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ABSTRAKT

Cilem této bakalarské prace je na zakladé podrobné analyzy systému vyroby spole¢nosti
ADC Czech Republic, s. r. 0. vypracovat navrhy na zlepSeni vyrobniho procesu. Tato kor-
porace se zabyva vyrobou produktl pro pfenos dat a pro telekomunikacni a internetoveé

propojeni.

V prvnim kroku probéhne pozorovani stavajiciho stylu vyroby. V této fazi bude zakompo-
novano i proméfeni vyrobnich ¢asti a sbér dat jako jsou naptiklad hodinové vystupy a pro-
duktivita. V druhém kroku prob&hne zamysleni, kde padnou rizné navrhy pro zlepseni pra-

covniho procesu, uSetieni potfebného vyrobniho prostoru a zjednoduseni toku materiali.

Toto vSe bude doplnéno o celkové vyladéni pracovni linky dle modernich metod pro

zestihleni vyroby, jako jsou Kaizen, one piece flow, line balance a dalsi.

Klicova slova: vyroba, zesStihleni vyroby, pracovni proces, vyrobni linka, operator

ABSTRACT

The aim of this thesis is to work out suggestions for improving the process of production,
based on the detailed analysis of the system of production in the ADC corporation, the
Czech Republic, s. r. 0. This corporation focuses on production of articles for transferring

dates and products for telecommunication and internet connection.

In the first part the thesis is going to run through an observation of the current style of pro-
duction. During this stage there is also going to be included measuring of the production
times and collecting dates as for example hourly acts and productivity. The second part is
going to deal with ideas for making different suggestions leading to improvement of work-

ing process, saving the essential production space and reduction of the flow of materials.

This all together is going to be topped up with a complete tuning up of the work line ac-
cording to modern methods for attenuation of production, as for example Kaizen, one piece

flow, line balance and many more.

Keywords: Production, slimming down of production, work process, working line, operator
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UvVOD

Tématem bakalaiské prace je analyza a navrh zlepSeni systému vyroby v podniku ADC

Czech Republic, s. r. 0.

Toto téma je v dnesni dobé, kdy je trh pfesycen nabidkou a velkou konkurenci snad ve
vSech odvétvich velmi ozehavé téma. Protoze pouze ten nejlepsi, nejrychlejsi a nejkvalitnéjsi

dodavatel je schopen v této vysoké konkurenci byt na vrcholu.

V praci bude analyzovano dané pracovisté a nasledné vyrobni proces, na jejichz zakladé

bylo dospéno k informacim, s kterymi se mohlo nadale pracovat.
Préce je rozdélena do Ctyt tematickych ¢asti.

V teoretické ¢asti jsou vysvétleny zakladni pojmy, jako je vyroba a zakladni typy vyrob.
Déle je velka cast vénovana pojmu Kaizen. Tato problematika je v dnesni dob¢ velice roze-
birana a ve vétsiné podniki také implementovana. Dalsi bod je zaméfen na snizovani nakla-
du na pracovisti, coz je opét nedilnou soucasti Kaizen. Posledni okruh, ktery je rozebiran,

pojednava o systému Just-In-Time.

Dalsim bodem je cil a metodika zpracovani bakalarské prace. Zde je znazornéno schéma
postupu pii zpracovani bakalaiské prace. Cilem je zanalyzovat dany problém a pokusit se

Z danych informaci udélat zavéry a navrhy na zlepseni.

Ve tieti ¢asti je provedena analyza daného pracovisté, konkrétné vyrobniho procesu. Celko-
vy rozbor je zaméfen na stavajici layout, postup prace, ergonomii, dostupnost materialu a

mnoho dalsiho.

V posledni casti této prace byly nastinény navrhy na zlepSeni, které je mozné aplikovat na

daném pracovisti na zaklad¢ predeslych analyz.
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1 TEORETICKA PODSTATA ZLEPSOVACICH SYSTEMU VE
VYROBNIM PODNIKU

1.1 Vyroba

Vyrobu lze definovat jako pfeménu vyrobnich faktori do ekonomickych statkli a sluzeb,
které pak prochazeji spotiebou. Statky jsou v ekonomii ozna¢ovany fyzické komodity (véci
vyrabéné pro spotiebu nebo sménu), které ptispivaji kladné¢ k ekonomickému blahobytu
(uspokojovani potieb). Sluzby jsou ukony, po nichZ existuje poptavka. Sluzby se téz né€kdy

oznacuji jako nehmotné statky. [2]

Vyrobni faktory (t€Z vyrobni zdroje) jsou zdroje pouzivané v procesu vyroby. Obvykle se
rozliSuji ¢tyf1 hlavni skupiny vyrobnich faktort:

e piirodni zdroje (pida),

e prace,

kapital,

informace. [2]

1.1.1 Zakladni typy vyroby

Vyznamnou charakteristikou pro uspotadéani vyrobniho systému a pro metodiku fizeni je typ
vyroby, ktery charakterizuje vyrobu z hlediska poctu druhti vyrabénych vyrobku a
Z hlediska mnozstvi vyrabénych druhti neboli podle opakovanosti vyroby. [1]

Kusova vvroba

Kusova vyroba je charakteristickd pfedevsim velkym poctem druhil vyrdbénych vyrobkii a

relativné malym mnozstvim vyrobki jednotlivych druhi.

Sériova vvroba

Je to vyroba s men$im poctem druhli vyrabénych vyrobki a vét§im mnozstvim vyrobku jed-
notlivych druhli. Vyroba stejného druhu se opakuje v sériich. Podle velikosti série se dale
déli na malosériovou, stfedné sériovou a velkosériovou. Velikost série neni pevné stanove-

na.
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Hromadna vvroba

Vyznacuje se vyrobou jednoho, nebo nékolika druht vyrobkl ve velkém mnozstvi.

1.2 Kaizen

Kaizen znamena neustalé zlepSovani. Do tohoto procesu je zapojen kazdy: od manazeri az
po délniky. Slovo Kaizen mizeme také brat jako zménu k lepSimu. V japonském jazyce je
to jedno z nejpouzivanéjSich slov viibec. Neni to zlepSovatelské hnuti ani byrokraticky sys-
tém, ktery usiluje o to, aby kazdy zaméstnanec podal do roka nejméné tii zlepSovaci navrhy,
ale naopak je to zplsob mysleni, filozofie Zivota, ktera tika, ze zitra musi byt Iépe neZ dnes.
Samoziejmé v zivote i v praci.

Kaizen je sloZeny ze dvou slov:

o KAI —zmeéna,

e ZEN — dobry, lepsi. [3]

1.3 SniZovani nakladu na pracovisti

V tomto smyslu termin ndklady neznamené snizovani nakladd, ale ¥izeni nakladd. Rizeni
nakladt dohlizi na procesy vyvoje, vyroby a prodeje produktti nebo sluzeb v dobré kvalité,
zatimco se snazi snizovat naklady nebo je udrzet na cilové Grovni. Snizovani nakladi na
pracovisti (v provozu) by mélo byt vysledkem riznych ¢innosti provadénych managemen-
tem. Bohuzel mnoho manaZerti se snazi snizovat naklady pouze povrchnimi opatfenimi,
jako je naptiklad propousténi zameéstnancli, restrukturalizace a tvrdé vyjednavani
S dodavateli. Takovéto snizovani ndkladl bez vyjimky narusuje proces kvality a kon¢i jejim
niz$i cenu - véetné okamzité dodavky. Budeme-li na pozadavek na nizsi ceny reagovat pou-
ze snizovanim nakladi, brzy zjistime, Ze kvality a rychlé terminy dodavek jsou pry¢. Rizeni

nakladi zahrnuje Sirokou Skélu ¢innosti véetné:
1. planovéni ndkladi s cilem maximalizovat rozdil mezi naklady a piijmy,
2. celkového snizovani nakladl na pracovisti,

3. investi¢niho planovani vrcholového managementu.
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Prilezitosti ke snizovani nakladti na pracovisti Ize shrnout do terminu muda. Nejlep$im zpi-
sobem, jak snizovat naklady na pracovisti, je omezit plytvani zdroji. Abychom snizili nakla-
dy, nasledujicich sedm c¢innosti by mélo probihat zaroven, pficemz nejdulezitéjsi z nich je

zvySovani kvality. Zbyvajici ¢innosti Ize povazovat za soucast procesu v §irSim smyslu:
1. zvySovani kvality,
2. zvysovani produktivity,
3. snizovani zasob,
4. Zzkracovani vyrobni linky,
5. Zzkracovani doby prostoj,
6. Omezovani prostorovych naroki vyroby,
7. zkracovani doby vyroby.

Tyto ¢innosti, jejichz cilem je odstranit muda, povedou k celkovému snizovani nakladii na

provoz. [5]

1.3.1 ZvySovani kvality

ZvySovani kvality vlastné zahajuje snizovani nakladi. Pod kvalitou zde rozumime kvalitu
procesu manazerské a zaméstnanecké prace. Zvyseni kvality pracovniho procesu ma za vy-
sledek méné chyb, méné zmetkd, krat$i dobu vyroby a nizsi spotiebu zdroju, coz snizuje

celkové provozni naklady. ZlepSeni kvality znamena respektive lepsi vynosy.

Kvalita pracovniho procesu zahrnuje kvalitu prace pti vyvoji, vyrobé a prodeji produkti  a
sluzeb. Na pracovisti tento termin specificky oznacuje zptisob, jakym jsou produkty ¢i sluz-
by vyrdbény a doddvéany. Tyka se hlavné fizeni zdroji na pracoviSti a v uz$im vymezeni
oznacuje fizeni takzvanych péti M, tedy v ¢estiné fizeni lidi, strojii, materidli, metod a

meéreni.

1.3.2 ZvySovani produktivity za sniZovani nakladi

Produktivita se zvysi, dosahne-li se s niz§imi vstupy stejnych vystupt nebo vyssich vystupt
se stejnymi vstupy. Za vstupy zde povazujeme takové polozky, jako jsou lidské zdroje,
energie a materidly. Za vystup se povazuji produkty, sluzby, vynosy a pfidand hodnota.

Omezuje pocet lidi na vyrobni lince; ¢im méné zaméstnanci, tim lépe. NesniZzuje to pouze
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néklady, ale - a to je dilezitéj$i — také problémy s kvalitou, jelikoZ méné lidi udéla méné

chyb. Roste-li produktivita, klesaji naklady.

1.3.3 SniZovani zasob

Zasoby zabiraji misto, prodluzuji dobu vyroby, vytvareji dopravni a skladovaci potieby  a
spotfebovavaji finan¢ni prosttedky. Hotové a rozpracované vyrobky na podlaze vyrobni
haly nebo ve skladisti neposkytuji Zadnou piidanou hodnotu. Klesa také jejich kvalita a
mohou dokonce rychle zastaravat. Naptiklad jestlize dojde na trhu k zménam nebo prijde-li

konkurence s novym produktem.

1.3.4 Zkracovani vyrobni linky

Delsi vyrobni linky vyzaduji vice lidi, vice rozpracovanych vyrobkt a delsi dobu vyroby.

Vice lidi na lince rovnéZ znamena vice chyb, coz vede k problémum s kvalitou.

1.3.5 Zkracovani doby prostoji

Stroj, jenz se zastavi, pierusi vyrobu. Nespolehlivé stroje si vynucuji sériovou vyrobu, vyssi
pocet rozpracovanych vyrobktli, vyssi objem zasob a CastéjSi nutnost oprav. Rovnéz trpi
kvalita. VSechny tyto faktory zvysSuji naklady na provoz. Podobné problémy se vyskytuji i
v sektoru sluzeb. Prostoje v praci po¢itacti nebo komunikac¢nich zatizeni zptsobuji zdrzeni a
zvySuji ndklady na provoz. Jestlize je novému zaméstnanci svéiena prace na urcitém zaiize-
ni, aniz byl fadn¢ vySkolen, nasledna zdrzeni mohou byt stejné nakladnd, jako by se zafizeni

zastavilo.

1.3.6 Omezovani prostorovych naroki vyroby

Vyrobni spolecnosti pouzivaji zpravidla ¢tyfikrat vice mista, dvakrat vice lidi a desetkrat
vice ¢asu nez ve skute¢nosti potfebuji. Koncepce gemba kaizen proto odstrafiuje nutnost
dopravniki, zkracuje vyrobni linky, zapojuje rizna pracovisté do hlavni vyrobni linky, sni-
ZUje objem zasob a omezuje dopravni potieby. VSechna tato zlepSeni vedou rovnéz ke sni-
zeni prostorovych narokl. USetfeny prostor lze vyuZit k pfidani novych vyrobnich linek
nebo k pozdg¢jsimu rozsifeni vyroby. Podobného zlepSeni lze dosahnout také v nevyrobnich

odvétvich.
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1.3.7 Zkracovani doby vyroby (doby zpracovani)

Doba vyroby zacind v momenté, kdy vyrobce zaplati za suroviny a dodavky a konci az ve
chvili, kdy vyrobce obdrzi od zédkaznika platbu za prodané zbozi. Doba vyroby tak piedsta-
vuje dobu penézniho obratu. Kratsi doba vyroby znamena lepsi vyuziti a obrat zdroja, vyssi
pruznost v reagovani na pozadavky zakazniki a niz$i provozni naklady. Doba vyroby je
skuteCnym méfitkem manazerskych schopnosti a jeji zkracovani by mélo byt prvoradym
zajmem vrcholového managementu. Muda v oblasti doby vyroby ptedstavuje skvélou piile-

zitost pro uplatnéni koncepce kaizen.

Mezi zplisoby, jak zkratit doby vyroby, patii zlepSeni a zrychleni zpétné vazby ve formé
zékaznickych objedndvek a lepsi komunikace s dodavateli; snizuje to aktudlni objem zésob
(surovin a dodavek). Zestihleni provozu a zvyseni jeho pruznosti mize rovnéz vést ke zkra-
ceni doby vyroby. Jestlize vSichni v organizaci pracuji na splnéni cili, ma to pozitivni dopad

na efektivitu naklada

1.4 Systém Just-In-Time

Tento systém byl piivodné chapan jako systém tvorby vazeb mezi dodavateli a odbérateli,
aby odbératelovi nevznikaly zadné zasoby. Dodavatel dodava ptesné podle stanoveni dany
material v poZadovaném mnozstvi a provedeni tak, aby mohly byt po vykonané kontrole

piesunuty piimo do vyrobniho procesu.

Systém JIT je mozné pouzit v ramci firmy mezi jednotlivymi stupni vyroby, nebo mezi jed-

notlivymi relativné samostatn¢ fizenymi divizemi apod.

Nov¢jsi vyuziti JIT je chapano nejen jako systém vedouci ke snizeni zasob, ale jako systém,
ktery komplexné vede k spote ¢asu od zacatku az do konce vyrobniho procesu, vyraznému
snizeni vyrobnich ndkladd, zvyseni produktivity prace, vyssi flexibilité vyrobniho procesu a

k dalsim vysledkdam. [7]

1.4.1 JIT ve vyrobé a montazi

JIT je 1 vyrobni filozofie. Jde o odstranéni ztrat v pribc¢hu celého vyrobniho procesu, od
nakupu materialti a polotovarl aZ po distribuci hotovych vyrobkd. JIT tedy v jistém smyslu

piekracuje hranice podniku a pfi spravné implementaci zahrnuje i okoli podniku.
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Cile zavedeni JIT ve vvrobé

Idedlni cile a zavedeni JIT ve vyrobé se Casto oznacuje jako tzv. ,seven zeroes™ sedm nul a

jsou to:
e nulova zmetkovost,
e nulové Casy sefizovani,
e nulové zésoby,
e 74dnéa manipulace,
e 74dné preruseni (rovnomérnost vytizeni),
e nulové ¢asy dodavky,

e davky s velikosti jedna. [10]
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Tabulka 1 — Principy JIT v distribu¢nich centrech [10]

Principy JIT Jak aplikovat Dopad

Kanban Pomoci systému ,,pull” je Redukce materialovych do-
material dodavan dodavateli | davek v ¢ase; minimalizace
v malych konstantnich do- zasob i pottebného sklado-
davkéch a ptepravnich oba- | vého prostoru
lech ptes distribu¢ni centrum
piimo do vyroby

Milk-runs Vy¢€lenéna vozidla svazeji od | Slouéeni dopravy; prihled-
mnoha dodavateld na pravi- | nost a kontrola v ptepravé;
delnych linkach zboZi do DC | zefektivnéni planované vy-
a konsolidované zasilky pu- | roby
tuji dal

Heijunka Fazovani operaci v DC Rovnomérné rozloZeni pra-

covniho zatiZeni
Kvalita

Viditelnost Znacky urcuji co, jak a kde | Vizualni kontrola, ze vSech-
probihd; oznacovani zasilek | ny procesy funguji spravné
uvniti DC; jasn¢ znacené
zOny a oblasti

Poka-Yoke Kontrola formulait v —in a — | Dosazeni nulovych chyb
out procesech v dodavkach pomoci hledani

moznych chyb

Kaizen Sledovani klicovych vykon- | Uleh&eni prab&zného sledo-
nostnich ukazatell a jejich vani
vyhodnocovéani zaméstnanci

Kultura
Tymova prace Tymova spoluprace naptic Eliminace vzniku pracovniho

vsemi procesy v DC

pietiZeni
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Zplnomocnéni

Zaméstnanci jSou zodpo-
védni za vykonnostni ukaza-
tele a maji pravomoc fesit

vznikl¢é problémy

Vykryti dodavek a minimalni

rozpor s objednavkou

Bezpecnost prace

Klicovy parametr je bezpec-
nost zaméstnancd, podnéty

pracovnikil pro zlepSeni jsou

Vyssi hladina vykonnosti

systému

vitany
Stabilita
Normy Kroky, ¢asovani, vystupy Stabilita probihajicich ope-
kazdého procesu jsou zdo- | raci
kumentovany
Prevence Zaftizeni, stroje, budovy maji | Minimalizace negativnich

plan na pravidelnou udrZzbu

dopadt pii vzniku poruch

Zapojeni dodavatelt

Sdileni dat, postupt

Snizeni variability v proce-

sech

JIT je charakteristické dvéma zakladnimi zdsadami:

e dodavky do vyroby nebo do montdze harmonizované s ohledem na potieby a termi-

ny,

e vyroba harmonizovand s ohledem na potieby a terminy.

JIT je jinymi slovy zalozeno na osmi zakladnich principech:

e planovani a vyroba na objednavku,

e vyroba v malych sériich (v kusech) — kazdy vyrobek je uvazovan jako zvlastni ob-

jednavka,

e climinace ztrat,

e plynulé toky ve vyrob¢ (¢as vyroby = ¢as ¢ekani + Cas prace + Cas transportu),

e zajiSténi kvality ve vyrobe,
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e respektovani pracovnikd,
e climinace ndhod,
e udrzovani dlouhodob¢ a jasné strategické linie.

Téchto osm prvkl predstavuje samotnou filozofii JIT a osmy prvek je kvalita ve vlastnim

zdroji. Prvni tfi prvky jsou prvky vyrobniho inzenyrstvi:
e harmonizované vytizeni kapacit,
e prekryvani se operaci,
e minimalni ¢as setfizovani.
Dalsi dilezitou soucasti JIT tvofi vlastni systém dilenského fizeni vyroby, znamy pod néazvy:
e tazny systém (pull systém),
e Just-in-Sequence,

e KANBAN atd. [10]
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2 CILAMETODIKA ZPRACOVANI BAKALARSKE PRACE

Cilem bakalatrské prace je na zéklad¢ analyzy zhodnotit proces systému fizeni vyroby ve

firm¢ ADC Czech Republic, s. I. 0. a snazit se navrhnout zlepseni pro urcity vyrobni proces.

Z empirickych metod byly pouzity metody pozorovani a méfeni. Pozorovani probihalo ve
vice etapach, aby nedochéazelo ke zkresleni informaci. Méfeni taktéz nebylo jen jedno, aby
bylo dosazeno kvalitnich tdaji, s kterymi lze nadéle pracovat. Prostfednictvim téchto dvou

metod byly ziskany potiebné tdaje pro jejich zpracovani a navrh feSeni.
V bakalatské praci bylo vyuZzito nadale studium internich dokument.
Ziskané tidaje byly zanalyzovany metodou analyza.

Na zéklad¢ analyzy byla provedena syntéza, pticemz bylo dospéno k zavérim, které byly

nasledné vyuzity pro zpracovani navrhu mozného feseni.

Studium vyroby Studium problematiky Kaizen

Formulace problému, stanoveni cile prace a

metodického postupu

Analyza konkrétniho pracovisté Analyza vyrobniho procesu

Syntéza poznatkil z provedenych analyz

Navrhy na zlepSeni systému fizeni ve firmé

ADC Czech Republic, s. r. 0.

Obr. 1 — Schéma zpracovani bakalatské prace [vlastni zpracovani]
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3 ANALYZA STAVAJICIHO SYSTEMU VYROBY

Pro bakalafskou praci firma ADC Czech Republic, s. r. 0. dala pravo zkusit pfepracovat
linku pro vyrobu produkti LSA PLUS, kde byla poskytnuta Sance zanalyzovat stavajici

proces vyroby a nasledné jej prepracovat K lepsimu.
Nejdiive muselo dojit na seznameni s linkou LSA a pochopit funkci jednotlivych stanovist'.

Jedna se o ru¢ni vyrobu s par pomocnymi stroji. Na zacatku této linky sedi operatofii, ktefi
jsou urceni ke vkladani kontaktd do téla produktu. Dalsi fazi je lisovani a testovani a na-

sledné zabaleni hotovych produktt.

Po seznameni bylo zjisténo, ze na této lince neni implementovan zadny vylepSovaci prvek,

diky kterému by bylo mozné zdokonalit pracovni proces, coz by byla jedine¢na Sance.

Linka neprosla balanci. Operator vkladajici kontakty pracoval bez piestavky a na druhé
stran¢ operator u lisu a testovani nebyl zcela pracovné vytizen. PO prostudovani zptsobu
obmény linky a naméteni pracovnich asli na vSech pozicich na této lince bylo vyuZito vSech

nabytych znalosti ¢i informaci z literatury o této problematice.

Nasledné bylo navrzeno mnoho zlepSovacich prvki, jako jsou napiiklad - Kaizen, tok jed-
noho kusu, zavedeni Kanbanu, predé€lani stavajiciho layoutu, vybalancovani linky tak aby
vSichni operatofi byly stejné¢ vytizeni a zavedeni ergonomickych aspektl, do kterych byly
zakomponovany vyrobni instrukce tak, aby mohl na této lince pracovat kdokoli neznaly

pracovniho procesu. Karty s vyrobnimi instrukcemi jsou umistény piimo pied operatorem.

3.1 Predstaveni spole¢nosti ADC Czech Republic, s. r. 0.

Spole¢nost ADC Czech Republic, s. . 0. se zabyva pievazné vyrobou, produkci, inovacemi
a vyvojem telekomunikaénich produktii a sitové infrastruktury (médéné a optické kabely,
kabelové spojky, rozvadéce, tésnici segmenty a ochranné prvky pro findlni produkty).
Brnénska pobocka firmy ADC Czech Republic, s. r. 0. byla uvedena do provozu v roce
2006.

V roce 2010 se stala soucasti celosvétové nadnarodni spolecnosti TE Connectivity, jeZ je
vSestrannou vyrobni a servisni spole¢nosti, nejvétsim svétovym konstruktérem, vyrobcem a

dodavatelem elektronickych komponent, poskytovatelem sitovych a bezdratovych systémi.
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Spole¢nost ma provozy ve vice nez 150 zemich na péti kontinentech a s obratem okolo 12,8

miliard USD.

Firma je vzdy v dosazitelné blizkosti pro klienta na celém svété. Jeji produkty se prakticky
pouzivaji ve vSech pramyslovych oborech (spotiebni elektronika, domaci elektrospotiebice,
pocitace, telekomunikace, rozvodné sité, automobilovy prumysl, letectvi a astronautika).

Prace operatorti je velmi naro¢na na kvalitu a dodrzovani piesnych parametrt.

Ve firme je vyuzivan systém SAP, ktery je podminkou pro propojeni vyroby V navaznosti na

dopravu a logistiku.

Firma nabizi pokrocilé technologie a produkty pod zavedenymi a uznavanymi obchodnimi
Jmény jako naptiklad AMP, CII, Madison Cable, OEG, Potter & Brumfield, Raychem a
Schrack.

3.2 Linka LSA

Linka slouzi k vyrob¢ vSech druhi modul rodiny LSA PLUS. Do kategorie produkti LSA
PLUS spadé okolo dvaceti riznych moduld, které slouzi pro ptipojeni, rozdélovani, ptepi-
nani, uzemnovani a dale jako zkuSebni hranice pii prométovani nefunk¢éniho spojeni pomoci
akustického ¢i svételného signalu, ¢imZ technikovi usnadni praci v fadu dnd v telekomuni-

kacnich a datovych sitich.

Vsechny LSA produkty se vyznacuji vysokou odolnosti viici klimatickym podminkdm a
ostatnim Spatnym vlivim, diky pouziti postiibienych kontakti a vytvoieni plynotésného
spojeni s kabelem ojedin€lym zpiisobem a zajiSténim pomoci specidlniho zavadéjiciho na-
stroje, ktery po instalaci kabelu zajisti natoceni pindi, ¢imz se kontakt protlaci skrze izolaci a

dojde k vytvofeni nejlepsiho mozného propojeni kabelu s kontaktem.

Obrazek 2 — Specialni LSA PLUS instala¢ni nastroj [interni dokumenty]
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Obrazek 3 — Naznaceni funk¢nosti instalaéniho nastroje [interni dokumenty]

Na vySe uvedeném obrazku 3 je zndzornéna funk¢nost instalacniho néstroje a nasledné na-

toceni kontaktu a zastfizeni kabelu.

3.3 Stavajici layout

Na obrazku 4 je znazornén stavajici layout linky LSA. Toto rozmisténi zabira velmi mnoho
mista na pracovisti a je neefektivni. Prazdna mista k sezeni zaujimaji pozici operatord, Kte-
rych je celkem 12 (z toho 8 davaji ru¢né kontakty do ptipravku, jeden lisuje, dalsi testuje,
dalsi pracovnik provadi test a zaroven svatfuje a posledni zaujima pozici baleni). Jeden pii-
pravek ma obsahovat celkem 20 kontaktt. Celkovou plochu, kterou pracovisté zabira je
90m?’.

Pti analyze stévajiciho pracovisté bylo zjisténo nékolik nedostatkli, mezi které patii napii-

klad:

e nevhodné rozmisténi pracovisté, tim padem museli operatofi chodit pro material po-
tfebny pro vyrobu a nasledné museli vstat a ptenést zhotovené produkty na dalsi vy-

robni pozici = ztrata casu,

e vysoka rozpracovanost, nepotfadek na stole, zmatek v poétu vyrobenych kusti a na-
sledné vyrobeni vétsiho mnozstvi produktli nez bylo pozadovano. Zbytecné prepoci-
tavani vyrobenych kust a rozebirdni jiz hotovych produktl = ztrata casu,

e neproSkoleni operatofi, vysoké riziko vyrobeni Spatnych produktl, zapomenuti

vkladu c¢ésti vyrobku a néslednad dysfunkce produktu a vraceni zakézek nazpét.

V nejhorsim ptipadé ztrata zdkaznika.
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Obrazek 4 — Stavajici pracovisté [interni dokumenty]

3.4 Rozdéleni vyrobniho procesu na stavajici vyrobni lince

Produkt LSA PLUS se skldda ze dvou komponenti, tim padem i linka LSA je rozdé€lena do

dvou samostatnych vyrobnich vétvi, které se na konci spojuji.

Vyrobni vétve jsou urceny pro vyrobu:

- lisovanych LSA podkomponentt,

- svarfovanych LSA podkomponentt.

Lisované LSA podkomponenty

Postup operaci na této vyrobni vétvi se skladd ze 4 mist pro operatory, ktefi maji za ukol

vkladat kontakty do LSA modulu. Po této operaci piedaji polotovary osazené kontakty na

dal8i pozici, kde operator modul uzavie za pomoci lisu. Po zalisovani je nezbytné nutné

produkt otestovat na elektronickém testeru KT3. O to se postard dalsi operator k tomu ur-

ceny. Po otestovani pfeda hotovy podkomponent na pozici baleni, kde operator povede

vizualni kontrolu.
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Svarované LSA podkomponenty

Prvni pozice, kde operatofi osazuji produkt kontakty se lisi od lisovanych pouze v rozdil-
nosti piipravku poloZenych na stole. Dalsi pozice pro uzavieni opinovanych podkomponen-
tl se namisto lisu provadi ultrasonickou svareckou. Timto strojem se do LSA podkoponen-
tu zatavi liSta, kterd slouzi k zajisténi kontakti tak, aby byly piny dostate¢né pevné ptichy-
ceny, avSak zustala zachovdna mirna hybnost kontaktl. Toto je tfeba dodrzet pro nasledné
uspésné propojeni svarovanych a lisovanych komponentii LSA, kdy do sebe navzijem za-
padnou a vytvofi tak vysledny finalni produkt LSA PLUS, ktery je pfipraven k odeslani
k zakaznikovi. Po ultrasonické svafovaci pozici nasleduje stanice s mechanickym testem.
Zde operator testuje pevnost svaru, avSak i1 hybnost kontaktli. Po této operaci pteda pro-
dukt dale na elektronicky test kde se opét na testeru KT3 proméii odpor a dalsi. Nasledné
prechazi k balici pozici, kde se spoji 1 svafovany modul a 1 lisovany modul, ¢imZ docilime

finalni podoby produktu LSA PLUS.

3.5 Ergonomie

Pfi pozorovani operatord pii praci bylo doznano nazoru, Ze zde pti prvotni stavbé linky
nebylo pouzito ergonomickych prvkl. Operatofi se museli rizné pootacet pro kusy, na kte-
ré ¢ekali od operatora z predchozi pozice. Pti vychystavani materialu museli pfenaset tézké
krabice s komponenty. Casto pak i brat vychystané komponenty piimo z palety umisténé na
zemi, ¢imz trpéla zada. Dale nebylo vhodné osvétleni linky a byla zjisténa velkéa hlu¢nost na
pracovisti zpiisobend ultraerozivni svaieckou potfebnou pro spojeni lisovanych LSA modu-
ld. Neergonomicka poloha operatorti pii praci byla zpisobena nevyhovujicimi zidlemi a

absenci ergonomickych podnozek.

3.6 Namérené Casy

Do této analyzy bylo zakomponovano méfeni casii pro kazdou vyrobni operaci, aby bylo

zjisténo, zda je linka vyvaZena a operatofi pracuji efektivné.
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3.6.1 Lisované LSA

Naméfené ¢asy ukazaly, jak dlouho trva kazda Gast dané operace. Casy byly méfeny u jed-

noho operatora. Lisované produkty mizeme rozdélit na dvé ¢asti — ¢ast montdzni a testova-

ci.

Tabulka 2 — Naméfené ¢asy lisovanych podkomponentt [vlastni zpracovani]

Cislo méteni [s]

Nazev operace Operatorl
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10
ZaloZeni plastového
téla do pripravku 1811619111118 115|11,111,2|11,2|1,3
Osazeni 20 kontaktu
do téla » 37 ({30 [ 33134313134 ]32]|3 | 34
Osazeni plastové 3
krytky g; 37| 3 1334236 4 [46(38(3,4]3,2
Lisovani 0811 113(07(09| 1 [15(109(12]| 1
OdloZeni osazeného
LSA do prepravky 13114112 (14|115|16|15]116(12]1,8
VloZeni do testovaciho
pripravku 221171161147 2 |15(17]18(16]|17
?
Testovani § 25129128128 (27124(28]128]29]|2,7
, , <
Odlomeni ranzirova- =
ciho ucha =-1141(13|15113(11113|14116]18]{1,8
OdloZeni osazeného
LSA do prepravky 11161161131 1 |12(12]11(12]|14

Tabulka 3 — Primérné ¢asy — montazni ¢ast [vlastni zpracovani]

Operace Cas [s]

ZaloZeni plastového téla do pFripravku 1,45
Osazeni 20 kontaktu do téla 33,1
Osazeni plastové krytky 3,68
Lisovani 1,03
OdloZeni osazeného LSA do piepravky 1,45
Celkem 40,71
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Zalozeni plastovéhotela do pripravku

Osazeni plastové kiytky .
Lisovani I

Odlozeni osazeného LSA do prepravky I

Graf 1 — Naméfené ¢asy - montazni ¢ast [vlastni zpracovani]

Z grafu je patrné, Ze operace - osazeni 20 kontaktli do téla trva nejdéle. Ve srovnani
s ostatnimi zde existuji velké ¢asové rozdily, coz nevede k jiz uz zminéné efektivité. Efekti-
vita by nastala, kdyby vSechny dané operace byly ve stejné roviné a doslo by tak
K plynulému vyrobnimu toku.

Tabulka 4 — Primérné ¢asy - testovaci ¢ast [vlastni zpracovani]

Operace Cas [s]
Vlozeni do testovaciho pripravku 1,75
Testovani 2,73
Odlomeni ranzirovaciho ucha 1,45
OdloZeni osazeného LSA do piepravky 1,26
Celkem 7,19
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Vlozni do testovaciho pripravku -
Testovani -
Odlomeniranzirovacihoucha -
Odlozeni osazeného LSA do piepravky -

4

Graf 2 — Naméfené Casy - testovaci ¢ast [vlastni zpracovani]

U testovaci casti trva nejdéle samotnd operace testovani, avSak nejsou zde takové velké

rozdily jako u ¢asti montdzni.
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3.6.2 Svarované LSA

Svarované produkty miizeme rozdélit na 4 ¢asti — montaz, UV svafovani, mechanicky test a

test. U téchto podkomponentl bylo méfeni ¢asu provadéno na 1 — 3 operatort.

Tabulka 5 — Naméfené Casy svatovanych podkomponenti - operator 1

[vlastni zpracovani]

Cislo méteni [s]
Nazev operace Operatorl
1 2 3 4 5 6 7 1819110

ZaloZeni plastového

téla do pripravku 3 2 2 2 2 3 3 |13[2]2

Osazeni 20 kontakti

do téla 46 | 54 | 50 | 44 | 47 | 44 | 50 | 49|44 | 48
g

Osazeni plastové liSty g; 4 | 41 4] 8| 4] 3 5[3]5]|3

OdloZeni osazeného

LSA do prepravky 3 2 2 2 2 3 2 2] 2|2
Pireprava prepravky
ke svarecce po 20 ks 10

Mechanicky test
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Tabulka 6 — Naméfené ¢asy svatovanych podkomponenti - operator 2

[vlastni zpracovani]

Cislo méteni [s]
Nazev operace Operator2

12 ] 3 4 5 6 7 8 9 | 10
ZaloZeni plastového
téla do pripravku 3| 4| 4 5 3 3 8 8 & &
Osazeni 20 kontakti
do téla » 471 46 | 40 | 41 | 55 | 45 | 46 | 47 | 48 | 58
Osazeni plastové g
listy g: 41 4| 4 4 7 6 4 4 8 4
OdloZeni osazeného
LSA do prepravky 31 3| 3 3 3 2 3 3 3 3
Pireprava prepravky
ke svarecce po 20 ks

Mechanicky test
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Tabulka 7 — Naméfené ¢asy svatovanych podkomponentt - operator 3

[vlastni zpracovani]

Cislo méteni [s]
Nazev operace Operator3
1 2 3 4 151678910

ZaloZeni plastového

téla do pripravku 35|14 (35| 5|4|5[4]3([3]4

Osazeni 20 kontakti

do téla 48 | 41 | 44 |46 | 44 | 50 | 45 | 44 | 64 | 46
:

Osazeni plastové liSty g; 4 | 3 5 | 4(4]13|3|[3]4]S3

OdloZeni osazeného
LSA do pi‘epravky 2 2 2 2 2 2| 2 2 2 2

Pireprava prepravky
ke svarecce po 20 ks

U svafovanych podkomponentii se méfily asy celkem u 3 operatorti, aby se daly porovna-

vat ptipadné rozdily. Nékteré z danych operaci stacilo zméfit jen jednou.
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Tabulka 8 — Primérné ¢asy — montazni ¢ast [vlastni zpracovani]

Operace ‘ Cas

Zalozeni plastového téla do ptipravku 3,41
Osazeni 20 kontaktl do tcla 47,38
Osazeni plastové listy 4,28
Odlozeni osazeného LSA do ptrepravky 2,34
Preprava prepravky ke svarecce po 20 ks 0,35
Celkem 57,76

Montaz

Zalozeniplastového téla do pripravku

OSﬂzelll 20 liorltalgtl‘,.l do téla _
Osazeni plastoveé lidty l

Odlozeni osazeného LSA do prepravky I

Prepravaprepravky ke svarecce po 20 ks |

Graf 3 — Naméfené ¢asy - montaz [vlastni zpracovani]

U montéazni ¢asti trva nejdéle operace — osazeni 20 kontaktl do téla a oproti ni maji ostatni

operace velmi nizké namétené Casy.
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Tabulka 9 — Primérné ¢asy — svafovaci ¢ast [vlastni zpracovani]

Operace ‘ Cas
UV svatovani 8,40
Vycisténi prostoru svarovani vzduchovou pistoli 0,38
Ptemisténi vyrobku na test 0,10
Celkem 8,88

UV svarovani

UV svarovani

Premisténi vyrobku na test

Vy ¢isténi prostoru svarovani vzduchovou
pistoli

10

Graf 4 — Naméfené Casy - svafovani [vlastni zpracovani]

U svafovaci Casti je v poptedi operace UV svafovani, kterd trva v priméru 8,40 sekund,

kdezto ostatni jako je pfemisténi vyrobku na test a vy€iSténi prostoru svafovani vzduchovou

pistoli maji velmi nizké namétené Casy.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

33

Tabulka 10 — Primérné ¢asy — mechanicky test [vlastni zpracovani]

Operace ‘ Cas [s]
Mechanicky test 9,00
Celkem 9,00

Mechanicky test

Mechanicky Test

Graf 5 — Namétené Casy — mechanicky test [vlastni zpracovani]
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Tabulka 11 — Namétené Casy — elektricky test [vlastni zpracovani]

Operace ‘ Cas [s]

Elektricky test 6,55

Ptedani LSA na kompletaci 0,21

Celkem 6,76
Elektricky test

Elektricky test

Predani LSA na kompletaci

Graf 6 — Naméfené Casy — elektricky test [vlastni zpracovani]
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3.6.3 Sestaveni a baleni LSA

U sestavovani a baleni jsme vychézeli z namétenych ¢ast ze 7 operaci u jednoho operatora.

Tabulka 12 — Naméfené Casy — sestaveni a baleni LSA [vlastni zpracovani]

Cislo méteni [s]
Nazev operace Operatorl
1121 3[4]5]6 ] 7([8]9]1

SloZeni produktové

krabicky 27127127129]133(27(26]35]25]( 3
Sestaveni LSA (Svaro-
vané + Lisované) 56|52|53|56|54|56]|56|54(56]5,3

Vlozeni do produktové
krabice (10 ks sestav) |84 |8,1]|6,8(8,2]8,3

VloZeni molitanu a

instrukce 11(6,7(7,2(7,517,3
Zavreni krabice 33122 3 128126
Nalepeni stitku 81(77(81(8,1]8,3
Ulozeni krabice na

paletu 4 |57 (4414644

Tabulka 13 — Primérné Casy — sestaveni a baleni LSA [vlastni zpracovani]

Operace ‘ Cas [s]
SloZeni produktové krabicky 2,86
Sestaveni LSA (Svatfované + Lisované) 5,46
Vlozeni do produktové krabice (10 ks sestav) 7,96
Vlozeni molitanu a instrukce 7,86
Zavreni krabice 2,78
Nalepeni stitku 8,06
Ulozeni krabice na paletu 4,62
Celkem 39,60
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Slozeniproduktové krabicky h
Sestaveni LSA (Svarované+ Lisovane) -

Vlozeni do produktovékrabice (10 ks sestav) -

Vlozenimolitanu a instrukce -
Zavienikrabice .
Nalepeni stitku -

Ulozenikrabice na paletu F

0 5 10 15 20 25 30 35 40 45

Graf 7 — Namétené Casy — sestaveni a baleni LSA [vlastni zpracovani]
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4 NAVRH ZLEPSENIi SYSTEMU VYROBY

Na zéklad¢ analyzy pracovisté LSA a procesu vyroby byla navrzena tato zlepSeni.

4.1 Parettiv graf

Na daném pracovisti se vyrabi piiblizné¢ deset riznych typt vyrobkt. Dle Parettova pravidla

bylo navrzeno linku ptizplsobit dvéma moduliim, které se vyrab&ji nejcastéji.

Tabulka 14 — M¢si¢ni produkce na pracovisti LSA [vlastni zpracovani]

C D E F G H | J Ostatni
Mg¢sicni
produkce 2127 | 1817 | 1500 | 573 408 383 317 310 1612
(ks)
9,06% | 7,74% | 6,39% | 2,44% | 1,74% | 1,63% | 1,35% | 1,32% 6,87
Procento %
Paretlv graf pro LSA
100,00%
90,00%
20000 -
80,00%
X 70,00%
€ 15000 -
s 60,00%
S
£ 50,00%
® 10000
a 40,00%
g
5 30,00%
£
L 5000 20,00%
10,00%
0 0,00%

Graf 8 — Parettiv graf [vlastni zpracovani]
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4.2 Novy layout

Podle vyse zminovanych dvou typt vyrobkd, které se na lince vyrabéji nejcastéji byl navrzen
novy layout. Dopomohly K tomu také naméfené Casy na stavajici vyrobni lince u kazdého

operatora.

rack rack rack

Skladani

U
DS

Skladani

Test
+ baleni

= w 30w ani
+ teszt

Obrazek 5 — Navrh nového pracovisté [vlastni zpracovani]

Diky navrhu nového pracovisté by se udettilo pfiblizng 60m? coz by se dalo vyuzit jako
nové pracovisté, nebo usporadané misto na material. Jsou to uSetfené 2/3 stavajiciho layou-
tu. Jak jde vidét dale na obrazku 4, usetiila by se i pracovni sila. Z 12 stavajicich operatora

by bylo potieba jen 6, coz je opét velké snizeni a to o polovinu.

4.3 Line balance

Linku je potteba vybalancovat tak, aby kazdy operétor dé€lal stejné. Nemelo by tak dochazet
Kk zbyte¢nému nepotadku a rozpracovanosti vyrobkl. Pro vybalancovani linky je tak zapo-
tiebi zjistit nejcastéji pozadovanou kvantitu ze strany zékaznika. V naSem ptipadé je to
mnozstvi 1000 ks za sménu. Z naméfenych Casi jednotlivych operaci a zkouSenim rtiznych

pracovnich postuptli se nejvice osvédcilo toto rozlozeni prace:
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Pi1 vyrobé svafovanych LSA moduli:

1. operator slouzi i jako startovaci motor procesu. Dohlizi na staly ptisun potfebnych

komponentli a vychystava material z KANBAN boxt. Vezme plastové télo a umisti

jej do pripravku. Po této operaci nasklada do plastového téla 9 kontaktli a preda po-

lotovar na dalsi pozici.

2. operator nasklada zbyvajicich 11 kontakt z 20 a pteda na dalsi pozici coz je svaro-

vani. Mezitim mu operator ¢islo 1 pieda dalsi polotovar s 9 kontakty.

3. operator zavafi produkt a nasledné jej otestuje na tah a elektrickou vodivost. Po této

operaci pieda produkt na pozici baleni.

Pii vyrobé lisovanych LSA moduli:

1. operator nasklada 13 kontaktli z 20-ti a pfeda polotovar kolegovi vedle.

2. operator nasklada zbyvajicich 7 kontakti a nasledné produkt zalisuje a otestuje na

elektrickou vodivost. Po této operaci preda vyrobek na pozici baleni.

Line balance
70
60
50
40 -
30
20 - H Operace v sekundach
10
Nl B I N . N .
OQ(‘%‘D 04"9\ \6} \\"—fé g & 0&@9\ ‘ \53\”
@ 4& \?_,-E"Q' \a&‘ @ 'Z:;} {30\
S S < & c}@a
ca'll

Graf 9 — Line balance [vlastni zpracovani]

Vsechny dané operace by mély byt v jedné roving, pokud chceme, aby linka pracovala efek-

tivné. Nejvétsi Casova zatéz je montdz kontaktd.
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4.4 One-piece-flow

Po analyze bylo navrzeno nastaveni pracovniho procesu pomoci systému One-piece-flow,
coz v ¢eském prekladu znamena tok jednoho kusu. Toto nastaveni je celkem tézké nejen
nastartovat, ale v budoucnu i dodrzet. Jedna se o velmi nizkou rozpracovanost, ¢imz se
vyhneme produkci nadmérného, nebo naopak nizkého poctu kust, napt.: zakazka je nasta-
vena na 1000 ks. V nyné&j§im stavu se na vyrobni lince nikdo neorientuje, kolik kusu je
vlastné vyrobeno a hrozi riziko produkce vyssiho, ¢i niz§iho poctu kust nez bylo pozadova-
no zakaznikem. Nasledny chaos, pfesun operatorii po vyrobni lince a dopocitavani pozado-

vaného mnoZzstvi je zbyte¢nou ztratou Casu.

Nastaveni pracovniho procesu na principu toku jednoho kusu lze dodrZet rliznymi zpiisoby.
A to vychystanim materidlu na zakazku ptesné na kus a naslednym rozdélenim komponenti
do zasobnikovych boxtl, implementaci kanbanu, a vyrobnich instrukci pro spravny postup
prace. Dale pomoci snizeni po¢tu operatorti, a spravnym rozdélenim préace, implementaci
piehlednych dopravnich kolejni¢ek pro transport polotovard na nasledujici pracovni pozici.

A celkové nastaveni vyrobni linky na nej€astéjsi pozadovanou kvantitu ze strany zdkaznika.

4.5 Ergonomie

Na vyrobni lince bylo zjisténo par nedostatka pro pohodIné pracovni zazemi. Jak jisté vime,
nemizeme pozadovat zazraky po nespokojeném pracovnikovi. Touto problematikou se
zabyva véda Ergonomie. Operatoii se museli otacet v trupu pro polotovar, ktery délal ope-
rator za nimi vinou nefunk¢niho dopravniho pasu. Tento pas byl nahrazen v navrhu malym
piehlednym dopravnikem. Jedenkrat az dvakrat museli operatofi vstat a jit si pro material
potiebny pro dalsi vyrobu, ktery museli pfendSet v rukach. Pro tento ucel se osvédcily pie-
pravni voziky pro piesun komponentl z palety s vychystanym materidlem a po zasahu z
KANBAN regalit do zasobovacich boxt na lince. Pomoci Kanbanu byl omezen pohyb ope-
ratorll na minimum. Na pozici baleni musi operator ukladat boxy na paletu, ktera je volné
poloZena na zemi. Tyto boxy nepatii mezi nejleh¢i, a proto hrozi riziko poranéni zad. Do
budoucna je navrhnuto pouziti nizkového paletového voziku pro snadné vyzvednuti palety,
¢imz docilime pohodIného uklddani hotovych produktli na svou pozici pro odeslani
k zakaznikovi. Dale bylo shledano nedostatecné osvétleni, ¢imz byli operatofi vystaveni

poskozeni zraku, tudiz se nabizi implementace dal§iho osvétleni. Dalsi nedostatek, ktery se
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jevil, jako netnosny byl hluk vydavany ultraerozivni svaieckou. Zde by se problém mohl
vytesit oplasténim protihlukovymi sténami této svarecky, ¢imz by bylo docileno snizeni hla-
diny hluku a dokonce omezeno riziko skiipnuti ruky mezi svafovaci segmenty, protoze
dvirka, kterymi je mozno vkladat produkt slouzi pii uzavieni zaroven jako spoustéci me-
chanismus svafeciho cyklu. Pfi promysleni budouciho layoutu bylo mySleno taky na fakt,
aby mél operator po ruce vSechny potfebné pripravky, nastroje, a stroje. Jako posledni byl
navrh pod stoly implementovat ergonomické podnozky, kde si kazdy operator mize nasta-

vit vysku a sklon této podnoZzky dle své libosti.

4.6 Instrukce

Pro spravny pracovni postup a dodrzovani vybalancovani linky byly vypracovany pracovni
instrukce. Tyto instrukce jsou rozmistény viditeIné na piislusné pozici na listé, tak aby je
m¢él operator pied sebou a mohl se jimi fidit. Pomoci téchto instrukci bylo docileno i moz-

nosti okamzitého zatrénovani kazdého ¢loveka, ktery se zde nachazi poprveé.

Na kazdé instrukci je popsan proces vyroby piimo pro danou pozici, a pro lepsi pochopeni

je ptiloZeno 1 par fotografii.

Dalsi navrh se zabyval kvalitativni instrukci Se spravné a nespravné zhotovenymi produkty,
jako upozornéni, ¢emu se musi operatofi vyvarovat. Zabrani se tak kvalitativnim problé-

mum, ¢i prebirani Spatnych kust na pozici baleni.

4.7 Kanban

Jelikoz na lince bylo nepieberné mnozstvi materidlu a vééné nékdo néco hledal, i tato pro-

blematika byla feSena.

Velké mnozstvi palet s materidlem, které se mésice nepouZzivalo, bylo odvezeno zpét do
skladu a na lince byly na misto paletovych lokaci vyuzity pouze dva regaly s boxy a materia-
lem pottebnym pro denni spotitebu na tomto pracovisti. Zasobovani ze skladu je nyni prova-

déno pomoci kanbanu.

Byly navrzeny kanbanové karty, které byly umistény na boxy s materialem. Dale kanbanova

tabule ur¢ena pro umisténi téchto kanbanovych karet, pokud néjaky material dochazi.
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Do kanbanovych regalti byly rozmistény lokace pro material pottebny k produkci. Na jednu
lokaci byly umistény 3 boxy s komponenty. Pokud operator dohlizejici na vychystani mate-

rialu bere posledni box, vezme kanbanovou kartu a umisti ji na tabuli.

Toto slouzi jako signal pro ¢lovéka zodpovédného pro vychystavani materialu ze skladu na
vyrobni linky tzv. ,handler, Ze na lince dochazi material a je nutno jej co nejdiive ze skladu
pfinést.

Pravidelny cyklus je nastaven pro jistotu 1x za dvé hodiny.
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ZAVER
Bakalatska prace byla zamétfena na zlepSeni systému vyroby. K tomuhle tématu byl vybran
podnik ADC Czech Republic, s.r.o. a dané pracovisté LSA, které bylo pro zavére¢nou praci

idealni. S vyrobni linkou se dlouhy ¢as nic nového ned¢lo, a tak bylo mnoho moznosti, jak ji

vylepsit, coz bylo také cilem prace.

Analyzou provedenou piimo na pracovisti bylo zjisténo nékolik nedostatkd, jako naptiklad
nevhodné uspotadani pracoviste, od kterého se odvijely dalsi — vysoké rozpracovanost, ne-

potadek na pracovisti, zmatky ve vyrobenych kusech, neproskoleni operatofi a dalsi.

Na zékladé€ analyzy jsou v posledni ¢asti prace uvedeny navrhy na zlepSeni. Jedna se o zjis-
téni nejvytizenéjSich druhl vyrobkl a nasledné prizptisobeni layoutu, kdy se predélala cela

linka a dokéazalo se tim ugetfit piiblizné 60m®, které se daji efektivné vyuzit.

Dale bylo piistoupeno k problematice Line balance - vybalancovani vyrobnich operaci do
jedné roviny, aby nedochazelo k rozpracovanosti. Kazdy operator podle Line balance by
mél dé¢lat stejné. K tomu také patii navrh zavedeni systému One-piece-flow — tok jednoho

kusu.

Bylo navrzeno také zlepSeni ergonomie, coz je velmi dilezité z vyrobniho hlediska, jelikoz
nemuizeme chtit po pracovnikovi skvélé vysledky, kdyz ho napiiklad boli zada a ma ,,pied

sebou celou sménu*.

Podarilo se také vytvoftit instrukce pracovniho postupu, které jsou skvélym pomocnikem a

nezdrzuji naptiklad nového nezauceného pracovnika.
Jako posledni byl navrzen systém Kanban.

Prace je vyuzitelnd zejména pro dany podnik, ktery mlze navrhy ihned implementovat.
Vsechny toto navrhy na zlepSeni systému vyroby by mély podniku poskytnout veliké piino-
sy. Tudiz, cil prace byl splnén.
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A podobné
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Americky dolar

Ultra Violet — ultrafialové zafeni
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