménovani dili nebo defekty zplisobené odliSnym
pofadim pracovnich ukonli nebo riiznymi interpretacemi pracovnich postupt.
Standardizovana prace také stabilizuje pracovni podminky, zvySuje bezpecnost prace,
pomaha odhalit problémy, udrzuje stalé tempo vyroby a umoznuje neustalé zlepSovani prace.

(Patermann, 2022)

2.2 Justin time

Princip koncepce just in time fesi fadu klasickych problémii materidlového hospodaistvi,
Hlavné se zaméiuje na duplicitu mnoha operaci mezi dodavatelem a odbératelem, jako je
kontrola, skladovani, pfiprava a kompletovani materidlu atd. Bez ztraty pro hodnotovy
fetézec opousti odbératel od vlastniho skladovani materialu (samoskladu) a pfechazi na
dodavky zabezpecujici materidlové potieby jednou denné nebo dokonce nékolikrat za den.
Obecné muze byt tento systém zalozen na tzv. trzni strategii nebo na strategii spoluprace.
Dodavatel¢ jsou zcela autonomni, nemaji zadné té€sné spojeni s odbératelem. Materidlova
potfeba muze siln€ kolisat, stejn¢ jako pocet doddvanych variant. Vyvoj produktii a fizeni
vyroby probiha bez jakéhokoli odsouhlaseni s dodavatelem. Naopak, v ptipad¢ kooperacni
strategie je vztah mezi dodavatelem a odbératelem zaloZen na dlouhodobé spolupraci. Vyvoj
produktl, fizeni vyroby a ptedzasobeni jsou provadény ve shod€ s dodavatelem. Mezi
dodavatelem a odbératelem neexistuje omezeni v toku informaci tykajici se technologickych

informaci. (Tomek a Véavrova, 2014)

2.2.1 Kanban

Kanban je japonsky vyraz pro znacku, billboard nebo obecnéji pro “signal“. Ve vyrobé€ se
toto slovo pouZiva pro metodu dodavky materialu, kdy dodavka materidlu je iniciovana na
zaklad¢ signalu, obvykle karty, prazdné¢ho zasobniku nebo volného mista. Materidl je
dovazen jen v piipad¢ jeho skutecné potieby, kdy ptedchozi materidl jiz byl spotfebovan.
Diky tomu mohou byt piesné kontrolovany zasoby, dosahuje se vysoké tirovné obratu zasob

a dé se prakticky eliminovat jejich nedostatek. (Altman, 2017)

Kanban sytém funguje velmi jednoduSe. Kanban signély (jak jiZ bylo zminéno, naptiklad
v podobé¢ karet) identifikuji materialy, ke kterym byly pfifazeny. Informace na kanban kart¢

nejcastéji zobrazuji (Chapman, 2006):

e nazev komponentu a jeho identifikace
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e skladovaci pozice
e velikost materialu (pocet kust v krabici, na palet¢)
e pracovni stfedisko (vyrobni pracovisté).

Dle Janusky (2018) se jedna o japonsky systém, jez je zaloZen na kartach (kanban = karta)
a na nastaveni dodavatelsko-odbératelskych vztahti mezi pracovisti. Tento néstroj podporuje
tazny systém vyroby, kdy vyrabét se zacind teprve ve chvili, kdy existuje objednavka,
v tomto ptipad¢ objednavku predstavuje Kanban karta. Pouze na zédklad¢ kanban karty je do
vyroby uvolnén material ze skladu a mize se zahajit proces vyroby piesného mnozstvi kust.
S touto metodou se mizeme setkat bézné v praxi i mimo primyslové aplikace. Diky této
metod¢ lze eliminovat plytvani v podob¢ nadprodukce a zaroven slouzi jako vyborny zdroj
informaci o praci v organizaci. Kanban se da aplikovat pro fizeni dodavek materidlu, a to jak

vnitropodnikové, tak i mezi podniky.

2.3 Plytvani

Ve vyrobé se plytvanim rozumi jakakoli ¢innost nebo proces, ktery zvySuje naklady, ale
neptidava hodnotu koneénému vyrobku nebo sluzbé. Plytvani je disledkem neefektivnosti
vyrobniho procesu, coz mize vést k vy$sim ndkladiim, delSim dodacim lhiitdm a niz$i kvalité
vyrobku. Identifikace a eliminace plytvani je klicovym principem S§tihlé vyroby, protoze
sniZzeni plytvani miZze vést ke zvySeni efektivity, zlepSeni kvality a sniZeni ndkladi.
Eliminaci plytvani mohou spole¢nosti optimalizovat svlij vyrobni proces tak, aby vyrabé¢ly
vysoce kvalitni vyrobky nebo sluzby, které spliuji potieby zakaznikl, a zaroven

minimalizovat ndklady a dobu realizace.

Po analyze procesu je mozné identifikovat procesy duplicitni nebo procesy neptidavajici
hodnotu. Japonska filozofie neboli TPS rozd¢luje do tii zakladnich skupin, viz nasledujici

obrazek ¢. 4. (Januska, 2018)

Plytvanim rozumime vSe, co produktu nepfidava hodnotu a ani ho neptiblizuje zdkaznikovi.
Protikladem je prace piidavajici hodnotu a za kterou je zakaznik ochoten zaplatit. (Masin,

Vytlagil, 2000, s. 44)
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Muda Muri

Obrazek 4 Druhy plytvani (viastni zpracovani dle Janusky, 2018, s. 125)
e MUDA — aktivity nepfidavajici hodnotu

e  MURI — nadmérné ptetéZzovani lidi
e MURA — nevyrovnanost

Dale se da plytvani podle Janusky (2018) rozd¢lit také na plytvani ve vyrobnich a na plytvani

v nevyrobnich procesech.
Mezi 8 zakladnich druht plytvani patii (KoSturiak, Frolik, 2006):
e nadvyroba,
e nadbytecna prace,
e zbytecny pohyb,
e (Cekani,
e opravovani,
e doprava,
e nevyuzity potencional pracovnik.

Je tfeba také poznamenat, Ze samoziejm¢é neni mozné zcela odstranit vSechna Muda

Cvwr

2016)
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2.3.1 Nadvyroba

Tento typ plytvani vznika pii vyrob¢ vétsiho mnozstvi vyrobkd, nez je skute¢ne pozadovano
zakazniky. Obvykle vznikd bud’ s ohledem na vys$i vyuziti kapacit (a tim padem vyssi
produktivity prace pracovnikil) nebo za ucelem vyroby urcitého dodate¢ného mnozstvi
hotovych vyrobki pro "mimotadné situace" jako jsou poruchy ve vyrobé, poruchy zatizeni,
nahlé vysoké nedodavky apod. Toto plytvani vede ke zbyte¢né potiebé skladovacich prostor
a zvySuje naklady na dopravu a administrativu. Tento druh plytvani je v oblasti papirové
dokumentace charakterizovan jako tisk dokumenti, které nikdo nepottebuje nebo diive, nez
jsou potieba. V oblasti informacnich technologii se pak jedna o zbyte¢né databaze a zejména
o duplicitn¢ informaci. Obé oblasti se Casto piekryvaji, zejména pokud jde o duplicitu

informaci uchovéavanych v "papirové" i elektronické podobé&. (Jurova, 2016)

2.3.2 Nadbytecna prace

Tento druh plytvani vznika pii skladovani nahradnich dilti, materiald, nedokoncené vyroby,
hotovych vyrobkl atd. VSechny tyto polozky zbyte¢né zabiraji misto a vytvaieji potiebu
dalsich néakladi, jako jsou vysokozdvizné voziky, regaly, dal$i zaméstnanci atd. Zdroje,
které by mohly byt efektivné vyuzity jinde, jsou zbyte¢n¢ vazany ve skladovych zasobach k
udrzovani nadbyte¢ného provozniho kapitalu. Ve filozofii §tihlé vyroby je tento druh

plytvani jednim z nejvétsich "prohreskld". (Jurova, 2016)

K nadbytecné praci dochazi, kdyz je pfi zpracovani materidlu vynalozen nadbytecny Cas
nebo usili, nebo jsou soucasti nadbyte¢nd informace, které nemaji pro zédkaznika zadnou
pfidanou hodnotu. Pfi¢inou muize byt také disledkem nejasnych poZzadavkl zakaznika,
vyrobku nebo sluzby, které se neustale ptfepracovavaji a upiesnuji podle potieb a prani
zakaznika nebo jsou soucasti zdlouhavého schvalovaciho systému. Také sem mulze patfit

pfebalovani a opétovna kontrola. (Myerson, 2012)

2.3.3 Zbyte¢né pohyby

Jen malo pohybu pracovnikii ptfidava vyrobku hodnotu. Pohyby rukou pracovniki na
montazni lince hodnotu neptidavaji, naptiklad: zvednuti dilu ze zasobniku je pohyb, ktery
nepiiblizuje rozpracovanou praci k dokonceni. Filozofie §tihlé vyroby udava, ze hodnota
vyrobku se zvySuje teprve pfipojenim dilu k vyrobku. V této oblasti je uzitecné klast si
otazky: Ktery pohyb lze z procesu vynechat? Jaka opatieni by méla byt zavedena, aby se

minimalizovaly nezbytné pohyby? Co je ndkladové efektivnéjSi: nechat pracovniky
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natahovat ruce, aby vyndali dily z krabice, nebo pfemistit krabici, aby se snizil jeden pohyb.
Plytvani lze identifikovat i v samotném vyrobnim procesu. Mize byt zptisobeno napiiklad
nespolehlivou pilou, Spatné¢ rozvrzené vyrobni linky, pfili§ narocné technologie kontroly
kvality atd. Plytvani v této oblasti 1ze Casto eliminovat selskym rozumem. Jak efektivné
propojit dvé pracovisté v ramci vyrobni linky? Umistit mezi montédzni linku a svafovnu
pasovy dopravnik, nebo umistit ob¢é pracovisté v tésné blizkosti, ale bez péasového
dopravniku? Stihld vyroba vzdy usiluje ne o jednoduse genialni feSeni, ale o genialnd

jednoduché feseni. (Jurova, 2016)

2.3.4 Cekani

Cekani je vétsinou plytvanim zjevnym. Patii do n¢ho ¢ekani na material, cekani na opravu
stoje, ¢ekdni na sefizeného stroje na uvolnéni do vyroby a také pozorovani béziciho stroje

operatorem. (Masin a Vystr¢il, 2000)

Tento typ plytvani vznikd, kdyz vyrobni proces stagnuje kvili ¢ekédni na cokoli.
Nejcastéjsimi zdroji plytvani jsou poruchy stroji, nedostatek materidlu, nerovnomérna
vyroba, nedostatek pottebnych informaci, nadmérna byrokracie (napf. nutnost podpisu vice
pracovnikil). Tento typ je snadno identifikovatelny. Plytvani v této oblasti mtze trvat nékolik
minut nebo sekund, ale nékteré¢ podniky jsou jiz se Stihlou vyrobou na takové trovni, ze

dokazi plytvani najit a odstranit béhem nékolika desetin sekundy. (Jurova, 2016)

2.3.5 Opravovani

Vytvafeni nekvalitnich a neshodnych vyrobkl zpiisobuje fadu zbyte¢nych nakladf. Oprava
neshodnych vyrobki vyZaduje €as, usili zaméstnanct a dal$i finanéni prostfedky. Nekteré
neshodné vyrobky ani opravit nelze. Pokud se navic neshodné vyrobky dostanou k
zakaznikovi, mohou mit fatalni nasledky. Dobry Stihly manaZzer vede své podfizené k nulové

chybovosti. (Jurova, 2016)

Chyby pracovnikl zvySuji naklady diky dodate¢nym c¢innostem jako napf. vicenasobny
transport ¢i manipulace, opakovani operace, opakovana kontrola, uvolnéni mista pro vadné
produkty, demontaz apod. VySe ndkladi se potom zvySuje s rastem vzdalenosti mista, na
kterém doslo k chybé a mistem, kde byla vada detekovéna. V ptipadég, ze se objevi vada u

zakaznikil, mize dojit ke ztraté budoucich obchodl. (Masin a Vystr¢il, 2000)
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2.3.6 Doprava

v

Bez dopravy (vnéjsi i vnitini) neni vyroba mozna. V idedlnim ptipadé by doprava zahrnovala
pouze dopravu materidlti do zdvodu a odvoz hotovych vyrobka ze zavodu. Skutecnost je
vSak zcela jind. Vyrobni proces je ¢asto rozdélen na nékolik usek, sklady se nachazi daleko
od vyroby. Materidlovy tok pak musi byt zajistén vnitropodnikovou dopravou, kterd vsak
neni ndkladové efektivni. Vysokozdvizné voziky, pasové dopravniky, paletové voziky atd.
zbytecné plytvaji penézi pii preprave. Je tieba také poznamenat, Ze samoziejme neni mozné
zcela odstranit vS§echna Muda definovana Stihlou vyrobou. Cilem je vSak jejich snizeni na

nejniz§i moznou urovein. (Jurova, 2016)

2.3.7 Nevyuzity lidsky potencial

Poslednim druhem plytvani je nevyuziti lidského potencidlu, schopnosti, znalosti a talentu.

(Masin, Vytlacil, 2000, s. 47)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

3 NORMY A PRODUKTIVITA

Pojmy produktivita a efektivita se bézn¢ zaménuji. V situacich, kdy chceme fidit nejen
vyrobni, ale 1 servisni ¢i podplirné procesy, pomoci méfitelnych ukazateli, musime tyto
pojmy odlisit a pochopit, ze vypovidaji o jinych skutecnostech. Produktivita udava pomér
mezi vystupem (napt. vyrobky) a vstupem, ktery je nutny k jejich dosazeni (napf. prace a
materidl). Na druhé stran¢ efektivita udava pomér mezi aktudlnim a pozadovanym vystupem,

a to v procentech. Jedna se tedy o bezrozmérny ukazatel. (Patermann, 2022)

Produktivitou rozumime miru vyjadiujici pfi vyrobé produktl spravnost vyuziti zdroja.
Nejbeéznéjsim zpisobem, jak Ize vyjadrit produktivitu, je pomér mezi vystupem procesu a
vstupem nezbytnych zdroji do procesu. Vystupy lze vyjadrit v objemech nebo jednotkach —
napiiklad v litrech, tunédch, kusech, vyrobcich atd. Pokud nelze vystupy vyjadfit v
individudlnich jednotkach, miize byt pouzito penézni vyjadieni, jako napt. ceny produkce.
Vstupy se obvykle déli do riznych kategorii — material, kapital, stroje, vyrobni zafizeni,

pracovni sila. (Masin, Vytlacil, 2000)

V prumyslovych podnicich patii vykonové normy k nejrozsifenéj$Sim formam spotieby casu.
Vykonové normy vyjadiuji spotiebu ¢asu na cely dany pracovni tkol, a to na mérnou

hodnotu jednotku produkce nebo pocet jednotek na jednotku ¢asu (Lhotsky, 2005, s. 78).
Podle mnoha autori, napt. podle Stiiseka (2007, s. 155), se vykonové normy déli na:

e (Casova norma: nezbytna spotfeba Casu pracovnika na splnéni urcitého pracovniho

ukolu ve vztahu k jednotce vykonu.

e MnozZstevni norma: pocet jednotek pracovniho tkolu, které je tieba zpracovat pii
normalni intenzit€ prace a za danych technologickych a organiza¢nich podminek,
jednotku ¢asu, obvykle za jednu pracovni sménu. MnoZstevni norma je inverzni k

¢asové norme.

Vysledkem méteni a analyzy na pracovisti je asto novy vykonovy normativ, jeho stanoveni

ma podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 72) tfi faze:
e analyza prace
e mcéfeni prace

e normovani prace
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4 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

4.1 Priamyslové inzenyrstvi

Podle Janusky (2018, s. 122) je definice primyslového inzenyrstvi nasledujici: ,, Prumyslové
inZenyrstvi védni obor, jehoz naplni je prave zlepsovani fungovani organizaci a podnikovych

procesit.

Primyslové inZenyrstvi hleda zpusoby, jak eliminovat ztrity ve vyrobnich
a administrativnich procesech. Dulezitou oblasti zdjmu priamyslovych inzenyrid je jak
eliminovat co nejvice plytvani ve vyrobnich procesech a jak nastavit co nejlepsi vzajemné
vazby mezi vyrobnimi a administrativnimi procesy, které se vzdjemné ovliviiuji a dopliuji.

(Chromjakova, 2013)

@'@ s ﬁ;‘ ?Eﬁmyslov’é_»:‘r Y
. inZenyrstvi = .

EKONOMICKE VEDY
(organizace a fizeni procesi)

Obrazek 5 Trojdimenzionalni rozmér PI (dle Chromjakova 2013, s. 6)

Programy moderniho primyslového inzenyrstvi jsou komplexnimi systémy, které nemaji
jasné stanovené hranice. Oproti tomu klasické primyslové inZzenyrstvi je zalozené na presné
definovanych metodach a technikdch. Komplexni systémy vychéazi z toho, ze je obtizné
matematicky popsat nebo modelovat lidskou préci, kterou jsou vykondvané jednotlivé
¢innosti. Musi dojit k odklonu od rozdéleni délnické a planovaci prace. Pro zvySovani
produktivity je diilezité klast diiraz na nefyzické investice. Investice do rozvoje pracovnik
a organizacni struktury by mély mit pfednost pred investicemi do novych technologii a

stroji. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 95)
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4.2 Ishikawa diagram

Kaoru Ishikawa se narodil v roce 1915 v Tokiu. Radi se mezi predstavitele Japonské $koly
fizeni kvality. Kaoru Ishikawa se po druh¢ svétové valce podilel na rastu kvality japonskych
vyrobkl. Také se fadi mezi programdatory nastroju fizeni kvality. V oblasti fizeni kvality 1ze
brat za jeho nejvétsi piinos krouzky kvality a Ishikawtiv diagram neboli diagram pfi¢in a

nasledkl. Také se mu n¢kdy tiké diagram rybi kosti. (Kapsdorferova, 2014, s.30)

Ishikawa vynalezl kauzalni diagramy zndmé jako "diagramy rybi kosti", které zobrazuji
pfi¢iny udalosti. Bézn¢ se Ishikawovy diagramy pouzivaji pii navrhovani vyrobkil a
prevenci vad kvality k identifikaci potencidlnich faktord zptsobujicich celkovy nasledek.
Kazdé pficina nebo diivod nedokonalosti je zdrojem odchylky. Pficiny se obvykle seskupuji
do hlavnich kategorii, které obvykle zahrnuji 6 M pouZivanych ve vyrobnim primyslu: Stroj
(technologie); metoda (proces); material (zahrnuje suroviny, spotfebni material
a informace); lidska sila (fyzicka prace) / sila mysli (prace mozku): Méfeni (kontrola);

Prostiedi / Matka pfiroda (Zivotni prostiedi). (Greene, 2013)

43 5SS

ZjednoduSené¢ se jedna o uklizeni. Metoda 5 s je néstrojem pro vytvofeni a udrzovani vysoce
vykonného a organizovaného pracovisté. Kdy cilem metody je zjednoduseni a usnadnéni
préace na pracovisti si €1 v celém aredlu a zaroven zvySeni jeji bezpe€nosti. Zaroven je diky
jsou napiiklad mastné skvrny na podlaze, které upozoriiuji na poskozeni strojii. Znamena to
také poskytnout nastroje, materialy, pomticky a zatizeni na spravném misté a ve spravny cas.

(Januska, 2018)

Metoda 5S odkazuje na pét japonskych slov, kterd jsou zkracenym vyjadienim zasad pro
udrzeni efektivniho a vykonného pracovisté: Seri, Seiton, Seison, Seiketsu, Shitsuke

(Greene, 2013)
V cestiné se nam zatim nepodafilo najit vhodné alternativy zacinajicich pismen, 5S tedy
znamena (Svozilova, 2011):

e Ttidéni — ptedstava je vylouceni vSech ukont, néstroji nebo jinych soucasti, které

nejsou nezbytné. Prioritizace podle irovné potiebnosti nebo piinost.
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e Umistovani — znamend, Ze vSe, co je potfebné, mad urcené a oznacené misto.
Jednotlivé potieby procesu jsou ulozeny tak, aby byly snadno dostupné, a v potadi,

které zajisti plynulost a efektivitu pracovnich vykoni.

e Uklid tika, Ze pracovni prostory musi byt organizovany a udrzovany v poiadku
a Cistoté tak, aby byly stejné snadno a jednoduse piistupné a v poradku, ktery byl
vytvofen predchozimi dvéma kroky. Ukoly organizace a uklidu jsou soudasti
kazdého procesniho cyklu, nejsou iniciovany pouze tehdy, kdy je neporadek na

pracovisti neunosny.

e Standardizace ptfedpokladd, jo ze pracovni postupy by mély byt sladény a
standardizovany tak, aby byla zajiSténa opakovatelnost jednotlivych ukont. To
znamena, ze pokud stejny tkon vykonava nékolik riznych pracovnikii, ¢innosti by

se mély vykonavat stejné.

e Udrzeni se soustfedila na dodrzovéni pracovnich postupl, ndvodi a pravidel
stanovenych v pfedchozich ¢tyfech krocich. Mél by byt pritbézné kontrolovano, aby
proces po Case nesklouzl zpét do starych koleji.

Tato metoda patii do skupiny jednorazové metody piindsejici okamzity efekt.
V organizacich jde tyto metody zavést relativné rychle s nizkymi naklady. OvSem tyto
metody vétSinou zlepsi podnikovy proces jednou a jiz nemaji zadny dalsi pfinos v budoucnu.

Pouze udrzuji soucasné zlepSeny stav. (Januska, 2018)

4.3.1 Audit5S

Auditem 58S zjiStujeme, jestli vSichni rozumi metodice 58S, jestli umi metodu aplikovat ¢i

potiebuji s néim v této oblasti pomoct. Je tfeba dodrzovat n¢které zasady (Bauer, 2012, s.
38):

e Audit se vzdy provadi za tcasti lidi pracujicich na pracovisti podléhajicim auditu a
za ucasti jejich nadiizeného.
e Audit se déla za provozu.

e Audit se provadi pro procesy, ne pro pracovniky.

e Auditu se GCastni alespoii dva auditofi proskoleni na 5S a na provadéni auditu.
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4.4 Layout

Podle Greeneho (2013) se layout bézné pouziva k vytvoreni efektivniho materidlového toku,
optimalizaci podlahové plochy v hale, minimalizaci manipulace s materidlem, organizaci
prostoru, zafizeni a skladovani a planovani zmén, riistu, konsolidovani a snizovani velikosti.

Layout je klicovou soucasti primyslového inzenyrstvi.

Pti usporadani pracovisté je tieba brat ohled na nésledujici tfi aspekty, které souvisi s tokem

materidlu:
e vzdalenost
e tempo
e plynulost transportu

Podle organizace pracovisté mizeme pouzit nasledujici déleni (Ketkovsky, Valsa, 2012, s.

18-19):
e technologicka organizace
e predmétnd organizace
e organizace s pevnou pozici vyrobku

e bunkové rozlozeni

4.5 Analyza méreni prace

Meéfeni prace je jednim z nejstarSich nastroji prumyslovych inzenyri, ktery se pouziva
predev§im k méfeni aktudlni irovné vykonu. Pfedmétem méteni prace je nejen manualni
pracovnici, ale také Gfednici, inZenyfi, technici, analytici a dalsi. Kromé zji§tovani aktudlni
urovné produktivity se méteni prace pouZziva také k tvorb&é mzdovych motivacnich pland, k

odhadu nakladi a k dal$im pldnovacim a kontrolnim tcelim (Aft, 2000, str. 147-148).
Oblast pfimého méfeni prace lze roz€lenit na tfi zakladni metody. Jednd se o snimek
pracovniho dne, chronometrdz a momentové pozorovani. (Lhotsky, 2005, s. 65)

4.6 Snimek pracovniho dne

Snimky pracovniho dne jsou metodou méteni spotieby Casu, pfi niz se piimo a prabézné
méfi a zaznamenavaji druhy a velikosti spotfeby ¢asu v priibéhu celé pracovni smény

pracovnika nebo vyrobniho zatizeni (Lhotsky, 2005, s. 66).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

Cilem je zjistit mnozstvi a druh ¢asu spotiebovaného béhem smény, zejména druh a velikost
prestavek, ztrat a jejich pfi€in, podil jednotlivych typd Casu na celkové dobé smeény.

(Lhotsky, 2005, s. 66).
Udaje zjisténé potizenim snimku pracovniho dne slouzi k (Lhotsky, 2005, s. 66):
e stanoveni stupné¢ vyuziti pracovniki, vyrobnich zatizeni
e analyzy pro navrhovani opatieni ke zlepSeni organizace prace a eliminaci ztrat.
e zjistovani pficin nizké vykonnosti
e analyzy vysoce produktivnich postupli

e zjiStovani potfebného poctu pracovnikii a stanoveni servisnich a normativnich

standardi
e pocet pracovniki
e stanoveni sménovych, davkovych a obecnych ¢asovych norem

e nezbytné prestavky
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické &asti byla nastinéna problematika vyrobniho procesu. Ctenafovi byly
predstaveny informace o vyrobnim procesu a jejich vyznam v organizacich Text pojednava
o vyrobnim procesu a jeho dulezitosti v organizacich. Vyrobni proces zahrnuje planovani,
navrh, ziskdvani zdrojl, vyrobu a dodavky. Kontrola kvality a efektivita jsou klicovymi
aspekty vyrobniho procesu. Nové technologie a koncepty, jako je Stihla vyroba, mohou

pomoci zlepsit efektivitu a snizit naklady.

Stihla vyroba, neboli Toyota Production System, se zaméfuje na zkraceni ¢asu mezi
zakaznikem a dodavatelem, eliminaci plytvani a zefektivnéni procestl. Principy $tihlé vyroby
zahrnuji zviditelnéni problémd, neustdlé zlepSovani, systém tahu, plynuly tok vyroby a
minimalizaci ¢asli mezi objednavkou a dodavkou. Standardizace a princip just in time jsou
také dtlezité soucasti Stihlé vyroby.

Text také zminil vykonové normy jako prosttedek pro méfeni spotieby casu v primyslovych
podnicich. Primyslové inzenyrstvi nabizi rtizné metody, jako je Ishikawa diagram, ktery
slouzi k identifikaci pfi€in a nasledkl udalosti a metoda 5S. Metody primyslového
inzenyrstvi slouzi k zlepSovani fungovani organizaci a podnikovych procest.. Audit 5S je

provadeén k ovéfeni spravného pouzivani této metody.

Celkové lze tici, Ze normy a metody priimyslového inZenyrstvi hraji dilleZitou roli pfi fizeni

produktivity a efektivity v primyslovém prostiedi.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost ENBOS Slusovice s. r. 0. je dcefinou spolecnosti firmy TNS servis s. r. o.
Dcefinou spolecnosti se stala vroce 2016, do t¢ doby byla soucasti spolecnosti TNS
SERVIS. I pfesto, ze v ndzvu firmy figuruje mésto Slusovice, provozovna se nachazi v
obci Luzkovice, v aredlu Prazanka 78. Spole¢nost ENBOS se primdrné zabyva smluvni
montazi velkoobjemovych dili v malych sériich. Krom¢ toho taktéz poskytuje tadu
logistickych sluzeb, mezi které patii zakaznické baleni, dodavky dle potieby zdkaznika
JUST-IN-TIME, sekvencovani metodou JUST-IN-SEQUENCE a také fizeni konsigna¢niho
skladu. Vyrobni i logistické sluzby spolecnost fidi prostfednictvi ERP systémt Helios Green

a K2.

V soucasné dob¢ pocet zaméstnancl spolecnosti osciluje okolo 50 pracovnikli. Pfedmétem
vyroby firmy ENBOS je smluvni vyroba, ktera je zaméfena na automobilovy primysl
(montaze interiérové vybavy uzitkovych vozidel pro firmu Snoeks; montaze palubnich desek
a dalSich casti interiéru autobust pro firmy IVECO), zemédélsky primysl (Casti kapotazi
traktort ZETOR, kombajnit AMMAN, kapoty sekacek pro firmu SECCO), stavebnictvi
(blatniky pro velké stavebni stroje pro firmu VOLVO; ¢asti interiéru i exteriéru pro stavebni

stroje BOBCAT nebo Wacker Neuson), aj.

MontaZni procesy zpravidla obsahuji ultrasonické svafovani plastl, lepeni
metylmetakrylatovymi lepidly a polyuretanovymi lepicimi tmely. S tim souvisi 1 vysoky
daraz na skladovani dila kvili zajisténi spravné temperace. Montaze jsou zpravidla dlouhé,
prumérné se pohybuji okolo 60 minut, ve vétSin¢ pripadil se jesté¢ kromé Casu na samotnou
montaZ vazou i ¢asy technologické spojené se sitovanim lepidel, vysychani primerovanych

ploch atd.

Firma je drzitelem certifikatu ISO 9001 v oblasti produkce a montaze plastovych dili a
zakazniktim tak garantuje dodavky vyrobku a sluzeb v té nejvyssi kvalité.

6.1 Zakladni informace

Nazev spole¢nosti: ENBOS Slusovice s.r.o.

Sidlo: K Teplindm 619, 763 15 Slusovice

I1CO: 05602386

DIC: CZ05602386
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Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym
Spisova znacka: 96653 C, Krajsky soud v Brné
Datum vzniku spolecnosti: 1. prosince 2016
Predmét podnikéni:

e Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 Zivnostenského zadkona

6.2 Rozmisténi pracovist’

Firma ENBOS se rozklad4 na plose zhruba 13 000 m?. Vyrobni plocha zabiré pies 2 000 m?
a vice nez 11 000 m? je vyuzito jako skladovaci plocha. Areal se nachazi na adrese Zlin —
Luzkovice, Prazanka 78. Vyrobni prostory se nachazeji v hale A, C, D a E. Hala B slouzi
pro skladovani materidlu, polotovarii i hotovych vyrobkid. V budové s oznacenim I se

nachdzi kancelafské prostory a jidelna.

Na obrazku ¢. 6 mizeme vidét planek aredlu firmy, kdy zelené jsou vyznaceny budovy, které
spadaji pod spole¢nost ENBOS. Sedé jsou na planku vyznageny prostory, které jsou ve
vlastnictvi jinych firem, a tak nejsou vyuzivany ani pro montdzni pracovisté, ani jako

skladovaci prostory.

KLECOVKA

/

Obrazek 6 Planek arealu firmy (interni podklady spolecnosti ENBOS)
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Hala A — v této hale se nachazi 3 pracovisté. Jmenovité pracoviste montaze kapot traktori
ZETOR, pracoviste¢ vyroby blatnikli pro stavebni stroje VOLVO a pracovi§t¢ montaze
palubnich desek IVECO.

Hala B — sklad vstupniho materidlu, polotovart, hotovych vyrobkii, expedice

Hala C — v této hale jsou vyrabény interiérové dvete kabiny fidi¢e do autobust IVECO a
k nim pfisluSejici ramy se sklem. Vé&tsi cast haly slouzi jako sklad nahradnich dilti pro

projekt VEC (Volvo Engine Cover).

Hala D — pod internim nazvem ,,svafovna®“. Najdeme zde vyrobu plastovych dilct, které
musi byt spojeny ultrazvukovym svafovanim. Na hale se vyrabi nejvétsi pocet druht
vyrobku, ovSem rozmérové jsou to nejmensi vyrobky zportfolia firmy. Vzhledem
k rozmanitosti vyrobkil na Hale D, slouzi hala také jako skladovaci prostory. V piedni Casti
haly jsou tak skladovany komponenty, polotovary a material, ktery je uréen pro vyrobky,

které se montuji na Hale D.

Hala E — firma ENBOS ma i jedno pracovisté s kolaborativnim robotem, které se nachazi
pravé v Hale E. Robot je osazen lepici pistoli a pouzivd se pro nanaSeni lepidla na
jednoduché plastové polotovary. Déle je zde situovana vyroba stiech pro traktory ZETOR a

plastoveé ¢asti automobilovych sedacek.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU
MONTAZE PALUBNICH DESEK

Analyza montdzniho pracovisté palubnich desek do autobust IVECO (déle jen jako PD)
byla vytvoiena za ucelem zvyseni produktivity dan¢ho pracovisté z divodu zvySeni poctu
objednavek od zédkaznika. V aktualnich podminkach je pracovisté schopno vyprodukovat 16
PD denn¢, norma tedy uvadi, ze za jednu sménu mé byt vyrobeno 8ks PD. Pracuje se na
dvousménném provozu, kdy jedna sména trva 8 hodin (véetné 30 minut zakonné pauzy) a
na jedné smén¢ pracuji 2 montazni pracovnici. Pocet vyrobenych kust PD je ovSem zavisly

na typu PD, kdy se mnozstvi vyrobenych PD pohybuje v rozmezi 7-8 PD za sménu.

7.1 Popis vyrobniho procesu vybraného pracovisté
Vyroba PD je rozdé€lena do tii skupin:

e Predmontaz

e Montaz

e Expedicni baleni

Pfedmontaz sestav je provadéna na pracovnich stolech, poptipad¢ v pomocnych piipravcich.
Pfedmontdz probiha pravé v case, kdy neni mozné pracovat na PD zdivodu
sitovani (=zasychani) lepidla. Montéaz se uskutectiuje v hlavnim ptipravku, kde jsou hlavni
dily spolu s pfedmontovanymi sestavami zkompletovany do jednoho vyrobku. Takto
zkompletovana PD musi byt v pfipravku zafixovéana a uloZena po dobu 45 minut z ditvodu
spravného vytvrdnuti lepenych spoji. Do procesu montdze jsou zahrnuty operace jako
zalozeni PD, dokoncovani a podlepeni PD. Poslednim krokem je expedi¢ni baleni, které se
sklada ze zabaleni PD dle baliciho ptedpisu a oznaceni smluvenymi etiketami. Dily jsou
vyrabény just-in-sequence, takze kazda PD ma od zékaznika pfifazeno tzv. ¢islo vozu, podle

kterého je pak navezena ve spravny okamzik na vyrobni linku v IVECO.

Ve vyrobé se pouziva nékolik druhii lepidel, od tavné pistole, sekundového lepidla, kartuse,
az po dvouslozkova lepidla, které se nanasi pomoci specidlni lepici pistole, kterd nese dveé
nadoby pro slozku A a slozku B a z téchto naddobek je lepidlo prostfednictvim stlaceného
vzduchu tla¢eno do statického smeéSovace, ktery smichd dvé slozky lepidla k sobé
v pozadovaném pomeéru. Pro provedeni kvalitniho lepeného spoje je tieba zamezit pfistupu

vzduchu do davkovacich nddob, spravné natemperovat piipravovanou (obrouSenim ci
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primerovanim) lepenou plocha a v neposledni fadé¢ mit dobie proskolené pracovniky.
Metylmetakrylatova lepidla maji dle vyuzivaného typu piesné definovanou maximalni dobu
zpracovani — tedy od okamziku naneseni housenky lepidla na lepenou plochu ma pracovnik
urCity Cas pro prilozeni a zafixovani dilch, které maji byt slepeny. Pokud je tato doba
ptekroCena, hrozi riziko, ze spoj nebude dostate¢né pevny. V nasledujici tabulce (Tabu 2)

muzeme vidét prehled lepidel pouzivanych na montdznim pracovisti PD.

Tabulka 2 Prehled lepidel pouzitych pro lepené spoje v PD (interni materialy spolecnosti)

Material k lepeni

Material |oznaceniv |NazevvIS Doba Doba
IS sitovani | zpracovatelnosti

2K lepidlo | MM4200048 |lepidlo ACRALOCK 45 min |15 min
slozka A SA 10-20, baleni 201
2K lepidlo | MM4200049 | Aktivator IBBLK, 201
slozka B
2K lepidlo | MM4200042 | Lepidlo Crestabond M7-05/15 | 15 min |5 min
slozka A adhesive
2K lepidlo | MM4200043 | Lepidlo Crestabond M7-05/15
slozka B activator — black
sekundové | MM4200052 | Lepidlo Holdtite CA 25, 20 gr |- -
lepidlo
Tavné MM4000032 | Lepidlo tavné 11x300mm - -
lepidlo LOCKTIP 101C Cerné

Sekundové lepidlo Holdtite je pouZito pro lepeni magnetl do vika lednice. Obdobné tavné
lepidlo, které je pouzito pro vika lednice, tentokrat ale pro ptilepeni izolace do vika lednice.
Lepidlo Acralock SA10-20 (misici pomér 1:10 zajiStén pouzitim mixeru MZ9000166;
Smésovac staticky MFQX 08-24 10:1; zeleny hranaty) je pouZito pro montaz PD. Crestabon
M7-05/15 je obdoba lepidla Acralock, v tomto ptipadé€ se jedna o tzv. rychlé lepidlo, které
situje 15 minut a je pouZito pro piipravu vika lednice (misici pomér 1:1 je zajiStén pouZitim
mixeru MZ9000177; SméSovac staticky MFQ 08-24 1:1; zeleny). Odiivodnéni pouzitého

lepidla je bliZe specifikovéano v kapitole pfedmontazi, konkrétné pfedmontaz vika lednice.
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Tabulka 3 Prehled spotrebovaného mnozstvi lepidla pro lepené spoje v PD (interni
materialy spolecnosti)

Spotieba lepidla
Pouzité lepidla na 1l PD
ACRALOC SA 10-15 BLK
slozka A+B 440 ml
CRESTABOND M7-05/15
slozka A+B 60 ml
tavné lepidlo LOCKTIP 2 ml
vtetinové lepidlo Holdtite 2 ml

Palubni desky se vyhotovuji v n€kolika variantach. Zakladni rozdéleni palubni desky
vychazi z tvaru upper partu. Upper part je plastovy dil, v prekladu do ¢eStiny horni Cast.
Jedna se o nejvétsi dil celé PD. Podle tvaru upper partu se rozd€luji PD na varianty LE
(low entry, obrazek €. 7) a NF (normal floor, obrazek €. 8). Kazdy typ PD ma sviij vlastni
upper part — zékladni tvar zdsadni pro usazeni na montazni ptipravek je stejny. V soucasné

dobé¢ existuje 17 variant LE palubni desky a 47 variant NF palubni desky.

Obrazek 7 Upper part LE (interni materialy spolecnosti)

Obrazek 8 Upper part NF (interni materialy spolecnosti)

Obé¢ varianty jsou osazeny téméf identickymi pfedmontovanymi podsestavami, nckteré
z nich mohou byt vynechany — napt. glow box. Déle si ke kazdému typu PD zdkaznik mtize
objednat libovolny typ tzv. vrtdni. Nechd si tedy do PD ptredvrtat otvory pro specifické
vybaveni vozu (kupfikladu drzdk na pokladnu, které se u riiznych dopravnich spolecnosti

1i§1). V soucasné dobé¢ je evidovano 94 typu vrtani. Pravé tato rozmanitost a velkd mira
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customizace produktu znesnadiiuje idedlni vybalancovani pracovisté a definovani piesné

kapacity.

7.1.1 Predmontaze

Na pfedmontédzich se podili jeden z pracovnikii v dob¢€, kdy neni mozno pracovat na PD
v hlavnim pfipravku z divodu nutnosti sitovani lepidla. Interni piedpisy stanovuji, ze je
vzdy potieba pfipravit 4 sady pfedmontovanych sestav pro dal$i sménu. V textu budou

predstaveny nejcastéj$i druhy vyrobkl pro predmontaze.

Tunel pro vedeni vzduchu — pfedmontaz tunelu pro vedeni vzduchu zacina zbavenim se

povrchovych necistot pomoci vzduchové hadice. Jednotlivé dily, konkrétn€ predni a zadni
kryt vedeni vzduchu se ptenesou na stil, kde dochazi k jejich spojeni. Plocha plastovych
dilt, na kterou se bude nanéset lepidlo se nejprve odmasti pomoci isopropanolu. Poté se na
odmasténé plochy nanese dvoukomponentni lepidlo (dale jako 2K lepidlo) Acralock a dily
se k sobé pfilepi. Spoj se zafixuje dvéma svorkami. Takto hotovy dil se odnese do stojanu,
kde dochézi k vytvrdnuti spoje, coz trva 45 minut. Do stojanu lze umistit 8 tuneld pro vedeni

vzduchu, coz pokryje vyrobu pro jednu celou sménu.

Defroster + dashboard vyztuha — pfedmontdz vyztuhy spociva pouze v pfiSroubovani

dashboard vyztuhy (v ptekladu vyztuha ptistrojové desky) k defrosteru, coz je hlavni dil,
ktery se nasledné umistuje do hlavniho pfipravku. Pfedmontovana soustava je pfipravena
k okamzitému pouziti. Defrostery s dashboard vyztuhou jsou umistény na pracovisti ve

stojanu po 12 ks.

DEFROSTER

DASHBOARD vyztuha

Obrazek 9 Sestava defroster + dashboard vyztuha (viastni foto)
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Sestava fridge frame — Pfi pfedmontdzi fridge framu dochéazi ke spojeni plastového dilu

(fridge frame) s kovovym (Profile 5802874522). Spoje dvou rtiznych materialu se nelepi,
nybrz obdobné jako u pfedmontaze deforsteru s dashboardem jsou k sobé ptisroubovany.
Tato sestava se piipravuje na pfedmontaznim pracovnim stole. Nejprve se k sob¢ ptiSroubuji
dva kovové profily, nasledné je tato kovova sestava pfimontovana k plastovému dilu fridge

frame. Sestava se mize okamzité pouzit.

Fridge frame

Obrazek 10 Predmontovand sestava fridge frame (vilastni foto)

Sestava glove box — do vybranych typt palubnich desek vstupuje glovebox. Montdz za¢ina

vlozenim kovového ramecku do pomocného piipravku. Na kovovy ramecek se nanese 2K
lepidlo, na n&j se pak poloZi plastovy dil — samotny glove box. Takto slepeny dil (glovebox
s rameckem) je vzdy pfipevnén pomoci Sroubl s distanéni podlozkou k sestavé ,,Fridge
frame®. V tomto piipad¢ nemusime cekat na vysitovani lepidla, jelikoz je dil zafixovan

pomoci vySe zminénich Sroubti.

Pomoeny lep. piipravek

Glove box

1
Obrazek 11 Sestava glovebox (viastni foto)
Viko lednice — montaz vika lednice spociva v spojeni dvou plastovych dilii, mezi které je
vlozena izolace. Montaz se provadi v pomocném piipravku na viko lednice, ve kterém musi

byt viko ptipevnéno po celou dobu sitovani lepidla. Na pracovisti se nachazi pouze jeden

pripravek na lepeni vika lednice a z tohoto diivodu se na vika lednice nepouziva lepidlo
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Acralock, jelikoz doba sitovani je 45 minut. Na lepeni vika lednice se tak pouziva lepidlo
Crestabond M7-05/15, jehoz doba sitovani je jen 15 minut. Dil vika lednice je tak umistén
v ptipravku po dobu 15 minut, az poté je mozné pokraCovat v predmontéazi. Viko je nasledné
opatfeno panty. Poslednim krokem pfedmontaze je pfiSroubovani zamku na viko. To probiha

po zasitovani lepidla a vyjmuti vika lednice z ptipravku.

Obrazek 12 Viko lesnice zafixované v pomocném pripravku pro predmontaz vika lednice
(viastni foto)

7.1.2 Montaz

Jak jiz bylo zminéno, montaz probiha v hlavnim ptipravku. Na pracovisti jsou celkem 2 tyto

ptipravky.

Zalozeni PD — Prvnim krokem je zaloZeni palubové desky, které zac¢ina vlozenim defrosteru
s vyztuhou dashboard do hlavniho ptipravku. Po celé délce defrosteru je naneseno 2K
lepidlo Acralock. Poté jsou na nanesené lepidlo vlozeny a usazeny veSkeré urcené
komponenty dle kusovniku ve vyrobnim piikazu a technologického postupu (vSechny
predmontované dily kromé vika lednice). Jako posledni se na nanesené lepidlo vlozi upper
part, ihned poté se PD zafixuje v pripravku pomoci lepicich pasek a 45 minut musi
v ptipravku lepené spoje sitovat. Takto zafixovanou PD mlZeme vidét na obrazku ¢. 13.
Klic¢ové pro balancovani této komplexni vyrobni operace je fakt, ze po naneseni lepidla, ma

operator maximalné 15 minut na usazovani lepenych dilcu a zafixovani.
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Obrazek 13 Zafixovana PD v hlavnim pripravku (viastni foto)
Dokoncovani — je faze procesu, ktera nastava po uplynuti 45 minut sitovani lepidla. Po
uplynuti 45 minut se zah4ji proces odfixovani PD, kdy se odlepi fixacni pasky, ale PD
zustava lezet v ptipravku. V tento moment se montuje viko lednice. Do definovaného otvoru
se vloZi magnety a tésnéni a poté se pomoci pantl pfiSroubuje pfedmontované viko lednice
k PD. Podle typu PD se vrtani dér do upperpart provadi bud’ pfed montazi dilu anebo pak

vrtani probiha v samotném hlavnim piipravku po namontovani vika lednice.

Podlepeni PD — po testu funk¢nosti otvirani vika lednice je PD pfipravena pro pfeneseni na
sttil, na ktery se polozi vzhiiru nohama. Na stole probiha lepeni dil, které nebylo v piipravku
mozno prilepit. Opét nésleduje sitovani lepidla, které trva 45 minut. Tyto kroky jsou
z hlediska technologického postupu nevyhnutelné. Po zatvrdnuti lepidla je PD pfipravena

k baleni.

Obrazek 14 Stoly pro podlepeni PD (vlastni foto)
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7.1.3 Expedi¢ni baleni

Kazda PD je pted vlozenim do stojanu ociSténa jarovou vodou a zabalena do mikrotenovych
pytlt, které ochrani PD pfed mechanickym povrchovym poskozenim. Kazd4 PD je opatiena
kontrolni privodkou, na které je uvedeno datum montaze a oznaceni smeény (R — ranni, O —
odpoledni). Privodka se poté nalepi na vyznacené misto na PD. Na privodce se také nachazi
oznaceni, ve kterém pfipravku byla vyrobena. VSechny tyto oznaceni slouzi poté k dohledani
pricin v piipadé reklamaci. Palubni desky jsou baleny do expedi¢nich stojanti. Do jednoho
stojanu se vejde jedna palubni deska. Stojany jsou pfizpisobeny tak, aby na sebe byly
stohovatelné. Vhledem k rozmérim a véaze jsou pro umisténi do stojanu zapotiebi 2
pracovnici. 2 stojany stohované na sebe pak montazni pracovnik odvazi k nakladaci rampé
na konci haly, kde poté stojany s PD ¢ekaji na vyzvednuti od skladnika. Skladnik tyto stojany

pteveze do skladu, kde jsou uskladnény a ¢ekaji na expedici ke kone¢nému zédkaznikovi.

Obrdazek 15 Expedicni stojan pro PD (viastni foto)

7.2 Personalni zajisténi ve vyrobé

Na samotnou vyrobu PD jsou potieba 2 operatofi ve vyrobé. K zajisténi vyroby je ale potieba

mnohem vice pracovnikd, ktefi zastavaji pozici v logistice, nakupu a planovani.

Planova¢ vyroby — jeho povinnosti a pracovni naplni je tvorba vyrobnich piikazii podle

objednavek od zdkaznika. Dale stahuje data z interniho informacniho systému, ze kterého
nasledné tvofi vyrobni plan. Nasleduje predani vyrobniho planu na ptedaky ve vyrobé. Plan
je také dualezitym podkladem pro praci ostatnich THP (kvalitaf, technolog, primyslovy

inZenyr). Také tiskne balici listy, které nasledné donese na pracovisté.

Predédk vyroby —neboli mistr zajist'uje distribuci vyrobniho planu na dané pracovisté. Predak
ma také moznost ve vyjimecnych pfipadech (napi. chybéjici material na skladu) zasahnout
do planu vyroby, kontroluje dostupnost materidlu pro vyrobu. Podle planu vyroby piedak
tiskne vyrobni ptikazy a balici listy.
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Skladnik — zajist'uje zasobovani materiadlu na montazni pracovisté. Zasobovani pracoviste je
fizeno pomoci signalnich kanban karet, kdy operator vyroby umisti kanban karty do police,
které je napojena na signaliza¢ni zafizeni. Skladnik po obdrzeni signalu zjisti, jaky material
a vjakém mnozstvi je pozadovan a doveze ho na pracovisté. Dale zajistuje dovoz
expedicnich stojant ze skladu na nakladaci rampu a zpatky. Ze skladu naklada PD pomoci

vysokozdvizného voziku do kamionu mificimu ke koncovému zékaznikovi.

Operator ve vyrobé — si fidi dovoz materidlu na pracovisté¢ pomoci kanban karet. Kromé

samotného montazniho procesu se podili také na sbéru a ukladani EAN kodt z montovanych
sestav. Po skonceni prace vypliuje pruvodky, které jsou podkladem pro fakturace a
vyhodnocovani vykonnosti pracovisté. Vypocet trovné plnéni definovanych vykonovych

norem slouZi také jako vstup pro vypocet mzdy pracovnika.

7.3 Layout

Jak jiz bylo uvedeno v kapitole 6.2, pracovist¢ montaze PD se nachdzi v Hale A.
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Obrazek 16 Layout Hala A, montazni pracovisté Iveco PD (interni materialy spolecnosti)
Plocha pracovisté je v layoutu vyznacena Zlutou ¢arou. Obdobné znaceni se nachazi také ve
vyrobé, kdy je na podlaze Zlutou paskou vyznaceno vyrobni pracovisté. To zabird zhruba
125 m?. Cerné jsou vyznaceny viechny materialové pozice a zelené veskera hotova vyroba.
Na pracovisti se nachdzi 2 hlavni ptipravky a 2 stoly slouzici k podlepeni PD a jejimu
zabaleni. Déle je pracovisté vybaveno stolem s pfipravkem pro pfipravu vika lednice a
stolem pro pfipravu dalSich pfedmontovanych sestav. Na stén¢ jsou umistény hacky pro

uloZeni tuneli pro vedeni vzduchu a také dva stromeckové stojany, ve kterych jsou umistény
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dashboardy vyztuhou. Stojany na hotové vyrobky jsou umistény na konci pracovisté. Hotova
vyroba z pracovisté a material na pracovisté putuji po vyznacenych trasach 57 m k nakladaci

rampg¢.

Poté je hotova vyroba v expedi¢nich stojanech odebrana z naklddaci rampy pracovnikem
skladu a odvezena do skladu, kde ¢eka na expedici ke koncovému zakaznikovi. Hotova
vyroba musi putovat pfes venkovni prostory. Vzdalenost, kterou hotova vyroba urazi
z nakladaci rampy Haly A do Haly B je 153 metra. Problematika vzdéalenosti montazniho

pracovisté od skladu bude dale specifikovana v kapitole 7.5.

7.4 Snimek pracovniho dne

Pro uceleny pohled na pribéh vyrobniho procesu vyroby palubnich desek byl zvolen snimek
pracovniho dne. V této kapitole bude popsan pouze jeden snimek pracovniho dne, a to
z diivodu, Ze vystupy z ostatnich snimka byly velmi podobné. Snimek pracovniho dne ndm
muze slouzit k hodnoceni vykonosti jednotlivych pracovnikli nebo napitiklad k identifikaci
oblasti, které je tieba zlepsit. V nasledujici tabulce jsou ptfedstaveny zakladni normy pro

vyrobu PD typu NF.

Tabulka 4 Norma pro PD varianty NF (interni materidaly spolecnosti)

Casova skladba PD varianty bez gloveboxu
Varianta NF pro CR a FR zkratka | min/ks | ks/sména
montaz vika lednice m 11
montaz PD m 95
celkem 106 8.4

Casova skladba PD varianty s gloveboxem
Varianta NF pro CR a FR zkratka | min/ks | ks/sména
montaz vika lednice m 11
montaz PD m 100
celkem 111 8,10

Casova skladba PD Turecko
Varianta NF pro TUR zkratka | min/ks | ks/sména
montdz vika lednice m 11
montaz PD m 110
celkem 121 7,43
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Snimkovani probihalo na ranni sméné dne 2.11.2022 v Case od 5:58 do 13:58. Béhem
pozorované ranni smény bylo vyrobenu 7,35ks palubnich desek. Vzhledem k tomu, ze na
vyrobnim procesu se podileji 2 pracovnici, v tabulce jsou uvedeny casy obou téchto
pracovnikii. Jednotlivé Cinnosti byly rozd€leny do skupin operaci. Ty, které ptidavaji
hodnotu a tvoii podstatu vyroby, jsou v tabulce nize vyznaceny zelenou barvou. Mezi tyto
ginnosti fadime veskeré operace souvisejici predmontaZi, montazi a balenim. Zlutou barvou
jsou vyznaceny ty ¢innosti, které sice findlnimu vyrobku neptidavaji zddnou hodnotu, ale
jejich zastoupeni ve vyrobnim procesu je nutné pro vytvoreni hotového vyrobku. Jako
posledni se nachéazi v tabulce Cinnosti, které jsou oznafené Cervenou barvou, pod které
spadaji pauzy, prostoje nebo vymezeny cas na uklid pracovisté. Tyto ¢innosti oznacujeme
jako plytvani. Vzhledem k 8hodinové pracovni sméné je do Casu pauzy zahrnuta jak ze
zakonil dand tficetiminutova pauza, tak interné povolenych 15 minut pauzy. Témto ¢asiim

proto dale nebude vénovana zadna pozornost.

Tabulka 5 Prehled cinnosti OVI a OV2 (vilastni zpracovani)

Cinnosti ptidavajici hodnotu — VA OVl | OV2
zalozeni PD 0:48:00(2:14:00
montaZ vika lednice do PD 0:16:00]0:28:00
demontéz z hlavniho ptipravku 0:33:00]0:07:00
vrtani PD 0:00:00]0:14:00
pfedmontédz vzduchového tunelu 0:00:000:33:00
pfedmontdz frame, glovebox, Zelezo 0:00:00(1:15:00
pfedmontdz vika lednice 0:12:000:37:00
predmontaz defrosteru 0:00:00]0:09:00
podlepeni 1:00:00 | 0:00:00
baleni 0:37:00(0:10:00
piiprava materidlu 0:25:00(0:37:00

Cinnosti nepfidavajici hodnotu — N-VA
prestavba pfipravku 0:00:00]0:01:00
vypomoc druhému OV 0:00:00 [ 0:05:00
kontrola kvality dila 0:13:00(0:00:00
dokumentace 1:35:0010:09:00
Cinnosti neptidavajici hodnotu — plytvéni

pauza
prostoje

uklid pracovisté
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7.4.1 Analyzy pracovnich ¢innosti

V nasledujicich grafech jsou jednotlivé ¢innosti rozloZzeny mezi 2 pracovniky Z téchto graft
vyplyva ze operator vyroby 1 se podili pfedev§im na montaznim procesu palubni desky
neboli na ¢innostech piidavajici hodnotu, zatimco druhy pracovnik fesi spiSe organizacni
véci, které se tykaji dané vyroby. Toto rozdéleni ¢innosti neni nijak standardizované a zavisi
tedy Cisté na operatorech vyroby, jak se mezi sebou domluvi, kdo které ¢innosti bude v dany

moment vykonavat.

Operator vyroby 1
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Obrdazek 17 Snimek pracovniho dne OV (viastni zpracovani)
Jak jiz bylo zminéno, z pfedchazejiciho grafu je patrné, Ze pracovni napli prvniho operatora
vyroby (déle jako OV1) je ptredevSim obstaravani dokumentace pti vyrobé PD. Do této
skupiny jsou zahrnuty ¢innosti jako je sbér EAN kodu z plastovych dilct, zadavani pribéhu
vyroby do interniho odvadéjiciho systému, vypisovani privodek k hotové vyrobé nebo
tvorba balicich listd. VSechny tyto dokumenty jsou nezbytné nutné k tomu, aby palubni
deska mohla byt fadné expedovana. Cas, ktery pracovnik vénuje vypliiovanim potiebné
dokumentace piredstavuje 19,79 % z jeho ¢asu smény. Tento Cas nelze nijak zredukovat
z divodu pozadavkl naseho odbératele. OV 1 se podili pfedevS§im na operacich, které se
provadéji po zasitovani lepidla v hlavnim piipravku. Témito operacemi jsou montaz vika
lednice do PD, nasleduje demontdz z piipravku a pteneseni PD na stlll, kde dochézi
k podlepeni PD. Tyto v§echny kroky spadaji pod proces dokonceni PD. OV 1 taktéz provadi

baleni PD a nasledné odvezeni hotovych vyrobkl k naklddaci rampé¢, ze které ji vyzvedne
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skladnik. Pracovnik taktéz pfipravuje materidl pro vyrobu. Pfiprava materidlu spociva
v ocisténi, ofuku dild od prachu, odmasténi dilti nebo doneseni dilti a materialu na stoly pro
pripravu. Velkou ¢ast smény zabiraly prostoje. OV 1 zajist'uje chod vyroby, v prostojich se
proto objevila napt. vyména sméSovact na lepicich pistolich, dale doplnéni lepidla do pistoli,
chiize, feSeni problému tykajicich se $patné¢ dodané¢ho materidlu, ¢ekani na material, cekéani

z diivodu sitovani lepidla, komunikace s OV 2 nebo hledani pomticek.

Operator vyroby 2
2:14:00
1:15:00
0:52:00
0:37:00 0:37:00
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0:23:00
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Obrdazek 18 Snimek pracovniho dne OV2 (viastni zpracovani)
OV 2 se podili predevsim na operacich souvisejici se zalozenim PD. Témto ukontim je
vénovana nejvetsi ¢ast pracovni doby. Dale se OV2 zabyva kompletné celou pfedmontézi.
Pfedmontdz je provadéna v moment, kdy neni moZno pracovat na PD z diivodu sitovani
lepidla. Obdobné jako OV 1 je OV 2 podili na ptipravé materialu pro vyrobu. Vycet ¢innosti,

které pod ptipravu materialu spadaji je jiz popsan u OV 1.

7.5 Ishihawa diagram pro neplnéni vykonovych norem

Vzhledem ke faktu, ze pfi snimku pracovniho dne bylo zjiSténo, Ze pracovnici né vzdy splni
normu, byl vytvofen Ishikawlv diagram, ktery nam pomiiZze odhalit pfi¢iny nesplnéni
normy. Zjistilo se, ze ¢innosti neptfidavajici hodnotu obou pracovnikli za jednu sménu

zaujimaly 20 % c¢asu ze smény. Nasledné budou tyto pticiny dale specifikovany.
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Poradek na
pracovisti
Nedodrzeni standardti pracovists
Nepotiebné pomiicky
Prostoje
zapric¢inujici
neplnéni norem
Navaznost operaci Nespravné mnozstvi
Nevyuziti hlavnich piipravki Nespravné umisténi

Vyrobni
proces

Material

Obrazek 19 Ishikawa diagram prostoju zapricinujicich neplnéni norem
Material — jednim z problémil je dodavani materialu na pracovisté. Material na pracovisté
dodavaji skladnici, na zékladé pozadavku od OV pomoci kanban karet. Na kazdé karté je
oznacen nazev materialu, jeho aktualni umisténi ve skladu a pocet kust, ktery je potieba na
pracovisté dodat. Stava se, ze skladnik na pracovisté ptivezl Spatny materil, nebo material
v nespravném mnozstvi. V ptipadé, kdy skladnik ptivezl Spatny matrial, musel se do skladu
vratit a pfivést spravny. Vzhledem k vzdalenosti skladu Hala B od Haly A a faktu, Ze se musi
na vysokozdvizném voziku ptejizdét po venkovni plose, mize kazda takova chyba zapticini

prostoje aZ do vySe 10 minut.

DalSim problém nastane, kdyz skladnik pfiveze nespravné mnozstvi materialu. Pokud je
materidlu nedostatek, postup a trvani dovezeni zbylého mnozstvi je stejny, jako kdyz je
dodan nespravny material. V ptipad¢, kdy pracovnik doveze vétsi pocet materidlu, nez je
potieba, zaskladni ho na volné misto, kde potom tyto krabice nebo palety s materidlem
blokuje prostor. Dovezeni chybného poctu materidlu a nasledné zaskladnéni na momentalné
volné pozice ovSem piinasi 1 dalsi rizika mimo blokovani prostoru. Miize se stat, ze OV
vezme ze stanovené pozice material v domnéni, Ze se jednéd o material, ktery ma byt v regalu
dle standardu umistén. Tyto z&mény mohou nastat pfedevsim u spojovaciho materialu, jako
jsou Srouby, matice nebo podlozky. OV tak musi travit ¢as kontrolovanim, zda si vzal

spravny material. VSechny problémy spojené s dodavanim materialu fesi OV.

Vyrobni proces — ze snimku dne bylo patrné, ze kazdy z operatorti ma rozdélené urcité

¢innosti pro vyrobu PD. OvSem pii dotazovani operatora bylo zjisténo, ze rozdéleni téchto

operaci neni nijak standardizované. Ani prub¢h vyroby a sled operaci neni nikde stanoven.
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OV tedy pracuji pouze podle technologického postupu. Cely tento fakt brzdi vyrobni proces,
jelikoz OV stravi velkou ¢ast komunikaci mezi sebou o tom, kdo a co mé prave udélat. Tim,
ze neni proces nijak standardizovan, dochazi k netplnému vyuziti hlavnich ptipravki. Tyto
ptfipravky tak béhem smény stoji a neni tak mozné vyrobit pozadované mnozstvi PD. Po
zjisténi, ze ptipravky nejsou plné vyuzivany, byla vytvotena analyza vytizenosti ptipravkda.

Tato problematika bude blize specifikovana v kapitole 7.6.

Potddek na pracovi$ti — montdzni pracovisté pravidelné prochdzi auditem 5S. Na

nasledujicich dvou obrazcich €. 20 a 21 je patrné, Ze 1 ptes pravidelné audity nejsou pravidla
5S dodrzovéana. Nejvétsi problém predstavuje udrzeni stanovenych standardd. Standardy
pracovisté definuji, kde se ma jaky materidl a jaké pomicky nachdzet. Na pracovisti ma
kazdy material své definované misto, které je oznaceno nazvem a €islem. Takto oznacené
pozice jsou jak pro plastové a kovové dily, tak i pro spojovaci material, ktery je umistén v
krabickach. Kazda krabi¢ka na pracovisti je oznaena nazvem, podle toho, co se v dané
krabi¢ce nachazi. Na obrazcich ¢. 20 a 21 tomu ovSem tak neni. V krabicce pro kovovy
odpad se nachazi §titky, které byvaji pouzivany pii inventufe. Z krabice, kterd ma slouZit pro
Cisté hadry, se stal ko§ a odkladisté plastovych pytli. Obdobné jako u Spatného umisténi
materialu, OV travi ¢as hledanim pomucek. Pii auditech 5S bylo zjisténo, Ze se na pracovisti
nachdzi nepotiebné pomicky a naradi. Odstranéni vSech nepotfebnych véci, uvolni na

pracovisti misto a umozni tak vét§i moznost pohybu.

v, con
‘fe A% § | f
‘w

I}

Obrazek 20 Zaprasené pytle na odpad v krabici pro cisté hadry

Obrdazek 21 Stitky pouzivané pii inventure v krabicce na kovovy odpad
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7.6 Analyza vytiZenosti pripravki

Pro potieby této bakalaiské prace byla vytvotena analyza vytiZzenosti ptipravki, ve kterych
se PD vyrabi. Analyza byla vytvofena pomoci videoanalyzy.

5 1 15 20 25 30 35 40 45 50 55 60 65 70 75 BO B5 90 S5 100 105 110 115 120 135 130
pripravek 1 1Z 1D 3z
pfipravek 2 2z 2D A7
stdl 1 1P
stil 2 2p

130 135 140 145 150 155 160 165 170 175 1BO 185 190 195 200 205 210 215 220 225 230 235 240 245
3D 3V
AD a4y

pripravek 1 3z
pfipravek 2 A7
stdl 1 1P

stdl 2

3P
2B

245 250 255 260 265 270 275 280 285 290 295 300 305 310 315 320 325 330 335 340 345 350 355 360
pripravek 1
pripravek 2
stdl 1 3P
stdl 2

365 370 375 380 3B5 350 385 400 405 410 415 420 425 430 435 440 445 450 455 460 465 470 475 4BD
7z 7D

pripravek 1

pfipravek 2 87 8D
stdl 1 5B
stdl 2 6D 6B

Obrazek 22 Analyza vytiZenosti pripravku (vlastni zpracovani)
Jednotlivé operace vyroby PD, které probihaji v ptipravku, nebo na podlepovacim stole, byly
oznaceny zkratkami. Dale byly PD oznaceny pofadovym ¢islem pro piehlednost vyrobenych
PD, konkrétné 1-8. Analyza vytiZenosti ptipravkll vychdzi z dat z ranni smény dne 9.1.2023.
Bylo vyrobeno celkem 6ks PD, kdy sména kon¢i zabalenim 5. a 6. a dokoncenim 7. a 8. PD.
Kdy za hotovou PD je povazovana ta, které je zabalena a Pro ptehled byla vytvotfena legenda
jednotlivych zkratek. Z — zalozeni PD v ptipravku. D — dokonceni (odfixovani PD a montaz
vika lednice). P — podlepeni PD. V—v tomto pfipad¢ je pro vrtani vyty€en samostatny ¢asovy
Gisek pro zndzornéni naroénosti vrtani, B — baleni PD. Cerné oznacené bloky piedstavuji ¢as
sitovani lepidla. Sedé oznacené bloky znazoriiuji pauzu na obéd. Casova osa je rozdélena

do bloki, kdy jeden blok trva 5 minut.

Pracovnici by méli pfi vyrobnim procesu dbat na to, aby hlavni pfipravky byly vyuzivany
v co nejvyssi mife. Z analyzy je ovSem patrné, ze tento koncept vyroby neni dodrZen.
K zaloZeni prvni PD dochézi az po 25 minutdch smény, lepidlo tak zacina sitovat az po

uplynuti 50 minut. K dal§imu nevyuziti hlavnich ptipravki dochazi pfi ochodu na obédovou
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pauzu. Z analyzy vyplyva, ze v pfipravcich v tento moment nesituje zadna PD. Pfitom,
kdyby pted odchodem na pauzu bylo uskute¢néno zalozeni PD, mohlo by lepidlo sitovat
béhem piestavky a piipravek by tak byl vice vyuzity. Diky analyze bylo odhaleno, ze
operatofi vyroby z nepochopitelnych divodi prerusili zakladani PD €. 3 a 4. a misto toho se
vénovali podlepovani PD 1 a 2. Nevyuziti plného potencidlu hlavnich lepicich ptipravka
vede k nesplnéni stanovené normy 8 ks. Pfi sprdvném rozdé€leni vyrobnich Cinnosti, a

spravné Casové navaznosti je pracovisté schopno vyprodukovat 8ks PD denné.

Pokud ovSem budeme chtit vy¢islit maximalni kapacitu dvou piipravkl, budeme vychazet
z prumérného Casu prace v pripravku ve vysi 40 minut a dob¢ sitovani 45 minut. V takovém
pripad¢ je teoreticky mozné pres 2 piipravky protlacit 10,6 ks PD/sména.

450
(40+45)

Vychazime ze vzorce = 5,29ks (1)

Kde citatel predstavuje vyuzitelny ¢asovy fond jedné smény v minutach, tj. 450 minut. Tento
¢as byl podélen souctem primérného Casu prace v pfipravku a nasledné doby sit'ovani
v pripravku, ktery predstavuje 85 minut. Vysledkem je, Zze v jednom hlavnim lepicim
ptipravku je za sménu mozno vyrobit 5,29ks PD. Jelikoz se na pracovisti nachazi ptipravky

dva, celkové teoretické mnozstvi vyrobenych PD za sménu je 10,58 ks.

Nicméné pro tento pocet vyrobki uz by bylo potfeba nasadit 3 operatory, jelikoz ve 2 lidech
by nebylo mozZno pifi produkci 10,6ks PD/sménu vyrobit poZadovany pocet
predmontovanych sestav. V ptipadé obsazeni tifi pracovnikii a ve snaze maximalizovat
vyuziti ptipravkl by nasledné dochazelo k prostojim spojenych s cekanim. Tedy vysledna
produktivity by byla niz$i nez 8 PD/2 operatofi. Kromé toho je prakticky velmi sloZzité toto
zajistit, a to vzhledem k variabilit€ vyroby, kdy existuji 3 vyrobni ¢asové normy 95/100/110
minut na 1ks PD. Casové normy zavisi na druhy vyrabéné PD, kdy 95 minut je stanoveno
pro PD bez gloveboxu, 100 je pro PD s gloveboxem a 110 je pro PD pro Turecko. Déle pak

muze/nemusi byt aplikovano vrtani, které trva cca 6—9 minut.
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8 ZJISTENE NEODSTATKY
Z analyzy byly zjistény nasledujici nedostatky:

Nedodrzeni standardizace na pracovisti — jednim ze zjisténych nedostatka byl nepotfadek na

pracovisti. I pfesto, ze pro kazdé pracovist¢ je vytvoren standard, ktery je na daném
pracovisti umistén, nejsou tyto standardy dodrzovany. Pracovnici tak nemaji ptehled o tom,
kde se pracovni pomiicky nachazeji a travi Cas jejich hledanim. Na pracovisti se také
nachazeji pomucky, které nejsou pro vyrobu potieba a zpomaluji hledani potfebnych
pomucek. VéEtsi problém predstavuje nespravné umisténi potiebného materialu, ktery
operator vyroby muze snadno zaménit za spravny a travi tak vice ¢asu kontrolou, ktery

material si z pozice bere.

Rozdéleni vyrobnich Cinnosti — pracovni postup neni standardizovany a zavisi Cisté na

dohod¢ mezi pracovniky, kdo jakou ¢innost bude vykonavat. Je to jeden z diivodu, pro¢ neni

plné€ vyuzit potencional piipravki, coz vede k nesplnéni stanovenych norem.

Layout — pracovi$té¢ montadze PD se nachazi v Hale A na samém konci haly. Material se tak
piesouva na velké vzdalenosti ze skladu k nakladaci rampé¢ a nasledné v hale. To samé plati
pro hotové vyrobky, které musi OV odvéazet ptes celou halu az k nakladaci rampé¢. Proces je
zbyte¢né zdlouhavy. Material ze skladu na pracovisté a hotovéa vyroba do skladu urazi 210

metra.

Vyse uvedené problémy zapticinuji, Ze pracovnici nebyli schopni plnit vykonové normy.
Vzhledem k ocekavanému ndrustu objednavek od zdkaznika byla vytvofena analyza
vytizenosti pripravku, pii které bylo zjisténo, ze pracovisté nebude schopno vyprodukovat

vice nez &ks PD za sménu.

Sitovani lepidla, pocet hlavnich ptfipravki — I kdyby byly provedeny népravy vyse

uvedenych zjisténych nedostatki, pracovisté by stale nebylo schopno vyprodukovat vice nez
8 PD za jednu sménu. Hlavnim divodem nemoznosti vyrobit vice kusti PD je stanovena
norma sitovani lepidla, a to 2x 45 minut — jednou v samotném piipravku a poté na
dokoncovacim stole. Tento proces nemliZzeme nijak urychlit. Pfi dvou ptipravcich proto

nelze vice kusii vyrobit. Jednim z nedostatkl je nedostateCny pocet hlavnich ptipravk.
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9 NAVRHOVANA RESENI ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

Ve stavajicich podminkéch jiz nema pracovisté moznost rastu. Vzhledem k dob¢ sitovani
lepidla, kterou nelze nijak urychlit, je pracovisté schopno vyprodukovat maximalné¢ 8 PD

denné¢. Proto po analyze vyrobniho procesu doporucuji nasledujici navrhy na zlepSeni.

9.1 Skoleni ohledné standardi 5S

Pti analyze vyrobniho procesu bylo zjisténo, ze i pres zavedeni tohoto systému, pracovnici
a pracovnici si tak navykli na jisty chaos. Jednim z navrhli proto je vytvoteni Skoleni pro
pracovniky vyroby i skladu, kdy jim bude pfibliZen smysl a dlivody, jak a pro¢ 5S dodrzovat.
Pro nazornou ukéazku byla ¢ast pracovisté montaze PD upravena. Ve spolupraci s operatory
vyroby bylo pracovist¢ uklizeno, vytfizeno od nepotfebnych nastrojii, oznafeno a
usporadano. Poté byly aktualizovany standardy pracovisté, jak ma pracovisté vypadat. Na
nasledujicim obrazku ¢. 23 je ukédzany piiklad uspotddaného perfopanelu s potiebnymi
nastroji, vedle které se nachézi jeji standart. Standart perfopanelu je piilozen v ptiloze P III.
Pracovnici tak vi, kde maji jaké pracovni pomucky a material hledat. Pokud hodnoceni
auditu 5S dosdhne 92% a vice, bude toto dodrzeni potfaddku na pracovisti promitnuto také

v podobé finan¢ni odmény do vyplaty, jako motivace pro pracovniky.

Obrazek 23 Usporadany perfopanel s naradim (viastni foto)
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9.2 Vyrobni postup a rozdéleni prace

Klicovym problémem, ktery vede k neplnéni vyrobni normy na stavajicim pracovisti je
nedostatecna mira vyuziti hlavnich ptipravkl a nasledné ¢ekani na vysitovani PD. Navrhuji
proto vytvofit standart, ve kterém bude zndzornéno, kdo jaké operace bude vykonavat. Dale
ve standardu uvést, Ze neni mozné odejit na pauzu, aniz by v pfipravku nesitovala PD. Pfi

dodrZeni rozdé€leni operaci je pracovisté schopno bez problému vyrobit 16 ks PD denné.

Vzhledem k avizovanému riistu objednavek, je cilem vyrobit 20 ks denné. Z analyzy vyse

vyplyva, Ze to neni pii zachovani stavajici produktivity na existujicim pracovisti realné.

Pro navySeni kapacity pracovisté¢ je nutné potidit 3. ptfipravek. Na takto vybaveném
pracovisti, kdy hlavni pfipravek neni uzkym mistem, je redlné pti standardizaci prace lehce
navysit vyrobni normu, protoze je pln¢ eliminovan Cas ¢ekani na vysit'ovani lepidla a mohlo
tak dojit k lepSimu rozbalancovani montaznich krokid. Aby pieddci mohli reagovat na vysi
objednavek, byly vytvotfeny 3 scénafe vyroby se zapojenim 1, 2, 3 operatort, viz obrazek ¢.
24. Pro scénaf 2 OP a 3 OP byl vytvofen standard ¢innosti, které kazdy z nich vykonava,

aby mohla byt splnéna vyrobni norma. Tyto standardy ¢innosti se nachazi v ptiloze P LP II.

VAR 1 - cela montaz + cela priprava
1 operator (4,5-5ks/sména)

Varianta ZKkratka Pocet ks
bez Dlove boxu|003-38PD 53
s Glove boxem|003-38PDGB 5
s Glove boxem Turecko|003-38PDGBTH 4,5
2 operatori (9-11ks/sména)

Varianta ZKkratka Pocet ks
bez Dlove boxu|003-38PD 10,6
s Glove boxem|003-38PDGB 10
s Glove boxem Turecko|003-38PDGBTH 9

3 operatori (14-16ks/sména)
Varianta Zkratka Pocet ks
bez Dlove boxu|003-38PD 15,9
s Glove boxem|003-38PDGB 15
s Glove boxem Turecko|003-38PDGBTH 13,5

|neni zapocteno vrtani, bude vykazovano zvlast, stejné jako doposud |

Obrazek 24 Pocet vyrobenych PD v zavislosti na poctu pracovnikit a druhu PD
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9.3 Presun pracovisté a porizeni tiretiho pripravku

Umisténi hlavniho pfipravku neni vzhledem k prostorovym moznostem realné provést

v ramci stavajiciho pracovisté. Proto bude nutné najit pro pracovisté jiné misto.

Na Hale C se momentaln¢ nachazi pouze jedno montazni pracovisté a zbytek haly je
zaskladan krabicemi s ndhradnimi dily. Jedna se o néhradni dily, které se momentalné
pouzivaji pii montazi prevazné v zavodu ve Slusovicich. Tyto dily mohou byt pfesunuty do
skladu ve SluSovicich, diky tomu se uvolni tolik potfebny prostor, ktery vyhovuje
rozmérovym pozadavkiim a na montazni pracovisté se tak vejdou 3 hlavni ptipravky. Piesun
pracovisté pravé do této haly bude mit dalsi vyhodu. Hala C je pfimo napojena na sklad.
Skladnik by tak nemusel material, polotovary a hotové vyrobky vozit venkem az na Halu A.
Toto napojeni by neulehCilo jen naskladiovani, ale také expedici hotovych vyrobki.
Pracovnik montdze momentalné musi expedi¢ni stojany s hotovou vyrobou odvazet pies
celou halu az na nakladaci rampu. Takto by pracovist¢ PD bylo umisténo pifimo u vrat do

skladu a tim by se zkratila cesta, kterou musi PD absolvovat pfi expedici.

Na nasledujicim obrazku €. 25 vidime ptivodni layout pracovisté na Hale A:
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Obrazek 25 Layout pracoviste na Hale A (interni materialy spolecnosti ENBOS)

9.3.1 Novy layout

V navaznosti na ptesun byl navrhnut novy layout. Layout pracovisté byl vytvoren spole¢né
s operatory s ohledem na jejich potieby a samoziejm¢ dle omezeni, kterd na Hale C
existovala. Pti pfemisténi pracovisté na Halu C by pfivezeni a odvezeni stojanti z vyrobniho

procesu uplné€ vymizelo, jelikoz expedi¢ni misto pracovisté by se nachazelo ptimo u vrat do
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skladu. Také ptipadné dodéani potfebného materialu na pracovisté by bylo rychlejsi a snazsi.

Na nasledujicim obrazku €. 26 je novy layout znazornén. Smér vyroby je orientovan tak, ze

dokoncovaci stoly a expedi¢ni stojany se nachazi pifimo u vrat do skladu.

Novy layout na Hale C, pfimo navazany na sklad Haly B:
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Obrazek 26 Novy layout nachazejici se na Hale C (viastni zpracovani)
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10 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH RESENI

Cena piipravku bude 330 000 K¢; cena nového stolu na podlepeni je 25 000 K¢. Piesun
pracovisté bude proveden v rezii predaki a operatorti v celozavodni dovolené, nemusi tedy

dojit k odstavce vyroby.

Diky poftizeni 3. ptipravku dojde k realizaci zvyseni vystupu z pracovisté z § PD na 9-11 PD
(dle varianty). Vysledné navyseni vyrobenych kusti PD se tak oproti ptivodnimu stavu zvysi
minimaln¢ o 12,5%. Pokud bychom pocitali s horsi variantou, at’ nenadhodnocujeme piinos,
pak je pfi vynaloZeni stejnych prostiedkit mozné vyrobit o 1 ks/sména vice; coz je o pti 240
pracovnich dnech a 2 sménach 480 PD. Primérna cena, kterou spolec¢nost utrzi za 1 PD je

1 500 K¢. Tedy rocné utrzi o 720 000 K¢ vice — navratnost investice je tedy 0,5 roku.

Zaroven by se dalo pocitat i s potencialni usporou za pres¢asovou praci nebo rozjezd nocni
smény, coz by byly nevyhnutelné akce pti nartstu objednavek na 10 ks/sména. Pak by ptinos

byl jest¢ mnohem vyssi.

Dalsi tsporu tvoti vzdélenost, kterou musi material a hotovd vyroba urazit ze skladu na
pracovisté a zpatky. Z ptivodnich 210 metrii byla diky pfesunuti pracovisté na Halu C tato

vzdalenost eliminovana na nulu.
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ZAVER
Na zaklad¢ provedené analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu na pracovisti montaze

palubnich desek bylo zjisténo n¢kolik nedostatkt, které ovliviiuji efektivitu a produktivitu

spole¢nosti ENBOS Slusovice s. r. o.

Cilem této prace je navySeni poc¢tu vyrobenych palubnich desek. Pomoci metod a technik
pramyslového inzenyrstvi byla provedena analyza stavu pracoviste, diky které se nasbirala
potfebna data pro vytvofeni navrhu na eliminaci Casti nedostatkii. Mezi hlavni nedostatky
patii absence tymové prace, nedostatecné stanovené pracovni Cinnosti a povinnosti
jednotlivych pracovnikli. Dal§im problémem je vSudypfitomny nepoiddek na pracovisti a
nedostate¢na standardizace, coZ ma negativni vliv na priibéh vyrobniho procesu. Zastaraly

layout také predstavuje vyzvu pro efektivitu prace na pracovisti montdze palubnich desek.

Na zéklad¢ informaci ziskanych analytickou Casti byly vytvofeny ndvrhy pro zlepSeni
soucCasného stavu na pracovisti montaze palubnich desek. Nejvétsi zménou je zména layoutu
a ptesunuti pracovisté do Haly C s ohledem na poftizeni nového ptipravku, pohyb pracovnikil
a celkové usnadnéni manipulace. Dal§i zménou je reorganizace montaze tak, aby jednotlivé
¢innosti 1épe navazovaly a pracovnici nemuseli ¢ekat. Také aby hlavni piipravky byly
neustale vyuZzivany a bylo mozné navysit pocet vyrobenych kusti palubnich desek na smén¢.
Pro dosazeni potfaddku na pracovisti a eliminaci zbyte¢ného materidlu a vybaveni byla

navrZena implementace metody 5S.

V zavéru prace jsou zhodnoceny pfinosy a naklady souvisejici s navrzenym feSenim. Pomoci
zavedeni vySe uvedenych zmén by mélo byt pracovisté schopno navysit vyprodukované

mnozstvi PD.

Pii analyze vyrobniho procesu mi bylo umoZnéné nabyté teoretické znalosti aplikovat

V praxi.
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EAN mezindrodni Cislo obchodni polozky
ICO identifikaéni ¢islo odoby

IS informacni systém

JIT  justin time

LE  low entry

min  minuta

NF  normal floor

OV  operator vyroby

PD  palubni desky

THP technickohospodaisky pracovnik
VSM mapovani toku hodnot

2K dvoukomponentni lepidlo

5S princip Stihlého fizeni

% procento
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PRILOHA P I: POSTUP MONTAZE PD PRO DVA OPERATORY

Postup montaze PD IVECO 003-38 (2 Operatofi

Vedeni vzduchu
Sestava Fridge Frame
- s - je nutné na dal3i sménu pfipravit 4 sady Sestava Fridge Frame + Glove box oP2
Pfedmontaze predmontaze Defroster+Dashboard vyztuha
Pfedmontdz stfedové vyztuhy
Predmontafe - viko lednice (udrfovatzésobudks) Vikolednice . om

Montaz defrosteru a kovovych dilli Usadit Defroster
Umistit sestavu Fridge Frame
Pfipevnit sestavu Frame + Dashboard support
PfiSroubovat dil Fridge frame 0oP2
Odmastit obrousena mista na Fridge framu
Fisroub dil Profile 5802883495
O¢istit kovové dily pred lepenim
Lepeni vnitinich &asti Nanést 2K lepidlo na kovové dily a na Fridge frame
VloZit na é 2K lepidlo sestavu vedeni vzduchu
Nanést 2K lepidlo v pravé vnitini ¢asti vedeni vzduchu
PfiSroubovat vedeni vzduchu pomocnymi Srouby k lepicimu pFipravku
VloZit na lepidlo Vyztuha stfed LE/CW dle typu
VloZit do vyztuhy stfedu Dashboard S kfiz u typu LE
. . PfiSroubovat kfiZ u typu LE
Pracev p"praVku 1 PfiSroubovat vedeni vzduchu a vyztuhu stfedu pomoci
Nanést 2K lepidla na vedeni vzduchu a kryt stfedu

- provede zalozeni a montaz na 3 vyrobky

Montai, lepeni PROBIHA ZAROVER NA véech PRIPRAVCICH Nanést 2K lepidlo na Fridge Frame a Dasht ] vyztuhy
s 1P vsed VloZit Top Dashboard ABS/PC — obrobek jen LE
VloZit y pri k ¢ku stfedového Zeleza jen NF OP1+0OP2
- jeden operitor lepi, druhy zaklada, fixuje SZL PoTOcTy PRPIEVER N2 tyc' v StiecoVeno fee JO T *
N e VloZit vyztuhu Upper Partu, nanést lepidlo a vloZit Upper Part jen NF
- zkladaji Top D: /Upper Part . R n o
Ustavit na kolik, listami a paskou

- spoletné fixuji paskou zadni lem do defrosteru

Fixovat levou &4st Top dashboardu pomoci pfipravku/Upper Partu

Nanést 2K lepidlo na Si

Vloiit Sid ber do pfipravku a dotla¢it k Top Dashboardu/Upper Partu

Podlepit vyztuhu Upper Partu jen NF

Nanést 2K lepidlo na mala Zeleza (M-support, Profile)

VlofZit Zeleza do pfipravku a fixovat plastovou svérkou

Dotlaéit Top Dashboard/Upper Part v pravé ¢asti na plechovou tvarovou éast pfipravku a

sitovat 45 min

Montaz dvitek ledni¢ky Vlepit magnet (MM2500076), do dilu Frame

Nasadit tésnéni Rubber-profile

PfiSroubovat dvitka ledni¢ky k dilu Frame (VR003180001) pfes panty
Zamek fridge lock ¢.v. 5801558947

. . Nastavit vysku zdpadky

Pracev P"praVku 2 Zkontrolovat slicovani zavienych dvifek v predni i zadni ¢asti

0Od3roubovat 8 ks 3roubti M8, které pfipevriuiji pfistrojovku ke kompletaénimu pipravku 003-

z 19-PLEOO1

Vytahnout stredici kolik.

Odsroubovat Srouby drZici vzduchovod k pfipravku.

Sundat predni ¢ast pripravku

Sundat svérku drici zcela vlevo Top

O¢istit celou pfistrojovou desku jarovou vodou. Drobné Skrabance rozlestit .

Sundat pfistrojovku z pfipravku a poloZit ji horni plochou na stdl vylozeny miralonem.

oP2

Montaz vika, odfixovani plistrojovky

oP2

Préce na stole 1

Podlepeni
Dokumentace
Sundat svérky
Zkontrolovat kvalitu povrchu
Prace na stole 2 Baleni Nalepit kontrolni privodku — vytisténé etikety s typem pristrojovky. Zaznadit na etiketu datum op2
montaZe pristrojovky a ¢islo lepiciho pripravku
Zabalit pfistrojovku do 2ks PE pytel mikroten
Odfixovani, baleni Oznatit expedi¢ni privodkou
VloZeni do stojanu VloZeni do stojanu Vlozit do stojanu spolu s balicim listem a Eiselm vozu OP1+0P2
OBECNE:
Vrtani NF provadi OP1, ktery nasledné podlepi PD
Vrténi LE provadi operator, ktery je v tu chvili méné vytizeny
Cilem je udrzovat montazni pfipravky neustale vytizené
Montaz provadét soubézné na viech 3 pfipravcich; podlepeni na viech pracovnich stolech
Pfedmontaze provadét v ¢ase, kdy neni mozné zpracovavat PD, jelikoZ situje




PRILOHA P II: POSTUP MONTAZE PD PRO TRI OPERATORY

Postup montaze PD IVECO 003-38 (3 Operatofi)

Pfedmontaze Vedeni vzduchu
Sestava Fridge Frame
Defroster+Dashboard vyztuha

F az - tné na dal$i smé i it 4 sad oP3
Pfedmontaze VJE (I3 ,nva alst smenu pripravit 4 sacy Predmontd? stfedové vyztuhy
predmontaze
Glove box
Viko lednice
Montaz defrosteru a kovovych dild Usadit Defroster

Umistit sestavu Fridge Frame
Pfipevnit sestavu Frame + Dashboard support
PfiSroubovat dil Fridge frame OP1 + OP2
Odmastit obrousend mista na Fridge framu
PfiSroubovat dil Profile 5802883495
O¢istit kovové dily pred lepenim
Lepeni vnitinich &asti Nanést 2K lepidlo na kovové dily a na Fridge frame

VloZit na nanesené 2K lepidlo sestavu vedeni vzduchu

Nanést 2K lepidlo v pravé vnitini ¢asti vedeni vzduchu

PfiSroubovat vedeni vzduchu pomocnymi Srouby k lepicimu pfipravku

VloZit na nanesené lepidlo Vyztuha stied LE/CW dle typu

Vlozit do vyztuhy stfedu Dashboard S kfiz u typu LE

PfiSroubovat kfiZ u typu LE
Prace v pfipravku 1 PfiSroubovat vedeni vzduchu a vyztuhu stfedu pomoci
Nanést 2K lepidla na vedeni vzduchu a kryt stfedu
Nanést 2K lepidlo na Fridge Frame a Dashboard vyztuhy
Vlozit Top Dashboard ABS/PC — obrobek jen LE
VloZit pomocny pripravek na tycku stfedového Zeleza jen NF OP1 + OP2
VloZit vyztuhu Upper Partu, nanést lepidlo a vloZit Upper Part jen NF
Ustavit na kolik, zafixovat listami a maskovaci paskou
Zasunout zadni lem do defrosteru
Fixovat levou ¢ast Top dashboardu pomoci pfipravku/Upper Partu
Nanést 2K lepidlo na Sidemember
Vlozit Sidemember do pFipravku a dotlacit k Top Dashboardu/Upper Partu
Podlepit vyztuhu Upper Partu jen NF
Nanést 2K lepidlo na mald Zeleza (M-support, Profile)
VloZit Zeleza do pripravku a fixovat plastovou svérkou
Dotlaéit Top Dashboard/Upper Part v pravé &asti na plechovou tvarovou &ést
pfipravku a zaSroubovat

sitovat 45 min
Snudat maskovaci pasky, svérky Snudat maskovaci pasky, svérky 0oP1
Montaz dvifek lednicky Vlepit magnet (MM2500076), do dilu Frame
Nasadit tésnéni Rubber-profile
PfiSroubovat dvitka ledni¢ky k dilu Frame (VR003180001) pfes panty

- provede zaloZeni a montaz na 3 vyrobky

Montaz, lepeni PROBIHA ZAROVEN NA v3ech PRIPRAVCICH

- jeden operator lepi, druhy zaklad3, fixuje
- spoleéné zklad&ji Top Dashboard/Upper Part
- spolecné fixuji paskou

Namontovat Zamek fridge lock ¢.v. 5801558947 op2
Nastavit vysku zapadky
Pracev pFipravku 2 Zkontrolovat slicovani zavienych dvifek v predni i zadni ¢asti
D aZ pristrojovky z k letaénit Odsroubovat 8 ks Sroubtl M8, které pripevriuji pfistrojovku ke
pfipravku kompletaénimu pfipravku 003-19-PLE001
Montéz vika, odfixovani Vytéhnout stiedici kolik.
0Odsroubovat Srouby drZici vzduchovod k pripravku.
Sundat predni ¢ast pripravku 0oP2
Sundat svérku drzici zcela vlevo Top dashboard
Ocistit celou pristrojovou desku jarovou vodou. Drobné skrabance rozlestit .
Sundat pfistrojovku z pfipravku a poloZit ji horni plochou na stil vyloZeny
miralonem.
Podlepeni PD Nasroubovat v pravé ¢asti na Fridge frame tvarovou $ablonu N-003-38-PLEOO
Doplnit 2K lepidlo mezi dily Fridge Frame a Top Dashboard
Doplnit 2K lepidlo mezi Top Dashboard a 5801798904_DASHBOARD_vyztuha
Prilepit Hacek; ¢.v. 5801944979
Prace na stole 1 Viozit 2 ks Clip &.v. 5801558943 (MM3000685) do pfipravku N-003-38-PLEO06
VloZit 2 ks Dashboard S (MM3001270) do pfipravku N-003-38-PLEQ5 jen LE orP1
Nanést 2K lepidlo na Clipy a Dashboard S jen LE
Podlepeni VloZit oba pfipravky s dily do Vyztuhy stfedu a proti pohybu je zajistit plastovou
svérkou.
Nanést 2K lepidlo do spary mezi stfedni ¢asti Top Dashboardu a Vyztuhou stfedu
Podlepit spary a rozetfit lepidlo
sitovat 45 min
Nacteni EAN, odvedeni, pfiprava dokumentace - balici list, privodka, ¢islo vozu,
Dokumentace Dokumentace etiketa o
Sundat svérky
Zkontrolovat kvalitu povrchu
Prace na stole 2 Baleni Na_lepit kontrolni pravodku — V\./‘tiéténé etikety s typem pfistrojovky. Zaznacit na or3
etiketu datum montaze pristrojovky a Cislo lepiciho pfipravku
Zabalit pistrojovku do 2ks PE pytel mikroten
Odfixovani, baleni Oznatit expediéni priivodkou
VloZeni do stojanu VloZeni do stojanu Vlozit do stojanu spolu s balicim listem a &iselm vozu OP3 + 0P2
OBECNE:

Vrtani NF/Vrtani LE provadi provadi operator (OP1/0P2), ktery je v tu chvili méné vytizeny
Cilem je udrZovat montazni pfipravky neustale vytizené
Montaz provadét soubéiné na vsech 3 pripravcich, 3 stolech podlepeni



PRILOHA P III: STANDARD PERFOPANELU S NARADIM

Standard

STANDARD USPORADANI PRACOVISTE

pracovisté lveco PERFOPANEL S NARADIM

ENBOS

Dokumetace:

Material:

Pot.é. Naradi a prislusenstvi:
1 [Siko klesté 10 |Kladivo
2 |Klesté 11 [Dlato 6mm
3 [Stipacky 12 |Dlato
4 |NGzky 13 |Imbus Sroubovak 8mm
5 |[Klige. 36 14 |Sroubovék plochy
6 |Imbus Sroubovak 3mm 15 |Odkladacilista
7 |Imbus Sroubovak 4mm 16 |Pilnik (kulaty, plochy)
8 |Imbus Sroubovak 6mm 17 |Dlato
9 |Nazky na plech 18 |Pacidlo

Uvedené polozky | Srovnatdle standardu

Na konci kazdé smény

Cas

2min

Vypracoval: Divokova N.

Schvalila: Krejéova S.

Odpovédnost

montazni pracovnik




