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ABSTRAKT

Tato bakalaiskd prace je zaméfena na analyzu pracovisté montdze ve spoleCnosti
AGADQOS, spol. sr. o. Cilem je analyza pracovisté, identifikace potencialu pro zlepSeni,

toku informaci a materialu pracovistém.

Tato prace je rozd€lena na teoretickou a praktickou c¢ast. Teoreticka Cast slouzi jako
podklad pro zpracovani praktické ¢asti. Prakticka ¢ast se sklada z predstaveni spolecnosti a
jejiho vyrobkového portfolia, analyzy pracovisté velkych piivést a navrhy na lepsi vyuziti

pracovniho potencialu pracoviste.

Kli¢ova slova: plytvani, teorie omezeni, planovani vyroby

ABSTRACT

This bachelor thesis is focused on analysis of assembly working place in AGADQOS, spol.
sr.0. The aim is an analysis workplace, identification potential for improvement, material

and information flow through the work place.

This thesis is divided into a theoretical part and a practical part. Theoretical part is used as
a basis for practical part. The practical part consist of company introduction and its
production portfolio, analysis of assembling large trailers and proposals for better
utilization of workplace potential.

Keywords: Waste, Theory of constrains, Production Planning
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UvoD

V soucasné dobé probihd vkazdé vyrobni spoleCnosti snaha o zvySovani
konkurenceschopnosti na trhu, bez které by byla budoucnost spole¢nosti ohrozena.
Nejedna se pouze o inovaci vlastnich vyrabénych produktd. Vyznamnym podilem ve snaze
dosahnout co nejvyssi konkurenceschopnosti je snaha o neustalé zlepSovani podnikovych
procest. Pfi zlepSovani podnikovych procesi mizeme hovofit o lepsi komunikaci se
zdkazniky, zdokonalovani podnikovych informacénich systéml a snizovanim podilu

neproduktivnich ¢innosti ve vlastnich vyrobnich procesech.

Na snizeni podilu neproduktivnich ¢innosti ve vyrobnich procesech mé zdjem pracovat 1
spole¢nost Agados s.r.0., ktera patii v Evropském méfitku k vyznamnym vyrobcum
piivésnych vozikt do 3,5 tuny a v ramci Ceské republiky spolegnosti Agados s.r.o. na
tomto trhu patii majoritni podil. Tuto dominanci, ktera je markantni zejména v Segmentu
malych nebrzdénych piivést, kde podil na trhu ¢ini vice nez 50%, by spolecnost rada
udrzela pomoci kontinulniho zlepSovani svych vyrobnich procest. Situace v segmentu
velkych brzdénych piivésti neni tak vyznamna a nedosahuje ani 30% trhu. Proto se
spolecnost v souCasné dob& zamétuje na vyuziti potencidlu, ktery nam segment velkych
pfivést nabizi.

Z tohoto diivodu jsem se, po dohodé s vedenim firmy, zaméfil na montaz skupiny velkych
ptivést, kde snizeni neproduktivnich ¢innosti mlize mit velmi pozitivni vliv na ptiznivéjsi
cenu piivésu, pruznost montdze, efektivnéjsi vytizeni pracovnikl i jejiho planovani, coz

hraje vyznamnou roli v ramci konkurenceschopnosti na trhu.

Hlavnim cilem této prace je upozornit na neproduktivni Cinnosti, které se ve vyrobé
nachazi a navrhnout zplsob sniZeni téchto Cinnosti. Pro dosaZeni cile je nutné ulinit
analyzu samotné montaze velkych pfivési a vSech firemnich oddé€leni, které mohou
ovlivitovat kvalitu prace pfi montazi velkych piivési a samotné pracoviSt¢ montaZze.
Soucésti analyzy montaze je identifikace neproduktivnich cCinnosti, které na tomto
pracovisti probihaji. Vzhledem ktomu, Ze vramci spolecnosti je k dispozici nékolik
pracovist’, je mozné provést porovnani vykonu na jednotlivych pracovistich a posoudit, zda
je proces dostatecné organizovany (nastaveny dostatecné) a nakolik do né&j vstupuje lidsky

faktor.
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Vystupem této bakalarské prace jsou ndvrhy na vylepSeni procesti a potlaceni plytvani na

stanovisti montaze velkych piivésu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

V ramci této bakalafské prace je feSena problematika neproduktivnich cCasit montaze
privésu na stanovisti velkych ptivést kategorie O2. Tyto neproduktivni ¢asy maji negativni
vliv na vyrobni ¢asy montaze a celkovou firemni produkci. Spole¢nost Agados, spol. s I. 0.
si je védoma téchto nedostatkli a snazi se na potlaceni neproduktivnich ¢asti intenzivné

pracovat a neustale pracovat na optimalizaci vyroby.

Hlavnim cilem je poukézat na existenci neproduktivnich ¢asti na montazi a navrhnout
zpusoby eliminace téchto Casl. Pro dosazeni cile je nutné analyzovat soucasny stav

montaZe velkych ptivést. Cil je realn€ dosazitelny lepSim planovanim a organizaci prace.

Za Gcelem vyftesSeni daného cile je ziskano, zpracovano a analyzovédno velké mnozstvi dat a
informaci. V bakalafské praci je vyuzito dotazovani, méfeni a pozorovani jako empirické
metody prace. Jako vstupni analyza je pouzita SWOT analyzy pro lepsi orientaci
Vv pfednostech a nedostatcich spole¢nosti. Pro dosahnuti dostate¢né relevantnich informaci
a analyzy soucasného stavu montdze velkych piivésli je vyuzZita forma rozhovord,
pozorovani, méfeni a dotazovéani. Pro identifikovani ¢innosti na pracoviSti a odhaleni
plytvani je v praci vyuzito snimkovani montdZe. Pro rozSifeni samostatné zjisténych

informaci jsou analyzovéana a vyhodnocena interni data spolecnosti.
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. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

Vyrobni proces lze charakterizovat jako vysledek cilevédomého lidského chovani, kdy
pouzitim vstupnich faktori zajistuje piislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi
vystup. Samotné vyroba tvofi rozhodujici ¢ast hodnototvorného fetézce a ve své podstate
je ucelna kombinace vyrobnich faktori za ucelem vytvofeni vyrobkl a sluzeb, které
umoznuji uspokojeni potieb zdkaznika. Jednoduché znazornéni vyrobniho procesu

muzeme videét na obrazku 1. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 26)

ENTRCGIE VY RomxY
v
sLuze

/7 —> ODEAD
\NFORMACE \ 6@663
S

@ V‘(KOGN\ v -

TRANSFORMACR
PRACOVNT S\LA PRO

f

Obrdazek 1: Vyrobni transformacni proces

(viastni zpracovani, Tomek a Vavrovd, 2014, s. 26)

Zpisob fizeni, usporfdaddni a struktura vyrobnich procesti se odviji od pouzitych
technologii, charakteru poptavky, trhu, objemu vyroby, charakteru vyrobku a dalSich

faktort. (Kefkovsky, 2009, s. 9)

1.1 Faze vyrobniho procesu

Pro fazové usporadani vyroby je vhodné vychdzet z ptedpokladu, Zze produkt je postupné
tvofen od zpracovani nakupované¢ho materialu, dilti, podsestav, sestav az po findlni
produkt. Jednotlivé faze jsou tii. Prvni faze je pifedzhotovujici, kterou v praxi nazyvame
jako ptedvyroba. Druha faze je zhotovujici a pouziva se pro ni oznaceni predmontaz. Tteti

faze je dohotovujici a oznaovana jako montaz. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 28)
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Vychodiskem schématického znazornéni na obrazku 2 a celého vnitropodnikového
hodnototvorného fetézce je sklad vyrobnich zéasob, tedy veskerého nakupovaného
materidlu, polotovarti a hotovych vyrobki. V piedzhotovujici vyrobni fazi se pracuje
s vétsimi ekonomickymi davkami a vyuziva se zde pouze zakladnich surovin. Jedna se o
zakladni dily jednoduché povahy, které vznikaji pouzitim zakladnich technologii, jako je
obrabéni, tvareni, povrchové upravy atd. Nasledné ¢ast téchto dilt putuje do dalsi faze
vyroby, zbyvajici mnozstvi, vyrobené na zakladé¢ ekonomickych pozadavkl je umisténo
v meziskladu a postupné do vyrobniho procesu odebirano dle potieby. Zhotovujici faze
predstavuje vyrobu zakladnich podsestav, pfipadné¢ sestav. V této fazi se pracuje
s kombinaci nakupovanych polotovart, polotovart vlastni vyroby a surovin. Podsestavy
jsou dil¢i funkéni celky produktu, které pii jejich prodeji nemohou plnit zadnou
samostatnou funkci, ale mohou byt pfedmétem nahradnich dili. Tyto dily se také velmi
Casto vyrabi v ekonomickych davkach, a proto se ¢ast z nich opét kumuluje v meziskladu.
Féaze dohotovujici predstavuje kone¢né zhotoveni findlnich produktii. Zde probihd montéaz
polotovari vlastni vyroby, nakupovanych polotovari a vyrobki. Tyto vyrobky dale

prechazi na expedicni sklad a k zékaznikiim. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 28-29)

<.. ..... <.---- <_ ..... -

SUROVINY NAKUPOVANE POLOTOVARY NAKUPOVANE VYROBKY

Obrazek 2: Vnitropodnikovy hodnototvorny proces

(vlastni zpracovani, Tomek a Vavrova, 2014, s. 28)
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1.2 Typy vyrob

Na zplsob organizace vyroby ma zasadni vliv jeji stupen standardizace neboli rozsah
jejiho vystupu. V praxi je mozné se setkat s unikatni produkci, jako je naptiklad turbina
pro jadernou elektrarnu a k tomu s kontrastem hromadné vyroby Sroubti. Vyroba téchto
produktl probiha naprosto odliSnym zplisobem, proto je vhodné roz¢lenit typy vyroby na
Ctyfi zakladni druhy: kusova, projektova, sériova a hromadna vyroba. (Kavan, 2002, s. 22-
23)

Kusovd vyroba produkuje malé¢ mnoZstvi urcit¢tho typu vyrobku a je spojovana
s technologickym uspofddanim vyrobniho procesu. Velmi €asto vyroba probihd pomoci
univerzalnich stroji a =zafizeni, které napomadhaji vyrobek piizpiisobit pozadavkim
zakaznika. Klasickym ptikladem kusové vyroby muze byt jiz zmifiovana vyroba turbin pro

jadernou elektrarnu anebo specialnich htideli. (Kavan, 2002, s. 22-23)

U projektové vyroby ma vyrobek jasné stanoveny jasny Cas pro zahajeni a ukonceni
vyroby. Pfi zméné projektu napomahaji pruzné vyrobni linky, jez umoziuji jednodussi
pfestavbu vyrobnich zatfizeni z jedné haly do druhé, podle dal§iho vyrobniho programu.
Tyto pruzné vyrobni linky jsou vétSinou prizpisobeny predmétnému uspotadani vyroby.
Ptikladem takové vyroby mize byt vyroba urcitého typu Cerpadel, které se dle poptavky a
prani zakaznika obménuji a modifikuji. (Kavan, 2002, s. 22-23)

Pribéh sériové vyroby je daleko stabilngj$i nez u vyroby kusové, firma vyrabi pouze
nekolik druht vyrobkll. Tyto vyrobky se vyrabi v uréitych davkach, kdy se po dokonceni
série prechazi na vyrobu dalSiho produktu. V piipadé, Zze se nam série jednotlivych
vyrobkill opakuji, mizeme hovofit o tzv. rytmické sériové vyrobé¢, jinak hovofime o sériové
vyrobé nerytmické. Diky vySSimu stupni standardizace vyrobkil jsme schopni dosahnout

vyssi efektivity nez pii vyrobé kusové. (Kavan, 2002, s. 22-23)

Hromadna vyroba vyrabi pouze jeden druh produktu ve velkém mnozstvi, je
charakteristickd pfedmétnym uspofadanim vyroby. Pfi hromadné vyrobé€ je montaZni linka
osazena velmi specializovanym zafizenim a vysokou automatizaci. Pfi tomto druhu vyroby
jsme schopni dosahnout diky unifikaci produkti opravdu vysoké efektivity. (Kavan, 2002,
S. 22-23)
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1.3 Prostorové a organiza¢ni usporadani pracovisté

V zavislosti na typu vyroby je vhodné zvolit spravné prostorové a organiza¢ni usporadani
pracovisté. Pracovisté Ize usporadat do Ctyf nejznaméjsich druhii: s pevnou pozici vyrobku,
buiikové uspofadani pracovist, technologické uspofadani pracovist a predmétné

uspotadani. (Ketkovsky, 2009, s. 15-18)

Uspotadani pracovisté s pevnou pozici vyrobku se pouzivd velmi casto v t€zkém
strojirenstvi, kdy specializovani pracovnici s nafadim dochazi k velkym vyrobklim, které
maji neménnou pozici. Pfi tomto uspofadani pracovisté je velmi vysoka vyrobkova
flexibilita, ale je s nim spojeno i obtizné planovani operaci. Tento druh uspofadani je spjaty

s kusovou vyrobou. (Ketkovsky, 2009, s. 15-18)

Obrazek 3: Usporadani pracovisté s pevnou pozici vyrobku (vlastni tvorba)

Pii buiikovém uspotadani jsou pracovisté¢ sdruzena do skupin tak, aby ¢asti vyrobniho
procesu mohly byt uskuteciovany na jednom misté bez pfemistovani vyrobki mezi
jednotlivymi operacemi. Zajistuje velmi rychly prichod vyrobki, dobré podminky pro
personal, ale pii zménach miize byt nakladné. Vhodné pro sériovou vyrobu. (Ketkovsky,

2009, s. 15-18)
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Obrazek 4: Usporadani pracovisté s pevnou pozici vyrobku

(vlastni tvorba, Masin a Vytlacil, 2000, s. 170)

Technologické usporadani pracovist’ vytvari skupiny podobnych pracovist, kdy pracoviste
nejsou sefazena s ohledem na technologické postupy vyrobku. Rozpracovana vyroba se
zde pfesouva mezi pracovisti a nastava zde komplikovany tok materialu, kdy se jednotlivé
vyrobky mohou stietnout a vytvaret fronty. Tento typ uspotadani pracovisté je vhodny
hlavné pro Siroky okruh vyrobkt, ktery je v mensich objemech. Je zde snadna vyrobkova
flexibilita i kontrola kvality. Pouziva se jak pfi kusové, tak i1 pii sériové vyrobg.

(Ketkovsky, 2009, s. 15-18)

Obrazek 5: Technologicke usporadani pracovist

(vlastni zpracovani, Tomek a Vavrova, 2014, s. 28)
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V pfedmétném uspofaddani jsou pracovisté usporadana dle technologického postupu
vyrobkd, coz je typické pro hromadnou vyrobu. Je zde snaha o minimalni mezioperacni a
plynulou pfepravu vyrobku. Pfi této vyrobé dosahuji firmy vysoké produktivity a nizkych
jednotkovych néklada na tkor nepruznosti. Je velmi narocné na prvotni planovani a udrzbu

stroju. (Kefkovsky, 2009, s. 15-18)

N
— i
— S

Obrazek 6: Predmétné usporadani pracovist

(vlastni zpracovani, Tomek a Vavrova, 2014, s. 28)

1.4 Planovani a Fizeni vyroby

Zakladem pro planovani a fizeni vyroby je definovani sortimentu a mnozstvi objednavek,
které se musi uvolnit (zadat) do vyroby a néasledné realizovat ve vyrobnim procesu. Cilem
je pfi vyuziti disponibilnich vyrobnich zdroji zajistit adekvatni terminovy rozvrh.
Podstatnou ¢asti planovani vyroby je aktudlnost kazdé informace o skute¢ném pribehu
vyrobniho procesu. Pfi planovani musime brat ohled na charakter vyrobnich uloh, coz je

slozitost a pocet finalnich vyrobki. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 74-77)
Za zasadni tkoly planovani a fizeni vyroby urcéujeme:

- rozpldnovani celého béhu objednavky (zékaznického pozadavku) ve vyrobé,
- koordinaci béhu objednavky v cyklech na sebe plynule navazujicich tak, aby
prob&hl pozadavek zakaznika vyrobou a pfitom byl splnén pozadavek na minimalni

¢as prabéhu ve vyrobé.

Pfi planovani a fizeni vyroby je nutné brat ohled na charakter vyrobnich uloh, ktery je dany

zejména jejich slozitosti a poCtem. Stejny vyznam ma i pozadavek na moznou paralelnost
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vyroby a operaci s cilem dosazeni optimalni vykonnosti a efektivnosti. (Chromjakova a

Rajnoha, 2011, s. 74-77)

Vsechny metody operativniho planovani maji prioritni Cil, @ t0 minimum prostoji a
efektivni vytizeni vyrobnich zdroji. Jednotlivé standardni metody lze charakterizovat

nasledovné:

Metoda planovani podle zakazek

Objevuje se predevsim v kusové vyrob¢ slozitych vyrobki. Pii této metod¢ je tieba
vyjasnit si poptavku zakaznika a navrhnout jeji feSeni. Zakladni planovaci jednotkou je
zakazka urcitého vyrobku v jednom nebo malém poctu vyhotoveni. K tomu je tieba
vypracovat harmonogram vyrobnich cykli jednotlivych ¢asti, stanoveni tkold pro
jednotliva pracovisté, harmonogram montaze zakladnich sestav a kone¢né montaze. Pti
plnéni harmonogramu je nutné vedle termini odvadéni a zadavani do vyroby sledovat 1
plnéni poZadavkl na materidl, pracnost a kvalitu vyrobku. (Tomek a Vavrova, 2014, s.
208-209)

Metoda planovani podle predstihu

NejcCastéji se pouziva v sériové vyrob¢ a tvoii prechod mezi metodou planovani podle
zakazek a metodou podle norem zasob nedokoncéené vyroby. Vyrobni cyklus se zde rozdé€li
do vyrobnich fazi a kazdé fazi se piifadi Casovy piedstih tak, aby byl pozadavek na
dokonceni celého vyrobku. Plan je opét zaloZen na ¢asovém harmonogramu a musi byt
konfrontovan se skute€nymi disponibilnimi kapacitami. V pfipad¢, Ze jsou nékteré ¢asti
pouzivané castéji, je vhodné vyuzZiti zasob z meziskladu, ptipadné doplnéni pojistné
zasoby. Cim je ¢asovy predstih vétsi, je vhodné zvaZovat vysi zasob na mezisklads, aby
nedochézelo k nezadoucimu zvyseni nedokoncené vyroby. Vysoky objem nedokoncené

vyroby zpusobuje nevyuzivani obratového kapitalu. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 208-212)
Metoda planovani podle norem zasob nedokoncené vyroby (na sklad)

Je nejvice vyuzivana pti preruSované opakované vyrobé ve velkych sériich ¢i davkach.
Zéklad pro tuto metodu je stanoveni norem zasob pro nedokonc¢enou vyrobu. Operativni

plan je zalozen na udrzovani zasob zadavanim davek v potfebném casovém predstihu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

K tomu je nutné mit velky piehled o stavu zdsob na meziskladu. (Tomek a Vavrova, 2014,

s. 208-212)
Metoda planovani podle rytmu odvadéni

Vhodna pro vyuziti v hromadné a sériové plynulé vyrobé. Tato metoda je podiizend rytmu
vyroby, a proto je hlavnim pfedpokladem pro vyuziti naprosta stabilita vyrobniho procesu,
kterou dosahneme piedev§im u vyrob mechanickych. Dulezitou soucasti je standardizace
zasob rozpracované vyroby a jejich dopliiovani, aby nedoslo k pteruSeni vyroby. (Tomek a

Vavrova, 2014, s. 208-212)
Metoda planovani podle standardniho planu

Vhodn4 pro rytmickou sériovou vyrobu, kde by casovy interval pro vyrobu nemél
presahovat 24 hodin. Vyraznou ¢asti metody je standardni lhitovy rozvrh zaméstnanosti
pracovist, podle kterého se vyroba tidi delsi dobu. Plynulost vyroby se zajistuje stejné
jako u predchozi metody, a to plnénim planu zasob rozpracované vyroby na rizikovych

pracovistich. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 208-212)
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Za nejvhodnéjsi popis pramyslového inZenyra povazuji nazor Adedeje B. Badiru (2014,
S. 3—4) definuje primyslového inzenyra jako: ,,Ten, kdo se zabyva navrhem, instalaci a
zlepseni integrovanych systémut lidi, material, informaci, vybaveni a energii Cerpa
odbornych znalosti a dovednosti v oblasti matematickych, fyzikalnich a socidlnich véd,
spolu se zdsadami a metody inZenyrské analyzy a designu specifikovat, predvidat a

vyhodnoceni vysledkt, které maji byt ziskany z téchto systéma.*

Primyslové inzenyrstvi se ve své podstaté dale opird o zédkladni koncepty a metody, které

jsou zde uvedeny v dalsich podkapitolach.

2.1 Plytvani ve vyrobé

Ivan Masin (2003, s. 18) zminuje, ze: ,,Zakladnim kamenem hodnotového managementu je
princip, na kterém vyrostlo priimyslové inzenyrstvi druhé poloviny minulého stoleti a bude
stat 1 procesni inzenyrstvi prvni poloviny stoleti tohoto — identifikace a eliminace plytvani
(muda, waste).” Samotné plytvani popsal velmi vystizn¢ Kosturiak (2006, s. 19): ,,Plytvani
je vSechno, co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvySovalo jejich

hodnotu.*

Plytvani brani podniku v plném vyuZiti pracovniho potencidlu, ktery méa podnik
k dispozici. Pro eliminaci plytvani je dobré védét, co tento pojem predstavuje. K tomu je
vhodné definovat si jeho osm druhli: zbyte¢né pohyby, ¢ekani, zbytecnd manipulace,

opravy, slozité a nadstandardni postupy, zdsoby, nadvyroba a nevyuzivani znalosti.

Zbyte¢né pohyby negativné ovlivilyji kvalitu, produktivitu a bezpecnost prace. Toto
vSechno je zplsobeno zbyteCnym prechazenim vétSich vzdalenosti, otaCeni a nahybani
pracovnika. Jelikoz tento druh plytvani méa Uzkou souvislost s utvafenim prace a
ergonomii, tak je pro jeho eliminaci velmi napomocné zajistit vhodné ergonomické feseni

pracovisté. (Masin, 2003, s. 18)
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A
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Obrdazek T: Zbytecné pohyby (upraveno dle Kosturiaka a Frolika, 2006, s. 19)

Cekani nastava v piipadg, stoji-li pracovnik a pozoruje chod stroje pii opracovavéni
vyrobku nebo pii ¢ekani pracovnika na material. Tento druh plytvani potlacuje vlastni Cas
transformace, ve kterém se pfidava hodnota a prodluzuje pribéznou dobu vyroby. Potlacit

ho miZzeme lepsi organizaci prace. (Masin, 2003, s. 18)

Obrdzek 8: Cekani (upraveno dle Kosturiaka a Frolika, 2006, s. 19)

Zbytecna manipulace a komplikovana preprava vznika predev§im diky nevhodné feSenému
podnikovému layoutu a prenasenim dili a vyrobkti na pracovisti. Manipulace je v podniku
brana jako nutné zlo, ale musi zde byt snaha o jeho minimalizaci a neprodluZzovani

prubé&zné doby vyroby. (Masin, 2003, s. 18)
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Obrazek 9: Zbytecna manipulace a komplikovana preprava

(upraveno dle Kosturiaka a Frolika, 2006, s. 19)

Opravy jsou spojeny s existenci a napravou neshodnych dilct, sestav a vyrobki. Jejich
naprava firm¢ zvySuje naklady, za kterych dosahuje hodnotu pro zékaznika a pfipravuje ji
o material, ¢as i energii. Pro eliminaci tohoto plytvani mizeme pouzit nastroje pro

planovani a fizeni jakosti. Zakladni nastrojem je metoda 5S. (Masin, 2003, s. 19)

Slozit¢é a nadstandardni postupy se vyskytuji v mistech, kdy vkladame do vyrobku
zbytecné pridanou hodnotu, kviili které si zdkaznik naS produkt nekupuje a nepotiebuje ji.
Proto je nutné znat velmi dobie pozadavky zdkaznikl, aby vSechny procesy obohacujici

vyrobek byli takové, jez vyzaduje zakaznik. (Masin, 2003, s. 19)

Pii vysokych zasobach podniku je nutnd sprava a Udrzba surovin, dild a rozpracované
vyroby. Proto jsou zasoby spojené s naklady na uroky z tvéru, plochu, rezijni praci a
podobné. K tomuto problému dochdzi nevhodnym sladénim vyroby s poptavkou trhu. K
eliminaci vysokych zasob pomaha tahovy systém vyroby, kdy firma vyrabi pfesné to, co

zakaznici chtéji. (Masin, 2003, s. 19)
Obrazek 10: Zbytecna manipulace p¥i vysokych zdasobach
(upraveno dle Kosturiaka a Frolika, 2006, s. 19)
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Diky nadvyrobé firma realizuje aktivity, které se ji finan¢né nevyplaci. Nadvyroba jeste
znéasobuje veskeré plytvani diky tomu, Ze pracovnici vénuji zbyte€nou energii na néco, co
si nikdo neobjednal. Diky nadvyrobé se zvySuji firemni naklady na nadbyte¢né pracovniky

a manipula¢ni prostiedky, zbyte¢né budovy, plochy a energie. (Masin 2003, s. 19)

Nevyuzivani znalosti ve firm¢ brzdi tok myslenek, zpomaluje tvorbu namétt na zlepSeni,
vytvari frustraci i demotivaci a pfispivd k promarnéni Sance vylepsit hodnotové firemni

toky. (Masin 2003, s. 19)

Pro nalezeni a eliminaci vSech druhi plytvani se pouzivaji metody, o které se primyslové

inzenyrstvi opira.
2.2 Metoda 5S

Ve svété podnikdni se neustile méni potieby zdkaznikid, nepfetrzit€¢ se vytvaii nové
technologie a na trh vstupuji generace novych vyrobki. Jestlize se v dneSnim
konkuren¢nim prostfedi firma prestane vyvijet, mize dojit kjejimu zaostavani a
naslednému zéaniku. Podniky, pokud chtéji prezit, jsou postupem casu nuceny opustit stara
organiza¢ni schémata, navyky a pfijmout nové metody vhodné pro danou dobu. Jednou
z téchto novych metod je zavedeni 5S, kterd je zdkladnim kamenem pro rozvoj dalSich

zlepSovacich ¢innosti. (Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, 2009, s. 10-21)

Tato japonskd metoda je zalozend na tfidéni a nastaveni poradku, které jsou zékladem
k redukci defektt, snizeni nakladd, zvySeni produktivity pracovisté, zlepseni bezpecnosti a
lepSimu plnéni termind. Jelikoz tato metoda ma pét pilith a vSechny ndzvy téchto piliit
zacinaji v japonstin€ na pismeno S, je tato metoda oznacovana jako 5S. Pro lepsi pfedstavu

je dobré uvést vSechny pilife vCetné jejich vyznamu:

e Seiri (tfidéni) — dava ndm za ukol odstranit z pracovisté vSechny predméty, které
nejsou v soucasnych vyrobnich operacich zapotiebi,

e Seiton (nastaveni potadku) — jedna se o uspotfadani potiebnych polozek, aby mohly
byt jednoduse pouzity a jejich oznaceni, diky kterému mizeme materidl jednoduse
nalézt a ulozit,

e Seiso (lesk) — hlavnim ukolem tohoto pilife je udrzovat pracovni plochu, stroje a

vSechno ostatni vV podniku ¢isté,
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e Seiketsu (standardizace) — podporuje zachovani prvnich tii pilift, ale hlavné je
spojend s obnovovanim lesku,
e Shitsuke (zachovani) — zautomatizovani fadného udrzovani spravnych procedur,

bez kterého se ostatni pilife dlouho neudrzi.

(Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, 2009, s. 10-21)

SEITON

(NASTAVENI
PORADKU)

SHITSUKE |
(ZACHOVANI)

NIZSi NAKLADY

v v

VYS$Si DOSTUPNOST

SEIKETSU
(STANDARDIZACE)

Obrazek 11: Peét piliri (vlastni zpracovani dle vyvojového

tymu vydavatelstvi Productivity Press, 2009, s. 11)

Systém 58S je na prvni pohled tak jednoduchy, Ze spolecnosti velmi ¢asto podcenuji jeho
dulezitost. Sami se tak obiraji o pfinosy, které tato metoda piinasi. Pouziti 5S piinasi
vyhody jako je: zmenSeni prostoru pro skladovani, zkraceni Casu pro hledani urcitych
druhii, eliminace zbytecnych pohybi diky nevhodné umisténym zafizeni nebo zasobam,
predchazeni zranénim a dalsi. (Vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, 2009, s.
10-21)

2.3 SWOT analyza

Miloslav Ketkovsky (2009, s.51-54) uvadi, ze: ,,SWOT analyza je velmi cennym

informa¢nim zdrojem pii formulaci strategie. Z jeji podstaty totiz vyplyva zakladni logika
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strategického navrhu: navrh strategie by mél byt zaméfen na eliminaci slabin a hrozeb

vyuzitim silnych stranek a strategickych piilezitosti.*

Pti vytvareni SWOT analyzy se identifikuji faktory a skutecnosti, které pro objekt analyzy
predstavuji silné a slabé stranky, pfilezitosti a hrozby okoli. Tyto klicové faktory se po
identifikaci roz¢leni do Ctyt kvadrantii tabulky SWOT, kde jsou slovné charakterizovany a

ohodnoceny podle vyznamnosti. (Ketkovsky, 2009, s. 51-54)

SILNE STRANKY | SLABE STRANKY

STRENGTHS WEAKNESSES
PRILEZITOSTI HROZBY
OPPORTUNITIES THREATS

Obrazek 12: Tabulka SWOT (Management mania, © 2015)

Fakta pro SWOT analyzu se shromazd'uji pomoci nejriznéjsich technik, nejcastéji vSak
metodou interview, porovnavanim s konkurenty a prevzetim jiz uskutecnénych dil¢ich
analyz. Ve SWOT by se méla nachdzet podstatnd fakta a jevy, kterd jsou zpracovavana

s ohledem na ucel, pro néjz je analyza vytvarena. (Ketkovsky, 2009, s. 51-54)

2.4 Lean management

Lean management neboli fizeni Stihlé vyroby je siln€ orientovdno na maximalni
uspokojeni zakaznika a snazi se co nejpruznéji reagovat na jeho poptavku pomoci
flexibilnich pracovnich tymu. Byva oznacovan jako revoluce v fizeni vyroby a byl vyvinut
v automobilovém primyslu v Japonsku. V soucasné dob¢ je na tomto konceptu postavena
vétSina firem z automobilového primyslu. Kazdy zaméstnanec ma vysokou odpovédnost
za kvalitu v pribéhu vyroby. Rozhodovaci kompetence jsou v systému decentralizovany,
takze kazdy pracovnik ma pomérné vysoké kompetence, co se tyCe feSeni nekvality ve

vyrobé. (Kefkovsky, 2009, s. 74-75)
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Soucésti $tihlé vyroby je planovaci a fidici princip tahu, pro ktery se pouziva anglické
oznaceni pull. V tomto principu se zakazky vyrobnim systémem neprotlacuji, jak tomu je
v tradi¢nich systémech vyroby. Zde je nasledujici pracovni stupeit pro piedchdzejici
vyrobni stupné zakaznikem, jehoz pozadavky musi byt za vSech okolnosti splnény. Hlavni
pfednosti tohoto principu je sniZzeni vyrobnich nékladt diky snizeni mezioperacnich zasob

a zkraceni prubéznych dob vyroby. (Ketkovsky, 2009, s. 75—76)

dodavatel zakaznik

plén i Dodém ti to,co

vyrabim podle planu.

Dodas mi to, co
pravé potiebuji.

Obrdazek 13: Principy rizeni vyroby (Masin a Vytlacil, 2000, s. 264)

V lean managementu se vSechny aktivity na vSech stupnich hodnototvorného fetézce
posuzuji ptedevs§im podle toho, jestli jsou schopny vytvofit hodnotu, za kterou je zdkaznik
ochoten zaplatit. Aktivity, které nejsou schopny tuto hodnotu plnit, ale pfesto se
uskutecnuji, poukazuji na skryté plytvani. Toto plytvani mizeme najit nejen u vyroby, ale
také ve vyvoji, ndkupu, odbytu, spravé a managementu. Lean management se snazi toto

plytvani odstranit optimalizaci vSech podnikovych aktivit. (Kefkovsky, 2009, s. 76—77)
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ZlepSovani je v lean managementu nepfetrzitym procesem, ktery probiha kontinualné a
nikdy nekonc¢i. Jde o to se neuspokojit stavajici situaci a zlepSovat firemni procesy
neustale. Hlavnim determinantem uspéchu je v tomto pojeti vyroby spokojenost zakaznika.
Proto je potfeba neustale diferencovat piani zakaznika a realizovat je v piedstihu pied

konkurenci a formou tvircich feseni. (Ketkovsky, 2009, s. 77—78)

Na zakladé principu zaméfeni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti se provadi
Vlean managementem fizené firm¢ zhodnoceni a revize vsSech aktivit v ramci
hodnototvorného fetézce. Zde je nutné analyzovat, které prvky hodnototvorného tetézce
podnik ovladé 1épe nez konkurence a externi partnefi a co z hlediska zdkaznika nejvice
ptispiva k vylepSeni konkuren¢ni pozice firmy. V piipadé, kdy zname kli¢ové schopnosti,
je nutné zaméfit se na jejich rozvoj. Dil¢i vykony nepatfici mezi klicové schopnosti firmy
je vhodné presunout na subdodavatele, ktefi v danych oblastech vynikaji. (Ketkovsky,
2009, s. 78-79)

2.5 Teorie omezeni — TOC

Kazdy systtm ma nejméné jedno omezeni, které mu zabraiuje dosdhnout vyssi
vykonnosti. Stejné tak 1 podnik ma omezeni, kterd mu zabrafuji byt produktivngjsi a
vydélavat vic penéz. Pro toto omezeni v podniku se pouZivd oznaceni tzké misto nebo
V cizojazycné literatuie bottleneck. Za omezeni v podniku miizeme povaZovat: marketing,
Spatnou komunikaci mezi zaméstnanci, chybéjici kapacitu strojti, dlouhou dobu pfipravy
vyroby a dalsi. Pfi vyhleddvani omezeni se vyuZivaji nejCastéji zakladni nastroje TOC
(Theory of Constraints — teorie omezeni), jenz slouzi k analyze klicovych problémi a

souvislosti mezi nimi. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 49-62)
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Obrdzek 14: Omezeni / Uzké misto (vlastni zpracovéni)

Omezeni neboli Gzké misto ve vyrobé je ¢asti vyrobniho procesu, kde se zpomaluje se
rychlost toku material a hromadi zdsoby materidlu z ptedeslych operaci. Tato situace
nastava diky niz§i vyrobni kapacité strojii na daném pracovisti, a proto je vhodné vse
podiidit tomu, aby se vyroba v tomto misté nebrzdila napiiklad nedostatkem materidlu, ¢i

nevhodnym planovanim. (Greene, 2013, s. 366)

2.5.1 Druhy omezeni

Omezeni se v podniku mohou vyskytovat na riiznych mistech a na riznych oddélenich.

Tato omezeni se rozdéluji na fyzicka a proceduralni (nefyzicka).

Fyzickd omezeni se v praxi vyskytuji mnohem méné nez omezeni proceduralni. Za
skutecné fyzické omezeni mizeme poklddat pouze misto, které méd pozadavky na zdroj
vy$$i, neZ je maximalni dostupnost tohoto zdroje. Dosdhnout téchto fyzickych omezeni by
znamenalo, ze fyzicka dostupnost materialu od vsech potencionalnich dodavateld je nizsi,
nez pozadavky naSi vyroby na dany material, ktery poptdvame. Trh pro firemni vyrobky
by musel byt men$i neZz kapacita nasi vyroby. Anebo kapacita zdroji je mens$i nez

pozadavky na vyrobu. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 95-124)

Pokud se mluvi o procedurdlnim (nefyzickém) omezeni, tak vétSinou vznika diky

nevhodnému zpisobu fizeni zdroji, nevhodné praci s trhem, dodavateli a nevhodném
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zpusobu fizeni vyrobnich zdroji. Pti eliminaci tohoto druhu omezeni mize firma vyuzit

mnohem 1épe sviij potencial a dale se rozvijet. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 95-124)

2.5.2 Aplikace systému TOC

TOC (Theory of constrains) je systémovy piistup k rozhodovani a je zalozen na
predpokladu, ze omezeni urcuje vykon systému. Tento systémovy pfistup se snazi myslet
globalné¢ ohledné¢ dopadii na cely podnik a jedna lokdln¢ v jednotlivych odd€lenich.
(Greene, 1997, s. 9.3)

Vsechny kroky pfi tvorbé planu v TOC je dilezité smétovat k nékolika cilim. Tyto cile
musi byt:
o realistické — lze podle nich vyrdbét, protoze berou v tivahu vSechna systémova
omezeni,
e produktivni — za produktivni plan povazuje TOC kazdy plan, ktery zarucuje nartst
pratoku, soucasné pokles ,,zasob* a provoznich néklada,
e imunni vici problémim — neocekavané naruseni planu (pozdé dodany material,
defekt stroje, absence diilezit¢ho délnika) nezplisobi jeho kolaps.

(Basl, Majer a Smira, 2003, s. 95-124)

Implementace nastroje TOC se provadi v péti krocich

1. Identifikujeme omezeni systému — nejprve musime ur€it spravné omezeni systému.
Jestli je fyzické ¢i proceduralni a na jakém misté se nachazi. Nespravnym uréenim
omezeni muze dojit k feSeni nespravného problému. Na feSeni tohoto nespravného
problému miizeme promrhat spoustu penéz a drahocenny cas lidi.

2. Rozhodneme, jakym zpisobem maximalné vyuzijeme omezeni — k dosazeni tohoto
bodu ndm mlZe pomoci spravné zaSkoleni obsluhy, minimalizace poruch diky lepsi
a pravidelnéjsi udrzbé a eliminace plytvani, které se nachazi v misté¢ omezeni.

3. Podfidime vSechny ostatni systémy omezeni — vV tomto bod€ ndm miize, jestlize se
jedna o omezeni ve vyrobé, velmi pomoci metoda Drum-Buffer-Rope, zajisténi
ochrany pomoci zasobniki a reinzenyring procest.

4. ZvySime vykonnost omezeni, tak aby piestalo byti omezenim — pro tento krok je jiz

vétSinou nutné zvysit kapacitu tzkého mista, €ili investovat do novych stroji nebo

pofizeni dalSich zaméstnanct.
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5. Je-li v jakémkoli pfedchozim kroku problém, vratme se ke kroku 1, hlavnim
ukolem je neziistat uspokojen a hledat dal$i omezeni, kterd miizeme vylepsit — tento
krok je zakladem neustdlého zlepSovani a nemusi byt vzdy nésledkem kroku

predchazejiciho.

(Salvendy, 2001, s. 557)

2.5.3 Drum-Buffer-Rope

Ve spolupraci s nastroji TOC se Casto pouziva metoda Drum-Buffer-Rope. Systém fizeni
DBR je navrzen tak, aby zajistil maximdlni pritok vyrobou pifi minimdlnich urovnich
zésob. Uzké misto pii této metodé udava tempo celému vyrobnimu systému, neboli
bubnuje. Pomoci lana (rope) je izké misto propojeno se vstupy materialu do vyrobniho
systému. A pred vypadkem nékterého ze zdroju pied tizkym mistem je vykonnost uzkého

mista chranéna pomoci zasobniki prace (Bufferi). (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 95-124)

zasobnik — buffer

lano — rope

VStU_p i
n)atena]u ’ s » rE—— . o ——————————— i

Obrdazek 15: Drum-Buffer-Rope (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 178)

DRUM (buben)

Drum vytvari hlavni plan vyroby pro kritické misto vyroby. Je odvozen tak, aby ptesné
vyrovnal zédkaznickou poptavku s dostupnou kapacitou kritickych vyrobnich zdroji firmy.
To predpokladd, ze ma firma identifikovany kritické vyrobni zdroje. Déale musi byt pro
kritické vyrobni zdroje urCeny planovaci parametry — procesni davky, piepravni davky a
vyrobni priority (sekvence). Plan pro kriticky vyrobni zdroj je zdkladem pro hlavni plan

vyroby (drum). (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 95-124)
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BUFFER (zasobnik)

Druhym klicovym elementem vyroby DBR je zdsobnik prace — buffer. Zasobniky slouzi
jako ochrana schopnosti planu vyhovét zdkaznickym pozadavkim i pfes nevyhnutelné
disrupce v kazdodennim zivoté (Murphyho zakony). Zasobniky jsou obvykle umistény

pred kritickymi zdroji. Zasobnikii mame vice druhti:

e Kusové zasobniky — umoziuji vyrobé uspokojovat zakaznické pozadavky v dobé
krat§i nez je pribézna doba vyroby, a to v situaci, kdy trzni poptavka siln¢ kolisa.
Jsou potieba v okamziku, kdy fluktuace poptavky nebo dodavek od dodavateli je
nestabilni nebo nepredikovatelnd. A skladuji se v nich: hotové vyrobky,
rozpracovana vyroba a nakupovany material.

o Casovy zasobnik — slouzi k ochrané strategicky diileZitych mist ve vyrob& pied
neo¢ekavanymi fluktuacemi v oblasti vyroby, ktera strategickému mistu predchazi.
Jsou to naptiklad: expedi¢ni zdsobnik, zasobnik pied tzkym mistem, montdzni

vvvvvv

rozpracovanost pred planovanou praci na daném pracovisti.
(Basl, Majer a Smira, 2003, s. 95-124)
ROPE (lano)

Posledni &asti DBR je lano. Uéelem lana je zajistit, e nekritické vyrobni zdroje budou
slouzit kritickym vyrobnim zdrojim. Protoze vétSina vyrobnich zdroji ve vyrobé je
nekriticka, je dilezitd spravna implementace tohoto kroku DBR. Lano ji dosahuje
jednoduchym zaméfenim fizeni na malé mnozstvi dalezitych bodid v toku materidlu.
Zasadni fidici informace zni: ,,jaky vyrobek, jaké mnozZstvi, jaka sekvence apod.“. VSechny
ostatni zdroje jsou instruovany napiiklad jednoduchym pravidlem FIFO. (Basl, Majer a
Smira, 2003, s. 111-118)
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II. PRAKTICKA CAST
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3 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI AGADOS

vvvvv

evropskych vyrobci privésa v kategorii O1 a O2 (celkova hmotnost ptivesii do 750 kg a do
3500 kg) a nejvétsi vyrobee piivést v Ceské republice. (Agados, spol. sr. 0. © 2016)

®

agados

Obrazek 16: Logo (Interni materidly)

3.1 Zakladni udaje
Nazev spole¢nosti: AGADOS, spol. sr.0.
Sidlo spole¢nosti: Primyslova 2081, 594 01, Velké Mezifici
Datum vzniku: 31. prosince 1991
Identifikaéni ¢islo: 43378391
Pocet zaméstnancu: 140
Pravni forma: Spolec¢nost s ru¢enim omezenym
Zikladni kapital spolecnosti: 5 000 000 K¢
Piredmét podnikani: Zamecnictvi, nastrojarstvi

Obrabécstvi

Silniéni motorova doprava - ndkladni vnitrostdtni provozovana
vozidly o nejvétsi povolené hmotnosti do 3,5 tuny vcetné, - ndkladni
vnitrostatni provozovana vozidly o nejvétsi povolené hmotnosti nad
3,5 tuny, - nékladni mezinarodni provozovana vozidly o nejvétsi
povolené¢ hmotnosti do 3,5 tuny vcetné, - ndkladni mezinarodni

provozovana vozidly o nejvétsi povolené hmotnosti nad 3,5 tuny
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Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v piilohdch 1 az 3

zivnostenského zakona

Internetova adresa: www.agados.cz

3.2 Historie spole¢nosti

Agados se chlubi stodvacetiletou tradici strojirenské vyroby. Vyrobou pfivésu se zabyva

od roku 1992.

Firma navazuje na starobylou, vice neZz stodvacetiletou, tradici mistniho strojirenského
zavodu Jetabek, ktery byl v roce 1948 znarodnén a pfeménén na statni podnik. Ve
strojirenské vyrobé se vSak pokraCovalo. Samotny podnik Agados vznikl v roce 1992
z tehdejSiho podniku Agrostroj Pelhifimov. Mezifi¢sky zdvod se do té doby zabyval
vyrobou mlynskych strojli, rozmetadel chlévské mrvy a jinych zemédélskych strojl, a také

stavbou krmnych sil.

Napad vyrabét privesy vznikl po samotném zalozeni firmy Agados. Pti dneSnim sortimentu
se ani nechce véftit, Ze se tady v samotnych zacatcich vyrabély pouze dva typy piivést, a to

nebrzdéné malé privesy. Na slozité brzdéné privésy se pieslo postupné az v pribehu let.

(Agados, spol. sr. 0. ©2013)

3.3 Soucasny stav spole¢nosti

Firma je prostfednictvim svych pobocek a dealeri zastoupena ve vétsin¢ evropskych statl
a po uzemi Ceské republiky. Po piestéhovani dne 1. 8. 2006 do novych vyrobnich prostor
je zajisténa kapacita 1 potencidl pro jeji dalsi rist. V Némecku funguje pobocka Agados
Deutschland GmbH, na Slovensku existuje od roku 2001 dcefind pobocka Agados
Slovakia s.r.0. zabyvajici se jak prodejem, tak vyrobou piiveést. (Agados, spol. sr. 0. ©
2016)

AGADOS, spol. s r.0. ma zaveden systém managementu v souladu s EN ISO 9001:2008

pro obor platnosti ,,Navrh, vyroba a servis piivési“. (Agados, spol.sr. 0. © 2016)

Dle hesla firmy ,,S nami pievezete vSechno a vSechny® je strategii firmy uspokojit co

nejvice zékaznikl, a proto si mohou vybrat pfivésy z Siroké palety vyrabénych brzdénych a


http://www.agados.cz/
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nebrzdénych typl rizného pouziti, rozmérd, pouzitého materidlu a bohatého piislusenstvi.

Produkce ¢inni zhruba 20 000 ks piivést ro¢né. (Agados, spol. sr. 0. © 2016)

22% Prodej 2015

16%

ENP HVELKE mVZ

Obrazek 17: Pomer prodeje dle konstrukcniho provedeni privesu

(interni materialy)

Zakaznik miZe mit k pfivésim Agados bliZze pfes Sirokou dealerskou sit’ pifi stejnych

cenach v celé Ceské a Slovenské republice.

Snahou firmy je, aby pfiveés zakaznikovi slouzil po dlouhd léta, a proto Agados zajistuje i
kompletni servis a prodej nahradnich dili i na star$i typy piivésu. (Agados, spol. sr. 0. ©
2016)

3.4 Organizacni struktura

Ve spolecnosti Agados je Vramci organizacni struktury nejvyse postavenym clovékem
feditel spolecnosti, ktery je zaroven spolumajitelem. Reditel méa na starosti koordinaci
¢innosti mezi vS§emi ostatnimi ttvary. Tyto Gtvary jsou v této struktufe fazeny paralelné a

jsou si navzajem rovny.
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Utvar fizeni
jakosti PVIJ

REDITEL
SPOLECNOSTI

Ekonomicky
Utvar

Vyrobni utvar

Obchodni utvar
- tuzemsko

Obchodni utvar
- zahranici

Utvar logistiky
a dopravy

Utvar nakupu

Utvar pfipravy
vyroby a vyvoje

Obrazek 18: Organizacni struktura (vlastni zpracovani, interni materialy)

3.5 Produktové portfolio

Firma AGADOS s.r.0. vyrabi ptivésy uréené zejména za osobni automobily, které mizeme
dale délit ¢i tfidit do tfi moZnych skupin. A v téchto skupindch prodava jednotlivé typy,

které mize zakaznik dale specifikovat dle jeho konkrétnich pozadavki.
Rozdéleni ptivést do kategorii:

a) dle legislativy (homologaci),
b) dle typu pouziti,

c) dle konstrukéniho provedeni piivésu.

3.5.1 Dle legislativy (homologaci)

Toto zékladni rozdéleni vyplyva z legislativy homologaci piiveést, ve které je striktné

urcena celkova konstrukéni hmotnost ptivésu 1 pfedepsany brzdny systém:

- privésy kategorie O1 — nebrzdéné do celkové hmotnosti 750 kg,
- privésy kategorie O2 — brzdéné do celkové hmotnosti 3 500 kg.
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Cesky trh 2015

14000 12773

12000

10000

8583

8000
6000
4000 3126

2000 1081

01 02

Agados M Ostatni

Obrazek 19: Prodej piivésii v CR dle kategorie legislativy

(viastni zpracovani, interni materialy)

3.5.2 Dle typu pouZziti

Toto rozdéleni je pouzivané pro zadkladni orientaci zadkaznikd v moznostech vyuZiti

jednotlivych piiveési.

- Hobby
- Universal

- Profi

3.5.3 Dle konstruké¢niho provedeni privésu

Konstrukéni rozdé€leni piivésii se pouziva nejen pro informaci zakazniki, na jaké platformé
je dany typ pfivésu vyroben, ale i ve firemni struktufe, kde jsou mimo jiné dle téchto

kategorii rozdélena pracovisté montaze.
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e NP

- plechové bocnice, dievéna podlaha, bez ramu, kola vedle lozné plochy

Obrdzek 20: Handy 20 — prives kategorie NP (AGADOS, spol. s . 0. © 2015a)

e VZ

- Jednoduchy ram, pteklizkova podlaha, bo¢nice pieklizka nebo hlinik

Obrdazek 21: Brzdeny prives kategorie VZ (AGADQOS, spol. s r. 0. © 2015b)

¢ VELKE PRIVESY
- Masivni rdm, délend podlaha, kola pod loznou plochou, hlinikové bo¢nice
DONA
- Sklépéci piivésy vybavené hydraulikou a dvéma nosnymi ramy

- Specidlni pfepravniky

Obrazek 22: Atlas - kategie velkych privési (AGADQS, spol. s r. 0. © 2015¢)
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Diky konstrukénimu rozdéleni ptivési miizeme sledovat i pocty, kolik vyrobi jednotliva

pracovisté, i rozdéleni objemu prodeje jednotlivych typili za stanovené obdobi.

UVOLNENE PRIVESY K EXPEDICI 015 NP ssilien 2015 VELKE s 2015 VZ
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Obrdazek 23: Privésy volnené k expedici dle konstrukcniho provedeni (interni materidly)

3.6 Odbératelé

Spole¢nost Agados realizuje sviij prodej v tuzemsku i zahrani¢i. Odbératele spole¢nosti

muzeme Zaclenit do jednotlivych skupin:

- kone¢ny zakaznik,
- Obchodni domy,
- vyrobci ptivésovych nastaveb,

- regionalni prodejci piivésd, dealefi (samostatné firmy nezavislé na Agadosu).

Spole¢nost diky vynikajici spolupraci s obchodnimi domy zaujima v CR 60 % trhu
s piivésy kategorie O1.
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Kategorie O1

Agados

60% m Ostatni

Obrdzek 24: Pomér registrovanych privésii kategorie O1 v CR

(vlastni zpracovani, interni materialy)

V&tsi potencial pro rist na trhu mé v kategorii 02, kde v CR zaujima 26 %. Proto prace

bude dale zamé&fena na rozvoj privést kategorie O2.

Kategorie 02

Agados

m Ostatni

Obrazek 25: Pomér registrovanych piivésii kategorie 02 v CR

(vlastni zpracovani, interni materialy)

3.7 SWOT analyza spole¢nosti

Ve firmé jsem ve spolupraci s lidmi z riznych oddé€leni provedl analyzu SWOT. Vystup

této analyzy je zobrazen v nésledujici tabulce.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43
Tabulka 1: SWOT analyza spolecnosti (vlastni zpracovani)
- e - <
= 54 = s S =
Silné stranky = = 2 Slabé stranky = = 2
> -g NN > "g -y
= > = >
Sériovost vyroby
zakazek pro obchodni 0,2 4 0,8 | Vysoké rezie 0,2 -4 -0,8
domy
Ukolova mzda 0,25 3 0,75 | Vysoké zasoby 0,15 -3 0,45
Siroky z&bdr trhu 02 | 3 | og |Malaprumost 025 | -4 | 1
dodavatelu
Technologie — plech 0,2 3 0,6 | Planovani vyroby 0,1 -3 -0,3
Usslsits el e 015 | 4 | 06 | Poskozeni dopravou 02 | 3 | 06
vyrobku
Neefektivni prace s IS 0,1 -4 -0,4
Soucet 3,35 Soucet -3,25
- g - oz
= 54 ~ s S =
PrileZitosti = 2 = Hrozby = 2 =
> s 2, > S Z,
= | F 2|~
Nové fady produkti 0,3 4 1,2 | Konkurence 0,25 -4 1
Aktivni obchodni
ptistup ke koncovému | 0,4 5 2 Kurz K¢/EUR 0,15 -3 0,45
zakaznikovi
Nové trhy 0,3 3 0,9 | Legislativav CR 015 | -2 0,3
Legislativa v zahranici 0,2 -4 0,8
Sezonni prode;j 0,25 -2 0,5
Soucet 41 | Soucet 3,05
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Vyse uvedend tabulka nam pomoci vypoctu ukazuje, jaké ma spole¢nost silné a slabé

stranky, hrozby 1 ptileZitosti.

V této praci se budu zamérovat na eliminaci slabych stranek, jako jsou napiiklad vysoké
rezie, planovani vyroby, vysoké zasoby a mald pruznost dodavateli. Vysoké rezie vznikaji
pii neefektivni praci rezijnich zaméstnancti a diky nevhodnému planovani vyroby, ktery
neni dostate¢né systematicky. Vysoké zasoby souvisi s tim, ze firma velmi Casto skladuje
nepotfebny materidl, ktery navysSuje hodnotu skladi. Maléd pruznost dodavatelti souvisi
s tim, ze dodavatelé nejsou schopni dodavat material presné podle okamzitych potieb

firmy, ale dodavka materialu se opakuje v urcitych cyklech.

Firma povazuje za jednu ze svych nejsilnéjSich strdnek ukolovou mzdu montaZnich
pracovnikil. Tato silné stranka se d4 velmi dobfe vyuzit pfi motivaci pracovnikll provadéet
svoji praci co nejefektivnéji. Pro firmu je velmi pfinosné, Ze maji velmi dobrou technologii
na zpracovani plechu a neni zavisld na externi spolecnosti, kde mize vaznout dodavka
zbozi. Déle je pro firmu v konkuren¢nim prostfedi dobré, Ze maji ucelené portfolio

vyrobkll a je schopna se 1 ve firemnich procesech orientovat podle typovych fad piivésa.
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4 CHARAKTERISTIKA PRACOVISTE A PRACOVNIHO PROCESU

S vedenim spolecnosti Agados jsme se po vzajemné dohod¢ rozhodli analyzovat skupinu
pracovist montaze velkych piivésu, ktera kompletuje pfivésy kategorie O2. Vybrali jsme si
toto pracovisté, protoze ma velky potencial se rozvijet. Pro firmu zefektivnéni procesi na

tomto pracovisti miize znamenat i vyssi zisky.

V nasledujicim diagramu je uveden informaéni tok od poptdvky az po expedici
zakaznikovi. Spolec¢nost sdili v§echny potfebné informace pomoci firemniho informac¢niho
systému, kde jsou uvedeny vSechny potifebné informace ohledné stavu materidlu, pfijatych
objednavek atd. Funkce informaé¢niho systému je doplnéna o fyzické dokumenty, které

napomahaji pii firemni komunikaci.

ZAKAZNIK
OBCHODNI | s
ODDELENI
3 LOGISTIKA
objedndvka . prinvodka KONSTRUKCE- specifikace . objednavka
{ VYROBA mzdové sty | TECHNOLOGIE wyr. dokumentace NAKUP
@ o
2 5 M E S
& 5 =
8 JE >
b = z p
= o o [;
wodeila = ,I"J Z videika
I—, vydejka o = |58 vydejka
Py SKLAD 04 B o 2| MONTAZ |2 8 - SKLAD 01 —
aktura + =) N o= e = . faktura +
dodaci list bS] g P E = dodaci list
5 _ certifikat - | et
kontroly SKLAD akturz + dodad lis
KONTROLA EXPEDICE

Obrazek 26: Firemni informacni toky (vlastni zpracovani)

Jak je na diagramu vidét, pracovisté montaze tizce komunikuje hlavné s firemnimi sklady,

oddélenim technologie a oddélenim logistiky.
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4.1 Popis pracovisté montaze velkych privési — kategorie O2

Vybrané pracovisté se nachézi ve vyrobni hale spole¢nosti a je to jedna z hlavnich soucasti

vyrobniho procesu. V jaké Casti budovy se dané pracovisté nachazi, mizeme vidét na nize

uvedeném obrazku.

VLASTNi VYROBA
VLASTNi VYROBA

MONTAZE 01-A

MONTAZNI CAST HALY

-l ; — L
so Oi‘éﬁ“n"g'éimﬁ“’m L VYSTUPNi SKLAD PRO MATERIAL KOOPERACE
' %J : T ZASOBNIK MONTAZE 01-B
b SVAROVNA MONTAZ VELKE PRIVESY
)i
ZASOBNIK VYSTUPNi %

KONTROLA

: %% MISTR
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]

a | | . . oy
REZAN ,"!
I BOCNIC STOLARNA
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M % SKLAD 01
. SKLAD

g | PRIEM i " : ‘ A‘q ‘ =

L ZASOBNIK

REZARNA SKLAD 04 MONTAZE 04

EXPEDICNI SKLAD

Obrazek 27: Plan budovy a rozmisténi jednotlivych pracovist

(vlastni zpracovani, interni materialy)

Jedna se o skupinu Sesti pracovist’ pro montdz velkych vozu, které se pii vétSim pracovnim

vytizeni daji variabiln€ rozsitit o dalsi dvé. VSech téchto Sest pracovist’ je osazeno jednim

pracovnikem pro montaZz, jehoZz tkolem je findlni kompletace velkych ptivést. Mohou

nastat situace, kdy jedno pracovist¢ obsluhuje dvojice montaznikd, ktefi si pfi finalni

kompletaci velkych pfivést rozdéli préaci tak, aby si navzdjem pomohli pfi rychlejsi

montazi. Tato situace vSak nastava tehdy, kdyz je nutné zaucit nového pracovnika, nebo pii

vys$Sim pracovnim vytizeni. VSech Sest pracovist’ zvlada pribézné obsluhovat pracovnik,

ktery ma na starosti montdz a zprovoznéni elektroinstalace. Dale skupinu montaznikt
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zasobuje pracovnik s vysokozdviznym vozikem a piivazi do meziskladi potifebny material

podle planu, ktery obdrzel od mistra montaze.

4.2 Planovani pracovniho procesu

Koordinace a planovani montaze velkych piivést spada do kompetence mistra montaze.
Pisemné podklady pro zaplanovani montaze obdrzi mistr z oddéleni technologie

prostiednictvim vyrobni pruvodky a mzdovych listkl k dané zakazce.
Hlavni faktory, dle kterych se mistr rozhoduje pro montéz, jsou nasledujici:

e Posledni mozné datum kompletace piivésu (urceno obchodnim oddélenim,

popftipadé po dohod¢ s vyrobnim feditelem a oddélenim logistiky)

e Datum urcené pro nakladku piivésu

e Dostupnost materialu na skladech

Kontaktovani
oddéleni
nakupu

Zarazenido
poradniku

BliZi se datum Jematerial POKYN K

PLANOVANI Pijemvyrobni | _| vyroby & dostupny na VYCHYSTANI
MONTAZE dokumentace nakladky skladech? MATERIALU NA
privésu? MONTAZ

Obrazek 28: Rozhodovaci proces pri planovani montaze (vlastni zpracovani)

Posledni mozné datum vyroby se urcuje podle toho, v jakém terminu ma byt pfivés dodan
zakaznikovi. Mistr se snazi s timto terminem pracovat tak, aby byl ptivés vyroben vcas, ale
zérovenn dba na fakt, aby vyrobeny piivés neblokoval del§i dobu misto na exportnim

skladu, aby na n¢j také negativné neptisobily vnéjsi povétrnostni vlivy.

Pokud se jedna o pfivésy uréené pro nakladku, tak se tyto piivésy logisticky reguluji podle

terminu piijezdu vozidla uréeného pro odvoz dané zakazky.

Logisticky neptesné a plovouci kritérium planovani montaze piivést je stav potiebného
materidlu na skladech. Je velmi dtlezité, aby mistr montaze byl ve spojeni s odd¢élenim

nakupu. Mistr planuje montaz s ohledem na zminéna kritéria, ale vSe je zalozeno pouze na
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jeho odhadu zalozeném na zkusenosti, nikoliv na tvofeni néjakého konkrétniho planu, 0

ktery je mozné se opfit.
4.3 Rozdéleni pouzivaného materialu

Pfi montazi velkych piivést se pouzivaji dva druhy materidlu tzv. podkomplety a
nakupovany material, ktery se dale déli na materiadl standardni a spojovaci. Postupny

materidlovy tok je zndzornén V nésledujicim diagramu.

Vyroba vlastnich
soucdstek
(podkemplet)
v
zasobnik pred
kooperaci
e A
! MNakup
Kooperace - ) » spojovaciho
pozinkovani Nakup materialu materialu
v v
'
‘ SKLAD 04 ‘ SKLAD 01
_ _
i :
Zasobnik Zasobnik Zasobnik
materidlu 04 materialu 01-A materidlu 01-B

y pS A

=L

MONTAZ

v

SKLAD
EXPEDICE

Expedice

Obrazek 29: Tok materialu pro montaz velkych privesi (vlastni zpracovani)

Spole¢nost pouziva pro kazdy druh materidlu jiny sklad kvali firemni evidenci.
Nakupovany material firma uchovava ve skladu 01 a podkomplety najdeme v nezastieSené

¢asti oznacované jako sklad 04.

Poté, co mistr montaze piinese skladnikiim pozadavek na vychystani materidlu, zac¢ne i
jeho vychystani, které probiha ve dvou castech. V prvni ¢asti probihad vychystani materialu
skladnikem ze skladu 01 do pfipraveného boxu na material. Tento pracovnik po vychystani

uréeného materialu pfeda box s ¢aste¢né vychystanym materialem na piedem ur¢ené misto,
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kde si box s materialem vyzvedne druhy pracovnik ze skladu 04. V druhé ¢asti vychystani
materidlu pracuje skladnik, ktery ma k dispozici vysokozdvizny vozik, protoze bez néj by

byla manipulace s vétsimi ¢astmi piivésu velmi slozitd. Na konci pracovnik pomoci

vysokozdvizného voziku rozveze material na predurc¢ené zasobniky montaze.

431

Jako podkomplety oznacujeme material, ktery proSel firemni vyrobou a nésledné
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Obrazek 30: Graficky znazornény tok materialu na montaz velkych privesii

(viastni zpracovani, interni materialy)

Podkomplety

kooperaci, coZ je v tomto pfipad€ Zarové zinkovani.
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Obrazek 31: Podkomplety pripravené ke kooperaci (viastni zpracovani)

Podkomplety jsou pro montaz pfipraveny na stanovisti zasobniku montaze 04.

4.3.2 Nakupovany material
Standardni material

Toto oznaeni nese material, ktery firma nakupuje od stalych nasmlouvanych dodavatelt a
dale neprochazi zadnou firemni Gpravou. Jsou to naptiklad ndpravy, brzdny systém, kola,

tazny kloub atd.

Obrazek 32: Ukazka standardniho nakupovaného materialu (viastni zpracovani)

Standardni nakupovany material je pro montaz pfipraven na zasobniku materidlu 01-A.
Spojovaci material

Do kategorie spojovaciho materialu patii Srouby, matice, podlozky, nyty atd.
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Obrazek 33: Uskladnéni spojovaciho materialu v zasobniku 01-B (vlastni zpracovani)

Skladovani spojovaciho materidlu je troSku odlisSné od ptedchozich dvou. Pracovnici
montdze si pro n& chodi sami piimo do skladu 01. Zde musi skladnikovi oznamit
pozadavky na spojovaci material. Jakmile je to mozné, tak ho skladnik pfinese a zaroven

odepiSe v informacnim systému. Montaznik si je jej potom sam zaskladni do svého

zasobniku spojovaciho materialu, ktery ma pfimo na svém pracovisti.
4.4 Popis pracovniho procesu montaze

Spolecnost se V souc¢asné dob¢ spoléha na kvalitni praci jedné smény montaznikd, ktefi pro
v€asné stihnuti kompletace zakdzek pracuji ¢asto prescas. Pro spole¢nost by proto bylo

vhodné rozsifit toto pracovisté o dalsi montazniky. Ale diky nedostatku pracovni sily a

nelehkému zapracovani do sloZitého pracovniho systému se tento ukol spole¢nosti nedafi.

Proces montaze velkych ptivést (kategorie O2) — typu DONA; VZ — 33; ADAM; ATLAS
a dalSich probihd na montézni dilnég, rozdélené standardné do Sesti samostatnych pracovist.
Na kazdém z pracovist’ probihd vzdy montaz jednoho nebo dvou ptivést stejného typu
najednou. VétSina pracovist’ je obsazena jednim pracovnikem. Pii velké vytiZenosti
vyroby, zauc¢eni nového pracovnika a diky velké obtiznosti montdze miiZze byt pracoviste

obsazeno i druhym pracovnikem.
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Obrdazek 34: Pracovni plocha pro montaz velkych privésu (vlastni zpracovani)

Pred zapocetim samotné montdze si vyzvedne kazdy pracovnik montdze u mistra
potfebnou vyrobni dokumentaci, kam patii vyrobni privodka, ,,mzdové listky* — coz je
velmi struény soupis operaci vykondvanych béhem montéaze, véetné predepsaného casu
operace a mzdy za operaci a dalsi. Vyrobni privodka zahrnuje specifikaci vyrobku, soupis
pouzitych podsestav pfivésu (oj, naprava, kola,...), poptipadé zmény ¢i doplnéni vaci
standardnimu provedeni. Popis standardniho provedeni je stabilné¢ ulozen na jednotlivych

pracovistich.

Zakazka: List:
agados \ VYROBNi PRUVODKA

Konec.pfijemce, mésto, kod zemé: Doprava Stiedisko Mnozstvi: Cislo ML
Zahajit vyrobu Vyrobit do Vystavil Vyrobni ¢islo:
Zadal
Specifikace vyrobku:
Polozka Provedeni Nazev Mnozstvi MJ

KS

Obrazek 35: Vyrobni pruvodka (viastni zpracovani dle internich materialir)

Vyrobni pravodka také obsahuje jedinecné vyrobni ¢islo, kterym bude kazdy ptivés

opatien a toto ¢islo je uvedeno i v technickém prikazu.
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Na zéklad¢ vyrobni privodky prostfednictvim vyrobniho ¢isla si montaznik vyzvedne
v zasobniku montdze 01-A box obsahujici potfebné nakupované dily a soucasti pro
montovany piives. Pii vychystani jednotlivych dili dochazi i ke kontrole piebiranych

soucasti.

Obrazek 36: Skladovani nakupovaného materialu v zasobniku 01-A (vlastni zpracovani)

Dalsim krokem je pfivezeni voziku obsahujiciho polozky z kooperace tzv. podkomplety —
jedna se o zarove pozinkované ocelové svarence, které firma Agados sama vyrabi. Tento
vozik si pfebira sam montaznik v zasobniku montaze 04, ktery je od pracovisté vice nez 60
metrt daleko. Pro jeho ptfevzeti ho opraviiuje rovnéZ vyrobni privodka.

it L e —

B Z VLT e
NI |/

Obrazek 37: Skladovani podkompletit v zasobniku 04

(vlastni zpracovani)
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Nasledné¢ dochazi k objednani vyroby, a to konkrétné fezani podlahy z vodévzdorné
preklizky na pracovisti stolarna. Objedndvku provadi prostiednictvim ptislusného
mzdového listku, na kterém miZzeme najit popis operace a rozméri pozadovanych pro

podlahu pfivésu. Zaroven dochazi k ¢asové koordinaci potfeby montaze podlahy.

Po zabezpec€eni vSech pottebnych dilti dochazi k vychystani a rozmisténi nakupovaného
materialu tak, aby se s nim dale pracovalo co nejjednoduseji a efektivné. Soucasti tohoto

materialu je 1 kompletni elektroinstalace, tazny Kloub, brzdny systém atd.

Poté zapo¢ne samostatna montaz. Nejdiive se spoji Sroubovymi spoji malé celky, aby je
nasledné bylo mozné ptimontovat k zakladni konstrukci ptivésu. Zde se jedna zejména o
kompletaci bo¢nicovych profili a rohovych sloupki. V dal§im kroku dochézi k upravé a

docisténi pozinkovanych dill, odstranéni prebyte¢ného zinku a zpriichodnéni otvort.

Obrdazek 38: Rohové sloupky privesu (AGADQOS, spol. s . 0. © 2015d)

Déle probihd montaz kol k napravdm a spojeni néprav Snosnym ramem piivésu. Po
prisSroubovani ramu a oje véetné najezdové brzdy dochézi k zapojeni brzdné¢ho systému a

blatnika.

Pak dochazi k montazi elektroinstalace, kterou ma na starosti elektromontér obsluhujici

vSech osm montaznich pracovist'.
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Obrazek 39: Umisteni svetel na privéesu (AGADOS, spol. s . 0. © 2015€)

Pokud je montovan sklopny piives, dochazi ke spojeni nosného rdmu a rdmu sklopné

korby, pfipojeni a odzkouSeni hydraulického sklopného systému.

Obrazek 40: Spojeni nosného ramu a ramu sklopné korby (vlastni zpracovani)

Mezitim je pfivezena podlaha a dochazi k jeji montazi a zatmeleni spar. Poté jsou na
hotové chasi, coz je podvozek ptivésu, pomoci pantl pfichyceny bocnice. Ptivés je opatien
ochrannymi a bezpecnostnimi prvky. Poté nasleduje piekontrolovani vSech funkénich

elektronickych ¢asti ptivésu. A dale zhotoveny piivés putuje k vystupni kontrole.
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5 ANALYZA PRACE NA MONTAZI VELKYCH PRIVESU

Nasledujici kapitola se bude zabyvat pozorovanim jednotlivych montaznich stanovist.
Toto pozorovani jsme provedli vramci zdokonalovani a kontroly procesi. Aplikace
metody pfimého pozorovani a popisné analyzy prob&hly na stanovisti montaze velkych
ptivést béhem jedné smény, ktera trva osm hodin. Kazda z téchto metod byla provedena
na Sesti stanovistich a pozorovaci ¢as byl od 6 do 14 hodin. U¢elem nasledujici popisné

analyzy je poukézat na ptipadné plytvani potencialu pracovniki montaze.
5.1 Snimek pracovniho dne montaZniho pracovnika

Jako prvni je dulezité definovat si ¢innosti, které pracovnici na jednotlivych stanovistich

béhem osmi hodinovych smén vykonévaji:

e montéaz hlavni ¢asti privésu,

e montdz podskupin — pracovnik provadi pomocnou montaz jednotlivych komponent
na pracovnim stole, kde se mu s mensimi soucastkami privésu lépe pracuje,

e Opravy a nedorozuméni v dokumentaci — reseni nestandardni situace kvuli nejasné
zadané nebo nespravné vyplnéné vyrobni dokumentaci,

e vychystani dila, podkompleth — vychystavani materialu na misto, kde se
S materialem bude montaznikovi pohodIné pracovat a soucasna kontrola spravného
vychystani materialu,

e Kontrola a méfeni — kontrola funkcnosti jednotlivych komponentit a méreni délky
Jednotlivych soucasti privésu,

e dokumentace — studium dokumentace pro urcenou montdz privésu a zapis
mzdovych listkii,

e uklid, CiSténi — uklid pracoviste mezi jednotlivymi zakazkami,

e Mmanipulace s piivésem a pomoc kolegovi — nékteré cinnosti se S vyhodou provadeji
ve dvou pracovnicich, proto si pri montazi pracovnici vypomohou,

e mimo pracovisté, ohledné¢ materialu a zadani — doba, kdy si jde pracovnik pro
zadani zakazky k mistrovi a ¢as, Kdy pri vychystavani jednotlivych komponent zjisti
pracovnik montdze, Ze mu néekteré dily chybi a je nucen resit problem mimo své

pracoviste,
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e komunikace se skladem (manipulantem) — jestlize pri vychystivani jednotlivych
komponent zjisti pracovnik montdze nesrovnalost v dilec, ¢i chybéjici komponenty,
tak pri blizkéem prijezdu pracovnika skladu s VZV vyuzije situace a o chybéjici
materidl si zazada,

e cCekani (neCinnost) — cekdni na vychystani potrebného materidlu, bez kterého neni
montaznik schopen pokracovat v praci,

e prestavka pracovnika — prestavka pracovnika na obéd, toaletu.

Doby trvani jednotlivych ¢innosti se béhem smény jednoho pracovisté samoziejmée 1isi. Pro
spolecnost je zadouci, aby pracovnici montaze vyuzili svij potencial pfi montazi hlavni
¢asti ptivésu a montazi podskupin. Proto je dilezité potlacit Casy ostatnich ¢innosti, které
vyrobku nepfidavaji hodnotu. Pro lepS§i predstavu 0 tom, kolik casu
pracovnikovi jednotlivé ¢innosti zaberou, je zde uveden graf, ktery znazornuje prumérné

procentudlni vytizeni pracovnikii:

Montaz hlavni ¢asti pfivésu
® MontaZ podskupin —mimo hlavni ¢ast pfivésu
m Opravy a nedorozuméni v dokumentaci
m Vychystani dild, podkompletd
H Kontrola a méreni
B Dokumentace — studium, zapis
50% :
m Uklid, ¢isténi
Manipulace s privésem a pomoc kolegovi
B Mimo pracovisté, ohledné materialu a zadani
B Komunikace se skladem (manipulantem)
m Cekani (nedinnost)

Prestavka pracovnika

Obrazek 41: Prumérné procentudlni vytizeni pracovnikii (vlastni zpracovani)

Primérné procentudlni vytizeni pracovnikli bylo pocitano z Sesti riznych pracovnich dnt

na Sesti pracovistich se stejnou néplni prace.
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Na grafu lIze vidét, ze se firemni zamér, aby montaznik co nejvice ¢asu stravil montazi, se
dafi udrzet. Déle je tu pro detailnéjsi pohled uvedena tabulka jednotlivych ¢innosti, které

probihaly v riznych dnech na Sesti stanovistich:

Tabulka 2: Cinnosti probihajici v riiznych dnech na Sesti pracovistich (viastni zpracovani)

EINNOST 1 2 3 4 5 6 | PROMER
Montaz hlavni €asti pfivésu 4:01:40|3:05:49 | 4:03:58 |4:39:14 | 3:15:43 | 4:48:03| 3:59:05
Montaz podskupin — mimo hlavni £ast pfivésu 1:28:08|0:20:33|1:27:16|0:46:46 | 1:50:30| 0:54:03| 1:07:53
Opravy a nedorozuméni v dokumentaci 0:05:49|0:11:00|0:05:08 | 0:00:00| 0:00:00|0:00:35| 0:03:45
Vychystani dild, podkompleti 0:21:11|0:47:30(0:20:53|0:27:59|0:26:44 | 0:16:54| 0:26:52
Kontrola a méfeni 0:12:49(0:14:49|0:12:25|0:15:35|0:08:54 | 0:21:06| 0:14:16
Dokumentace — studium, zapis 0:08:33|0:05:28|0:08:25|0:03:34 |0:02:25|0:06:02| 0:05:45
Uklid, Zizténi 0:18:40)0:09:19|0:18:47|0:12:56|0:15:30|0:00:00] 0:12:32
Manipulace s pfivésem a pomoc kolegovi 0:16:33|0:16:44 |0:16:37|0:03:18|0:18:45|0:17:18| 0:14:52
Mimo pracovisté, ohledné materialu a zadani 0:14:470:36:30|0:14:12 | 0:23:13|0:43:58|0:27:50| 0:26:45
Komunikace se skladem (manipulantem) 0:19:090:13:56|0:18:49|0:05:51|0:05:13|0:09:12| 0:12:02
Cekani (nedinnost) 0:00:00|1:28:22|0:03:30|0:31:34|0:22:18|0:08:57| 0:25:47
Prestavka pracovnika 0:32:41|0:30:00|0:30:00|0:30:00| 0:30:00| 0:30:00| 0:30:27

Tabulka rozboru jednotlivych ¢innosti nam potvrzuje, Ze vétSina pracovist vykonava
nejdéle ¢innosti montaz hlavni Gasti piivésu a montaz podskupin. Casy téchto dvou
¢innosti se ovSem na nékterych stanovistich lisi i vice nez hodinu. Rozdilny ¢as montaze
hlavni ¢asti ptivésu na riznych stanovistich se odviji od naro¢nosti zakazky, zda u ptivésu
montujeme hydrauliku, bocnice, jednu ¢i dv€ néapravy atd. Proto nas nemusi rozdilny
pracovni Cas u této polozky znepokojovat. Odlisny Cas u montaze podskupin Castecné
vznika diky stejnému divodu jako ptfi montazi hlavni ¢asti, ale také diky odlisnému

zpiisobu kompletace piivést kazdého pracoviste.

Tabulka ndm vSak odkryva i potencidl na eliminaci ¢innosti, jako je ¢ekani na material,
komunikace se skladem ohledné chybé&jiciho materialu a doby, kdy je pracovnik mimo
pracovisté ohledné zadani a hledani materidlu. Zabyvanim se téchto nezddoucich Cinnosti
pracovnik travi primérné 1 hodinu a 5 minut za sménu. Tento problém vznikd prevazné
diky nevhodnému vychystani materialu a nedorozuméni v dokumentaci. Rozdil ¢asi pii

spravné a nespravné vychystaném materialu je znacny.
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Tabulka 3: Rozdil ¢asiit pri nevhodném vychystani materialu

(vlastni zpracovani)

Pracovisté 1 | Pracovisté 1

Mimo pracovisté 0:14:47 0:36:30
Komunkace se skladniky 0:19:09 0:13:56
Cekani na material 0:00:00 1:28:22

Potlaceni téchto nezadoucich ¢innosti na pracovisti by napomohlo ke zkraceni cast
kompletace velkych piivési. To by spolecnosti pomohlo k vétsi duvéte zakazniki ve
v€asné dodani objednavky, coz by mélo efekt v prestiznéjsi povésti firmy. V soucasné

situaci je spolehlivost plnéni expedi¢niho planu v tuzemsku 94 % a pro zahrani¢i 96 %.
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6 ANALYZA PRICIN CASOVYCH ZTRAT NA MONTAZI

Pii analyze pracovniho procesu na stanoviSti montdze velkych pfivést jsme mohli
pozorovat n¢kolik nezadoucich situaci, které brani rychlejsi montazi a zapracovani novych

pracovnikl do pracovniho procesu.

6.1 Nevhodné vychystany material

Filozofie firmy se snazi podpofit mySlenku, Ze by pracovnici montaze méli mezi

montovanim jednotlivych zakazek stravit co nejméné ¢asu obstaranim si materialu.

Pro zkracovani ¢asu mezi jednotlivymi zakdzkami se pouzivaji zasobniky materialu, na
které si chodi montaznici pro material na dalsi zakazku. Z vysledku pozorovani nam vsak
vychazi, ze kvili nevhodné nebo pozdé vychystanému materialu do téchto zasobnikt
dochazi ke ztraté pracovniho potencidlu lidi a Casu urceného pro montaz. Jednotliva
pracovisté stravi primérné 1 h 8 min pracovniho ¢asu nezadoucimi ¢innostmi, coz je 6 h

48 min pro celé oddéleni montaze velkych ptivési za den.

Pii opozdéném a nevhodném vychystani materialu nastava situace, kdy montaznik musi
opustit pracovisté a upozornit skladnika, ze dany material potfebuje mit vychystan, aby
mohl co nejdiive zaclit pracovat. JelikoZ skladnik v dané chvili miiZze pfijimat material od
zakaznika nebo ma jiné povinnosti, nemiiZze reagovat okamzité¢, a montaznik musi na
vychystani materialu chvili poc¢kat. Neplanovanymi a naléhavymi navstévami skladu mtze
dostavat skladniky do stresu. Pokud jsou v dané chvili zaneprazdnéni jinou Cinnosti a
montaznik vyzaduje splnéni svého pozadavku, mohou pozadovany material vychystat

chybné. Coz opét musi fesit pracovnik montaze a nemuze se naplno vénovat montazi.

Pfi pozorovani, které na pracovisti probéhlo, jsme schopni urcit nejcastéjsi priciny této

situace:

1. libovolnym vybérem zakazek montazniky vznika nebezpeci montaze Castecné Ci
nekompletné vychystané zakazky,

2. zafazeni vyrobku do vyroby na posledni chvili (napf. vyplnéni mista v kamionu) a
box jesté neni vychystany,

3. nedorozuméni v dokumentaci,

4. chyba skladnikt pfi vychystavani v ¢asovém tlaku.
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6.1.1 Libovolny vybér zakazek

Montaznici dostavaji jednotlivé zakazky postupné. Vzdy po dokonceni jedné zakazky
navstivi montdznik mistrovu kanceldf, kde jsou jednotlivé zakazky urcené k montazi
pfichystany. Jednotlivé zakazky jsou uloZzené na sob&é bez uréeného potadi. Diky
neuréenému poiadi vznikad situace, ze si montaznik vybere ze zakazek tu, kterd mu
(z riznych divodi) nejvice vyhovuje. Jenze diky tomuto systému se muze stat, ze tato
zakazka jest¢ neni vychystdna na jednotlivé zasobniky montdze nebo je vychystana pouze

N4

Z¢asti, a tim padem bude montdznik ¢ekat na dochystani materidlu ze skladu.

6.1.2 Zarazeni neplanovanych zakazek

Firma v ramci dobrych vztaht se zakazniky a snahy o doplnéni mista v kamionu na export
Casto zatfazuje zakazky pro montaZ na posledni chvili. Mistr se v rdmci urychleni procesu
snazi zadat tuto zakizku co nejdiive na jedno ze stanovist montaze. Casto se bohuzel
opomiji fakt, Ze material na urgentni zakazku jesté nemusi byt vychystan a tim padem opét

nastane situace, kdy montaznik musi jit do skladu pro chybé&jici material.

6.1.3 Nedorozuméni v dokumentaci

Vychystani materidlu probihd podle dokumentace, kterou vytvotilo oddéleni technologie.
V ramci chybné komunikace se miZe stat, ze oddéleni technologie vyplni vyrobni
dokumentaci chybn¢, a tudiz skladnici mohou vychystat material podle chybné

dokumentace, tedy jiny material, nez je k montazi potiebny.
6.1.4 Chyba skladnikii pFi vychystavani v ¢asovém tlaku

V ramci nevhodného vychystani nastdvéa i situace, pii které skladnik dostane vSechny
informace ze strany montaze vcas, ale vzhledem k vytizeni skladnika na jiném pracovisti
vychystavd zbyvajici material pod Casovym tlakem a Vv této chvili miize udélat pii

vychystani chybu.
6.2 Neprehledny a tézko dostupny zasobnik 01-A

Pii navazeni materidlu na jednotlivé zasobniky pro montaz skladnici odkladaji box
s nakupovanym materialem na misto, kde je volno. Pro pracovniky montaze je tudiz velmi

pracné material ke konkrétni zakdzce najit a odklidit boxy S materialem pro ostatni
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zakazky a poté boxy zase nasklddat na misto urené pro zasobnik, aby nepiekazely na
cestach. Situaci nepomahd ani fakt, ze zakdzky nemaji stanovené piesné potadi pro

montaz.

L] L

=

Obrazek 42: Soucasny stav skladovani materialu v zasobniku 01-A (vlastni zpracovani)

6.3 Neoznaceny spojovaci material na stanovisti

Na stanovisti se nachazi boxy se spojovacim materidlem, ktery neni oznaen. Stavajici
pracovnici montaze se v situaci orientuji, ale tato komplikuje zapracovani nového
pracovnika. I diky nevhodnému oznaceni spojovaciho materialu si musi spojovaci material

montaznik dopliiovat sdm misto toho, aby to za n¢j d¢lal skladnik.

Obrazek 43: Uskladnént spojovaciho materialu

(vlastni zpracovani)
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6.4 Nevhodné skladovani pracovni dokumentace

Dokumentace potiebna k montazi je nevhodné skladovana. Pro potieby nahlédnuti.

Obrazek 44: Skladovani pracovni dokumentace

(vlastni zpracovani)
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7 POTENCIONAL PRO ZVYSENI PRODUKTIVITY

Cinnosti, které vykonava pracovnik montaZe, mizeme zafadit do dvou kategorii:

e Nutné:
- montaz hlavni ¢asti privesu,
- montaz podskupin,
- vychystani dild, podkompletd,
- kontrola a méfenti,
- dokumentace,
- uklid, ¢isténi,
- Mmanipulace s pfivésem a pomoc kolegovi,
- prestavka pracovnika.
e Nezadouci:
- opravy dokumentace a nedorozuméni v ni,
- mimo pracoviste, ohledné materialu a zadani,
- komunikace se skladem (manipulantem),

- ¢ekani (necinnost).

Vsechny nutné Cinnosti, které pracovnik vykondva, ma v popisu prace, a proto neni

zadouci je eliminovat, pouze by bylo vhodné zkratit ¢asy jejich trvani.

Naopak cinnosti nezddouci je nutné eliminovat a potlacit uplné, protoze diky nim

pracovnik nevyuziva dostate¢né sviij pracovni potencidl.

Cas straveny témito kategoriemi miizeme vidét v grafu.
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Potencidl pro eliminaci nezadoucich ¢innosti

= Cinnosti - nutné

(6h 52min)

m Cinnosti - nezadouci

(1h 8min)

Obrazek 45: Pomer mezi nutnymi a nezadoucimi ¢innostmi (vlastni zpracovadni)

V predchozim grafu jsme mohli vidét, ze diky eliminaci nezddoucich ¢innosti by mohl

pracovnik vyuzit 1 hodinu a 8 minut svého pracovniho ¢asu k produktivnéjsim cinnostem,

a tudiz by se zvysila celkova efektivita stanovisté. Jestlize vezmeme V uvahu ¢as montaze

typového zastupce piivést, mohli bychom vidét, o jaké mnoZstvi zakdzek by bylo

stanovisté velkych ptiveést schopné zvysit svoji produkei.

V piipad¢, ze by se podatilo potlacit dobu nezadoucich ¢innosti o jednu hodinu, montaz je

schopna zkompletovat za rok o 150 ptivést typu ATLAS vic a tim by firma navysila svoje

trzby o 15 000 000 K¢. Moznost produkce pfivést navic miizeme pozorovat v tabulce 4.

Tabulka 4: Tabulka s potencidlem pro zvyseni produktivity (viastni zpracovani)

Obdobi tyden mésic rok
Typ privésu ATLAS ATLAS ATLAS
Cas kompletace [h] 10 10 10
Pracovni ¢as [h] 240 960 12 000
il ieendhotse | g
Pocet privési [ks] 3 12 150
Trzby navic [K¢] 300 000 1200 000 15 000 000
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Mrwe

Pro dosazeni eliminace nezddoucich Cinnosti je nutné odstranit pfic¢iny, kvili kterym
vznikaji. Kazdé znezadoucich ¢innosti miizeme piidélit i vice pficin, které je nutné

odstranit. Jsou to:

e c(ekani na nevychystany material — zplsobuje zafazeni neplanovanych zakazek,
nedorozuméni v dokumentaci a libovolny vybér zakazek,

e mimo pracovisté¢ ohledné¢ materidlu a zadani — zpusobuje chyba pii vychystavani
materialu, nedorozuméni v dokumentaci a libovolny vybér zakazek,

e komunikace se skladem (manipulantem) — chyba pii vychystavani materialu,
nedorozuméni v dokumentaci a libovolny vybér zakazek,

e opravy a nedorozuméni v dokumentaci — chybna dokumentace z oddé€leni

konstrukce.

Kolik ¢asu zabiraji jednotlivé ¢innosti v nasledujicim grafu.

Rozdéleni nezadoucich ¢innosti

5%

= Mimo pracovisté, ohledné
materialu a zadani (26min 45s)
= Komunikace se skladem (12min 2s)

= Cekani (25min 47s)

m Opravy a nedorozuméni v
dokumentaci (3min 45s)

Obrazek 46: Rozdeleni nezadoucich cinnosti (vliastni zpracovani)
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8 NAVRH RESENI

Zde bych rad uvedl své navrhy na feSeni vznikajicich problémii na pracovisti, které

napomahaji tvorbé nezddoucich ¢innosti pracovnika.

8.1 Planovaci tabule

Velmi pozitivni vliv na vyrobni tok v oblasti montaze by mélo ftizeni ptidélovani
jednotlivych zakézek na urcend pracovisté. At na spojovani montaze stejnych ¢i typove
ptibuznych pfivésii a pfizptisobeni Urovné sloZitosti piivéstt jednotlivym pracovistim,
pfipadné¢ montaznikti. Timto by se velmi eliminoval ¢as u mélo zkuSenych pracovnikd na

ptipadné feseni problému s technologii i komunikaci se skladem.

Pridélovani zakazek by probihalo za pomoci vizualniho managementu, a to konkrétné diky
planovaci tabuli. Tabule bude rozd¢lena na osm ¢asti, které budou reprezentovat ptidélena
pracovisté. Osm ¢asti proto, aby se pii zvySeni pracovniho vytizeni mohla montaz o jedno
pracovisté rozsifit a jedna cast tabule by byla vyclenéna pro pfipominky montaznikl

ohledné chybné dokumentace ¢i jinych problému v procesu.

Obrazek 47: Navrh planovaci tabule

(vlastni zpracovani)

Na jednotlivych Castech tabule se bude nachazet:

e 0Oznaceni pracovisté,
e jméno pracovnika pracujiciho na ptidéleném pracovisti,
o list zakazek — list, na kterém je mistrem ptidéleno poradi, ve kterém bude probihat

kompletace jednotlivych ptivést,
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e Umisténi materialu — pole, na které skladnik napise, kde se nachazi vychystany
materidl pro danou zakéazku,
e pracovni dokumentace — dokumentace, ktera se pfedava montaznikim ke kazdé

zakazce ve slozkach (vyrobni privodka, mzdové listky, atd.).
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Obrdazek 48: Navrh detailu planovaci tabule (vlastni zpracovani)

Tabule bude slouzit k lep$i komunikaci mezi montédzniky, mistrem a skladniky:

e montaznik — vZdy pfi ptfichodu do prace bude znat svoji pracovni napli, bude mit
ptrehled o tom, kde ma potfebny material hledat a jestli je jiz vychystany,

e mistr — bude mit ptehled o tom, ktery material je jiz vychystan a jaké zakazky maji
montaZnici prave rozdélané,

e skladnik — se lehce bude orientovat v tom, na které pracovisté musi vychystavat

prednostné a které na dany material tolik nespéchayji.

8.1.1 Pomoc planovaci tabule pri zarazeni neplanovanych zakazek

Tento zpisob zadavani zakézek na jednotliva pracovisté velmi napomahé pii zatazovani
neplanovanych zakazek do planu. Pfi pohledu na pldnovaci tabuli ma mistr pfehled o tom,
které pracovisté kompletuje akutni zakdzky a které neni pod takovym casovym tlakem.
Pracovi$té, na které byla dodate¢né zafazena zakazka, vi, kdy je schopno zadit piidélenou

zakazku kompletovat diky zpétné vazbé¢ ze skladu, kde je material ptfichystan.
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8.1.2 ReSeni nedorozuméni v dokumentaci

Pokud se z jakéhokoliv diivodu vyskytuje chyba ve vyrobni dokumentaci, je nezbytné tuto
chybu nejenom operativné napravit, ale zaroven ji zanést do archivni dokumentace a
pfenést opravu do vSech dalSich navaznych stupnit dokumentace, aby se tento typ odchylky

V budoucnu neopakoval a timto se zna¢n¢ redukoval vyskyt tohoto typu nedorozuméni.

Pii vyskytu problému v dokumentaci je dobré zapsat na planovaci tabuli chybu, aby na ni

pracovnik nezapomnél a byla dale feSena.

8.2 Oznaceni prostoru pro skladovani zasobniku 01-A

Pro eliminovéani Cast stravenych pfi hledani materidlu a odklizeni materialu ostatniho,

ktery stoji v cesté, by napomohlo znaceni prostoru pro uskladnéni v zadsobniku.
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Obrazek 49: Usporadani materialu v zasobniku 01-A (vlastni zpracovani)
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Zapsani tohoto oznaceni na planovaci tabuli nam muze velmi pomoci v lepsi orientaci, vV
urychleni procesu diky jednodu$$imu pfistupu k materidlu a piehledu, zda je material

vubec vychystan.

8.3 Zavedeni 5S na stanovisté montaze velkych privési

V rdmci Cinnosti pii montédzi, ktera tvoii pracovnikovu nejvétsi napli pracovni doby,
privésu pracovnik velkou cast Casu stravi slozitou manipulaci s prodluzovacimi kabely
ruéniho elektronaradi. Protoze k montazi pfivésu pouziva nekolik typl vrtacek s jiz

upnutymi vrtaky predepsanych prumérii. Nékteré z téchto nastrojii jsou spole¢né pro vice
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pracovist,, je tudiz nutné vzdy pred a po piislusné operaci umisti néstroj na ptivodni misto,
které je obtizn¢ piistupné, zaroven je nutné rozmotat, smotat a sklidit prodluzovaci
elektrokabel. Tyto c¢innosti vykondva pracovnik nékolikrat béhem montaZze jednoho

piivésu, a proto by bylo vhodné v tomto ptipad¢ zavést metodu 5S.

Zavedeni metody 5S na pracovisti by napomohlo rychlej$i vyméné nastroju, lepsi orientaci
ulozeni pracovnich ndstroji, spojovaciho materidlu a pracovni dokumentace. Zvedeni
metody 5S na pracovi§ti by napomohlo také K ptehlednéj§imu oznaCeni boxl se
spojovacim materialem. Zvysila by se orientace, jak pro jeho odbér, tak i pro zaskladnéni,
které by v tomto ptipadé mohl provadét i skladnik, protoze by se v boxech orientoval i
n¢kdo jiny nez jen dlouhodoby pracovnik montdze. Navrh pro zavedeni prvnich dvou

pilift metody 5S mtzeme najit v nasledujici ¢asti textu.
8.3.1 Seiri (tFidéni)

V ramci prvniho pilife je vhodné protiidit veskeré pracovni ndstroje a boxy se
spojovacim materidlem, které se nachazi na pracovisti. Veskeré pracovni nastroje, které
pracovnik nepouziva, je vhodné pfesunout do firemni nastrojarny. Zjistit zda jsou vSechny
boxy s materidlem vyuzivany a jestlize ne, tak nepotfebné boxy pfesuneme jinam,

abychom mohli zvétsit pracovni plochu a uleh¢it pracovnikovi orientaci.

K potladeni slozité vymeéné nastroji s elektrickymi kabely a prodluzovacim kabelem, by
vyrazn¢ napomohlo pouzivani akumuldtorovych nastroji. Nebo vzhledem k faktu, Ze ke
kazdému pracovisti je pifiveden stlaceny vzduch roztaZitelnou piipojovaci hadici
zakoncenou rychlospojkou, by nebyl problém vyuZivat nastroje pohdnéné stlatenym
vzduchem. S hadici pro stlaéeny vzduch se velmi lehce manipuluje, protoze je na

smotavacim navijaku a ma rychloupinaci koncovku pro nastroje.

8.3.2 Seiton (nastaveni poradku)

Pro pracovisté potfebné nastroje by byly umistény jednoduse na pojizdném stojanu, ktery
by byl pfi praci umistén mezi pracovisti, jak je naznaceno na obrazku 41. Néstroje na
urceném stojanu by byli pro ob¢ pracovisté spolecné a méli by ptidélenou jasnou polohu

pro kazdy nastroj.
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PRACOVNI STUL PRACOVNI STUL

PRACOVISTE 1 PRACOVISTE 2

Obrazek 50: Stojan pracovniho naradi (viastni zpracovani)

Boxy se spojovacim materidlem by byli zfetelné oznaceny a mohli by byt rozdéleny na

jednotliva pracoviste, kde by se montovaly pouze urcité typy piivési.
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ZAVER

Cilem této bakalatské prace byla analyza vyrobniho procesu a stanovisté montaze velkych
piivést ve spolecnosti AGADOS, spol. sr. 0., vramci této analyzy odhalit hlavni
nedostatky stanovi$té montdze a navrhnout spolecnosti feSeni pro vylepSeni soucasného

stavu vyrobniho procesu.

V Gvodu této prace byla zpracovana literarni reSerSe piedstavujici jednotlivé faze
vyrobniho procesu, typy vyroby a jeji samotné planovani. Dale byly pfedstaveny funkce
primyslového inzenyrstvi a jeho metody, které tvofili teoreticky zaklad pro praktickou ¢ast

prace.

V pocatecni fazi praktické Casti byla predstavena historie, soucasny stav a vyrobkové
portfolio spole¢nosti. V tivodu byly provedeny jednoduché analyzy firemnich oddé€leni a
SWOT analyza, kterd ndm pomohla zorientovat se v silnych a slabych strankach

spole¢nosti.

Poté nasledovala komplexni analyza podrobného pozorovani pracovist montaze velkych
ptivést, ktera probihala v Sesti pracovnich dnech a z niz jsme vychazeli pro vyhotoveni
navrhll na potlaceni neproduktivnich ¢asti na pracovisti. Méfeny usek nam poskytnul
naprosto transparentni vzorek vyroby. Byla zde obsazena vétSina sériové montovanych
privést a vsSech procest standardné probihajicich béhem vyroby ve firmé¢. Diky této
skute¢nosti muiZzeme konstatovat, Ze uvedené vysledky méfeni jsou relevantni a
interpretované poznatky a navrhy feSeni tudiZ nejsou nijak zkresleny vykyvy ve vyrobé.
Z méteni ndm vychdzi, ze jedno stanovisté¢ montaze velkych pfivést se zabyva za jednu
pracovni sménu z 14% cinnostmi, které jsou na pracovisti nezddouci a tudiz je nutné je
potlacit. Potlacenim nezddoucich cinnosti je vyroba schopna navysit svoje trzby o

15 000 000 K.

Jako vystup byla pro potlaceni nezddoucich ¢innosti na pracovisti navrZzena pldnovaci
tabule, kterd napomtiZze k lepsSi orientaci pfi planovani montdZe a praci s materidlem na
pracovisti. S navrhem této planovaci tabule je spjato s novym uspotaddnim materialu
Vv zasobniku pro montaz velkych piivést. Dale by bylo vhodné zavést na pracovisti metodu

58S, ktera by méla napomoct k pohodlnéjsi a ergonomictéjsi montazi privesu.
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