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ABSTRAKT

Cilem diplomové prace je navrh zkraceni materialovych tokli Calounické dilny o 50 %
oproti pivodnimu stavu. Dil¢im cilem je také navrh layoutu calounické dilny v novych
prostorech, navrhy pro zavedeni prvki §tihlé vyroby a dalsi zlepSeni. Projekt diplomové
prace se opird 0 analyzy realizované na vybraném vyrobkovém ptedstaviteli, které¢ zahrnuji
analyzu toku materialu, procesu ¢alounéni, analyzy prace zaméstnanct calounické dilny,
spaghetti diagramy adalsi dopliujici poznatky. Vysledky analyz jsou zhodnoceny
s moznostmi jejich feSeni. Projekt obsahuje navrhy na zlepSeni soucasné situace materialo-
vych toki, layoutu ¢alounické dilny, zestihleni ¢alounéni za pomoci pocitacové podpory v
programu AutoCAD, 3D modelovaciho programu SketchUp a dalSich. Projekt také obsa-

huje zhodnoceni navrhovanych feseni.

Kli¢ova slova: materidlové toky, stihla vyroba, §tihly layout, ABC analyza, plytvani, stan-

dardizace, vizualizace, ergonomie, snimek pracovniho dne, AutoCAD, SketchUp.

ABSTRACT

The aim of this master thesis is to reduce material flows length of the upholster workshop
by 50 %. Individual goals include the design of the upholstery workshop layout in the new
area, the proposal of lean production elements implementation as well as the suggestions of
further improvements. The project is based on analyzes which are performed on the selec-
ted product representative — it includes the analysis of the upholster workshop material
flows, analysis of the upholstery process, analyzes of the employees work and activities,
spaghetti diagrams and further additional findings. Results of analyzes are evaluated with
their possible solutions. The project includes proposals for improvement the current situ-
ation of upholster workshop material flows, upholster workshop layout, upholstery process
with the computer support of the program AutoCAD, 3D modeling program SketchUp etc.

The project contains the evaluation of proposed solutions.

Keywords: material flows, lean production, lean layout, ABC analysis, waste, standardi-

zation, visualization, ergonomics, the workday snapshot, AutoCAD, SketchUp.
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UvVOD

Soucasna doba vyzaduje po podnicich neustalé snizovani nakladii, zvySovani produktivity
a celkové zestihlovani vyrobnich procesi. | spole¢nost TON, a. s. i pfesto, ze vyuziva ne-
jen nové moderni technologie, ale i tradi¢ni technologie s dlouhou historii, se snazi konti-
nualné zlepSovat své procesy a poskytovat zakaznikim luxusni kvalitni vyrobky s co nej-

vetsi piidanou hodnotou.

Hlavnim cilem diplomové prace je zkraceni materialovych toku ¢alounické dilny spolec-
nosti TON, a. s., mezi cile dil¢i patii navrh layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech,
navrhy na zavedeni prvku stihlé vyroby do ¢alounické dilny a dals$i navrhy na zlepseni vy-

plyvajici z nedostatkll zjiSténych analyzami.

Teoreticka ¢ast obsahuje literarni resSersi vybranych metod a ndstroji priimyslového inze-

nyrstvi a stihlé vyroby, které slouzi jako zakladna pro vyuziti v ¢asti analytické.

V Gvodu analytické Casti je predstavena spole¢nost TON, a. s. — jeji vznik, historie, vyrob-
kové portfolio ataké soucasnd ekonomickd situace. Nasleduje obecné piedstaveni ca-
lounické dilny a procesu ¢alounéni, na které navazuji ABC a P-Q analyzy, pomoci kterych
je vybran vyrobkovy reprezentant, ktery je podroben dal$im analyzdm. Dale je analyzovan
proces ¢alounéni, a to v ramci vyuzivanych druhti materialu, vizualizace a délky jeho tokt
jak do calounické dilny, tak iuvnité ¢alounické dilny. Pro jednoduché popsani procesu
¢alounéni byl vytvofen vyvojovy diagram, doplnény 0 jednotlivé délky materidlovych to-
ki. Nasledné tato ¢ast obsahuje analyzu ¢innosti pracovniki ¢alounické dilny — snimek
pracovniho dne, spaghetti diagram, pomoci kterych jsou zjisténa plytvani, potencialy
a nedostatky v procesu calounéni. V zav€ru analytické ¢asti je také zhodnocena uroven

potadku a vizualizace v ¢alounické dilng.

Projektova cast zacina studii proveditelnosti, kterd obsahuje stanoveni cile projektu pomoci
metodiky SMART, rizikovou analyzu RIPRAN, ¢asovy harmonogram projektu, SWOT
analyzu projektu a také logicky ramec. Dale jsou navrzena opatfeni na zkraceni materidlo-
vych tokil ¢alounické dilny, ato v rdmci pfemisténi ¢alounické dilny a procesi a prostor
sni souvisejicich. To je podpofeno navrhem zeStihleného layoutu calounické dilny
vV novych prostorech, navrhu zefektivnéni systému uloZeni opéradlovych vloZek, ndvrhy na
zavedeni prvki vizualizace, standardizace a ergonomie a v neposledni fadé navrh na zefek-
tivnéni skladovych prostor paddesek. Cely projekt je nasledné podroben nakladové analy-

Ze.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je zkraceni materialovych toka calounické dilny spole¢nosti
TON, a. s. na zdklad¢ vyuziti analyz a metod primyslového inzenyrstvi a stihlé vyroby,
které soucasné vedou K eliminaci plytvani, isporam nakladd a zvyseni efektivity procesu

¢alounéni spolecnosti TON, a. s.

Cile projektu diplomové prace jsou konkretizovany a formulovany takto:

Hlavni cil projektu: Zkraceni materidlovych tokt ¢alounické dilny.

Dilci cile projektu: Navrh zestihleni layoutu nové ¢alounické dilny.
Névrh na implementaci prvka §tihlé vyroby.
Dalsi navrhy a doporuceni.

V ramci analytické ¢asti této diplomové prace bylo vyuzito nckolik metod, které jsou

popsany v nasledujici tabulce (Tab. 1).

Tab. 1. Metody vyuzité v analytické casti diplomové prdace (vlastni zpracovani)

Metoda Pouziti v diplomové praci

ABC analyza zjisténi nejvyznamnéjsi ¢asti Calounéného produktového portfolia
. vybér produktového reprezentanta na zakladé celkové piidané
P-Q analyza yberp P p
hodnoty

¢alounicka dilna vizualizace tokll materialu, uloZzeni materialu
Layout

dokondéeni vizualizace tokd materialu, uloZzeni materialu
Vyvojovy diagram procesu ¢alounéni znazornéni procesu Calounéni, zaznamenani délek tokd materialu

analyza prace pracovniki ¢alounické dilny, identifikace plytvania
potenciald pro zlepSeni

zjisténi nejfrekventovanéjsich drah pohybi pracovnikii, nejcastéjiho
mista pobytu pfi praci

Snimek pracovniho dne

Spaghetti diagram

Checklist potadku a vizualizace analyza urovné organizace pofadku a vizualizace v ¢alounické dilné

V projektové Casti je vypracovana studie proveditelnosti zahrnujici metodiku SMART pro
definici cile, rizikovou analyzu RIPRAN, ¢asovy harmonogram projektu, SWOT analyzu
projektu a v neposledni fad¢ i aktivity projektu zahrnuté do logického ramce. V dalsi Casti
je predstaven navrh jak na zkrdceni materidlovych tokli Calounické dilny, tak néavrh
zeStihleni layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech v programu AutoCAD, navrhy na
zavedeni prvku S$tihlé vyroby a dalsi navrhy a doporuceni za podpory programu Google

SketchUp. V zavéru projektu je provedena nakladova analyza.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inZzenyrstvi d€la funkce systému podniku efektivnéjsi, a to spolecné s malym
mnozstvim plytvani, lepsi kvalitou @ mensim poc¢tem vynalozenych prostfedka. Pramyslo-
vé inzenyrstvi mize byt popsano jako praktickd aplikace inzenyrstvi a znalosti spolecné
S principy védniho managementu do vyrobnich a sluzeb poskytujicich podniki. Primyslo-
vé inzenyrstvi také klade velky diiraz na pochopeni pracovnikii ajejich potteby, ato
s cilem zvysit vykon a efektivitu vyrobnich ¢innosti. Techniky a aktivity primyslového

inzenyrstvi zahrnuji nasledujici (Badiru, 2014, s. 4):

e projektovani prace,
e nastaveni standardii vykonu,

e projektovani a instalace zafizeni.

Americky institut primyslovych inZenyrii stanovil definici priimyslového inzenyrstvi
v pocatcich 60. let 19. stoleti takto: ,, Prumyslové inZenyrstvi je interdisciplindarni obor,
ktery se zabyva projektovanim, zavadeénim a zlepsovanim integrovaného systému lidi, ma-
terialu, zarizeni a energii. Pro tyto ucely vyuzivd specialni znalosti Z matematiky, fyziky,
socialnich ved, které spolecné s principy inzZenyrskych metod vyuziva pro specifikaci, pred-
vidani a vyhodnoceni vysledkil ziskanych z tohoto systému. ** (Salvendy, 2001, s. 548)
Co se tyce historie primyslového inZenyrstvi, existuje v ramci jeho éry mnoho predstavite-
18, jsou mezi nimi napiiklad (Chromjakova, 2013, s. 5):

e Frederick W. Taylor,

e Frank Filbreth,

e Morgensen,

e Gantt,

e Hopf,

o Lillian Gilbreth,

e Emerson a dalsi.

1.1 Klasické primyslové inzenyrstvi

Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 89) je za dobu evoluce primyslového inzenyrstvi od jeho

vzniku aZ do dne$ni doby mozné identifikovat dvé jeho zékladni discipliny, a to:

e studium prace,
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e operacni vyzkum.

Studium prace bylo rozvinuto predevsim z védeckého fizeni a jeho cilem je optimalné vy-
uzivat lidské a materialové zdroje, které ma dany podnik K dispozici. Pti studiu prace do-
chazi k ziskavani riznych druhii informaci, které se po zpracovani daji vyuzit ke zvySovani
produktivity a efektivity podniku. Pfi sbéru téchto informaci dochazi k ziskani realného
pohledu nejen na aktivity lidi, ale také strojti, které podnik vlastni. Studium préce se sklada
ze dvou vyuzivanych technik, jsou jimi studium pracovnich metod a méteni prace. (Masin,

Viytlacil, 2000, s. 89)

Charakteristika studia metod spocivd predevSim v objektivnim a kritickém posuzovani
vykonavané prace, které je provadéna v ramci uréité zavedené metody. Pro takovéto hod-
noceni mize pomoci systematické kladeni otdzek: Co se provadi? (Proc¢? Je to nutné?),
Kde se to provadi? (Proc¢ prave tam?), Kdy se to provadi? (Pro¢ v tuto dobu?), Kdo to
provadi? (Proc tento pracovnik?), Jak je to provadeéno? (Proc¢ praveé takto?). Prosttedky,

které se pfi studiu metod vyuzivaji, jsou zejména (Masin, Vytlacil, 2000, s. 91):

e pohybové studie (zdznam do formulédie pomoci symbolil zvanych therbligy),

e procesni analyza (diagram toku, diagram ¢loveék-stroj, diagram pro analyzu ¢innosti
pravé a levé ruky apod.),

o dotazniky, popisna analyza, kontrolni listy,

e Vvideozaznamy, fotodokumentace.

Co se ty¢e meéteni lidské prace, jsou takto nazyvané metody a techniky, pomoci kterych se
zjistuje Cas nezbytné nutny K vykonani urcité prace ¢i operace. Mezi zakladni techniky,

které se pouzivaji do dnes, patii napt. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 92-93):

e hrubé odhady,
e kvalifikované odhady,
e vyuziti historickych tdaja,
e Casové studie pomoci pfimého méteni,
e systémy predem urcenych Casi:
o MTM — Methods Time measurement — dochazi k rozlozeni manualni prace
do deseti zakladnich pohybti,
o UMS — Universal Maintenance Standards — univerzalni normy udrzby,

o USD — (Unified Standard Data) — pro praci s delsimi cykly,
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o UAS — (Universelles Analysier System) — vychazi z MTM, je rychlejsi,
vhodny pro sériovou vyrobu,

o MOST — (Maynard Operation Sequence Technique — Basic, Mini, Maxi,
Giga, Clerical) — kazdy pohyb ¢lovéka je zahrnut v ur€itém sekvenénim

modelu.

1.2 Moderni primyslové inZenyrstvi

Na rozdil od klasického primyslového inZenyrstvi je to moderni zaloZeno na komplexnich
programech, které vSak nejsou jasn¢ definovany nebo ohrani¢eny. Zakladem je spojovani
vykonu prace (d€lnikd) s jeho planovanim (technologové, primyslovi inzenyii). DalSim
dilezitym prvkem jsou tzv. nefyzické investice, coZ znamena, Ze se podniky zamétuji spise
na osobni rozvoj zaméstnanct, dikladné vyuziti jejich potencialu a také rozvoj organiza¢ni
struktury. Tyto kroky jsou jakousi prevenci pfed zminénymi fyzickymi investicemi, podni-
ky se tak vyvaruji investicim do novych strojii a technologii. (Masin, Vytlacil, 2000, s. 95)

Existuje mnoho programiit moderniho primyslového inzenyrstvi, které se pii zavadéni do
podnikové praxe osveédCily a pfinesly tak podnikiim ocekavané vysledky. Tyto pristupy

a metody jsou znazornény na nasledujicim obrazku (Obr. 1).

Frooorom
S okt mulowychkh woo dDby

rFoOEVvo |2
ZzomSste

Obr. 1. Programy moderniho priimyslového inZenyrstvi
pro interni oblast (vlastni zpracovani dle Masina, Vytlaci-

la, 2000, s. 95)
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1.3 Primyslovy inZenyr

Primyslovi inzenyfi se mnohokrat setkavaji s lidmi, ktefi nerozumi nebo jim neni znam
termin pramyslovy inzenyr. S tim souvisi i ta pravdépodobné nejéastéji kladena otazka jak
na pracovistich, tak i mimo né: ,, Co viastné primyslovi inZenyri doopravdy délaji? “. Ve
struénosti vSak neni mozné popsat, co je ndplni primyslovych inzenyra. (Maynard, Zan-

din, 2001, s. 23)

Primyslovy inzenyr se da charakterizovat jako osoba, kterd by méla disponovat Sirokym
spektrem znalosti a dovednosti. Takova osoba musi ovladat zdkladni metody primyslové-
ho inzenyrstvi (tvoii asi 25 % profilu), je nutné, aby znala technicko-technologické
a ekonomické zaklady podnikovych procesi (tvoii asi 25 % profilu) a koneéné by mél
prumyslovy inzenyr disponovat zejména socialné-pracovnimi a komunika¢nimi doved-
nostmi, aby mohl ucelné fesit problémy a zarovei tak pracovat v tymu (tvoii asi 50 % pro-

filu). (Tudek, Bobék, 2006, s. 108)

Jiné zdroje vSak také uvadi v oblasti primyslového inzenyrstvi pojem 90/10. Znamena to,
ze techniky a metody tvoti pouze 10 % profilu primyslového inzenyra a zbylych 90 % je

0 komunikaci, feSeni problémd, spolupraci a tymovém duchu.

1.3.1 Faktory uspéchu priumyslového inZenyra

Zatim co se role primyslovych inZenyri napii¢ modernimi podniky méni, urcité faktory,
diky kterym je ¢innost primyslovych inzenyrii v mnoha spole¢nostech u¢inna, jsou spo-
le¢né. Nize jsou uvedeny nékteré tyto klicové faktory tispéchu nutné pro zajisténi efektivi-

ty vykonu pozice pramyslového inzenyra (Maynard, Zandin, 2001, s. 27):

o flexibilita, zaméFenost — dnesni prumyslovy inzenyr by mél byt otevieny novym
ukolim a mél by hledat ptilezitosti, jak zlepSovat novymi zptisoby,

e zavadéni koncepti primyslového inZenyrstvi do realnych problémi — porozu-
méni teorii je pouze jedna ¢ast z celku, ale pochopeni toho, jak teorii pouzit pii
aplikaci v realné situaci je teprve opravdova vyzva,

e premysleni ve velkém méritku - dokdzat to, aby iniciace zmén méla vliv na celou
organizaci,

e piesné pochopeni a analyzy stavajicich procesii — aby mohl primyslovy inZzenyr
dopodrobna poznat veskeré procesy v organizaci, musi byt jejich soucasti a aktivné

se na nich podilet,
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e Fizeni zmény — je nutné, aby si pramyslovi inzenyii byli jisti a stali si za svymi
rozhodnutimi,

e dokonceni implementace a jejich hodnoceni — nastaveni sledovaciho systému
V ndvaznosti na realizaci projektu, ktery bude vyhodnocovat naklady a uspory pro-
jektu,

e Kkreativita,

¢ jasna komunikace aj.



UTB ve Zliné, Fakulta managementua ekonomiky 14

2 LEAN - STIHLY KONCEPT

Koncept lean neni zadny novy business model, neni prikopnikem nepfirozenych novych
technik a struktur. Jeho podstata je velmi jednoducha — vraci se k zdkladnim vyrobnim
praktikam a jeho alfou i omegou je otazka: Co je pro zadkaznika opravdova hodnota? Ve
zkratce jsou ve §tihlém konceptu sefazeny veskeré Cinnosti, jak ty, které ptidavaji hodnotu,
tak také ty, které hodnotu nepiidavaji — nasledné dojde k postupnému odstrafiovani ¢innos-
ti, které hodnotu nepfidavaji. Principem je vytvofeni toku, ktery funguje a formuje se na
zaklad¢ tahu zdkaznika S neustalym zlepSovanim a zdokonalovanim podniku. (LEAN

company, ©2016)

Ptedpokladem terminu lean, v ¢eském piekladu pojmu §tihly, je pfedevsim redukce vSech
¢innosti podniku, pfi jejichz vykonu nedochazi K ptidani dalsi hodnoty pro zakaznika.
V takovém piipadé€ jsou tyto ¢innosti povazovany za plytvani, a proto je nutna jejich elimi-
nace. Jednoduse vse, co je piebyte¢né nebo do vyroby nepatii, musi pry¢. Pokud jde pod-
niku o zavedeni lean konceptu, je nucen zbavit se v§ech neproduktivnich procest (eliminu-
je tak zbyte¢né ndklady), které zdkaznik nevyzaduje aneni tak za né ochoten platit.
V dnesni dobé dokaze zdkaznik presné definovat své pozadavky a také vyjednava o cené,
podniky tak fesi tfi zakladni véci, a to Cas produkce, naklady produkce a kvalitu produkce.
Nic se vSak neobejde bez kontinualniho zlepSovani a inovaci firemnich procesii a produkti

dle pozadavkl zdkaznikl. (Chromjakova, 2013, s. 33)

Nicméné se ukazalo, Ze je systém lean obtizné uchopit jako celek. Tendenci v podnicich
bylo pfijmout ty ,,nejlepsi® €innosti leanu vyznacujici se predev§im povrchni znalosti 58,
zablesky kaizenu, zavadénim TPM, které nedokazalo dosahnout pozadovanych vysledkd.
Realiza¢ni Gsili zavedeni lean konceptu vyslo vnive¢. Dochazi k tzv. Frankensteinim —
projekt se sklada z riznych, Spatné padnoucich dili, které jsou sesity dohromady v nadéji,
ze budou jen tak piivedeny K Zivotu. Toto jen potvrzuje komplexnost tohoto konceptu, je
nutné K nému pfistupovat po malych kriccich, jejichz zakladem by méla byt otazka: Co je

treba ud¢lat? (Dennis, 2007, s. 18)
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2.1 Dalsi koncepty

Mimo koncept lean se v posledni dobé formovaly a kombinovaly dal$i podobné metodiky,
jejichz ucel je zvySovat vykonnost podniku. Kosturiak (2014, s. 92) jmenuje nasledujici

koncepty:

e Six Sigma — koncepce Six Sigma se snazi 0 celkovou stabilizaci procesi pomoci
presného definovani pozadavku zakaznika. V této koncepci dochazi k eliminaci
rozptylu procesti — zbavuje se zbyte¢nych oprav, kontrol apod. (plytvani).

e TOC (Theory of Constraints) — teorie omezeni se, jak jiz vyplyva z nazvu, zabyva
omezenim (jak externim, tak internim), které brani podniku dosahovat stanovenych
cilt.

Vsechny tii metodiky — jak Lean, tak Six Sigma i TOC maji zékladni rysy spole¢né — a to
je eliminace plytvani (jednoduse odstranit vse, co je zbyte¢né), piesné stanovit pozadavky,
které ma zakaznik, vyvarovat se chyb pfi plnéni téchto pozadavkill a v neposledni fadé se

zabyvat pouze omezenim a nezabyvat se zbyte¢nymi procesy. (Kosturiak, 2014, s. 92)

2.2 Stihly podnik

Stihly podnik se pfedevsim vyznaluje tim, ze veskeré nutné &innosti jsou vykonavany
spravné, bez opakovani a rychleji nez je vykonavaji ostatni podniky. DileZitou soucasti je
také vynalozeni menSich finan¢nich nakladi. Zékladnim principem Stihlého podniku vSak
neni uSetfit, ale byt lepSi neZ jiné podniky, ato pfedev§im rGstem vykonnosti, které je

mozno dosahnout pomoci téchto oblasti (Kosturiak, Frolik a kol., 2006, s. 17):

e splochou, ktera je k dispozici dokaze podnik vyprodukovat stale vice,
e s danym poctem zaméstnanct a stroji se bude zvySovat ptidanad hodnota,
e Vv daném cCase podnik zpracuje vétsi mnoZstvi objednavek,

¢ na veskeré podnikové ¢innosti a procesy podnik vynalozi mensi spotfebu Casu aj.

Pro vytvoieni §tihlého podniku je nutné délat vSe efektivnéji nez konkurenti, a to s vyssi

pfidanou hodnotou pro zakaznika.
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Stihly vyvoj Stihla vyroba

STIHLY PODNIK

Stihla administrativa Stihla logistika

Obr. 2. Koncept stihlého podniku (vlastni zpracovani)

K uplatitovani konceptu lean nedochazi pouze ve vyrobnich procesech, ale je komplexné
aplikovan na cely podnik viz obrazek vySe (Obr. 2). V prvni fad¢ celého konceptu stoji
trativnich procesil) a Vv neposledni fadé také §tihla logistika. Stihla administrativa
a logistika jsou pilifi vSech podptrnych a organiza¢nich procest pii zvySovani jejich efek-

tivity. (Chromjakova, 2013, s. 42; Masin, 2005, s. 44)

2.2.1 Stihla vyroba

Termin lean production, neboli §tihla vyroba, byl poprvé predstaven Johnem Krafcikem
v roce 1988 ve znamé knize The Machine That Changed the World, 0 jeho popularitu se
viak zaslouzili celosvétové znami védci James P. Womack a Daniel T. Jones. ,,Stihlost
§tihlé vyroby spociva v tom, ze vyuziva polovinu riznych vyrobnich zdroji (prace, vyrob-
ni prostory, investice, inventaf a dal$i). Prvky §tihlé vyroby mohou byt shrnuty do ctyf
zakladnich aspektt, ato Stihly podnik, $tihlé dodavatelské sité, Stihly vyvoj produkti
a udrzovani vztaha s dodavateli a zakazniky. (Salvendy, 2001, s. 544-545)

Nejprve byla $tihla vyroba zavadéna v automobilovém priimyslu a elektronickém odvétvi.
Postupné byl vyvijen §tihly automobilovy primysl, v némz Slo 0 skladbu jednotlivych
komponenti do jedné velké konstrukce vyrobku. Stihla vyroba elektroniky se zase vyzna-
covala slozitymi skladbami konstrukci vyrobkd, které vSak mély velmi malé rozméry. Po-
stupné byla §tihlad vyroba zavadéna od osobnich automobild, pfes nakladni automobily,
traktory, zemé&délské a stavebni stroje, obrabéci a tvateci stroje, rizné druhy motori, sklo
a porcelan, az po nabytek, konfekci, obuv, rukavice a dalsi. A po §tihlé elektronické vyrobé
piisla i vakuova vyroba, opticko-mechanicka, dale potom jemna mechanika, drobna kovo-
vyroba, vyroba ru¢nich zbrani, bizuterie, tuzek, hracek, cukrovinek a mnoha dalSich.
V dnesni dobé je primyslova Stihlost vyuzivana nepfebernym mnozstvim druhli vyrob, at’

uz z vétve automobilového primyslu nebo vyroby elektroniky. (Jirdsek, 1998, s. 121)



UTB ve Zliné, Fakulta managementua ekonomiky 17

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 88) ve své publikaci uvadi, Ze Stihla vyroba je flexibilné fun-
gujici koncept, ve kterém je vyroba schopna ihned reagovat na pozadavky zakaznika
a zmény v poptavce, jeji fizeni probiha decentralizovanou formou, jsou zavedeny pruzné
pracovni tymy a hloubka vyroby je mala (nizky pocet na sebe navazujicich vyrobnich
stupnit). Je mozné fici, ze $tihla vyroba je i uréitou formou presvédceni mezi zaméstnanci
podniku, protoze je nutné, aby kazdy zaméstnanec byl pln¢ zodpovédny za realizaci vyro-
by a také jakost. Vysoka zodpovédnost zaméstnanct je spojena S decentralizovanym fize-
nim vyroby, kdy ma kazdy zaméstnanec moznost (povinnost) pii zjisténi jakychkoli chyb

zastavit cely vyrobni proces.

Stihla vyroba mize byt také chapana jako kombinace principt femesel a masové vyroby,
klade vyssi pozadavky na zaméstnance, ktefi musi byt schopni se flexibilné ptizpisobovat
zavadénym zménam ve vyrobg. Toto vSechno zahrnuje vysokou koordinaci lidskych zdro-
ju, technologii i strategie. Principy §tihlé vyroby je mozné sumarizovat do tfi zakladnich

bodu (Friedli, Mundt a Thomas, 2014, s. 32-33):

e Integrace kazdého kroku vyrobniho procesu S cilem zajistit plynuly tok materialu,
odstranéni regulacnich skladu.

e Implementace tahového systému. Az zakaznik spousti cely proces, nevyrabi se do
z4asoby.

e Maximalizace celkové kapacity procesti pomoci odstranéni vSech nahodnych po-

ruch a kolisani. Tento bod zahrnuje preventivni Gdrzbu a kvalitativni metody.

Existuje také moznost posuzovani $tihlosti jednotlivych vyrobnich procest, k tomuto Géelu
Chromjakova (2013, s. 44) definovala nékolik kritérii koncipovanych do auditu, které po-

mahaji popsat zdkladni parametry §tihlé vyroby. Tento audit je mozné vidét v nasledujici
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tabulce (Tab. 2). Jednotliva kritéria se hodnoti bud’ ¢islem 1 — zavedeno nebo ¢islem 2 —

zavadi se.

Tab. 2. Navrh systému kritérii pro posouzeni procesu zestihlovani vyroby (Chromjakovad,

2013, 5. 44, vlastni zpracovani)

Hromadna Burnikova Kusova

Proces planovani a Fizeni vyroby

Kontinualni dle planu Nahodily dle pozadavku zakazni-
a predpokladi objemu vyroby ka

Jasné definované vstupni

a vystupni materialové toky, in- | Zadavani pozadavkt na dodavky | Jasné navazané na proces realiza-
terni logistika fizena dle planu na zaklad¢é sménovych plant ce zakazky

vyroby

Rozvrhovani dle vyrobnich davek

Rizeni na i | 1

Existuje systém ukazateld pro
monitoring dat pravidelné nakon-
ci smény a tydne, rovnéz mésic¢ni

hodnoceni

ZlepSovani procesii, inovace

Pravidelné zlepSovaci navrhy | ZlepSovaci navrhy orientované na Inovace procest, specifikace
s vysokym dopadem na produkti- samostatna pracovisté zakazky a standardizace pracov-
vitu a vykonnost a organizaci prace pracovnikl nich postup

Nakladovost procesti sledovana | Kazda zakazka je konfrontovana
po kompletizaci kazdého procesu | po jejim ukonéeni S planovanymi
produkce davky naklady na jeji realizaci
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3  PRVKY STIHLE VYROBY

Podle Chromjakové (2013, s. 43) Ize komplexnim pohledem prvky §tihlé vyroby charakte-
rizovat jako soubor nastroju a principd, které podnik vyuziva K optimalizaci vyroby — a to
vyrobnich pracovist,, linek, strojnich zafizeni a vyrobnich pracovnikti. Vybrané prvky stih-

1¢ vyroby budou definovany v nasledujicich odstavcich.

3.1 Stihly layout

Nespravné navrzeny layout je pfi¢inou mnoha druhti plytvani, diky kterym vznikaji firm¢e
zbyte¢né naklady. Piepravou, skladovanim a manipulaci se zabyva az 25 % zaméstnanctl,
tyto tkony zabiraji 55 % ploch a dohromady tvoii az 87 % veskerého ¢asu, ktery material
v podniku stravi. RozS§ifovanim, popt. zménou vyrobkového portfolia dochdzi v kratkych,
nedostateénych Casovych intervalech bez pfesného definovani k tvorbé prostorovych roz-
misténi vyrob, které zplsobuji pfedevsim zbytecné dlouhé toky materidlu, ale také obrov-
sky podil skladovacich, manipulacnich a kontrolnich tkont a celkové slozité tfizeni vyro-

by. (Kosturiak, Frolik a kol., 2006, s. 134)

Vyse uvedené problémy fesi pravé Stihly layout, ktery soucasné napomaha K Gspote vy-
robnich ploch, které Ize vyuzit jinymi zpisoby. Zmensenim plochy skladovacich prostor
dojde nejen ke snizeni stavu zasob, ale podnik bude mit také lepsi piehled. A co je tedy
$tihly layout? Stihly layout ma dle Kosturiaka, Frolika a kol. (2006, s. 134) tyto vlastnosti:

e piimy materialovy tok smérem Kk montazni lince a expedici,

e minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi operacemi,
minimalni plochy na zasobniky a mezisklady,

e dodavatelé co nejblize k zdkazniktim,

e piimocaré a kratké Casy,

e minimalni priabézné Casy,

e sklady v misté spotieby, vizualni kontrola po¢tu dili v piepravce nebo na skladova-
ci plose,

e odstranéni dvojnasobné manipulace,

e FIFO atahovy systém, kanban, DBR,

¢ bunkové usporadani, segmentace a spine layout,

o flexibilita s ohledem na variabilitu produktd, vyrobni mnozstvi a zmény vyrobniho

layoutu (mobilni zatizeni),
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e nizké néklady na instalaci.

3.2 ldentifikace a eliminace plytvani

Plytvani anebo také muda. Muda je bézné japonské slovo pouzivané v oblasti pramyslové-
ho inzenyrstvi. Muda znamena plytvani nebo jakoukoli jinou aktivitu, za kterou neni za-
kaznik ochoten platit. Zédkaznik je napf. ochoten platit za stiihani, ohybani, svafovani
a lakovani plechii, neni vSak ochoten zaplatit za ¢ekaci dobu, opétovné piepracovani, pie-

bytek zasob nebo jakékoliv dalsi formy mudy. (Dennis, 2002, s. 20)

Dle Masina (2005, s. 60) je plytvani vSe, co zvySuje naklady, ale nepfidava hodnotu nebo

nepfiiblizuje produkt zakaznikovi.

Principy §tihlé vyroby zdtraziuji eliminaci plytvani, které vznikaji pti procesu vyroby, aby
byl tento proces efektivnéjsi. Ve skutecnosti jsou tato plytvani skryta a pted jejich elimina-
ci je dulezité identifikace zdrojii tohoto plytvani. Jedna se 0 schopnost vidét néco, co ostat-
ni nevidi. V konceptu lean se tomu fiké ,,u¢eni vidét”. Neni to stanoveno tak, Ze by pri-
myslovi inzenyti vidéli néco Iépe nebo hiife nez ostatni, ale vidi vSe jinak a S jinymi pied-
poklady. V prvni fadé¢ 1ze plytvani identifikovat pomoci kvalitativnich metod, coz znamena
pouziti technik, které nutné nevyzaduji pfimé méfeni. Toto je jedna z primarnich sil Stihlé
vyroby. V fadé¢ druhé miiZze byt plytvani identifikovano vyuZitim technik kvantitativnich
metod. Kvantitativni metody vyzaduji pouziti uréitych druhii méfitek na urcitém konkrét-
nim procesu, aby bylo mozné zjistit, kde se plytvani nachdzi. Tyto metody se vyuzivaji
predevs§im v prostiedi, kde je zavedeno Six Sigma. (Charron, 2015, s. 245-246; Badiru,
2014, s. 292)

3.2.1 Druhy plytvani

Existuje mnoho druhti plytvani, které jsou uvedeny na dal$im obrazku (Obr. 3). Rizné
zdroje uvadi rtizné druhy (7 druhti plytvani, 7+1 druhd plytvani, 8 druht plytvani, 8+1
druhti plytvani aj.). Dle Kosturiaka, Frolika a kol. (2006, s. 24) existuji tyto druhy plytvani:

e pohyb,

e nadprodukce,

e manipulace, transport,
e (Cekani,

e zbyte¢né procesni Casy,
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e nadbytecné zasoby,
e neshodné vyrobky,

e nevyuzité schopnosti pracovnikd.
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Obr. 3. Plytvani (Beltech, ©2016)
Pohyb

Zbyte¢ny pohyb je zplsobovan jak ¢lovékem, tak strojem. Plytvani v oblasti pohybu se
lizce poji S ergonomii pracovisté. Spatné ergonomicky navrzené pracovisté ovliviiuje jak
produktivitu, tak kvalitu a bezpeénost. Produktivita i kvalita se snizuje, pokud se pracovnik
musi namahat zbytecnou chiizi, dosahovanim na pracovni pomutcky nebo ota¢enim. (Den-

nis, 2007, s. 21)

Co jeste ovliviiuje pohyb? Existuje mnoho dalSich pficin pohybu, n€které z hlavnich zdroja

pohybu jsou v nasledujicim seznamu (Charron, 2015, s. 184):

e nizkd efektivita pracovnikil, materidlu a strojt,

e nedusledné pracovni metody,

e Spatnd sprava informaci,

e nespravné navrzené zafizeni nebo layout vyrobni bunky,

e Spatnd organizace pracoviSt’ a absence pravidelného tklidu.
Nadprodukce

Nadprodukce znamend, Ze je vyrabéno vice vyrobkl, nez je vyzadovano dalSim procesem
nebo kone¢nym zakaznikem. Tento druh plytvani muze byt také popsén jako vyroba pro-

duktti dfive nez je doopravdy nutné. Nadprodukce je oznacovana jako jeden z nejhorsich
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druhii plytvani, protoze ve vsech ptipadech produkuje dalsi druhy plytvani — jako piiklad je
mozné uvést, ze nadprodukce vede Kk tvorbé nadbyteénych zasob, které zase zptisobuji zby-
te¢ny pohyb a transport. Nadbytecné zasoby potom vyzaduji vice zaméstnancu, vybaveni
a prostoru — vSechny tyto prvky potom snizuji produktivitu a ziskovost podniku. (Charron,
2015, s. 165)

Dle Masina (2003, s. 19) patii mezi naklady zptisobené nadprodukci zejména tyto:

e naklady na zbyte¢n¢ odebiranou energii,

¢ naklady na nadbytec¢né pracovniky,

¢ naklady na zbyte¢né budovy a plochy,

e naklady na stroje @ manipulacni prostfedky nad ramec potieb, financni prostredky

na kryti irokd z Gvéri na zasoby apod.
Manipulace, transport

Plytvani ve form¢ manipulace ¢i transportu je zptisobovano predevsim neefektivné navrze-
nym layoutem, zbytecné velkym vybavenim nebo také tradi¢ni davkovou vyrobou. Jedna
se o nutny druh plytvani, protoZze materidl a vyrobky je nutné premistovat po podniku,
avsak je zadouci jej minimalizovat. Tento druh plytvani se vyskytuje napft. v pfipadé, ze
velkd davka produkti musi byt presunuta od jednoho procesu ke druhému. Zmensenim
davek a pfiblizenim jednotlivych procesi miize snizit Cetnost manipulace a transportu.

Manipulace a transport tizce souvisi S pohybem pracovnikt. (Dennis, 2007, s. 23)
Neshodné vyrobky

Neshodny vyrobek mize byt popsan jako néco, co zédkaznik nechce. Vady zahrnuji vlast-
nosti produktll nebo sluzeb, které vyzaduji ru¢ni inspekci nebo opravu v jakémkoliv bodu
vyrobniho procesu. Vady mohou byt odhaleny a identifikovany pfed odeslanim produktu
zékaznikovi nebo az poté, ve druhém piipadé¢ ma zakaznik zarucni pravo. (Charron, 2015,

s. 172)

A jak dochazi k vyskytu neshodnych vyrobka? Neshodné vyrobky mohou byt vysledkem

mnoha pficin, jejichZ pfedstavitelé Charron (2015, s. 173) charakterizuje takto:

e neporozumeéni zdkaznikovym potfebam,
e nedostatecné fizeni nakupu, Spatny material,
e nedostatecné vzdelavaci/tréninkové/pracovni instrukce,

e Spatné navrzeni vyrobku,
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e nedostacujici fizeni procest aj.

Cekani

Cekani je mnohdy popisovéano jako ¢ekdni nez néco nastane. Miize se jednat 0 ¢ekani na
pracovnika, ¢ekani na stroj nebo na material. Pokud dojde ktomuto druhu plytvani,
V konecném dusledku je zékaznik ten, kdo ceka. A ¢im je ¢ekani zptasobeno? Cas ¢ekani
muze byt zapfi¢inén nékolika zdroji. Nekteré priklady zahrnuji zpozdéni dopravy materia-
lu, poruchy vybaveni a strojt, pfili§ rychlou nebo pfili§ pomalou praci operatord, popiipa-
dé nedostatenym poctem zaméstnancii. Pri¢iny cekani zahrnuji nésledujici (Charron,

2015, s. 181):

e nedodani surovin,

e nedusledné planovani,

e neplanované odstavky na udrzbu,
e nedostatecné vybaveni,

e dlouhé casy sefizeni,

e problémy s kvalitou a dalsi.
Zbytecné procesni ¢asy

Plytvani ve formé zbyte¢nych procesnich ¢asli je popisovano jako jakakoliv snaha, ktera
nepiidava hodnotu findlnimu produktu nebo sluzbé. V podnicich totiz existuji kroky, které
nejsou nutné. Mnoho piikladii plytvani formou zbyte¢nych procesnich cCasii existuje

v dodavani jakychkoli vyrobkii nebo sluzeb. (Charron, 2015, s. 175)
Nadbytecné zasoby

Plytvani formou nadbyteénych zasob se v podnicich projevuje jako udrzovani a sprava
surovin, polotovari, dild ¢i vyrobku, jejichZz drzeni neni nutné. Zbyteéné zasoby se vysky-
tuji zejména v podnicich, jejichz vyroba je nedostatecné propojena S potiebami a taktem
trhu. Nejvétsi zadsoby udrzuji podniky, které funguji a realizuji vyrobu na zéklad¢ tlaku,
a to predevsim z toho diivodu, Ze planovana vyroba se vyrazn¢ odliSuje od skutecnych po-

tieb zakaznikd. (Masin, 2003, s. 19)
Nevyuzité schopnosti pracovniki

K nevyuziti schopnosti pracovnikli dochazi tam, kde neni ptimé spojeni mezi podnikem
a zakaznikem, nejsou vyuzivany toky znalosti a know-how napt. mezi jednotlivymi oddé-

lenimi v podniku. Smér tohoto plytvani mize byt jak horizontalni, tak vertikalni a jeho



UTB ve Zliné, Fakulta managementua ekonomiky 24

efekty mohou byt do¢asné i trvalé. Ve vSech ptipadech vSak zpomaluje tok informaci, zro-

dy novych napadi ¢i zlepSeni a celkové tak marni moznosti zefektiviiovat vyrobu.

3.3 Standardizace a vizualizace

Pomoci standardizace a vizualizace je mozné detailné popisovat jevy a vyrobni procesy.
Ob¢ metody mohou byt ve formée postuptl, jak vykonavat definované procesy tak, aby byl
jejich vystup stejny za kazdych okolnosti. Vyrobni proces je pro ucely standardizace
a vizualizace roz¢lenén na jednotlivé Cinnosti (pracovni operace), které doplnuje technolo-
gicky postup, pracovni normy, popis pracovnich pozic, organizace pracovist aj.
V konecném disledku zajiStuji standardizace a vizualizace pohodlnou praci pro pracovni-

ka a zvySeni efektivity jeho prace pro podnik. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 65)

3.3.1 Standardizace

Potieba standardizace se S vyvijenim technologii zvétSuje. VSechna pracovni mista musi
byt standardizovana a zdokumentovana. Pouze vytvoreni danych standardi neni samostat-
nym kli¢em K uspéchu, duilezité jsou také zakladni predpoklady ze strany zaméstnancid — ti
musi pracovni ¢innosti dané standardy vykonavat piesné a musi mit disciplinu v ramci své
naplné prace a také vii€i ostatnim zaméstnanctim, kteti ve vyrobnim procesu figuruji jako
odbératelé nebo dodavatelé. Z tohoto diivodu je nutné vytvotrené standardy rutinné dodrzo-
vat. Variabilita v ¢innostech procest je stejné tak nezadouci jako proménlivost poptavky.
Podniky by také mély tvofit ke svym pracovnim operacim a pracovistim jen tolik Standar-
da, kolik je opravdu nutné pro zajisténi plynulé vyroby. (Chromjakova, 2013, s. 35-36;
King, King, 2013, s. 130)

Co se tyce typtl standardil, v dnesni dobé€ je nejen nutné zaméfit se na standardy typu ,,jak®,
ale také vytvafet standardy typu ,,co — kdyz“. Tyto standardy jsou dualezité predevSim
Z hlediska rastu vyskytujicich se probléma ve vyrobnim procesu. Blizsi charakteristiku

téchto dvou typu standardi je mozné specifikovat takto (Masin, 2004, s. 78):

e Co — jak — stanovi danému pracovnikovi jasny postup pracovnich ¢innosti, které ma
vykonavat na piislusném pracovisti, kde k t€émto ¢innostem dochazi opakovan¢ za
ucelem vyroby daného vyrobku ve spravném potadi, ase a kvalité, bez nezadouci-

ho vlivu na zdravi.
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e Co - kdyz — standardy tohoto typu jsou pro pracovniky jakousi radou K vyfeseni
vzniklych neobvyklych situaci, které mohou zabranit plynulosti toku (oprava, sefi-

zeni, vyskyt vady atd.)

Dulezitym aspektem standardizace prace je také vizudlni podoba navrhovanych stan-
dardt. Za ucelem jednoduchosti a lepsiho porozuméni pracovnikli a operatori mohou
byt standardy sestavovany napf. v téchto klasickych ¢i high-tech formach (Masin,
2005, s. 80):

e popisy zalozené na fotografiich a obrazcich,

e popisy zkracené na ikony a piktogramy,

e mechanismy pro snadna otd¢eni klasickych standardi,
e Casovana vizualizace standardi na monitoru,

e animované 3D postupy-scénare,

e casové zvukové signaly,

e prostiedky pro virtudlni realitu,

e projekce ad.

3.3.2 Vizualni management

Vizualni mnagement je jednim z dilezitych prvki $tihlé vyroby, tvoti zakladnu pro konti-
nuélni zlepSovani a jak jiz bylo zminéno, izce souvisi se standardizaci. Vizualizace zna-
mena, ze je vSe ve viditelném dohledu pracovnika — nastroje, materidl, indikatory vykon-
nosti aj. Pfi vyuziti vizualizace je potom jednoduché pro kazdého, kdo se nachazi na da-

ném pracovisti, rozpoznat stav vyroby. (Fekete, 2012, s. 88)

Mimo vizualni standardy je mozné vizualizaci dle Feketeho (2012, s. 89-92) vyuzit i pro:

tabule analyzy produkce,

e graf kapacity procesu,

e graf standardizované prace,
e tabulka pracovnich instrukci,

e matice dovednosti a dalsi.

Vizualizace vyplynula z faktu, Ze stav prace a vykonu byl patrny zpravidla jen pii pfimém

pohledu na praci. OvSem pokud je néco v nepoiadku, mél by byt dan jasny signal, ze tomu
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tak je. Napiiklad to, Ze byl nahle zastaven stroj, musi jit ihned jednozna¢né poznat. (Gro-

over, 2014, s. 1055)

Vizualni management také umoziuje méfeni vlastni prace. Pokud dochazi k méfeni vlastni
vykonnosti pracovnikil, ne jen nadfizenymi, jsou pak pracovnici motivovani K lepSim vy-
konim. Samom¢éteni vSak vyzaduje i kontrolu ze strany vedoucich, to je zajistovano prave
pomoci vizudlniho managementu, kdy pracovnici zaznamenavaji své vykony do pfedem
ptipravenych tabulek ¢i formulait a nasledné je vystavi na vizualni tabuli, aby k nim nad-
fizeni méli kdykoliv pFistup a mohli je tak zkontrolovat. Jakmile by doSlo k absenci zajmu
nadfizenych 0 vykon svych pracovniki, vSe by se zacalo zhorsovat. (Fekete, 2012, s. 89-
92)

V kone¢ném disledku je mozné fict, Ze vizualizace se nepoji pouze S danym pracovistém,
ale je zasadnim prvkem veskerych §tihlych procesii podniku. Srozumitelnou formou doka-
Ze fict, jaka je realita, jak to ma byt, co je Spatné, jak si podnik vede v oblasti produktivity,

kvality a celkové efektivnosti procesi. (Kosturiak, Frolik a kol., 2006, s. 25)

3.4 Ergonomie

Ergonomie je samostatnou interdisciplinarni védou, ktera fesi vztah ¢loveka a prostedi, ve
kterém se nachazi. Ergonomie vznikla slou¢enim nékolika véd, a to jak fyziologie, antro-
pometrie, antropologie, psychologie, tak také hygieny a technickych véd. Nazev této védy
pochazi ze dvou feckych slov — ,.ergon® neboli prace a,nomos* neboli zdkon. Vyznam
ergonomie se postupné zvétSuje S rozvojem pracovnich ¢innosti — Vv praci ergonomie bere
¢lovéka jako pracovnika a zabyva se jeho fyzickymi i dusevnimi schopnostmi, pouzivany-
mi pracovnimi technikami, organizaci prace, socialnimi a hmotnymi prostfedky. Na zakla-
dé analyz téchto prvki se pak zavadi rizna opatieni, ktera jsou vhodna pro to, aby byla
lidska pracovni sila optimalné vyuzita a bylo zachovano zdravi ¢lovéka. (Kanicka, Holous,

2011, s. 17)

Pokud je ergonomie pracovisté spravné zavedena, zajistuje tzv. aktivni bezpec¢nost — do-
chazi Kk bezprostiednimu snizeni rizika vzniku urazu, popf. nemoci z povolani. Pracovni
prostiedi ma také velky vliv na pracovni pohodu — tu dokaze ovlivnit svétlo, hluk i teplo.
Zpravidla dochazi Kk podceniovani zdravotniho rizika vystavovani se hluku. Kanicka

a Holous (2011, s. 17) uvadi: ,,Hluk ve vysi 35dB predstavuje pro cinnost optimalni stav,



UTB ve Zliné, Fakulta managementua ekonomiky 27

50dB je bézné riziko, 70 dB znamena ohrozeni pohody, 90 dB ohrozeni zdravi a hluk nad
90dB je uz vrazedny.*

3.4.1 Ergaktika

Védni obor ergaktika je velmi blizky ergonomii. Ugelem ergaktiky je navrZeni takového
feseni pracovniho prostfedi, ve kterém bude mit ¢lovék maximalni pohodli a bude zabra-
néno nebezpeci. Ergaktika systematicky a velmi komplexné tesi a optimalizuje vztahy
v systémech ¢loveék — technika — prostedi, ato i s cilem zajiSténi produktivity systému.
V principu funguje takto: pokud se nachazi na podlaze bananova slupka, existuje zde moz-
nost uklouznuti ¢lovéka, ktery si tak muize zpusobit uraz — z tohoto pohledu je pro ergakti-
ku podlaha rizikovym ¢initelem. V takovém piipadé musi byt zajisténo, aby podlaha méla
takové vlastnosti, které¢ uklouznuti ¢lovéka vylouci. | ndbytek mize byt rizikovym c¢inite-
lem, nebot” je mozné 0 n&j zakopnout — takovy kontakt miize znamenat i nebezpecné zasa-
zeni. Vzniklé urazy i nemoci jsou v mnoha ptipadech disledkem zanedbani ergonomie —
Z tohoto divodu se jednotlivé prvky ergonomie ¢i ergaktiky optimalizuji. (Kanicka, Ho-

lous, 2011, s. 17)
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4 VYBER VYROBKOVEHO PREDSTAVITELE

Vybér vyrobkového reprezentanta je diilezity prfedevSim v podnicich, jejichz vyrobni sor-
timent je Siroky a rozmanity, a je tak v zajmu zjistit, které z danych produkti jsou pro pod-

vvvvvv

jsou charakterizovany vybrané metody pro vybér vyrobkového predstavitele.

4.1 Paretovo pravidlo

Paretovo pravidlo, ¢ili pravidlo 80/20, je koncept tzv. nevyznamné vétSiny a Silné mensSiny.
Kli¢ celého konceptu je, Ze zdroj problému tkvi jen ve velmi malém poctu polozek. Pare-
tova analyza se zpravidla aplikuje do zvlaStniho diagramu, ktery je jakousi formou histo-
gramu cetnosti. VSechny polozky jsou potom sefazeny od téch nejfrekventovanéjsich (za-
sadnich) az po ty nejméné frekventované — do tohoto grafu se dale vynese kiivka kumula-
tivniho poctu viz obrazek nize (Obr. 4). Pomoci tohoto grafu je pak dale jednoduché zjistit,
na ktery vyrobek ¢i vyrobky je tieba se soustiedit. Mélo by se jednat 0 maly pocet druht

vyrobkd, které tvoti vétSinu vyrabéného mnozstvi. (Salvendy, 2001, s. 1371)
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Obr. 4. Paretitv diagram (vlastni zpracovani)

4.2 ABC analyza

Vyrobky mohou byt klasifikovany také pomoci tzv. sytému ABC, ktery funguje na princi-
pu paretova pravidla. Jedna se o0 efektivni systém kategorizace vyrobkt. Skupina A muze
naptiklad obsahovat 10 % druht vyrobki, které tvoii 70 % celkové produkce. Skupina B

muze zahrnovat 25 % druht vyrobku tvoficich 25 % celkové produkce, po secteni skupiny
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A a B je ziskan pomér 35/95, ato znamena, ze 35 % druhl vyrobkt tvoii 95 % celkové
produkce. Do skupiny C je zahrnuto zbylych 65 % druhti vyrobki, které tvoii pouze 5 %
celkové produkce. Pozornost by vSak méla byt dale vénovana piedevsim skupiné A. (Sal-

vendy, 2001, s. 1372)

4.3 P-Q analyza

Analyzu P-Q je mozné vyuzit jak pro nalezeni nejvyznamnéjSich skupin vyrobka, tak pro
vybér reprezentanta v jiz oddélené nejvyznamnéjsi vyrobkové skupiné. Pro P-Q analyzu
1ze pouzit mnoha kritérii — od pfidané hodnoty vyrobku, objemu vyroby, ceny az po néakla-
dy vynalozené na tento vyrobek. Nasledn¢ se po zvoleném kritéru graficky vyjadii bud’
absolutni nebo relativni podil, z daného diagramu je mozné vycist polozky S nejvétsi hod-

notou zvoleného kritéria a tu nasledné pouzit pro dalsi analyzy.
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5 ANALYTICKE NASTROJE STIiHLE VYROBY

Ke zjisténi soucasného stavu se v ramci $tihlé vyroby (popf. primyslového inZenyrstvi)
vyuziva nespocet metod, které¢ jsou voditkem k zefektiviiovani a zestihlovani vyrobnich
procesti. Je dulezité¢ vybrat spravné nastroje a provést jejich dostate¢né mnozstvi tak, aby

vypovidaci schopnost korespondovala s akutalnim stavem zkoumanych procest.

Naésledujici podkapitoly se vénuji problematice vybranych analytickych metod.

5.1 Casové studie

Casové studie jsou metody p¥imého méfeni spotieby ¢asu, pii kterych se vyuzivaji Gaso-
meérné piistroje (napf. stopky). Vychodiskem téchto studii jsou data, ktera se ziskdvaji ne-
pretrzitym pozorovanim a mefenim. Zakladni rozliSeni kontinudlnich ¢asovych studii je

uvedeno v nasledujicim obrazku (Obr. 5). (IPA, ©2016)

o snimek prab&hu price ey

=  Snimek operace g g chronometraz ——

— filmovy snimek —

jednotlivce

p— hromadny

malSnimek pracovniho dnefy

Kontinualni ¢asové studie

— pracovni Cety

— vlastni

Obr. 5. Kontinudlni casové studie (IPA, ©2016, viastni zpracovani)

Pro analyzu prace je také vyznamné ¢lenéni pracovniho ¢asu pracovnika. Z tohoto pohledu

je podle Tomka (2007, s. 115) mozné Clenit pracovni Cas takto:

e (Cas normovany
o Cas prace,
o Cas obecné nutnych prestavek,

o c¢as podminéné nutnych piestavek.



UTB ve Zliné, Fakulta managementua ekonomiky 31

e (Cas nenormovany
o ztraty zpusobené pracovnikem,
o ztraty zpuisobené technicko-organizacnimi nedostatky,

o ztraty zpusobené vyss§i moci.
Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je jednou z metod kontinudlnich ¢asovych studuji, pomoci které
Ize zaznamenat a vyhodnotit veskerou spotiebu ¢asu za dany ¢as pozorovani. Tato metoda
1ze pouzit ve vSech oblastech podniku, ¢ili jak ve vyrobni, tak i v nevyrobni ¢asti. Pomoci
snimku pracovniho dne lze indentifikovat mnohé, mezi zasadni pfinosy je povazovano to,
ze pti zaznamnovani jednotlivych aktivit, které pozorovana osoba vykonava v pribchu
realizace snimku pracovniho dne, je mozné identifikovat ¢innosti, které danou osobu zdr-
zuji, které ¢innosti jsou plytvanim a které ¢innosti ptidavaji hodnotu vyrobku. Mezi nevy-
hody snimku pracovniho dne patii pfedev§im ¢asova narocnost jak pozorovani, tak zpraco-
vani ziskanych dat. Pfimé pozorovani v pribéhu smény muze také vyvoldvat stres
U pozorovaného, popf. i U pozorujiciho. Avsak ptimy kontakt S pozorovanou osobou dava

ptilezitost objevit plytvani a dalsi nedostatky. (Visnansky, Kristak a Kysel, 2010, s. 39)

5.2 Spaghetti diagram

Pomoci spaghetti diagramu (Spaget’aku) je mozné zachytit pohyby pracovnika, materialu ¢i
jinych entit. Pohyby se zakresluji pomoci Car — $§paget — do ptipravené¢ho layoutu, kazda
¢ara znamena jednotlivy pohyb. Pomoci spaghetti diagramu je moZzné odhalit rGzné druhy
plytvani, jsou jimi napi. zbytecna chlze, manipulace, popt. zjistit neefektivni rozloZeni

pracovisté, skladu aj. Priklad spaghetti diagramu zndzornuje obrazek nize (Obr. 6).

Obr. 6. Vzor spaghetti diagramu (vlastni zpracovani)
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5.3 DalSi informace

5.3.1 Rozhovory

Jednou z dalsich moznosti jsou polostrukturované rozhovory a interview. Jedna se
0 jednoduchy zplsob ziskani informaci, ktery je vSak Casové ndroCny, ato predevSim
z pohledu ptipravy. Je nutné si pfedem pfipravit otazky tykajici se prvku, které je analyzo-
van. Soucasné tak rozhovory pusobi stresové pro ob¢ strany - jak pro tazatele, tak pro re-
spondenta. Tazatel také musi byt pohotovy a rychle reagovat piipadnymi dalSimi dotazy.
Vypovidaci schopnost informaci zjisténych rozhovory je velmi individualni nebot” odpové-
di mohou byt subjektivni, n¢které informace mohou byt zkreslené, popt. mohou byt re-
spondentem i zatajeny. Aby nebyly analyzy zkresleny, mély by byt rozhovory vyuzivany

ptedevsim jako doplikovy ndstroj analyz.

5.3.2 Checklisty

Checklisty jsou predpfipravené formulate, které se vypliuji ke zjisténi soucasného stavu
na zéklad¢ stanovenych kritérii. Checklisty je mozné vyuzivat pti normovani prace, hod-

noceni ergonomickych rizik, ale také pii auditech pofadku a vizualizace na pracovisti.

5.3.3 Fotodokumentace

Dulezitou soucasti podkladi pro analyzy je i fotodokumentace, ktera mize primyslovému
inZenyrovi slouZit nejen jako informacni zdroj, ale také jako forma podloZeni urcité sku-
tecnosti. Pomoci fotografii je mozné zaznamenavat stav pied a po zlepSeni, zavady, nesho-

dy, vytvaret standardy a dalsi.
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6 TEORETICKA VYCHODISKA

Teoreticka cast této diplomové prace byla zpracovana na zakladé reSerSe monografickych
publikaci, publikaci serialovych a také elektronickych zdroji a vlastnich poznatka. V prvé
fad¢ bylo charakterizovano pramyslové inzenystvi, které je velmi Uzce provazano

s konceptem lean.

Principem konceptu lean je pfedevsim poskytovat zakaznikovi co nejvétsi pridanou hodno-
tu, udrzovat s nim kladny vztah, zvySovat efektivitu a eliminovat aktivity, které¢ do vyrobkt
¢i sluzeb hodnotu nepiiddvaji. Soucasti tohoto konceptu je Stihly podnik a v ném Stihla
vyroba, kterd se da charakterizovat jako zivy organismus, ktery flexibilné reaguje na poza-
davky zékazniktl, vSe je feSeno v tymech na decentralizované Urovni a kazdy zaméstnanec
ma v tomto procesu urcitou zodpovédnost. Zavadéni principll lean neni jednoduché a neni
toho mozné dosdhnout najednou. Zacit je mozné od rtuznych prvkul $tihlé vyroby — v prvé
fad¢ je zesStihleni layoutu a eliminace plytvani, coz jsou ¢innosti, které nikterak nepridavaji
hodnotu vyrobkiim a za které zakaznik neni ochoten platit. Tyto ¢innosti zpasobuji podni-
kim pouze zbytecné nédklady. Dal$imi prvky S§tihlé vyroby jsou napt. vizuilni ma-
nagement, standardizace (at’ uz pracovist, pracovnich postupt aj.), ale také ergonomie,

kterda svym plisobenim déla pracovisté pro zaméstnance pohodInéjSim, piijemnéjSim

wewvr

Mnoho podnikid v dneSni dob& produkuje Siroké spektrum vyrobkil. Pfi zavadéni prvka
Stihlé vyroby je dilezité se zaméfit predevsim na ty vyrobky, které jsou tahouny celého
portfolia. K vybéru vyrobkového reprezentanta muze poslouzit napt. Paretovo pravidlo,
ABC analyza, P-Q analyza a dal$i. V ramci zjistovani plytvani, ktera se v podniku vysky-
tuji je mozno pouzit Casové apohybové studie, které davaji komplexni piehled
0 ¢innostech vykonavanych pracovnikem béhem dne — napf. snimek pracovniho dne, spa-
ghetti diagram aj. K témto analyzam je také vhodné doplnit a podlozit dalsi informace, ke
kterym mohou slouzit interview se zameéstnanci, fotodokumentace, studium podnikové

dokumentace nebo také checklisty.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PROFIL SPOLECNOSTI TON, A. S.

Spolec¢nost TON, a. s. je firma zabyvajici se vyrobou dievéného, a to predevsim tradicniho
ohybaného nabytku s vice nez stoletou tradici. Sidlo vyrobniho zavodu dievéného nabytku
se nachazi v Bysttici pod Hostynem. Dalsi zavod akciové spole¢nosti TON se nachazi
v Holesové. TON — ENERGO, a. s. je samostatné fungujicim provozem, ktery se zamétuje
na vyrobu elektiiny, teplé vody, pary a také jejich rozvod. Znacka spole¢nosti TON, a. s. je

zobrazena na nize uvedeném obrazku (Obr. 7).

% TON

Obr. 7. Znacka spolecnosti TON, a. s. (TON, ©2016)

Datum zapisu do OR: 1. ledna 1994

Obchodni firma: TON, a. s.

Pravni forma: akciova spolec¢nost

Sidlo: Michaela Thoneta 148, 768 61 Bystiice pod Hostynem
Identifikacni ¢islo: 49970585

Zéakladni kapital: 404 000 000,-- K¢

7.1 Organizaéni struktura

Pod vedenim generalniho feditele je spolecnost TON, a. S. rozdélena na deset jednotlivych
oddéleni, tzv. Gsekt. Vedeni vyrobné technického useku je zastoupeno vyrobné technic-
kym feditelem. Do tohoto useku spadaji investice, modelarna, technické ptiprava vyroby,
ale také samostatna vyroba jak v HoleSové, tak v Bystfici pod Hostynem. Primyslové in-
zenyrstvi je v tomto useku zastoupeno procesnim inZenyrstvim, ve kterém aktualné pracuji
dva zaméstnanci, ato jedna vedouci procesniho inzenyrstvi ajedna procesni inzenyrka.
V organizac¢ni struktufe, ktera je uvedena v piiloze P I, je také mozné vidét umisténi ca-
lounické dilny. V useku nékupu se nachazi sklady dieva v Bystiici pod Hostynem, Holeso-

v¢ a také sklady vSeobecného materialu.
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7.2 Historie

Spolec¢nost TON, a. S. se pySni dlouholetou historii, jejim zakladatelem Michaelem Thone-
tem byl roku 1861 v Bystfici pod Hostynem zahajen prvni provoz tovarny na ohybany na-
bytek. Spolec¢nost, kterd nesla jméno po jejim zakladateli, byla umisténa strategicky, a to
pfedev§im z toho diivodu, Ze vyrobni provoz obklopovaly rozsédhl¢ bukové lesy. Timto
bylo logicky dosazeno jednoduché dostupnosti materialu bez velkych vydajt na dopravu ¢i
velké mnoZzstvi pracovni sily. Dal§im z divodii ispeésSnosti byla také specificka technologie
a neobvykly systém primyslové organizace prace, kdy se jednotlivi délnici odborné orien-
tovali pouze na jednu Cinnost. | tyto faktory dopomohly spolec¢nosti ke stanoveni nizkych

cen a rychlé svétoveé expanzi. (TON, ©2016)

Hospodaiska situace ve firm¢ se zhorsila po prvni svétové valce a nasledné roku 1922 do-
Slo ke slouceni se spole¢nosti Kohn-Mundus, a. s. Ptirozené tak doslo i ke zméné nazvu,
ato na THONET-MUNDUS. V této podob¢ fungoval slouc¢eny mezinarodni koncern az do
roku 1940, poté byl fiSskym protektorem jmenovan spravcee, ktery firmu tidil az do konce
druhé svétové valky. 7. bfezna roku 1946 byl podnik vyhlaSkou ministerstva pramyslu
znarodnén pod jménem THONET. Ke zméné jména spolecnosti na TON doslo Vv roce
1953, tato zkratka znamenala — Tovarny Ohybaného Nabytku. Po pievratu politické situa-
ce vroce 1989 se spoleCnost organizacné pifeménila na statni podnik a uz od roku 1994
funguje TON jako akciova spolenost. Podrobnéjsi body historie spole¢nosti TON, a. s.
jsou uvedeny v piiloze P Il. (TON, ©2016)

7.3 Vyvoj vysledku hospodareni a poétu zaméstnancu spole¢nosti TON,

a. S.

Pii pohledu obrazek na dalsi strané (Obr. 8) demonstrujici vyvoj vysledku hospodateni po
zdanéni spolecnosti TON, a. s. je moZné vidét dopad ekonomické krize v roce 2010. AvSak
od tohoto roku byl trend vyvoje vysledku hospodaieni stoupajici. | ptesto, ze provozni vy-
sledek hospodateni v roce 2014 rostl, zaznamenal vysledek hospodafeni po zdanéni mar-

kantni pokles. Tento fakt byl zpisoben piedevsim néklady z vysokych investic do vyroby.

Obrazek nasledujici po vyvoji vysledku hospodateni (Obr. 9) ilustruje vyvoj poctu zameést-
nancu v letech 2010-2016. Do roku 2012 je vidét kazdoro¢né mirny pokles, od roku 2013
vSak pocet zaméstnanct stoupa. | pfes drobné vykyvy se da povazovat pocet zaméstnanct

za pomérn¢ konstatnni.
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Obr. 8. Vyvoj vysledku hospodareni po zdanéni spolecnosti TON, a. s. v letech
2010-2014 (Interni dokumenty spolecnosti TON, a. S., viastni zpracovani)
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Obr. 9. Vyvoj poctu zameéstnancii spolecnosti TON, a. s. v letech 2010-2015

(Interni dokumenty spolecnosti TON, a. S., Vlastni zpracovani)

Produktové portfolio

Spole¢nost TON, a. s. se zaméfuje na vyrobu vysoce kvalitniho nabytku, do kterého patii

4

zidle, barové zidle, ktesla, détskeé zidle, houpaci a otaceci kiesla, stoly, lavice, véSaky, po-

lohovaci ktesla a dalsi. Nabytek je vyrabén na zakazku a zdkaznik si miZe stanovit poza-

davky tykajici se materidlu, pouzitych barev, tkanin aj.

Spolecnost TON, a. s. pravideln¢ rozsifuje své portfolio 0 designové novinky v oblasti na-

bytku, v roce 2015 byla uvedena na trh nova fada nabytku SPLIT od designéra Arika Le-

vyho, ktera zahrnuje zidli, kieslo, lounge kieslo i barovou zidli (Obr. 10).


http://www.ton.eu/cz/ton-produkty/detail/zidle-split/
http://www.ton.eu/cz/ton-produkty/detail/kreslo-split/
http://www.ton.eu/cz/ton-produkty/detail/lounge-kreslo-split/
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Obr. 10. Nébytek fady SPLIT (TON, ©2016)

Rok 2016 také piinesl novinky v oblasti nabytku spolecnosti TON, a. s., a to tfi nové pro-
dukty — zidli a kieslo MOON, stiil HEXAGON a stiil TRAPEZ, které byly poprvé uvedeny
na veletrhu IMM v Kolin¢ nad Rynem. (TON, ©2016)

7.4.1 Calounény nabytek

Caloun&ny nabytek ma ve vyrobkovém porftoliu spole¢nosti TON, a. s. také své misto,
podil ¢alounéného portfolia za rok 2015 ¢inil 8,14 % veskerych vyprodukovnych vyrobki.
V tabulce nize (Tab. 3) je mozné vidét obsazeni prvnich péti pficek vyrobku, které byly
béhem roku 2015 ¢alounény nejvice. VSechny tii prvni pticky obsadily designové vyrobky

z fady MERANO, ktera byla uvedena na trh v roce 2011.

Tab. 3. Seznam nejprodavanéjsich calounénych vyrobkii za obdobi leden — prosi-

nec 2015 (vlastni zpracovani)

% z celkového poctu oca-

Nazev produktu Fotografie o ann SR e

zidle MERANO W\
2 kieslo MERANO m 13,38 %

3 barova zidle MERANO ﬁ | t 5,96 %

4 zidle 20 % 4,89 %
5 BARISTA FH 3,64 %
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V kapitole Analyza soucasného stavu jsou popsany veskeré realizované analyzy a také

jejich zjisténé vysledky.
8.1 Umisténi procesu ¢alounéni v celkovém vyrobnim procesu

Proces Calounéni je finalni upravou vyrobku, po jehoz dokonceni je dany produkt ve své
kone¢né podobé. Misto pro ¢alounéni v celém vyrobnim procesu je zndzornéno v obrazku
nize (Obr. 11). Prvnim procesem zpracovani je suSeni dieva, po kterém nasleduje
napafovani v peci. Takto napatfené dievo se ohyba do poZzadovanych tvard. Nésleduje
strojni opracovani a povrchova prava ve form€ moteni, které je vSak volitelna. Jednotlivé
dily vyrobkl se poté smontuji ajsou lakovany, popt. olejovany. Po tomto procesu se
provadi zminéné calounéni vyrobkl. Na celém konci jsou vyroky zabaleny a expedovany

k zakaznikovi.

Montaz

/ Baleni
Suseni /\ B
dreva

Expedice

Mofieni
Strojni .,
/ opracovani Lakowani Olejovani

Napafovani Ohybani

v peci

4

Obr. 11. Calounéni ve vyrobnim procesu (viastni zpracovaini)

8.1.1 Calounick4 dilna

Calounicka dilna je samostatna dilna v prostorech stfediska dokonéeni tzv. nového zavodu
spolecnosti TON, a. s. Funguje zde jednosménny provoz a z celkového poctu 14 zamést-
nancll véetné vedouci, ktefi se staraji 0 chod calounické dilny, se 11 z nich pfimo podili na
¢alounéni jednotlivych druhti vyrobkt, jeden zaméstnanec je zodpovédny za finalni mon-
taz ¢alounénych dild a jeden za opravy vad zjisténych pii kone¢né vystupni kontrole jakos-
ti produktu. Vystupni kontrolu zajistuje jeden z pracovniki odborné technické kontroly,
ktery nespadd pod zaméstnance ¢alounické dilny. Soucasné umisténi této calounické dilny
ve stfedisku dokonéeni je mozné shlédnout na dalsim obrazku (Obr. 12), kde je oznaceno

fialovou barvou.
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Obr. 12. Umisteni calounické dilny ve stredisku dokonceni (vlastni zpracovdni)

8.1.2 Soucasny layout

Na nize uvedeném obrazku (Obr. 13) je mozné vidét zakreslené soucasné prostorové roz-
misténi ¢alounické dilny, pfilehlych skladl a skladovacich prostor materialu a také kance-
lat vedouci calounické dilny v programu AutoCAD. Hnédou barvou jsou zaznaceny vy-
robky ur¢ené K ¢alounéni, tmavé zelené jsou pak vyrobky uréené k zavérecné kontrole ja-
kosti (popt. k finalni montazi ocalounénych ¢asti k rozpracovanému vyrobku a nasledn¢ ke
kontrole jakosti), ¢ervenou barvou jsou oznaceny vyrobky, na kterych byly nalezeny vady
a jsou tak uréeny K opravé a svétle zelené jsou zvyraznény vyrobky po Gspésném absolvo-
vani konecné kontroly jakosti. Kvalitni vyrobky se dale pfemistuji do prostor pted ca-

lounickou dilnu, kde jsou nasledné zabaleny a expedovany.
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Obr. 13. Layout stavajici calounické dilny (vlastni zpracovani)
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8.2 Vybér produktového reprezentanta

V ramci provadeéni analyz na ¢alounické diln¢€ je nutné vybrat predstavitele vSech Calouné-
nych vyrobkd, ktery bude zastupovat ostatni vyrobky v tomto projektu. Sledované obdobi
bylo zvoleno od 1. 1. 2015 do 31. 12. 2015.

Produktové portfolio Calounénych vyrobkl spolecnosti TON, a. s. je velmi rozsahlé,
Z tohoto divodu byly rozdéleny do 27 rodin dle podobnosti a rozsahu ¢alounénych praci na
jednotlivych vyrobcich. Tyto rodiny budou dale podrobeny ABC analyze — ze které budou
nalezeny vyrobky, které se vyrabi ve velkém objemu a maji zna¢ny potenical pro spolec-
nost TON, a. s. Z téchto vyrobkli bude nasledné pomoci P-Q analyzy vybran vyrobkovy

ptedstavitel pomoci kritéria celkové ptidané hodnoty.
Analyza bude probihat v tomto sledu:

¢ nalezeni nejprodukovanéjSich ¢alounénych vyrobkl pomoci ABC analyzy,
e vybér vyrobkového reprezentanta ze skupiny a na zaklad¢ celkové piidané hodnoty,

e cilena analyza vysledného vyrobkového predstavitele.

8.2.1 ABC analyza

Jak jiz bylo zminéno, produktové portfolio ¢alounénych vyrobkl spole¢nosti TON, a. s. je
rozsahlé, proto byly jednotlivé vyrobky calounické dilny rozd€leny do skupin, tzv. rodin.
Kazda z rodin obsahuje nékolik calounénych typti vyrobku, které se shoduji predevsim

rozsahem c¢alounickych praci.

V nasledujici tabulce (Tab. 4) je mozné vidét poskytnuta data o ¢alounénych vyrobcich
rozdélenych do rodin za obdobi od 1.1. do 31.12.2015 aprovedend ABC analyza.
Z davodu citlivosti dat spolecnosti TON, a. s., byl zvolen jednotny koeficient, kterym byla
V této praci vSechna poskytnuta data vynasobena. Originalni data jsou skryta, av§ak vypo-

vidaci hodnota upravenych dat je zachovana.

Hranice pro jednotlivé skupiny byly stanoveny v téchto procentualnich hodnotach obratu

¢alounénych vyrobkul a rodin vyrobkového portfolia:

e skupinaa- 70 % obratu, 10 % rodin vyrobkového portfolia,
e skupina B — 20 % obratu, 20 % rodin vyrobkového portfolia,
e skupina C — 10 % obratu, 70 % rodin vyrobkového portfolia.
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Tab. 4. ABC produktovych rodin c¢alounenych vyrobkii za obdobi leden — prosinec 2015

(vlastni zpracovani)

Skupina

. L Cetnost Kumulativni o Kumulativni Skupina ABC
calounénych ” .. 9 Cetnost v % » o
virobkil ¢alounéni cetnost cetnost v %

A 40,957% 40,96%

B 9001 38194 12,629% 53,59%

C 6292 44486 8,828% 62,41%

N 3936 48422 5,523% 67,94%

D 3557 51979 4,990% 72,93%

F 2787 54766 3,910% 76,84%

L 2655 57421 3,724% 80,56%

R 2569 59990 3,604% 84,17%

J 2085 62075 2,926% 87,09%

\Y/ 1477 63552 2,072% 89,16%
AB 1089 64641 1,528% 90,69%

G 1027 65668 1,441% 92,13%
AA 842 66511 1,182% 93,31%

P 663 67174 0,930% 94,24%

E 642 67816 0,901% 95,15%

S 611 68427 0,857% 96,00%

H 489 68916 0,686% 96,69%

T 421 69337 0,591% 97,28%

| 411 69748 0,576% 97,86%

K 333 70080 0,467% 98,32%

0] 309 70390 0,434% 98,76%

W 283 70673 0,398% 99,15%

U 260 70933 0,365% 99,52%

M 140 71074 0,197% 99,72%

Y 117 71191 0,164% 99,88%

X 52 71243 0,073% 99,95%

Z 34 71276 0,047% 100,00%

CELKEM 71276 X X X

Po provedeni ABC analyzy byly produktové rodéleny do tfi skupin nasledovné:

Skupina A — tato skupina, nejvyznamnéjsi ¢ast calounéného produktového portfolia, zahr-
nuje 4 rodiny z celkového poctu 27 - tvoii tak 67,94 % obratu ¢alounénych vyrobkd.

Skupina B — skupina méné vyznamnych vyrobku podilejicich se na ¢alounéném produk-
tovém portfoliu obsahuje v souétu 6 rodin — tvoti 21,22 % vSech ocalounénych vyrobki za

sledované obdobi.

Skupina C — skupina nejméné vyznamnych calounénych vyrobki je zastoupena celkem

17 rodinami €alounenych vyrobki — tvoti celkem 10,84 % obratu calounénych vyrobki.
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Pro ptehlednéjsi znazornéni ABC analyzy je na nasledujicim obrazku (Obr. 14) sestavena
Lorenzova kitivka, ktera také dava prehled o velikosti a rozlozeni jednotlivych rodin do

skupin ABC analyzy.
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Obr. 14. Lorenzova kiivka ABC analyzy rodin vyrobkii (vlastni zpracovani)

67,94 % obratu ¢alounénych vyrobki, které jsou zahrnuty ve skupiné A, tvoii 14,8 %
vSech vyrobkovych rodin — tzv. rodiny high runnert. Skupina B tvoii 21,22 % obratu ¢a-
lounénych vyrobki za sledované obdobi a také celkem 22,22 % vyrobkovych rodin. Sku-
pina C tvoii 10,84 % obratu ¢alounénych vyrobki a 62,96 % vyrobkovych rodin. Odchyl-
ky kritéria obratu a vyrobkového portfolia Ize shlédnout v nize uvedené tabulce (Tab. 5).
Nejvétsi odchylka je u kritéria vyrobkového portfolia skupiny C, ato 7,04 %. K dosazeni
tohoto kritéria by ve skupiné C musely byt dalsi dvé rodiny z celkového poctu 27. Za
zminku stoji také odchylka 4,8 % skupiny u kritéria vyrobkového portfolia, pro pfiblizeni
ke kritériu 10 % by bylo nutné, aby skupina a obsahovala o jednu rodinu vyrobk méné¢.

| pfes tyto odchylky jsou vysledky ABC analyzy pro dalsi pouziti uspokojujici.

Tab. 5. Procentudlni odchylky stanovenych kritérii ABC analyzy (vlastni zpracovani)

Kritérium (%) Odchylka (%)

Skupina

vyrobkové portfolio vyrobkové portfolio

A 70 10 -2,06 4,81
B 20 20 2,22 1,22
C 10 70 0,84 -7,04




UTB ve Zliné, Fakulta managementua ekonomiky 45

8.2.2 P-Q analyza

Jako kritérium pro vybér reprezentnta ze skupiny a pomoci P-Q analyzy byla zvolena cel-
kové piidana hodnota pro spole¢nost TON, a. s. Jak je mozné shlédnout na nize uvedeném
obrazku (Obr. 15), nejvétsi piidanou hodnotu ma pro spoleénost TON, a. S. typ vyrobku
pod cislem 1401, jedna se o zidli z designové fady Merano. DalS$imi polozkami jsou také
vyrobky z fady Merano, a to typ 2400 (kteslo) a 1403 (barova zidle), které spolecné tvotily
jednu z rodin ABC analyzy. Cela fada Merano nékolikanasobné pievysuje hodnotou ostat-

nich vyrobku ve skupiné A.

Umisténi vSech tii typti fady Merano na prvnich pozicich v kritériu celkové ptidané hodno-
ty jen potvrzuje potencial této vyrobkové fady. Vzhledem K tomu, ze prubéh ¢alounickych
praci na téchto vyrobcich je totozny, budou dalsi analyzy v calounické diln€ zaméteny pra-

v¢ na vyrobky fady Merano.
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2000000
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Obr. 15. P-Q analyza skupinya s kritériem celkové pridané hodnoty (vlastni zpracovani)

8.3 Proces ¢alouneni

V této kapitole a jejich podkapitolach bude podrobné material a jeho toky, jak k calounické
dilng, tak i se zaméfenim na toky materialu probihajici pfimo v ¢alounické dilne. Nasledné

je detailn€ analyzovan samostatny proces ¢alounéni.

8.3.1 Vyuzivany material

Pro proces ¢alounéni se ve spolecnosti TON, a. S. vyuZivaji rizné druhy materialu. VétsSina

zasob potrebného materidlu je uloZena v tzv. starém zavode¢.
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Obr. 16. Umisténi materialu calounické dilny (viastni zpracovani)

Lakované a olejované kostry nabytku urcené k ¢alounéni

Zakladem pro Calounéni jsou nalakované, poptipadé naolejované kostry nabytku. Lakova-
ny nabytek je pfendsen z lakovaci linky bud’ ru¢n€¢ nebo pomoci podvésného dopravniku
a olejovany nabytek je odebiran a pfenasen z dilny olejovani pouze ru¢né z divodu uloZeni

kartond pod dopravnikem, ktery sméfuje z dilny olejovani.
Polyuretanova vypli

Polyuretanova vypli je ulozena ve skladu v tzv. starém zavodé. Na predchozim obrazku
(Obr. 16) jsou znaky S1 a S2 oznaceny prostory pro polyuretanovou vyplit do ¢alounénych
vyrobkll. Ve skladé S1 se nachazi 4 voziky, maly regal a soubéZzny regél obklopujici 2 celé
stény S timto materidlem. Sklad S2 obsahuje jeden soubézny regal a 3 voziky tohoto mate-
ridlu. Druhy jednotlivych polyuretanovych vyplni se 1isi tuhosti a také hotlavosti. Pouziva-
ni jednotlivych druhii polyuretanovych vyplni je standardizovano, avSak v ptipad¢, Ze ma

zakaznik jiné poZadavky, je t¢émto poZzadavkiim vyhovéno.
Opéradlové vlozky

Tyto vlozky se calouni a didle montuji ke kostie vyrobku. Kazda opéradlova vlozka tfady
Merano je adekvatné oznacena Cislem ke sparovani s danym vyrobkem - toto Cislo se skla-
déa z aktualniho tydne, ¢isla zakézky a ¢isla vlozky a je vhodné pro vlozeni pouze do vy-
robku, ktery mé na sob¢ totozné Cislo. Pfiklad oznaceni opéradlové vlozky je mozné vidét
na dal$im obrazku (Obr. 17). Standardizace téchto vlozek neni mozna z toho divodu, ze

kazdy kus je original. Tyto opéradlové vlozky jsou dovazeny na vozicich ze stiediska mon-
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taz, popt. ostatni druhy, které jsou standardizovany, jsou ulozeny ve skladu na starém za-
vodeé. U ¢alounické dilny je tento material (Obr. 16) uloZzen na vozicich a paletach (Cervené

oznacent).

Obr. 17. Oznaceni opéradlové viozky (vlastni zpracovani)

Paddesky

Paddesky jsou sedadlové dily, ukteré stejn¢ jako U opéradlové vlozky dochazi
k o¢alounéni a nasledné finalni montazi K vyrobku. Sklad paddesek je umistén na starém
zavode¢, odkud jsou pfivazeny K calounické diln€. U Calounické dilny se pak paddesky
skladuji na vozicich oznacenych totozné jako opéradlové vlozky - cervenou bar-

vou (Obr. 16).

Na nasledujicim obrazku (Obr. 18) je mozné vidét sklad paddesek na starém zavodé.

Obr. 18. Sklad paddesek na starém zavode (viastni zpracovani)

Po dukladnéjsi analyze paddesek bylo zjisténo, ze se v tomto sklad¢é nachazi i polozky,
které se jiz dlouhou dobu necalouni — tzn. nepohyblivé polozky. Proto byly tyto polozky

oddé¢leny, rozdéleni polozek je mozné vidét v piiloze P Ill. Oranzové zvyraznéné jsou po-
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lozky bez pohybu vice nez pul roku a ¢ervené polozky bez pohybu vice nez rok — tyto po-

lozky budou na zékladé rozhodnuti spolec¢nosti TON, a. s. zlikvidovany.
Potahovy material

Potahovy material zahrnuje rizné druhy standardizovanych latek a kizi. Potahovy material
je stiihan a sit ve stifharné v tzv. starém zavod¢, odkud jej pravidélné piivazi manipulant
lounické dilny i jeji vedouci. Pokud ma zakaznik specialni pozadavky na potahovy materi-
al provadi se tzv. zkousky. Pifi zkouskach dojde k usiti pouze jednoho kusu, se kterym je
nasledné provedena zkouska ¢alounéni. Pokud je kus vhodny k ¢alounéni, usiji se i ostatni
potiebné kusy. Na obrazku ulozeni materialu (Obr. 16) je potahovy material uloZen ve vel-

kém regélu na pravé strané, ktery je oznacen hnédou barvou.
Dalsi pomocny material

Kupevnéni potahového materidlu jsou pouzivany sponky a pneumatickd sponkovacka.
Polyuretanové vyplné jsou K opéradlovym vlozkam a paddeskam piipeviiovany pomoci
lepidla. Sedadlové a opéradlové vlozky jsou pfi findlni montdZi upeviiovany Srouby
a tavnou pistoli, ke které se vyuzivaji tavné ty¢inky. Pro potfeby ¢alounéni se dale vyuziva
lepenka. Zasoby sponek, lepidla, Sroubd, tavnych ty¢inek a lepenky jsou umistény v mezi-
skladu na starém zavodé. Potfebné mnoZstvi tohoto materialu maji jednotlivi pracovnici

calounické dilny na sveé pracovni plose.
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8.3.2 Toky materialu do a z ¢alounické dilny
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Obr. 19. Prostorova vizualizace tokit materidlu do a z calounické dilny (vlastni zpracovani)
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Tab. 6. Legenda prostorového rozmisténi tokii materidlu z a do calounické dilny (viastni

zpracovani)

Vzdilenost (m)
tok kostry vyrobku do dilny olejovani 254

tok kostry vyrobku zdilny olejovéni do calounické dilny 103,5

tok kostry vyrobku zlakovaci linky do ¢alounické dilny 90,5

tok polyuretanové vyplné 237

tok potahového materidlu 197

tok paddesek 202

tok pomocného materidlu 184

tok opéradlovych vlozek 52

tok oéalounénych vyrobki 16

Na obrazku na piedchozi strané¢ (Obr. 19) jsou znazornény materialové toky a
z ¢alounické dilny a Kk nim jejich struény popis s délkami téchto toku v tabulce (Tab. 6).
Tyto toky jsou shodné nejen pro vyrobkové predstavitele (fada MERANO), ale také pro

celé calounéné portfolio spolecnosti TON, a. s.

Cervena linie piedstavuje tok kvalitni rozpracované vyroby z lakovaci linky ve stiedisku
dokonceni, ktera je urcené k ¢alounéni. Pismenem B Cervené linie je oznacen tok olejované
rozpracované vyroby z dilny olejovani — tyto vyrobky je vzdy nutné ptenaset do ¢alounic-
ké dilny rucné, i presto, ze z dilny olejovani vede dopravnik. Ve sméru k ¢alounické dilné
jsou pod timto dopravnikem uloZeny obalové materidly pro baleni vyrobkill, neni proto
mozné umistit vyrobky na dopravnik. Problematika obalovych materiald je jiz feSena ji-

nym projektem.

Dalsi ¢ast Cervené linie oznacena pismenem C piedstavuje rozpracované lakované vyrobky
jdouci z lakovaci linky, ty jsou pfemistovany k ¢alounické diln¢ podvésnym dopravnikem.
Podvésny dopravnik vSak neni v pribéhu smén v nepfetrzitém provozu, proto je nutné
v urcitych ptipadech pfemistit vyrobky ru¢ng. V piipad€ pouziti podvésného dopravniku,
jsou na né&j vyrobky navéSeny bezprostfedné za lakovaci linkou, své€Seny U prvniho vstupu

do calounické dilny, kam jsou nasledné manipulovany ru¢né.

Dalsi linii je linie modra, ktera piedstavuje material potfebny k ¢alouneni. Pismeno D
modré linie zna¢i materidl (polyuretanova vypli, paddesky, potahovy material, dalsi po-
mocny material), ktery je uloZen, popt. zpracovéan a ulozen ve skladech ve starém zavodé —
Z tohoto diivodu neni tok tohoto materialu zobrazen cely ajeho délka bude ptibliZzena

Vv nasledujici kapitole. Material ze star¢ho zavodu je dvakrat denné dovazen K calounické
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diln¢ manipulantem, a to v 6:30 a 12:30 — v pfipad¢ akutni potieby zajisti potfebné mnoz-

stvi materialu (pfedev§im potahovy material) i vedouci ¢alounické dilny.

Tok oznaceny pismenem E zobrazuje tok opéradlovych vlozek ze stiediska montédz, kde
jsou opracovany na miru danému nabytku. Linie hnédé barvy (pismeno G) jdouci
z ¢alounické dilny je tok hotovych vyrobki, ty jsou ulozeny v prostoru mezi ¢alounickou
dilnou a podvésnym dopravnikem, kde dochazi k baleni ¢alounénych vyrobka. V layoutu
sttediska dokonceni byl také svétle zelené pismenem A oznafen dlouhy tok vyrobku ze
sttediska montaz do dilny olejovani. Tento rozpracovany vyrobek nasledné zplsobuje
zpétné toky do calounické dilny, které jsou oznaceny cCervenou linii se znac-

kou B (Obr. 19).

Materidlové toky mifici do calounické dilny jsou rozvétvené ataké velmi dlouhé. Jejich

délka bude objasnéna v kapitole Analyza procesu ¢alounéni.

__@ TON Bystrice pod
Hostynem — Prodejna

Obr. 20. Umisténi nového zavodu spolecnosti TON, a. S. a prostory skladii materidlu ca-
lounické dilny (viastni zpracovani)

Na obrazku (Obr. 20) je zobrazen pohled na stary a novy zavod spole¢nosti TON, a. s. Cis-
lem 2. je oznacena budova, kde je umistén sklad latek, stiiharna ataké sklad paddesek.

Cislo 3. znazoriuje mezisklad, kde je ulozen pomocny material ¢alounické dilny. A ¢&islo
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4. oznacuje ulozeni polyuretanu a jeho fezani. Vesekery material je nasledn¢ nutné premis-

tovat do ¢alounické dilny na novy zavod.

8.3.3 Toky materialu v ¢alounické dilné pri procesu ¢alounéni

Obrazek (Obr. 21) a linie v ném zobrazené znazoriuji toky materialu v ¢alounické diln¢ pii
procesu Calounéni. Pro jednodu$si demonstraci byly toky materidlu zobrazeny pouze
k jednomu pracovnikovi Calounéni tak, aby byla vizualizace piehlednéjsi. U obrazku je
také vytvofena legenda (Tab. 7) K popisu tokd v Galounické dilng. Cerna linie oznacena
pismenem A zobrazuje tok neoc¢alounéného vyrobku z lakovaci linky ¢i z dilny olejovani.
Pismenem B (hnéda linie) je znazornén tok opéradlovych vlozek c¢alounickou dilnou
z vozikli umisténych pied ¢alounickou dilnou. Toky C (tmavé rizova barva — polyuretano-
vé vypIn¢), D (Cervena barva — paddesky) piedstavuji toky tohoto materialu z mist, kde
jsou ulozeny na vozicich, popiipadé v regalech. Tyto toky se spojuji do jednoho, ktery je
oznacen modrou barvou. Tok E zelené linie zobrazuje tok potahového materialu ulozeného

Vv regale v calounické diln¢ a uréeného k ¢alounéni.
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Obr. 21. Prostorova vizualizace tokit materidalu v prostorech calounické dilny (viastni zpracovani)

Tab. 7. Specifikace materialovych tokii v prostorech calounické dilny (viastni

zpracovani)

kostra vyrobku jdouci k ¢alounéni
operadlové vlozky jdouci k Calounéni

polyuretanova vypli jdouci k ¢alounéni

paddesky jdouci k alounéni

potahovy materidl jdouci k ¢alounéni

F ocalounény vyrobek jdouci na findlni montédz/vystupni kontrolu
G ocalounény vyrobek jdouci na opravu/vystupni kontrolu

H kvalitni oCalounény vyrobek jdoucina baleni




UTB ve Zliné, Fakulta managementua ekonomiky 53

Po ocalouneni vyrobku dochazi K jeho piemisténi K finalni montazi (svétle fialova linie
oznacena pismenem F ) a dale k vystupni kontrole (svétle fialova linie ozna¢ena pismenem

F1). Na finalni montaz vstupuje 71, 37 % calounénych vyrobki.

Dalsi tok je zluta linie oznacena pismenem G — jedna se 0 pfemisténi vyrobku K pracovisti
oprav V piipadé, ze je pfi vystupni kontrole objevena vada. Nasledné je vyrobek piesunut

Kk vystupni kontrole. Finalni vyrobek je pfemistén pied ¢alounickou dilnu k baleni.

8.3.4 Analyza procesu ¢alounéni

V piiloze P IV je pro piiblizeni procesu ¢alounéni zpracovan vyvojovy diagram, ktery také
obsahuje vzdalenosti, které musi material a rozpracovana vyroba pted, popt. mezi jednotli-
vymi ¢innostmi urazit.

Celkova délka transportu materialu, a rozpracované vyroby do ¢alounické dilny je celkem

1066 m. V calounické diln¢ pak material a rozpracovand vyroba mezi pracovniky urazi

V priméru celkem 123,2 m.
8.4 Analyza Cinnosti pracovniku ¢alounické dilny

8.4.1 Vedouci ¢alounické dilny

Analyza ¢innosti vedouci Calounické dilny probéhla 8. 1. 2016 od 6:00 do 14:00. Celkovy
¢as pozorovani, ktery ¢ini 8 hodin, je rozdélen - 7,5 h pracovni doba a 0,5 piestavka na

jidlo a oddech, ktera se nezapocitdva do pracovni doby.

8.4.1.1 Snimek pracovniho dne vedouci ¢alounické dilny

Na zaklad¢ provedeného snimku pracovniho dne jsou na obrazku (Obr. 22) zobrazeny ¢in-
nosti, které byly zjistény po dobu pozorovani. Nejvétsi podil celé smény zaujimaji rozho-
vory (1 h 44 min) — veSkera komunikace, at’ uz osobni nebo telefonicka, probihala
Vv pracovnim duchu - jedna se 0 komunikaci nezbytnou. V rozhovorech bylo feseno piede-
v§im piidélovani prace, neshody, informace 0 zakdzkach, zajiStovani potfebného materialu
pro calounéni, rozhovory vzniklé pii hledani opéradlovych vlozek azZidli urcenych
k ¢alounéni. Dalsi vyznamnou polozkou je prace na pocitaci (1 h 30 min), kde byly odva-
dény hotové kvalitni vyrobky dale urcené K baleni, piepisovani tikolovych listi pracovnikl

calounické dilny a také zjiStovani nasledujiciho planu pro ¢alounéni zidli.
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Cinnosti chtize (1 h 27 min) a manipulace (1 h 19 min) Gzce souvisi i S jednim ze sedmi
zakladnich druhti plytvani — hledanim (38 min), k chlizi @ manipulaci dochézelo predevsim
za ucelem hledani opéradlovych vlozek a zidli k ¢alounéni. Kazda jednotliva zidle je ozna-
Cena Cisly, ke kterym je také pfifazena samostatna vlozka opé€radla, tyto vlozky jsou umis-
tény rizn¢ uvnitt ¢alounické dilny, poptipadé pred ¢alounickou dilnou u podvésného do-
pravniku. K tomu, aby zidle mohla byt o¢alounéna, je nutné ptifadit spravnou opéradlovou
vlozku k dané zidli — z tohoto divodu se vedouci ¢alounické dilny pohybuje v prostorech
¢alounické dilny a kolem ni, aby dohledala spravné opéradlové vlozky. Vlozky jsou na
sob¢ naskladany na vozicich, coz znamena, ze je pro nalezeni spravné vlozky nutné po-

stupn¢ vSechny piemist'ovat a kontrolovat jejich Cisla.

Vedouci je také nucena zidle ru¢né pfemistovat od lakovaci linky, popfipadé vyuzit pod-
vésného dopravniku. Ddle je chiize a manipulace zplisobena ru¢nim pifenaSenim zidli
z dilny olejovani - odtud je sice také veden podvésny dopravnik, avSak ve sméru
k ¢alounické diln€ jsou pod nim umistény obalové materialy, coz zabranuje pohybu zidli

po dopravniku smérem K ¢alounické dilné.
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304 2%
3%

22%
6%
8%

18%

0%
0% = Rozhovor s pracovniky

= Prace na pocitaci
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® Manipulace

= Plytvani - hledani

= Pfestavka pracovnika

® Kontrola a zkouska

= Mimo pracoviste
19% Plytvani - necinnost pracovnika

» Dokumentace - &teni, zapis

= Plytvani - éekani

= Oprava zidle

Obr. 22. Analyza cyklovych casii vedouci c¢alounické dilny (viastni zpracovani)

Na obrazku (Obr. 23) jsou zobrazeny podily celkové doby prace, ktera zahrnuje 81 % cel-
kové pracovni doby (6 h 27 min), a prostojui (1 h 33 min), ve kterych jsou obsazeny hlavni
znaky plytvani, ato hledani, ¢ekani, ne€innost, dale pobyt mimo pracovisté (obsahujici
navstévu toalety, obcCerstveni a také diiveéjsi odchod na obédovou prestavku) a také ptilho-
dinu na piestavku. Vzhledem k povaze prace vedouci ¢alounické dilny jsou veskeré ¢in-

nosti vykonavané touto pracovnici povazovany za ¢innosti hodnotu neptidéavajici.
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0%

= Cinnosti
piidavajici
hodnotu

= Prace

® Prostoj = Cinnosti
nepiidavajici
hodnotu

100%

Obr. 23. Podil prace a prostojii, ¢innosti priddvajici a nepridavajici hodnotu - vedouci

Calounicke dilny (vlastni zpracovani)

8.4.1.2 Spaghetti diagram vedouci ¢alounické dilny

Tk
HH

Obrazek vyse (Obr. 24) znazornuje Cervenou linii trasy pohybu vedouci ¢alounické dilny

Obr. 24. Spaghetti diagram vedouci calounické dilny (vlastni zpracovaini)

za dobu pozorovani. Prace vedouci ¢alounické dilny se, jak jiz bylo zminéno, vyznacuje
vysokym stupném chiize a manipulace. Chlize a manipulace je zptusobena predev§im nut-
nosti prenaset vyrobky urcené K ¢alounéni z dilny olejovani, poptipadé od lakovaci linky.
Dale je pak pohyb vedouci Calounické dilny zptsoben hledanim opéradlovych vlozek.
V uvedeném spaghetti diagramu je také znazornén pohyb do kancelaii za stiediskem mon-
taz a do stfiharny na starém zavod¢ — tato trasa vSak neni zobrazena celd z divodii umisténi

stithdrny v sousedni budové.
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8.4.1.3 Nedostatky a potencialy ke zlepSeni zjisténé pozorovanim

Problémy identifikované pii snimku pracovniho dne vedouci ¢alounické dilny jsou zkom-

pletovany v nize uvedené tabulce (Tab. 8).

Tab. 8. Nedostatky a potencidaly zjistéené pri snimku pracovniho dne vedouci calounické

dilny (vlastni zpracovani)

Identifikovany nedo-
statek

Specifikace

Hledani Hledani opéradlovych vlozek — ulozeni vlozek neni systematizovano.

Vedouci neustale ptinasi vyrobky do calounické dilny jak z dilny olejovani, tak

Manipulace od lakovaci linky ve stiedisku dokonceni.

Chtize zptsobena zminénym hledanim, poptipadé za ucelem pienosu vyrobkl do

Chuze ¢alounické dilny.

Ruéni odvadéni vyrobkt | Vedouci ¢alounické dilny je nucena vyrobky odvadét ruéné v pocitadi.

vvvvvv

Pobyt mimo pracovisté | Zptsobeno diivéj§im odchodem na obéd, navstéva toalety.

Necinnost Obcerstveni, sledovani procesu.

8.4.2 Pracovnice ¢alounické dilny ¢. 1

Pozorovani pracovnice ¢alounéni probéhlo dne 4. 12. 2015 od 6 do 14:00 — celkovy cas
pozorovani byl 8 hodin, z nichz 7,5 h tvofi pracovni doba a 0,5 h tvofi zdkonna piestavka
na jidlo a oddech, ktera se do pracovni doby nezapocitdvan. Soucasti pracovni doby je také

bezpecnostni prestavka v délce 10 minut.

8.4.2.1 Snimek pracovniho dne pracovnice ¢. 1

V priubéhu realizace snimku pracovniho dne tato pracovnice ¢alounila Zidle a kiesla z fady
Merano, jejichZ rozsah a postup ¢alounéni je totozny. Dalsi obrazek (Obr. 25) zndzorfiuje
celou osmihodinovou dobu pozorovani, ¢innosti, které pracovnice vykondvala a také jejich
délku. Nejvetsi podil ¢innosti zastupuje v celkové mite 42 % (3 h 23 min) ¢innost potaho-
vani operadlovych vlozel a paddesek, na kterych je pfilepena mékka polyuretanova vypli —
¢alounéni je vykonavano za pomoci pneumatické sponkovacky. Dalsi nejvice zastoupenou
¢innosti v délce 59 min (12 %) je cinnost manipulace, kterou tvoii pfedevsim manipulace

s vyrobky, opéradlovymi vlozkami a paddeskami. 9 % z celkové doby pozorovani piedsta-
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vuji v priblizné stejné délce dveé Cinnosti, a to prestavky pracovnice (celkem 40 min — 30
min zédkonna prestavka, 10 min bezpecnostni prestavka) a ¢innost lepeni polyuretanovych

vyplni na opéradlové vlozky ¢i paddesky (39 min).

205 1% 1%'00/_”0% = Potahovani
1% 1%\ 0%

= Manipulace
Prestavka pracovnika
= Lepeni
® Plytvani - necinnost pracovnika

5% = Uprava materialu

0,
42% = Stifhani
= Mimo pracovisté
Aplikace kluzakd

= Kontrola a zkouska

T% _

= Dokumentace - &teni, zapis

= Rozhovor s pracovniky
Chiize
Uklid pracovits
Oprava

8% _J

8% J
’ ® Pljtvani - hledani
1

2%

= Plytvani - ¢ekani

Obr. 25. Analyza cyklovych casii pracovnice ¢. 1 ¢alounické dilny (viastni zpracovani)

Nasledujici obrazek (Obr. 26) ilustruje podil jednotlivych ¢innosti, které jsou zahrnuty do
prace, jejiz délka je celkem 6 h 28 min (81 %) a které jsou shledavany jako prostoje (1 h 32
min — celkem 19 % celkového ¢asu pozorovani). Celkem 62 % tvofi ¢innosti, které vyrob-
ku hodnotu ptidavaji (4 h 59 min) — tyto ¢innosti zahrnuji potahovani, lepeni, stfihani,
upravu materidlu a aplikace kluzdku. Veskeré ostatni ¢innosti jsou ¢innostmi hodnotu ne-

piidavajici (62 % - v souctu 3 h a 1 min).

19%

= Cinnosti
piidavajici

* Prace hodnotu

= Cinnosti
nepfidavajici
hodnotu

* Prostoj

L 81%

Obr. 26. Podil prace a prostojii, cinnosti pridavajicich a nepridavajicich hodnotu — pra-

covnice calounické dilny ¢. 1 (vlastni zpracovani)
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8.4.2.2 Spaghetti diagram pracovnice ¢. 1

Nize uvedeny obrazek (Obr. 27) zobrazuje layout calounické dilny, ve kterém je Cernou
linii vyznacen spaghetti digram pracovnice ¢alounéni ¢. 1. Pohyb pracovnice je zptisoben
predevsim manipulaci s materidlem, ktery si piinasi ke své pracovni plose ze skladl polyu-
retanovych vyplni (S1 a S2) a z chodby vedle ¢alounické dilny. Dale se pracovnice pohy-
bovala za ucelem pienosu vyrobki do ¢alounické dilny, pfemisténi ocalounénych vyrobk
k finalni montazi, popiipadé k doplnéni lepidla do lepici pistole a ke konzultaci vady

s pracovnikem odborné technické kontroly.

Obr. 27. Spaghetti diagram pracovnice ¢. 1 (vlastni zpracovani)

8.4.2.3 Nedostatky a potencidly ke zlepSeni zjisténé p¥i pozorovani pracovnice ¢ 1

Problémy identifikované pfi realizaci snimku pracovniho dne pracovnice ¢alounéni ¢. 1

jsou shromazdény v tabulce na dalsi strané (Tab. 9).
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Tab. 9. Nedostatky a potencidly zjistené pri snimku pracovniho dne pracovnice ¢. 1 (viastni

zpracovani)

Identifikovany
nedostatek

Specifikace

Absence standardd, | Pti snimku pracovniho dne nebyly na pracovisti zjistény jakékoliv prvky standardi-
vizualizace zace a vizualizace.

Nepotadek na pra- | Pracovisté neni nijak systematizovano a standardizovano, vyskytuje se zde nepota-
covisti dek, nepotiebné a neticelné véci.

Pracovnice je nucena pienaset vyrobky z jednoho mista na druhé jak za uéelem ¢a-
Manipulace lounéni, tak za u¢elem finalni montaze. Material uréeny k ¢alounéni ptinasi z prostor
vedle calounické dilny.

Plytvani zptisobené piedevsim nezapocetim prace véas, obCerstvenim, bezuc¢elnym

Necinnost L R
pozorovanim procesu, prodlouzenim piestavek.

Pobyt mimo praco- |, . , ., ..,
visté

Nevhodna poloha, | Pracovnice travi vétSinu asu smény v poloze stoje, nepfetrzité zvedani a pokladani
pohyby sponkovacky.

Chiize pracovnice souvisi pfedev§im S manipulaci S vyrobky a materialem (cesty

Chize tam, poptipad¢ cesty zpét).

8.4.3 Pracovnice ¢alounické dilny ¢. 2

Pozorovani pracovnice ¢alounéni probihalo dne 8. 12. 2015 od 6:00 do 14:00. Celkovy cas
pozorovani, ktery ¢ini 8 hodin, je rozdé€len - 7,5 h pracovni doba a 0,5 h zadkonna prestavka
na jidlo a oddech, ktera se nezapocitava do pracovni doby. Soucasti pracovni doby je také

bezpecnostni prestavka v délce 10 minut.

8.4.3.1 Snimek pracovniho dne pracovnice ¢. 2

Pracovnice podrobena tomuto snimku pracovniho dne ve své pracovni dob¢ ¢alounila zidle
a barové zidle fady Merano. Calounéni t&chto typii se nijak nelii. V ramci osmi hodin po-
zorovani se, jak je mozné vidét na nize uvedeném obrazku, (Obr. 28) z 41 % (3 h 18 min)
pracovnice vénovala potahovani dievénych opéradlovych vlozek nebo paddesek s vyplni
z mékké polyuretanové pény tkaninou za pomoci pneumatické sponkovacky. Cinnost po-
tahovani tvofi nejvetsi ¢ast pracovni doby pracovnice €. 2. Dalsi, nejvice Casové zastoupe-
né ¢innosti, zabiraji ptiblizné stejnou ¢ast pracovni doby. 9 % z celkového Casu pozorovani
je zahrnuto v zakonnych ptestavkach pracovnice — celkem 40 minut (bezpecnostni pie-
stavka v délce 10 minut zavedena dle zvlastnich pravnich ptedpis a prestavka na jidlo

a oddech v délce 30 minut), stejnou dobou je zastoupena i manipulace (jednalo se prede-
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v§im 0 prenos zidli a materialu (polyuretanova péna, dievéné vlozky). DalSich 8 % casu je
obsazeno v ¢innosti uprava materialu, ktera zahrnuje Gpravu oc¢alounéného dilu do pozado-

vaného vzhledu, napt. vyhlazeni tkaniny ¢i vyrovnani hran.
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Obr. 28. Analyza cyklovych casii pracovnice calounické dilny ¢. 2 (viastni zpracovani)
Z podilii jednotlivych ¢innosti vyplyva (Obr. 29) ze 81 % (6 h 28 min) celkové doby pozo-
rovani je vénovana praci, zbylych 19 % (1 h 32 min) zahrnuje jiz zminéné piestavky, ale
také pobyt pracovnice mimo pracovisté (18 min — zahrnuje navstévy toalety a diivejsi od-
chod na obéd), plytvani pracovnice ve form¢ necinnosti (32 min - nezapoceti prace vcas,

prodlouzeni bezpecnostni prestavky, obcerstveni, pozorovani procesu), ¢ekani a hledani.

Cinnosti, které pfidavaji hodnotu finalnimu vyrobku, tvoii 63 % (5 h) celkové doby pozo-
rovani a ¢innosti, jejichZ vykon hodnotu neptidava, tvoti 37 % (3 h) z celkové doby pozo-

rovani.
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Obr. 29. Podil prace a prostojii, cinnosti pridavajicich a nepridavajicich hodnotu — pra-

covnice calounické dilny ¢. 2 (vlastni zpracovani)
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8.4.3.2 Spaghetti diagram pracovnice ¢. 2
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Obr. 30. Spaghetti diagram pracovnice ¢. 2 (vlastni zpracovani)

Na obrazku vyse (Obr. 30) je zobrazeno prostorové rozmisténi ¢alounické dilny, ve kterém
je €ernou linii zndzornén analyzovany pohyb pracovnice €. 2 béhem smény. Nejfrekvento-
vangjsi pohyb pracovnice sméfoval K pracovnikovi finalni montaze, kam byly odvadény
ocalounéné vyrobky. Déle se pracovnice pohybovala do prostor (S1) s polyuretanovymi
vyplnémi a paddeskami, odkud si je brala, aby mohla pokracovat v praci. Dalsi pohyb pra-
covnice byl vykonavan pted ¢alounickou dilnu — z tohoto mista byly prenaSeny vyrobky

urcené k ocalounéni Kk pracovni ploSe pracovnice.

8.4.3.3 Nedostatky a potencidly ke zlepSeni zjisténé p¥i pozorovani pracovnice ¢. 2

Problémy identifikované pfi realizaci snimku pracovniho dne pracovnice ¢alounéni €. 2

jsou shromazdény v tabulce na nasledujici strané (Tab. 10).
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Tab. 10. Nedostatky a potencidaly zjistéené pri snimku pracovniho dne pracovnice ¢. 2

(vlastni zpracovani)

Identifikovany
nedostatek

Specifikace

Absence standardti, | Pii snimku pracovniho dne nebyly na pracovisti zjistény jakékoliv prvky standardi-
vizualizace zace a vizualizace.

Nepotadek na pra- | Pracovisté neni nijak systematizovano a standardizovano, vyskytuje se zde nepota-
covisti dek, nepotiebné a neticelné véci.

Pracovnice je nucena pfenaset vyrobky z jednoho mista na druhé jak za ucelem ca-
Manipulace lounéni, tak za u¢elem finalni montaze. Material uréeny k ¢alounéni ptinasi z prostor
vedle calounické dilny.

Plytvani zptisobené piedev§im nezapocetim prace vcas, obCerstvenim, bezicelnym

Necinnost o MR
pozorovanim procesu, prodlouzenim prestavek.

Pobyt mimo praco- |, . . .. ...,
visté

Chtize pracovnice souvisi pfedevS§im S manipulaci S vyrobky a materialem (cesty

Chize tam, popfipad¢ cesty zpét).

Nevhodna poloha, | Pracovnice travi vét$inu asu smény v poloze stoje, nepfetrzité zvedani a pokladani
pohyby sponkovacky.

8.4.4 Pracovnik ¢alounické dilny ¢. 3

Pozorovani pracovnika, ktery obstarava findlni montdz vyrobkd, bylo uskute¢néno dne
3.3.2016 od 6:00 do 14:00. Doba pozorovani byla 8 hodin — ta je rozdé€lena na 2 ¢asti -
7,5 h pracovni doba a 0,5 h zdkonna prestavka na jidlo a oddech, ktera se nezapocitava do

pracovni doby. V pracovni dob¢ je v§ak zapocitana bezpecnostni piestavka v délce 10 min.

8.4.4.1 Snimek pracovniho dne pracovnika ¢. 3

Pracovnik finalni montéze calounénych vyrobkli v dob€ pozorovani pracoval na na monta-

zi kiesel, zidli a barovych zidli z fady Merano.

Nasledujici obrazek (Obr. 31) zndzoriiuje rozbor cyklovych ¢ast, z nichz vyplynulo, ze
22 % (1 h 43 min) stravi pracovnik strojné-ru¢nim ¢asem, ktery zahrnuje predevsim obslu-
hovanim aku-Sroubovaku, poptipade elektrické vrtacky, pomoci kterych upeviiuje ocalou-
néné sedadlové vlozky a paddesky ke kostie zidle. Dalsi ¢innosti S nejvétsim procentual-
nim zastoupenim je ¢innost manipulace v délce 1 h 42 min (21 %). Vysoky stupén mani-
pulce je dan pfedevsim pii pfenaSeni jednotlivych kusu Zidli k pracovni plose, jejich otace-

nim a také prenasenim K pracovnikovi odborn¢ technické kontroly. Ve stejné mite pracov-
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nik vykonaval i ¢innost usazovani, a to v délce 1 h 42 min — tato doba tvofi také 21 % cel-
kového Gasu pozorovani. Cinnost usazovani lze charakterizovat usazenim opéradlovych
vlozek do kostry zidle za pomoci flexibilnich svorek a tavné pistole. Pfestavky pracovnika
byly v délce 40 min (8 %). V délce 33 min stoji také za zminéni plytvani ve formé neéin-
nosti pracovnika (7 %). Pracovnik neprovadél zadnou c¢innost napi. v ptipad¢ nezapoceti

prace v ¢as, z divodu prodlouzeni bezpecnostni ptestavky nebo za ti¢elem obcerstvovani.
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Obr. 31. Analyza cyklovych casii pracovnika findlni montdze calounické dilny (viastni zpracovani)

Obrazek rozdéleni doby pozorovani (Obr. 32) na praci, prostoj, ¢innosti piidavajici
a neptidavajici hodnotu ukazuje, Ze se pracovnik vénoval praci z 80 % doby pozorovani (6
h 22 min), prostoje naopak tvofily 20 % doby pozorovani (1 h 38 min). Avsak co se tyce
¢innosti, které ptidavaji hodnotu findlnimu produktu, ty tvotily pouze 43 % celkového Casu
pozorovani (3 h 26 min). Zbyly ¢as (4 h 34 min) pracovnik vykonaval ¢innosti, které hod-

notu nepiidavaji — tzv. ztratové Casy, jejichZ podil je 57 %.
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Obr. 32. Podil prace a prostoju, cinnosti pridavajicich a nepridavajicich hodnotu — pracovnika

Calounicke dilny ¢. 3 (vlastni zpracovani)
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8.4.4.2 Spaghetti diagram pracovnika ¢. 3
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Obr. 33. Spaghetti diagram pracovnika ¢. 3 (vlastni zpracovani)

Vyse znazornény obrazek (Obr. 33) demonstruje pohyby pracovnika findlni montaze
Vv prib¢hu pozorovani. Nejcasteji vykondvany pohyb pracovnika byl zpiisoben manipulaci
s vyrobky, a to bud’ ocalounénych uréenych k finalni montazi nebo pfemisténi smontova-
nych vyrobkti uré¢enych k vystupni kontrole. Mimo ¢alounickou dilnu se pracovnik se pra-
covnik pohyboval pouze kviili odneseni odpadu z pracoviste, dale byly pohyby zptisobeny

Z osobnich diivodl pracovnika.

8.4.4.3 Nedostatky a potencidly ke zlepSeni zjisténé pii pozorovani pracovnice ¢. 2

Problémy identifikované pfi realizaci snimku pracovniho dne pracovnika findlni montéaze

jsou shromézdény v tabulce, ktera je na nasledujici strané (Tab. 11).
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Tab. 11. Nedostatky a potencidaly zjistéené pri snimku pracovniho dne pracovnice ¢. 2

(Vlastni zpracovani)

Identifikovany nedostatek Specifikace

Pfi snimku pracovniho dne nebyly na pracovisti zjistény jakékoliv

Absence standardu, vizualizace . - .
prvky standardizace a vizualizace.

Pracovisté neni nijak systematizovano a standardizovano, vyskytuje se

Nepotadek na pracovisti s oy B
P P zde neporadek, nepotiebné a neucelné véci.

Pracovnik je nucen kazdy vyrobek pfemistit Kk pracovni plose, kde
Manipulace s nim dale manipuluje (ota¢eni, zvedani), nasledné jednotlivé kusy
ptenasi k vystupni kontrole.

Plytvani zptisobené pfedevsim nezapocetim prace véas, obcerstvenim,

Necinnost AV e O
bezucelnym pozorovanim procesu, prodlouzenim piestavek.

vvvvvv

Pobyt mimo pracovisté Zpusobeno diivéjsim odchodem na ob&d, navstéva toalety.

Pracovnik je pii usazovani opéradlovych vlozek do kostry zidle v ne-

Nevhodna pracovni poloha ptirozeném shybu K zidli, zbyly ¢as travi v poloze stoje.

Chtize Chiize souvisejici S manipulaci s vyrobky (chiize tam, popfipadé zpét).

Cekani Cekani na rozehtati tavné pistole.

8.5 Hodnoceni poradku a vizualizace v ¢alounické dilné

V nésledn¢ uvedené tabulce (Tab. 12) je mozné shlédnout hodnoceni organizace, potadku
avizualizace v Calounické dilny vedouci, tfemi pracovniky calounické dilny
a diplomantkou (hodnoceni obsahuje i legendu). Hodnocené body byly sestaveny diplo-
mantkou. V hodnoceni je ziejmé, Ze pohled pracovnikl ¢alounické dilny na tuto problema-
tiku, ato pfedevsim vedouci, je velmi subjektivni (pracovnici problémy nevidi nebo je
nechtéji vidét, popf. pfiznat) adiametrdln€é se rozchdzi sndzorem diplomantky.
z udélenych bodl jednotlivych pracovnikii a diplomantky bylo vytvofeno celkové skore
kazdého sledovaného faktoru a na zéklad¢ praméru vSech kritérii bylo také stanoveno ko-
ne¢né ohodnoceni ve vysi 2,1. Tento vysledek poukazuje na nedostateéné zavedeni potad-

ku a vizualizace Vv prostorech ¢alounické dilny.
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Tab. 12. Hodnoceni poradku, organizace a vizualizace v calounické dilné (viastni zpracovani)

Eaktor auditu é;;f)ﬂ?nlilcclie Pracvovnice Pracovnik ¢. Pracovnice Diplomant Celkové
dilny ¢é. 1 skore
1 Na pracox'/ié.ti je zavedena vizualni tabule s informacemi 5 - -
0 produktivité a aktualnim planu vyroby.
2. Logistické cesty jsou vyznaceny 1 1 _
3. Logistické cesty jsou volné 1
4. Mista pro voziky S materidlem jsou vyznaceny 2 1
5. Jednotlivé druhy materialu jsou oznaceny 1 1 _
6. Misto pro neshodné vyrobky je vyznaceno 1 1
7. Jsou vytvoreny pracovni postupy 1 1
8. Pracovni postupy jsou ihned k dispozici 1 1
9. Pracovni postupy jsou lehce srozumitelné 1 2
10. Pracovni pomiicky jsou na dosah 1 1
11. Pracoviste je Cisté a systematizované 1 2
12. Na pracovisti se nenachéazi nepotfebné véci 1
13. Polotovary, material, popripad¢€ dily je snadné vyhledat 1
14. Je dodrzovan pravidelny uklid 1
15. Je stanoven plan uklidu 1

Legenda
ano

casteCné
ne
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V prostorech ¢alounické dilny existuji dvé nasténky (Obr. 34), ani jedna z nich vsak neob-
sahuje pozadované informace, na nasténkach se nachazeji obecné informace, zadné aktual-

ni plany, skluzy, ani informace 0 vykonu.

~

:ﬂ
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n

Ll

*
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Obr. 34. Nasténky calounické dilny (Interni dokumenty spolecnosti TON a. s, 2015; Vlastni

zpracovani)

Vyznaceni manipulacnich a logistickych tras na podlaze v ¢alounické dilné neni téméf vi-
dét (Obr. 35) anespliiuje tak svij ucel. V Calounické diln€¢ tak pravidélné dochazi
Kk pieruSeni téchto tras ulozenymi kostrami vyrobki. Souc¢asné neni jasné vyznaceno misto

pro neshodné vyrobky.

Obr. 35. Ztrdacejici se vyznaceni logistickych a manipulacnich tras (Interni dokumenty spo-

lecnosti TON, a. s., 2016; viastni zpracovani)

Palety a voziky oznaceno neni, coz bylo hajeno tim, ze vSichni pracovnici ¢alounické diny
vi, kde maji palety a voziky své misto. Jednotlivé druhy materidlu jsou dle nazoru diplo-
mantky oznaceny velmi sbézné, potahovy material neni oznacen viubec, druhy paddesek
jsou bud’ napsany kiidou vzdy na hornim kusu, pracovnici tento kus tak musi vzdy piekla-
dat, nebo nejsou oznaceny viibec. Polyuretanova vypli je v uréitych mistech oznacena la-
minovanym ¢islem, jindy je vSak ¢islo polyuretanu napsano pouze na samotném materialu.
Jednotlivé druhy polyuretanu jsou rizné naskladany na sob¢, pro nové ptichoziho pracov-

nika by tak nebylo mozné ihned pozadovany druh najit.
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Co se ty¢e pracovnich postupli — jsou vytvoreny, na prvni pohled v§ak mohou ptisobit ne-
ptehledné, chybi v nich prvKy vizualizace viz obrazek nize (Obr. 36). i ptesto, ze vSichni
dotazovani pracovnici uvedli, Ze jsou pracovni postupy ihned K dispozici, neni tento fakt
pravdivy. Tyto postupy jsou ulozeny v pocitaci vedouci ¢alounické dilny, ktera je ne vzdy
pritomna ve své kancelafi, popft. v ¢alounické dilné.

| mMoUTAN LEPEN] : ¥ PR |

slitanovy dif na pfi. paddesku tak aby

fesahoval steiné

I 2N n 2e spodni strany od Svu po'ev
5 | 4171401601068 PAD. 540 -PRID 5x, 7 ZAR. MATIC 1,000000 ks
6 ! 727020002 LEPIDLO UNILEP SPRAY N2 30 KG 0,016000 kg
s | 724300012 METYLENCHLORID 0,006000 kg
70,000 | 15501 | 26321 |Montaz loketnikii | I =] | |
! MONTAZ OPERADLOVE A SEDADLOVE VLOZKY 1Z14741 6102014 |

o3k svorkami v rozich a doklspneme pomoc palitky a df. pfipravku die ref. vzorku

adlovou viozku a ve trech mistech naneseme

sdlevou viozku a pichytneme ji 4x svorkami a
iy 2 plipravku

ki aXu Srubovackou

 a nAstavee - 2x viuty 4x40

né die ref vzorku.

om
52 provadi u kazdéno kusi visual

Obr. 36. Ukdzka technologického/pracovniho postupu (Interni

dokumenty spolecnosti TON, a. s., 2016; viastni zpracovani)
Veskeré pracovni pomulky maji pracovnici na své pracovni plose, popt. ve skiini pod pra-
covni plochou, avSak okolo ni se nachazi mnozstvi véci, jejichZ vyuzivani neni jednoznac-
né. V celé Calounické dilné nejsou véci organizovany a systematizovany. Jednoduchost
vyhledani materialu ¢i dil zalezi na jejich druhu, velky nedostatek je shledavan v ulozeni
opéradlovych vlozek a jejich nutnosti neustaleho preskladavani pii hledani spravného ku-

su. Toto ulozeni znazoriuje nasledujici obrazek (Obr. 37)

Obr. 37. Ulozeni opéradlovych viozek (Interni dokumenty spolecnosti TON, a. S.;vlastni

zpracovani)

Uklid je pracovniky vykonavan pouze ve formé tiklidu pracovni plochy na konci smény (v

ptipad¢ zaneseni i V prib&hu smény), plan uklidu stanoven neni.
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9 SHRNUTIi ANALYTICKE CASTI - VYCHODISKA PRO
PROJEKTOVOU CAST

Pro zjisténi aktudlniho fungovani ¢alounické dilny bylo provedeno n¢kolik analyz, které

slouzily ke stanoveni cilii, zadani projektu a jeho nasledné realizaci.

Uvodem analytické &asti doslo k obecnému  zjisténi umisténi procesu Galounéni
Vv celkovém vyrobnim procesu, proces ¢alounéni je v ném posledni ¢innosti, kterd upravuje
finalni vzhled vyrobku. Déle byla ¢alounicka dilna blize popsana, a to v ramci jejiho umis-
téni ve stfedisku dokonceni, jeji celkové fungovani, zaméstnanci a jejich naplné prace. Byl

také vytvoten soucasny layout calounické dilny v programu AutoCAD.

Dalsim krokem byl vybér vyrobkového reprezentanta. Z divodu rozsédhlého ¢alounéného
portfolia byly vyrobky rozdéleny do rodin dle rozsahu ¢alounénych praci. Tyto rodiny byly
dale podrobeny ABC analyzy K nalezeni nejprodukovanéjsich vyrobku, které byly zaraze-
ny ve skupiné a této analyzy. Skupina a byla poté rozpusténa na jednotlivé typy vyrobki,
Z nichz byla zpracovéana P-Q analyza s kritériem celkové piidané hodnoty. Vysledkem této

analyzy byl produktovy reprezentant — zidle fady Merano (typ 1401).

Po tomto kroku nasledovala podrobna analyza procesu ¢alounéni, véetné vstupujiciho ma-
teridlu a polotovard, a jejich tokli. Pro vizualizaci tokli materialu, jak do a z calounické
dilny, tak uvniti ¢alounické dilny, bylo vyuZzito znazornéni téchto tokt do layoutu stiediska
dokonceni a také Calounické dilny. Proces ¢alounéni byl spole¢né se vstupujicim materia-
lem znazornén pomoci vyvojového diagramu, zahrnujiciho vzdalenosti, které material ¢i

polotovary urazi aZ po odvedeni vyrobki.

V dal§im kroku byla zanalyzovéana ¢innost pracovnikii piimo na Galounické dilng. Ctyfi
pracovnici ¢alounické dilny byli podrobeni snimku pracovniho dne a byl také zpracovan
jejich spaghetti diagram. ZjiSténé nedostatky a potencialy vyplyvajici z pozorovani byly

zpracovany do souhrnnych tabulek.

Zavérecnou analyzou bylo posouzeni potadku a vizualizace v ¢alounické dilné. Toto hod-
noceni zahrnoval Sestnact faktor tykajici se organizace potadku a vizudlnich prvka na
pracovisti, které stanovila diplomantka. Hodnoceni se Gcastnili ¢tyfi pracovnici ¢alounické

dilny a diplomantka.

Cela diplomova prace je také provazana informacemi zjisténymi z interview s vedouci c¢a-

lounické dilny, vedouci procesniho inZenyrstvi, technologem ¢alounéni, vedoucim mistrem
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stiediska dokonceni, vedoucim modelarny a dal§Simi zaméstnanci spolecnosti TON, a. s.,
dale pak informacemi z interni dokumentace spolecnosti TON, a. S. a vV neposledni tade

vlastni fotodokumentaci a informacemi ziskanymi pozorovanim.

Na zakladé provedenych analyz tykajicich se ¢alounické dilny doslo ke zjisténi mnozstvi
nedostatkll, na které je nutné se zaméfit nejen pro zefektivnéni materidlovych tokl ca-
lounické dilny a celého jejiho fungovani, ale také vzhledem ke spokojenosti zaméstnanct

a celkové pracovni pohodg.

V tabulce (Tab. 13), ktera je uvedena na dalsi strané, je mozné vidét seznam hlavnich zjis-
ténych nedostatkii z provedenych analyz, jejich popis a také vychodisko pro projektovou

¢ast.
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Tab. 13. Seznam hlavnich zjisténych nedostatkii a jejich vychodiska (vlastni zpracovani)

ReSeno v

SR . . Priori
Zjistény nedos tatek Vychodisko ia
vzdalenost procest zpracovani polotovart Calounicka dilna premisténi ¢alounické dilny 1
(vyrobki) probihajicich pfed procesem ¢alounéni, dilna olejovani premisténi dilny olejovani 1
zpétné toky lakovaci linka premisténi Calounické dilny 1
. o , . T . femisténi procesu opracovani
vzdalenost opracovani operadlovych vilozek stiedisko montaz p N ’p N p 1
opéradlovych vlozek
Délka materialovych tok i vzdalenost skladu paddesek sklad paddesek piemisténi skladu paddesek 1
vzdalenost stiiharny stitharma premisténi stitharny 1
vzdalenost fezarny polyuretanu fezarna polyuretanu premisténi fezarny polyuretanu 1
vzdalenost skladu latek sklad latek premisténi skladu latek 1
, , ., sklad pomocného femisténi skladu pomocného
vzdalenost skladu pomocného materialu p p . p 1
materialu materialu
¢alounicka dilna premisténi Calounické dilny 1
pfenaSeni polotovari (vyrobki) do ¢alounické dilny |dilna olejovani premisténi dilny olejovani 1
Vysoky stupeii manipulace lakovaci linka piemisténi Galounické dilny 1
L . N .. , . . zména uloZeni materidlu/novy
obstaravani materialu k ¢alounéni misto uloZzeni materialu layout 1
¢alounickd dilna premisténi ¢alounické dilny 1
pfenaSeni polotovari (vyrobki) do ¢alounické dilny |dilna olejova piemisténi dilny olejovani 1
Chiize lakovaci linka piemisténi Calounické dilny 1
(s - " <. . v zména ulozeni materialu/novy
obstaravani materialu k ¢alounéni ulozné prostory u CD layout M 1
Hledani hledani opéradlovych vlozek systémulozenivlozek  |novy systémuloZeni 1
. o racovnici ¢alounéni travi véSinu dne v poloze stoje, |, L , . .
Ergonomie pracovisté p L., L L, ? J ¢alounicka dilna zavedeni prvkl ergonomie 2
nepretrzité zvedani odkladani sponkovacky
. . chybi vizualni tabule, manipulaéni a logistické tras , o
Absence vizualizace, y N P . & . vy . L zavedeni prvki vizualizace a
. nejsou dostate¢né oznaceny, materidl neni vhodn€ |Calounicka dilna . 2
standardizace . standardizace
oznacen
na pracovi$ti se nachazi nepofadek, nepotiebné véci, .
Nesystematizované pracovisté P P P Calounicka dilna 5S 3

logistické a manipula¢ni trasy nejsou volné

projektu DP

ne
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10 PROJEKTOVA CAST

V této kapitole je definovana projektova ¢ast diplomové prace, a to zejména cile projektu,

jeho dil¢i cile a také slozeni projektového tymu.

Soucasti projektové ¢asti je také analyza rizik, v tomto piipadé byla zvolena rizikova ana-
lyza RIPRAN, dale jsou definovany ¢innosti projektu a jejich ¢asova posloupnost. Pro

komplexni vyhodnoceni projektu byla vyuzita také SWOT analyza.

V neposledni fadé jsou zde specifikovana navrhovana feSeni, jejichz cilem je predevsim

zkraceni materialovych tokl ¢alounické dilny a zavedeni prvku stihlé vyroby.

Dulezité je také ivodem projektu zminit, ze z diivodu citlivosti dat spole¢nosti TON, a. s.,
jsou nejen data poskytnuta spole¢nosti TON, a. s., ale i dalsi kalkulovana data upravena
koeficientem tak, aby byla pivodni interni data skryta. Vypovidaci hodnota dat zistava

zachovana.

10.1 Definovani projektu - SMART

Nazev projektu: Projekt premisténi calounické dilny se zavedenim prvkii stihlé vyroby ve
vybrané spolecnosti

Specific

Tento projekt byl zadan spolecnosti TON, a. s. v zati roku 2015 v rdmci z4jmu 0 zeStihleni
Zalounické dilny. Calounické prace jsou posledni &innosti, které davaji ¢alounénym vyrob-
kiim konecny vzhled, po procesu ¢alounéni jiz nasleduje pouze baleni téchto vyrobkul
a jejich expedice. Vysledkem tohoto projektu bude navrh ke zkraceni materialovych toka

¢alounické dilny a dalsi navrhy vedouci k zestihleni procesu ¢alounéni, které budou reali-

zovany na podzim roku 2016.
Hlavni cil projektu:

e Zkréaceni materidlovych tokl ¢alounické dilny 0 50 %.
Dilci cile projektu:

e Navrh zestihleni layoutu nové calounicke dilny.
e Navrh na implementaci prvku stihlé vyroby.

e Dalsi navrhy a doporuceni.
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Projektovy tym:
Vlastnik projektu:  spolecnost TON, a. s., Bystfice pod Hostynem

Vedeni projektu: Bc. Tereza Geletova, studentka oboru Primyslové inzenyrstvi na
Fakult¢ managementu a ekonomiky Univerzity TomasSe Bati ve Zli-

né, diplomantka

Ing. Anna Bajgarova, vedouci procesniho inzenyrstvi spolec¢nosti

TON, a. s.
Clenové: Ljubov Zajickova, mistr ¢alounické dilny
Ing. Miroslav Kafka, vedouci technické ptipravy vyroby
Jifi Bahner, technolog
David Sico, vrchni mistr stiediska dokon&eni
Zden¢k Mrkva, vedouci modelarny
Ing. Pavlina Pivodova, PhD., vedouci diplomové prace
zaméstnanci ¢alounické dilny
Measurable

Navrhovana feSeni povedou ke zkraceni tokd materiadlu ¢alounické dilny o 50 % oproti
jejich pivodnim délkam, zpiehlednéni a zestihleni procesu ¢alounéni, ale také zvySeni

bezpecnosti a pohodli pracovnikii ¢alounické dilny.

Accepted

Tento projekt byl zadan samotnou spole¢nosti TON, a. s. a hlavni cil celého projektu byl
pfijat.

Realistic

Zkraceni materidlovych tokl ¢alounické dilny bude umoznéno predevsim z diivodu rozsi-
feni budovy nového zavodu spolec¢nosti TON, a. s., K jejimuz dokonceni dojde na podzim

roku 2016.
Timed

Vysledky tohoto projektu budou odevzdany spole¢nosti TON, a. s. do 15. dubna 2016,

podrobny harmonogram je v ptiloze P VL.
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10.2 Rizikova analyza

Pted zahajenim projektu byla provedena rizikova analyza, ptesnéji analyza RIPRAN. Pro-

vedenou analyzu je mozné nalézt v piiloze P V.

Na zéklad¢ celkové pravdépodobnosti dané¢ho rizika, ktera se skladd z pravdépodobnosti
vzniku hrozby a pravdépodobnosti dan¢ho scénafte, je jako nejzavaznéjsi riziko shledavana
nedostateéna spoluprace zainteresovanych osob. V tomto piipadé se muze piedevsim jed-
nat o nespolupraci zaméstnancu ¢alounické dilny, nebot’ je obecné znamo, ze ve vyrobnich
podnicich vladne neochota pfizpisobit se zménam. Nespoluprace zainteresovanych stran
by v kone¢ném dusledku znamenala nesplnéni cile ¢i dil¢ich cili projektu. Z tohoto duvo-
du je dilezité se zaméstnanci neustdle komunikovat, informovat je 0 veSkerych ¢innostech
tykajicich projektu a soucasné tak piedchazet jakymkoli nesrovnalostem, popt. vzniku kon-

flikta.
10.3 Casovy harmonogram a aktivity projektu

Veskeré provadéné aktivity byly dukladné naplanovany a zaneseny do harmonogramu pro-
jektu, ktery je umistén v piiloze P VI. Projekt byl spole¢nosti TON, a. S. zadan v zaii roku
2015, cemuz ptedchazely prvotni analyzy. Nasledné byly naplanovany dal$i podrobné ana-
lyzy, které¢ byly uskute¢nény za i€elem splnéni projektu. Nasledné doslo ke zpracovani
teoretické Casti diplomové prace, ktera je stavebnim prvkem celé diplomové prace. Napla-
nované analyzy probihaly od fijna 2015 do bfezna 2016, na jejichz zéklad€ doslo
k rozhodnuti cileného piemisténi ¢alounické dilny a prostor s ni souvisejicich za uc¢elem co
nejvétsi uspory v ramci délky materidlovych tok. Redeni navrhu piemisténi bylo zahajeno
v tinoru 2016 a jeho soucasti je i navrh layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech, na-
vrhy na zavedeni prvki $tihlé vyroby a eliminaci plytvani a také navrh na zmenseni skla-

dovacich ploch pro paddesky. Tyto navrhy byly dokonceny zacatkem dubna 2016.

Priloha P VII obsahuje zpracovany logicky ramec, jehoz soucasti jsou cile a jednotlivé
vystupy projektu. V logickém ramci jsou také uvedeny aktivity projektu, prostiedky, které
jsou nutné K provedeni téchto aktivit a zakladni pfedpoklady realizovatelnosti tohoto pro-

jektu.
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10.4 SWOT analyza projektu

Tab. 14. SWOT analyza (viastni zpracovani)

Strenghts Weaknesses

Silna stranka Slabé stranky
podpora vedeni spole¢nosti 0,2| 4 |dokonCeni pristavby v podzimnich mésicich 2016 |03 3
kvalifikovani pracovnici 0,2| 4 |dilenska produkce 03] 4
dobré pracovni klima 03| 4 [spole¢ny material 02| 3
kladny vztah ke zménam 0,3| 3 |nedostatecny prostor na novém zavodé 02| 3
Celkem 3,4 [Celkem 3,3

Oportunities Threats
PrileZitost Hrozba
realizace nové pristavby 0,3| 4 |nevyuziti navrhovanych feseni 03] 2
zlepSeni pracovnich podminek 0,3| 3 |ztrata dat 03] 1
finan¢ni odména 0,1| 2 |nesplnéni pfedem stanovenych cili 03] 2
presun stitharny ze starého zavodu 0,3| 3 |neochota zaméstnancii spolupracovat 01] 2
Celkem 32 |Celkem 17

Tabulka vyse (Tab. 14) znazorfiuje vypracovanou analyzu SWOT v niz v kazdé kategorii
byly jednotlivé faktory ohodnocené rozdélenim vahy (V) v celkovém souctu jedna
a soucasné byl kazdému faktoru pfidélena hodnota (H) od 1 do 4, kdy 1 znamena malou
hodnotu a4 hodnotu velkou. Souc¢inem vah a hodnot a naslednym sectenim v kategorii
byla vypocitana celkovad hodnota dané kategorie. Ve vysoké celkové hodnoté v rozmezi
3,2-3,4 se pohybuyji silné stranky a ptilezitosti — coz je pro projekt dobrym znakem, v tomto
rozmezi se vSak pohybuji i slabé stranky, které projekt ovlinuji. Naopak nizkou hodnotu

maji hrozby, a to 1,7 — to znamena, Ze nijak zvlast’ projekt neohrozuji.
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10.5 Piemisténi calounické dilny a dalSich prostor a procesi s ni souvisejicich
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Obr. 38. Prostorova vizualizace tokit materidlu doa z ¢alounické dilny — novy stav (vlastni zpracovani)
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Na obrazku (Obr. 38) je mozné vidét ndvrh pfemisténi ¢alounické dilny a prostor s ni sou-
visejicich.

Samotna Calounické dilna bude umisténa v pfistavbé v blizkosti lakovaci linky, vedle které
se také nachazi prostor K pfemisténi pro dilnu olejovani. Piemisténim dilny olejovani
a calounické dilny do zminénych prostor dojde ke zkraceni toku rozpracovanych olejo-
vanych vyrobki do ¢alounické dilny z 103,5 m na 19,5 m, coz znamena, Ze tento tok je
081,2 % krat$i nez v aktualnim stavu. Timto krokem také dojde Kk eliminaci zpétného
toku rozpracované vyroby, ktery predstavoval cely tok z dilny olejovani (pozn. - soucas-
n¢ také dojde ke zkraceni tokii ze stfediska montdz do dilny olejovani, ato z 254 na 84,5
m, coz je 0 66,7 %). Pfemisténim ¢alounické dilny do navrhovanych prostor se také zkrati
toky rozpracovanych lakovanych vyrobki, a to z 90,5 m na 23,1 m, coZ znamena zKra-
ceni 0 74,5 %. Pfemisténim calounické dilny bohuzel dojde k prodlouzeni toku opéradlo-
vych vlozek 0 34,5 m, z tohoto divodu bylo zvazovano pfemisténi opracovani opéradlo-
vych vlozek. To vSak neni mozné, nebot’ jej vykonavaji pracovnici stiediska montaz. Do-
jde také k prodlouzeni toki pomocného materialu 0 48 m — sklad pomocného materialu je
spoleény i pro dalsi stiediska a velikost nového zavodu neumoznuje piibliZzeni tohoto skla-

du a tim i zkraceni toku tohoto materialu.

Do prostor vedle Calounické dilny bude pfemisténa stfiharna, odkud jde tok potahového
materialu. Thned za ni bude také sklad latek. Tok potahového materialu se tak naprimi

a zkrati ze 197 m na 16 m a bude v tomto pfipadé¢ kratsi 0 91,9 %.

Uvolnéni prostor ¢alounické dilny umozni také premisténi fezani polyuretanu, ktery je dal-
§im vstupem c¢alounické dilny. Pfesun fezani polyuretanu zkrati materialovy tok polyure-

tanovych vyplni do ¢alounické dilny z 237 na 69,5 m — to je zkraceni 0 70,7 %.
Umisténim pouzivaného materidlu ¢alounické dilny piimo do jejich prostor také dojde
K uvolnéni skladu polyuretanovych vyplni, kde bude umistén sklad paddesek. Tok padde-

sek a dalSich polozek v tomto skladu se timto krokem zkrati z 202 m na 74,5 m, z ¢ehoz

vyplyva, ze bude kratsi 0 63,12 %.

10.5.1 Prinosy premisténi ¢alounické dilny a dalSich prostor s ni souvisejicich

Premisténim calounické dilny, dilny olejovani, stfiharny, skladu paddesek a také fezarny

polyuretanu dojde k pfinosiim piedevs§im ve form¢ zkraceni materialovych toki. Pichled
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0 jednotlivych zménach vramci délky materialovych tokti zobrazuje dalsi tabul-

ka (Tab. 15).

Tab. 15. Prinosy premisténi calounické dilny a dalSich prostor s ni souvisejicich (viastni

zpracovani)

Délka materialového toku v (m)

% zména Poznamka
pivodni budouci rozdil
Kostra ; olejovana 1035 195 -84 81,2 | climinace zp&tného toku
e lakované 905 231 -67,4 -745 | rozpracované vyroby
vyroby ’ : : !
Opéradlova vlozka 52 86,5 34,5 66,3
Potahovy material 197 16 -181 -91,9
Polyuretanova vypli 237 69,5 -167,5 -70,7
Paddesky 202 745 -127,5 -63,1
Pomocny material 184 232 48 26,1
Celkem 1066 5211 -544.9

Jak bylo zminéno v analytické casti diplomové prace, rozpracované vyrobky z lakovaci
linkya z dilny olejovani, zajistuje pracovnikim vedouci ¢alounické dilny. Ta minimalné
jednou denné chodi i pro potahovy material do stiiharny na stary zavod. Zkracenim toku
rozpracované vyroby a potahového materidlu tak bude sniZen podil plytvani ve formé
zbyteéné chuze a manipulace vedouci calounické dilny. Pro vypocéet uspory casu
a vyc¢isleni nakladt vynaloZenych na tyto ¢innosti spolecnosti TON, a. s. (Tab. 16) byla

vyuzita data ze spaghetti diagramu.
Tab. 16. Prinosy premisténi calounické dilny a dalSich prostor s ni souvisejicich 2 (vlastni
zpracovani)

Diivod chiize/manipulace vedouci  Priimér uspoi'ené Mzdové naklady na

Cetnost chiize Usporeny ¢as zbyte¢nou chiizi a

calounické dilny vzdalenos ti (v m) ’ ) .
manipulaci/rok (vKc)
oy, . olej 83 40 0:45:00 106 176
Zaji$ténirozpracované
vyroby lak 66,5 28 0:25:45 60 757
Celkemza 1:10:45 166 933
rozprac. vyrobu
Zaji$téni potahového materialu 181 1 0:04:54 11796
o |

Dalsimi ptfinosy bude také snizeni fyzické zat€ze manipulanta, vedouci calounické

a dalsich pracovnikt pii transportu veskerého materidlu do ¢alounické dilny.



UTB ve Zliné, Fakulta managementua ekonomiky 79

10.6 Calounicka dilna

V ramci novych protor ¢alounické dilny doslo k navrZzeni zavedeni nasledujicich zmén:

e zestihleni layoutu,
e climinace plytvani,
e Vizualizace,

e standardizace,

e ergonomické prvky.

10.6.1 Navrh layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech

Na zéklad¢é navrhu premisténi Calounické dilny do novych prostor byl také vytvoren navrh
layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech v programu AutoCAD. Tento navrh byl dale
upravovan dle pozadavku prostor, vyroby a technologii. Nasledujici obrazek (Obr. 39)

znazornuje finalni navrh layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech.
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Obr. 39. Navrh layoutu calounické dilny v novych prostorech (viastni zpracovani)
Nové prostory umozni umisténi materialu ptimo uvnitf ¢alounické dilny. Materil (ptede-
v§im polyuretanova vyplil) bude rozdé€lena tak, aby byl kazdy druh jednotlivym pracovni-
kim co nejblize, pracovnici budou mit také vSechen materidl v dohledu. Soucasné bude
vytvofen novy systém uloZeni opéradlovych vlozek — opéradlové vlozky budou ulozeny na
sténach pod okny. Tento systém bude dale specifikovan v kapitole Systém ulozeni opéra-
dlovych vlozek. Sitka manipulacnich a logistickych tras v ¢alounické dilng bude nastavena
dle pozadavki normy CSN 26 9010. V novém layoutu bude také bran v Givahu prostor pro
dal§iho calounika z diivodu predpokladu konstantniho riistu produkce celocalounénych
vyrobkul. Soucasné se v prostorech nové ¢alounické dilny bude nachazet i pracovni prostor

pro technologa €alounéni. Vizualizace novych materialovych tokl vyplyvajicich z navrhu
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layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech jsou znazornény v ptiloze P VIII — vizuali-

zace byla provedena k jednomu pracovnikovi pro jednoduchost a ptehlednost.

10.6.1.1 Piinosy navrieného layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech

Hlavnim pfinosem layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech je zkraceni toki mate-
ridlu v ¢alounické dilng. ZjednoduSeny piehled 0 zménach vzdalenosti jednotlivych druhii
materialu, finalni montaze, vystupni kontroly, oprav nabizi tabulka nize (Tab. 17), kde je

mira zmény vzdalenosti zvyraznéna intenzitou cervené (zvétSeni) a zelené (zmensent).

V dil¢ich vzdalenostech se nachazi i n€kolik malo zvétSeni vzdalenosti, a to piedevs§im
v ramci vzdalenosti pracovnika montdze od Calounikl. To je vSak zptisobeno predevsim
tim, zZe vyroba spole¢nosti TON, a. s. je velmi specificka, a také velikosti prostoru — avsak
vzdalenost pres celou ¢alounickou dilu musi at” uz material nebo rozpracovana vyroba ura-
zit k procesu baleni pted ¢alounickou dilnou ve vSech ptipadech. V 93,2 % piipadd vSak
dojde i k velmi vyraznym zmenSenim vzdalenosti, a to i 0 87 %. Celkové se materialové
toky v calounické dilné zkrati 052 %. Podrobna tabulka ise zménami vzdalenosti

v metrech je v ptiloze P IX.
Tab. 17. Prinosy navrzeného layoutu calounické dilny v novych prostorech (viastni zpra-
covani)

, . . ., Zména vzdalenosti finalniho vyrobku
Zména vzdalenosti - material

Celkova
zména
Opravy Baleni vzdalenosti

Pracov
nik  Opéradlo Paddesk Poly. Potahovy Pomoc. .. Vystup.
vé vlozky y vyplii material material Mon(taz kontrola
-70% -712% -5%
-68%  -68% -5%
-81% -5%
-712% -71% -5%
-69% -69% -76% -5%
-67% -68% -5%
-72% -17% -5%
-76% -81% -72% -5%

o |
[ o |
[ o |
-84% |0 | 15% 5%
o |
|0 |

-83%  -87% -5%

-83% -5%

CELKEM

Velikost zmény v
%
60-70 70-80 80-90 90-100

60-70 70-80 80-90 90-100
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10.6.2 Systém uloZeni opéradlovych vlezek

V pribéhu realizovanych analyz bylo zjisténo, ze ulozeni opéradlovych vlozek je velmi
neefektivni a zplsobuje U vedouci ¢alounické dilny v pribchu smény plytvani ve formé
hledani. Toto hledani trva béhem 7,5 h pracovni doby téméf 40 min. Proto byl navrzen

novy systém skladovani opéradlovych vlozek.

Na modeléarnu spolec¢nosti TON, a. s. byl vznesen pozadavek se specifikacemi na vyrobeni
prototypu zavésného systému na opéradlové vlozky. Tento prototyp byl vyroben
a vyzkousen — uvedeno na dalSim obrazku (Obr. 40) Na obrazku lze také vidét, Ze z bocni
strany zavésného systému neni mozné vidét Cislo pro sparovani S danym kusem zidle,
proto — po dohod¢ s hlavnim mistrem montdze — budou tato oznaceni psana na spodni
stranu opéradlovych vlozek, aby bylo vloZzky moZzné ihned rozeznat.

" ;

\ [11/338
L

11/339] _ '
' !

Obr. 40. Navrh zavesného systému ulozeni opéradlovych viozek (viastni zpracovani)

V calounické dilné se denné pohybuje 150-200 kust opéradlovych vlozek, vzdalenost mezi
vlozkami na navrhovaném systému ulozeni je 180 mm. Celkova potieba tohoto zavésného
systému ¢ini 36 000 mm (36 m). Tento systém tedy bude umistén pod ¢tyfmi parapety (pa-
rapet je ve vySce 1 200 mm) mezi sloupy ve dvou fadach, které budou ve vysce 500 mm

a 1000 mm nad zemi. Takto bude vyuzito mrtvé misto mezi sloupy.

Opcéradlové vlozky se do zavésného systému budou umist'ovat dle zakdzky, ke které patfi.
Nad vlozkami bude prihlednd kapsa z folie, kam bude vzdy mozné jednodusSe umistit

oznaleni S tydnem a ¢islem zakazky — viz obrazek (Obr. 40).

10.6.2.1 P#inosy a ndklady nového systému uloZeni opéradlovych vioZek

Pfinosem nového systému ulozeni opéradlovych vlozek bude predevsim eliminace jedno-
ho z druhti plytvani — a to hledani opéradlovych vlozek vedouci ¢alounické dilny, které

tvoti 85 % Casu hledani celkem, a to je 32 min a 18 s. Pehled nakladi spole¢nosti TON, a.
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S. na hledani opéradlovych vlozek vedouci calounické dilny a nakladd vzniklych vytvore-

nim zavésného systému ulozeni opéradlovych vlozek je v nasledujici tabulce (Tab. 18).

Tab. 18. Prinosy a ndklady nového systéemu ulozeni opéradlovych vio-

zek (vlastni zpracovani)

Jednorazové niaklady na novy systém

Mzdové naklady na Ny i . .
uloZeni opéradlovych vloZek (v K¢)

plytvani - hledani
(VK¢)

Usporeny ¢as vedouci
calounické dilny

Spolec¢nost TON, a. s. si tento zavésny systém vyrobi ve vlastnich ndkladech, které byly

stanoveny ve spolupraci S vedoucim modelarny spolec¢nosti TON, a. s.

Vv r~r

Novy systém ulozeni opéradlovych vlozek je prehlednéjsi a také snizi fyzické zatizeni ve-
douci ¢alounické dilny z odstranéni neustalého pteskladavani opéradlovych vlozek pfi je-

jich hledani.
10.6.3 Okamzita eliminace vyznamnych plytvani zménou organizace prace

Ze snimkt pracovniho dne ¢alounic a pracovnika finalni montaze vyplynulo, Ze se plytvéani
ve form¢ necinnosti v pracovni dobé pracovnikl ¢alounické dilny pohybuje okolo 7 %.
V priméru je Cas straveny necinnosti 33 min a 44 s. Dale také pracovnici travi znacny po-
dil pracovni doby mimo pracovisté — Vpriméru 19 min a 15 s. Podrobny piehled

0 plytvani zaujimajici velky podil pracovni doby znazoriiuje nasledujici tabulka (Tab. 19).

Tab. 19. Casy pracovnikii stravené plytvanim s vyznamnym podilem (vlastni zpracovaini)

Pracowice 1 Pracownice 2 Pracownik 3 Primér

Necinnost

Plytvani : -
Pobyt mimo pracovisté 0:16:38 0:18:14 0:22:53 0:19:15

CELKEM

Zjisténé formy plytvani zavisi predevsim na moralce pracovniki, kterou je nutné neustale
zlepSovat, podporovat a praci zaméstnanct v Calounické diln€ 1épe organizovat. V dalsi

kapitole jsou vycisleny uspory z eliminace téchto druht plytvani.

10.6.3.1 Piinosy eliminace vyznamnych plytvani

ZlepSenim moralky a organizace prace v ¢alounické diln€¢ dojde ke zvySeni zaméstnanosti
pracovniki za dobu smény z ptivodnich 6 h 27 min na 7 h 20 min. V priabéhu pivodni

doby zaméstnanosti pracovnikd bylo ¢alounéno 297 vyrobkl denné¢ v poctu 11 ¢alounikd.



UTB ve Zliné, Fakulta managementua ekonomiky 83

Po zvyseni doby zaméstnanosti eliminaci vyznamnych plytvani v pracovni dob¢ bude toto
mnozstvi oCalounit pouze S deseti pracovniky, coZ znamend, ze je mozné sniZit pocet ¢a-

v e

louniki — podrobné&;jsi informace 0 tomto snizeni poskytuje tabulka nize (Tab. 20)

Tab. 20. Prinosy eliminace vyznamnych plytvani ¢alounikii (vlastni zpracovani)

Priméma denni produkce (v ks) 297

Cas zam&stnanosti Galouniki 6:27:00

Cas vyznamného plytvani _
Cas zam&stnanosti ¢alounikil po eliminaci vyznamnych plytvani 7:20:00
Aktudlni pocet Calounikd 11

Pocet calounikii po eliminaci vyznamnych plytvani _

Snizenim poctu ¢alounikl se tak spolec¢nosti TON, a. S. sniZi ro¢ni mzdové naklady vy-
dané na tohoto pracovnika ve vysi 606 690 K¢ — vypocet uspory téchto ndkladi je
v tabulce nize (Tab. 21).

Tab. 21. Uspory mzdovych ndkladii spolecnosti TON, a.

S. (vlastni zpracovani)

Pracovni doba 75
Pocet pracovnich dni 252
Primérné hodinova mzda ¢alounika (v K<) 321
Ro¢ni uspoi‘ené mzdové naklady (v K¢) _

Eliminaci plytvani a naslednou dsporou pracovnika dojde v ¢alounické dilné také ke zvy-

Seni parcialni produktivity na jednoho ¢alounika 0 10,04 %.
V ptipad¢ soucasného poctu calouniki Ize odstranénim zminovaného plytvani zvysit
kapacitu denniho ¢alounéni z ptivodnich 297 ks/den na 336 ks/den — coz zapficini rist

parcialni produktivity na jednoho ¢alounika 0 13,16 %b.

10.6.4 Vizualizace v ¢alounické dilné

Vizualni management je jednim ze zakladnich prvku $tihlé vyroby, proto je nutné, aby se
I v calounické dilné spolecnosti TON, a. s. vyskytovaly minimalné zakladni prvky vizuali-

Zace.
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Informacné-vizualni tabule

Tato tabule bude umisténa pfimo v prostorech ¢alounické dilny na zdi kancelafe vedouci
¢alounické dilny smérem K pracovnikiim. Vizualni tabule bude obsahovat informace
0 pracovnicich, 0 aktudlnim planu, bude na ni také layout Calounické dilny pro rychlou
orientaci navstév, popt. novych pracovniki, dale potom informace 0 plnéni planu, poza-
davky rozdélené podle priority aj. Navrh vizualni tabule znazoriiuje obrazek nize (Obr.
41).

CALOUNICKA DILNA

Aktualni plan - 11 kt Plnéni planu - 11 kt Jak to u nas vypada?
— == ks | Po Ut St t =71 — = - : 1

T T

_|= IR R N - |

Nasi zaméstnanci

PUUS SN [ T T -

—_— plan
Rt m— e plnéni

Jaké jsou cile spoleénosti
TON a. s.? Pozadavky

_ Zameéstnanec mésice
Leden 2015

Obr. 41. Navrh informacné-vizualni tabule ¢alounické dilny (viastni zpracovani)

Enibinea

Podlahové oznaceni

Grafické oznageni podlah je mozné vidét na nasledujicim obrazku (Obr. 42). Zlutou barvou
jsou oznadeny manipulaéni a logistické trasy splitujici normu CSN 26 9010. Hnédou bar-
vou jsou oznaceny plochy uréené k umisténi ocalounénych vyrobkd, které mifi na finalni
montaZ nebo K vystupni kontrole. Cervenou barvou je oznatena plocha pro neshodné vy-

robky a zelenou barvou naopak kvalitni vyrobky uréené Kk baleni.
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Obr. 42. Podlahové oznaceni v calounické dilné (vlastni zpracovani)

Zaméstnanci ¢alounické dilny

Ve spolupraci s vedouci calounické dilny byla vytvorena kvalifikaéni matice obsahujici
jednotlivé sestavené rodiny vyrobkl. Tato matice davd jednoduchy arychly ptehled
0 zastupitelnosti ¢alounéni jednotlivych rodin ¢alounénych vyrobkl v ptipad€ neptitom-
nosti ¢alounika pravidelné ¢alouniciho urcity typ vyrobku. Kvalifikaéni matici je nutné

pravidelné aktualizovat. Zpracovanou kvalifika¢ni matici je mozné nalézt v piiloze P X.
Dalsi vizualni prvky

Za prvek vizualizace lze také povazovat umisténi materialu ptimo v ¢alounické dilné, kde
na n¢ho jednotlivi pracovnici budou dobte vidét a budou 0 ném mit ptehled. Kazdy druh
materialu v regalu bude mit také vlastni ozna€eni umisténé na regdlu. Dal§im prvkem vizu-
alizace bude také standard ve form¢ jednobodové lekce, ktery je popsan v nasledujici kapi-

tole.

10.6.4.1 Piinosy a ndklady zavedeni vizudlnich prvki

Zavedenim prvka vizualizace v ¢alounické diln€ spolecnosti TON, a. S. dojde hlavné ke
zptehlednéni informaci, pracovnici budou vizualizované informace také 1épe zpracovavat

a jejich prace bude efektivnéjsi, protoze bude vSe ihned k dispozici.

Jednoriazové naklady na magnetickou tabuli pro informaéné-vizudlni tabuli jsou ve vysi
2 247 K¢.

10.6.5 Standardizace v ¢alounické dilné

Jak bylo zminéno v analytické Casti, Calounicka dilna ma vlastni technologické postupy,

které jsou vSak neptehledné a nejsou ihned k dispozici. Proto byly vytvoieny vzorové stan-
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dardy ve formé jednobodovych Ilekci K vyrobkovému piedstaviteli, které jsou
v prilohach P X1 - P XIV.

10.6.5.1 Piinosy standardizace v ¢alounické dilné

Mezi hlavni piinosy standardizace pracovniho postupu vyrobkového predstavitele (jedno-

bodova lekce) patii:

e jednotny postup pro vSechny pracovniky,
e jednoducha a srozumitelna forma pracovniho postupu,

e rychld pomoc pro nové pracovniky aj.

10.6.6 Prvky ergonomie
Ergonomické rohoze

Jak jiz bylo zminéno v analytické Casti, pracovnici travi vétSinu pracovni doby v inavné
poloze stoje, ztohoto divodu budou Vv novych prostorech ¢alounické dilny umistény
u pracovnich ploch primyslové ergonomické rohoze, které zvétsi pohodli a pracovniki pfi

praci a také jejich bezpecnost.
Pruzinové balancéry

Vzhledem Kk tomu, ze pracovnici Calounické (Calounici) dilny pracuji s pneumatickou
sponkovackou, kterou v prubehu ¢alounéni musi neustile zvedat a odkladat na pracovni
plochu a soucasné je také calounicka dilna zafazena do kritickych pracovist’ v oblasti lo-
kalni svalové zatéze, budou pneumatické sponkovacky umistény u jednotlivych pracovnich

stold na pruzinovych balancérech.

Vyse navrhované ergonomické prvky je mozné vidét na obrazku 3D modelu na nasledujici
strané (Obr. 43).

Individualné stavitelné stoly

Na zaklad¢ pozadavkli zaméstnanct ¢alounické dilny v zastoupeni jejich vedouci na insta-
laci novych stolit do calounické dilny v novych prostorech, budou v této dilné¢ umistény
nové pracovni stoly. Vhledem velkym rozdilim ve vySce zaméstnancii ¢alounické dilny,
budou tyto stoly vyskove stavitelné, aby vyska pracovni plochy odpovidala vySce, pohodli
a predevSim poZadavkiim na bezpecnost kazdého individalniho pracovnika. Pro tyto stoly
budou zakoupeny stavitelné kovové nohy, které si spolecnost TON, a. S. neni schopna vy-

robit ve vlastnich nakladech, zbylé komponenty stolu v§ak budou vyrobeny piimo ve spo-
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le¢nosti TON, a. s. Na zakladé kalkulace materidlu vedoucim modelarny spole¢nosti TON,
a. S. a zjisténim nejvyhodnéjSich cen dodavatelt stavitelnych noh, byla celkova investice
na 17 stoll (véetné stolu pro praci technologa a jednoho stolu pro dalsiho mozného ¢alou-
nika) stanovena na 569 395 K¢&. Podrobné kalkulace ndkladli je uvedena v tabulce nize

(Tab. 22).

Tab. 22. Ndklady na porizeni stavitelnych stolu (vlastni zpracovani)

Cena v (K¢)
Polozka

na jednotku na jeden stiil 17 stolii
PDP tl. 18 mm 780 3510 59 670
BK fezivo 33800 3380 57 460
Pojezdové kovani 4160 4160 70020
Kolecka, ostatni kovani 520 520 8840
Prace 692 15215 258 655
Nohy 1687 6750 114750
Celkem 41639 33535 _

balancér na %}
pneumatickou /

sponkovacku

.......

Obr. 43. Navrh na zavedeni ergonomickych prvki ¢alounické dilny v novych prostorech (viast-

ni zpracovani)

10.6.6.1 Piinosy a ndklady zavedeni ergonomickych prvki

rvr

Umisténim ergonomickych rohozi a stavitelnych stoli do ¢alounické dilny se snizi fyzické

zatizeni a riziko zdravotnich problému pracovnikt ¢alounické dilny — sniZeni bolesti
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zad, kyc€elnich a kolennich kloubti, snizeni tinavy a tim i K potencialnimu zvySeni produk-
tivity. Ergonomické balancéry budou zajistovat pracovnikim calounické dilny pohodli
a bezpecnost pri praci s pneumatickou sponkovackou. V pribéhu potahovani tak nebude
na pracovnika pfenasena vaha sponkovacky, I piesto, ze bude sponkovacku drzet v ruce.
Sponkovacky budou pii pouziti balancéru v zorném poli pracovniki ¢alounikd a ihned
ptipravané K pouziti. Jednorazové naklady na pofizeni ergonomickych rohozi

a pruzinovych balancéra do ¢alounické dilny jsou uvedeny v nasledujici tabulce (Tab. 23).

Tab. 23. Ndklady na porizeni ergonomickych rohozi

a pruzinovych balancéri (viastni zpracovani)

Cena (VK<)

1ks 11 (17) ks
Ergonomické rohoze 4550 50 050
Pruzinové balancéry 4391 48 301
Stavitelné stoly 33535 569 395
CELKEM 2416 |[NCORTACINN

10.7 Systém skladovani paddesek

Jak jiz bylo uvedeno, po uvolnéni skladi polyuretanové vyplné a kancelaie stavajici ¢a-
lounické dilny, zlstane tento prostor nevyuZit. Proto bylo rozhodnuto do téchto mist pre-

mistit sklad paddesek ze starého zavodu.

Piivodni skladovani paddesek bylo neefektivni — polozky byly skladovany horizontaln€ na
celkem 84 paletach v prostoru o velikosti 275 m. Uvolnény prostor ma 61 m? a pomoci
navrhovaného systému skladovani paddesek pojme veskeré polozky, které budou pfemis-

tény ze staré¢ho zavodu.

Pomoci nového systému skladovani budou polozky skladovany ve vertikalni poloze
Vv regalech. Nejvétsi polozka ma rozméry 440x550x11 mm (pokud se jednd o polozky
s preklizkami je jejich hloubka az 50 mm), vyska i hloubka jedné police byla nastavena na
600 mm, aby kazdéa polozka mohla byt pohodIn¢ do regalu vlozena. Jeden postranni regal
bude dlouhy 5200 mm a ostatni regaly 0 délce 4000 mm (levy postranni regal nemtize byt
ve stejné délce jako pravy postranni regal z divodu umisténi vzduchotechniky). Prostor
pro jizdu s vozikem jak mezi regaly, tak i pfed nimi, spliiuje normu CSN 26 9010 Manipu-

lace s materialem, $itky a vySky cest a ulicek. Prostorové rozmisténi regalti demonstruje
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dalsi obrazek (Obr. 44). Regal vpravo ma hloubku 900 mm a bude do n¢j mozné v piipadé

budouci potieby umistit i vétsi polozky.

regdl
regal
regdl
regdl
regal
regal
regh

regal

Obr. 44. Navrh skladu paddesek (viastni zpracovani)

V kazdém regalu budou nad sebou umistény Ctyfi police, coz v celkovém souctu tvori
153,6 m polic. V piedchozim skladu se, jak bylo zminéno v analytické casti, nachazelo
velké mnoZstvi nevyuZzivanych polozek. Tyto poloZky, s posledni zménou star$i neZ ptl
roku, byly vyselektovany a v novém skladu budou umistény pouze zbylé vyuZzivané poloz-

ky. Metrova potieba polic na dané mnozstvi polozek znazoriuje dalsi tabulka (Tab. 24).

Tab. 24. Stanoveni potreby polic pro premisténi polozek ze skladu

paddesek (vlastni zpracovani)

Polozka Pocetks Poti‘eba polic (vim)
Paddeska 3965 59,5
Sedadlové preklizky, sedadla 285 15,7
Opéradlové vlozky 654 9,8
Opéradlové pieklizky, piidavné preklizky 216 11,9
Celkem 5120 96,9

Vzhledem k tomu, Ze nékteré typy paddesek a sedadlovych pieklizek jsou kruhového tva-
ru, bude na police ve sklonu cca 3 %, aby nedoslo k samovolnému vypadnuti tohoto mate-

ridlu. Aby soucasné nedochazelo k vyvraceni paddesek, budou v policich malé otvory, do
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kterych bude mozné zasadit dievénou ty¢ tak, aby bylo vyvraceni zabranéno. u kazdého

typu bude také stitek s oznacenim dané polozky. Nazornou ukazku téchto prvkii je mozné

vidét na obrazku (Obr. 45).

Obr. 45. Navrh regalu paddesek (viastni zpracovani)

Pro rychlou orientaci v tomto skladu a jeho ptehledném oznaceni bude vedle vchodu umis-
téna vizualni tabule S orienta¢nim planem umisténi jednotlivych typl polozek. Regalové
fady budou oznaceny zprava znackami R1-9 a pfislusnou barvou na Celni strang, police
potom ¢isly 1-4, postranni regél bude oznacen na boku. Navrh vizuélni tabule pro tyto uce-

ly je mozné vidét na nize uvedeném obrazku (Obr. 46).

ROZMISTENI VE SKLADU

R1 R2 R6
Typ
2[5 alaf2 slaflalslafalals < gfals[ Malsla]al2 s s llals o ol2]s o
1401
1403
2400
1401
1403
2400
1401
1403
2400
1401
1403
2400

1401
1403

I

Obr. 46. Navrh vizudlni tabule rozmisténi materidlu ve skladu paddesek (viastni zpracovdini)
S navrthem nového systému skladovani polozek skladu paddesek doslo K vyraznému
zmenSeni skladovaci plochy, a to 0 77,8 %. Ro¢ni naklady na 1 m? ploch byly kalkulan-

tem spolecnosti TON, a. s. stanoveny na 2 467 K¢ (¢astka zahrnuje energie na osvétleni,
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vytapéni, odpisy a opravy budov). Zmensenim skladovacich ploch se tak snizi celkové

naklady na jejich provoz. Potencidlni Gispory znazoriuje tabulka nize (Tab. 25).

Tab. 25. Uspory z nového systému skladovani pad-

desek (viastni zpracovani)

Plocha (v m?) 215 61
Roéni nalflady na 678 425 150 487
skladovaci prostor

Ro¢niuspora

Zavedenim vizualni tabule rozmisténi skladu paddesek, textovym a barevnym oznacenim
regalil a jednotlivych typt se vSe zpiehledni a zaméstnanci se budou rychle a jednoduse ve

skladu orientovat.

Po osloveni n€kolika dodavateli S danymi pozadavky na regalovy systém pro sklad padde-
sek byly celkové jednorazové naklady na zakladé cenové nejvyhodnéjsi nabidky stanoveny

ve vysi 155 624 K¢.

10.8 Nakladova analyza projektu

Zavedeni navrhovanych feSeni vygeneruje spole¢nosti TON, a. s. jednorazové naklady ve
formé investic, které celkové ¢ini 850 642 K¢. Soucasné vsak néktera feSeni zajisti fi-
nancni uspory, jejichz celkovd rocni suma je 1134628 K¢ Podrobny piehled
0 pfinosech, celkové investici a usporach jednotlivych navrhovanych fesenich poskytuje

dalsi tabulka (Tab. 26).
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Tab. 26. Celkova investice, prinosy a uspory Z navrhovanych reseni (vlastni zpracovani)

Navrhované FeSeni

Celkova
jednorazova
investice

Prinos

Rocni uspora

Premisténi calounické dilny a prostor celkové zkraceni tokd materialu do
. . 0 y o . y 0
s ni souvisejicich ¢alounicke dilny o vice nez51%
Layout ¢alounické dilny v novych 0 celkové zkraceni toki materialu v 0
prostorech ¢alounické dilné o 52%
Zaveésny systémulozeni 25 005 K& snizeni ro¢nich mzdovych nékladl na 0
opéradlovych vlozek plytvani ve forme¢ hledani o 29 312 K¢
snizeni poctu ¢alounikli z 11 na 10 -
Eliminace vyznamnych plytvani 0 zvy$eni produktivity prace na jednoho 606 690 K¢
calounika o vice nez 10%
dostupné, vizualizované informace, které
jsou jednoduse pro zaméstnance
Vizualizace v ¢alounické dilné 2247 K¢ zpracovatelné, material v dohledu, 0
prehledné, ihned dostupné informace,
standardizované plochy
jednotny, jednoduchy a srozumitelny
Standardizace v ¢alounické diln¢ 0 pracovni postup, usnadnéni orientace,
pomticka pro nové pracovniky 0
. c .| zvySenipohodlia bezpecnosti pfi praci,
Prvky ergonomie v ¢alounické dilné 667 746 K¢ snizeni zdravotnich rizik 0
zmen$eni velikosti skladovaci plochy,
Novy systémskladovani paddesek 155 624 K¢ zpiehlednéni uloZeni, jednoducha 527938 K¢
orientace

CELKEM

10.8.1 Navratnost investic

V tabulce (Tab. 27) nize, se nachdzi vypocet doby ndvratnosti investic vyplyvajicich

z navrhovanych feSeni.

Tab. 27. Vypocet doby ndvranosti investic (vlastni zpracovani)

Celkova investice (v K¢)

Celkové rocni uspory (v K¢)

1134628

Doba navratnosti
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ZAVER
Hlavnim cilem diplomové prace bylo zkraceni materidlovych toka calounické dilny ve
spolecnosti TON, a.s. Mezi dil¢i cile patiil navrh zestihleni layoutu calounické dilny

V novych prostorech, navrhy na implementaci prvka §tihlé vyroby a dal$i mozné navrhy

a zlepSeni.

Literarni reSerse zdroju pro teoretickou ¢ast byla provedena pouzitim monografickych pu-
blikaci, seridlovych publikaci, elektronickych zdroju a také na zdklad¢ vlastnich poznatk.
Teoreticka Cast se poté stala zakladnou pro naplanovani a realizaci analyz, které byly pro-

vedeny v ¢alounické dilné.

Vysledky analytické ¢asti potvrdily, Ze materidlové toky ¢alounické dilny jsou velmi dlou-
hé, rozvétvené a zahrnuji 1 zpétné toky rozpracované vyroby. Z tohoto divodu byl vytvo-
fen navrh na zkraceni téchto tokti, a to predevsim presunem calounické dilny a procesi
a prostor s ni uzce souvisejicich. Takto bylo dosazeno celkového zkraceni materidlovych
tokli do ¢alounické dilny o vice nez 51 % a také eliminace zpétnych tokli rozpracované
vyroby. ZeStihlenim layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech doslo také ke zkraceni
materialovych tokt uvniti ¢alounické dilny, a to o vice nez 52 % i z toho divodu, ze navrh

obsahoval umisténi aktualn¢ vyuzivaného materidlu piimo v ¢alounické diln¢.

Na zéklad¢ analyzy byly také vytvofeny navrhy na implementaci prvka stihlé vyroby, a to
pfedevS§im navrh na okamZitou eliminaci zjiSt€énych plytvani zménou organizace prace,
nebot’ mezi pracovniky vladla snizena moralka, kterd zpiisobovala plytvani ve form¢ ne-
¢innosti a traveni ¢asu pracovni doby mimo pracovisté. Dalsi formou prvka stihlé vyroby
byla navrzena vizualizace V ¢alounické dilné, ktera zahrnovala pfedev§im informacné-
vizualni tabuli, podlahové znaceni, kvalifikaéni matici, umisténi materialu v dohledu pra-
covnikl, jeho oznaceni a také vizualni standardy — tzv. jednobodové lekce. V neposledni
fad¢ byly zpracovany navrhy na zavedeni principi ergonomie. V projektové Casti byl také
specifikovan novy systém ulozeni opéradlovych vlozek v Calounické dilné za ucelem eli-
minace plytvani ve form¢ hledani téchto vlozek vedouci Calounické dilny a také novy sys-

tém skladovani paddesek, které byly skladovany neefektivné.

Veskera navrhovana feseni byla podrobena nakladové analyze a soucasné byly také speci-

fikovany piinosy jednotlivych navrha.
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PRILOHA P I: ORGANIZACNI STRUKTURA SPOLECNOSTI TON, A. S.
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PRILOHA P II: CASOVA OSA HISTORIE SPOLECNOSTI TON, A. S.

1819
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1856 1859
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1924

1945

1976 1994

2015

Michael Thonet si
v misté svého rodisté

Na doporuéeni kancléie
Metternicha odchazi

Thonet ziskava privile-
gium: .na zhotovovani

Zahajeni vyroby
v némeckém

Prvni tovarné vyrabéné
kusy legendarni Zidle

Pretrvavajici naroéné
hospodarské podminky

Znarodnéni tovarny Zbyla spolecnost,

v Bystfici pod Hosty-

ktera nebyla vlivem

Vznik soucasné akciové
spolecnosti TON

Kolekce Split, prvni
rozstép masivniho dieva

zaklada prvni dilnu

Thonet s rodinou do
Vidné, kde ziskava privi-
legium: ,ohybat veskeré
i nejkiehci druhy dreva
chemicko-mechanic-
kym zplisobem

v libovolnych tvarech

a zakfivenich

Zidli a noh stoll ¢ 14
z ohybaného dieva,

jehoz ohyb se déje

pusobenim vodni pary

nebo vafici tekutiny”

Frankenbergu, posledni
2ze sedmi tovaren,
kterou rodina Thonett
v pocatcich zalozila

vedly k fizi konkurené-
nich spoleénosti Khon,
Mundus a Thonet na
koncern Thonet - Mun-
dus. Postupny zanik
tovaren ve Vseting,
Halenkové, Novych

nem v diisledku zmény
statniho rezimu

Ceské republiky

po II. svétové valce

politickych zmén
znarodnéna, se dockala
v roce 1976 rozdéleni.
V Rakousku vznikl
Thonet Vienna, v Né-
mecku pak Gebriider
Thonet, pozdéji Thonet

Uhercich. Zavod v Bys-
tfici pod Hostynem
vyrabi bez prestavky

o m

LN
LI I

GmbH

A TON

ohybany do protichlid-
nych smér(

2.7.1796

Narozeni Michaela
Thoneta v némeckém
Boppardu

1830

Thonet zagina experi-
mentovat s ohybanim.
Nejprve se svazky dyh

1853

ZaloZena firma
Gebrider Thonet

1857

Thonet zaina s expanzi
tovéren na ohybany na-
bytek, které z finanénich
a logistickych divodd
2zakladé za hranicemi
Rakouska. Prvni z nich
stavi v moravskych
Kory&anech

1861

Zahajeni vyroby
v Bystfici pod Hosty-
nem, Ceska republika

1921 1930
V reakci na naroéné
hospodarské podminky
po |. svétové valce se
firma rozhodla zménit
na akciovou spoleénost

Hoffmanna

Zidle a kieslo 811
podle navrhu Josefa

15. 9. 1953

Zména nazvu z Thonet
na TON - zkratka slov
Tovamy na Ohybany
Nabytek. K Bystfickému
zavodu bylo pridruZeno
Jjesté nékolik mensich
provozli v Holeove,
Uherském Hradisti,
Fren3tatu pod Radhos-
tém a v Mimoni

1989

Po pieméné politického
zfizeni vznika v Bystiici
pod Hostynem statni
podnik TON

2010

Uvedeni kesla Merano,
nejuspésnéjsiho modelu
TON od roku 1994
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PRILOHA P III: ROZDELENI SKLADU PADDESEK

= |cen| cena .
cislo popis o | |amw|cekem| | | 8|S 0|2
S| E |k ke || 8|3|S]|&[8
416 0263 601000 SED.PREKL. K CAL. 2 ZAR. MATICE M4 sv9 43 387/P 1 AXO0P
416 0269 601000 SED.PREKL. K CAL. SV 46 57 2622P 1 A X 0 P

417 1014 603000 PAD 005 11x2 OTV,PRO PE UCHYTKU 4KS sv7 385 2695/P 1 A X 0 P

417 1014 605000 PAD.003 5x 4 PS,2 OTVORY

SV 193

325 62725

1056 603000 PAD 032 11x2 OTV, PE UCHYTKA4KS, DODF _sv74 385 2849 P 1 A X
417 1056 604000 PAD.030 5X6 PS,2 OTV, DO DRAZ. svau 385 15554 P 1 A X 0 P
4171056 607000 PAD. 033 7x 4 ZARAZECIMATICE M4 20TV | svs4 40 1360/P 1 A X 0 P
417 1096 602000 PAD.075 9x2 OTV-20MM svzs 335 938 P 1 A X 0 P

417 1195 530000 PAD. 125 11x 2 OTV,BEZ KOV 400x400 sv 1 43 43;P 1 A X 0 P

417 1195 643000 PAD.558 7x 6 PS,2 OTVORY 390x396 STOF svws 50 5250/ P 1 A X 0 P
417 1195 644000 PAD.559 7x 6 PS,2 OTVORY 430x422RUPI sv1 5 52 P 1 A X 0 P
417 1195 646000 PAD.563 7x 6 PS,2 OTV. 440x435 VAZANAC sv 6 54 324 P 1 A X 0 P
417 1195 648000 PAD.568 7x 6 PS,2 OTVORY 397x408 STOF sv 1 50P 1 AX 0P

417 1200 603000 PAD. 134 5xK PRECAL. VRT.OTV. svis 235 3619 P 1 A X 0 P

417 1236 611000 PAD. 182 7x,4 ZAR. MATICE 20TV

SV 20

417 1365 601000 P 9x, s wiezem (taylor's) sv20 725 1450/P 1 A X 0 P
417 1371 601000 -PRID 5x, 7 ZAR. MATIC sv26 455 1183/P 1 A X 0 P
417 1372 601000 -PRID 5x, 6 ZAR. MATIC sv 2 39 78P 1 AX 0 P
417 1388 601000 -PRID 5x, 4 ZAR. MATICE Sv 24 43 1032/P 1 A X 0 P
417 1401 601000 -PRID 5x, 7 ZAR. MATIC sver 63555245iP 1 A X 0 P
-PRID 5x 7 ZAR. MATIC svis 64 7552iP 1 A X 0 P

)00  PAD. VP12 5 3610, 1AXO0P
417"1473"611000 PAD.095 7x 4 ZAR. MATICE -2 OTV, P12,N£ sv 5 40 200P 1 A X 0 P
417 71501602000 PAD.297 PDP 9x, 2 OTVORY sv19 555 10545 P 1 A X [
41771501 604000 PAD.297 PDP 9x, 2 OTVORY VAZANA sv1 575 575P 1 A X 0 P




417 1502 602000 PAD.299 PDP9x 2 OTVORY SV 22 49 1078 1 X P

417 1514 602000 PAD. 258 PDP 9x, 2 OTVORY sves 555 38295:P 1 A X 0 P

417 1515 603000 PAD.463 PDP9x, 2OTVORY VAZANA  sv3s 46 1794 P 1 A X 0 P

417 1610 602000 PAD.453 PDP9x 2 OTVORY sv 1 475 47,5P 1 AX 0P
1417 1611 602000 PAD.460 PDP 9x, 2 OTVORY SV 30 49 1470/P 1 A X 0 P

417 1747 604000 PADD 437 9x,2 0TV VAZANA sv1 45 45P 1 A X 0 P
417 1786 602000 PADD 112 5xK PRECAL. VRT. OTV.

417 1809 655000 PAD.171 5x 2 OTVPS PLECH 5KS svse 37 13357

4171809767000 PAD. 172 9xS OTVORY,BEZ KOVANI sv 6 345 207

P
P
41771809 768000 PAD.172 9X,S OTVORY,BEZKOVANI,2xVAZA sv 4 365 146/ P
P
P

41771809 772000 PAD. 173 9x, 2 OTV ADRIANO sv3 375 1125
PAD.071 5x 2 OTVORY,7 PS, NALOZENA SV 67 445 29815

olojoiocio;

417 71811603000

(417 71891602000 PAD.560 7x 6 PS,2 OTV. 375x385 SV 63 46,5 29295
(417 71911602000 PAD. 490 9x 2 OTV,BEZ KOVANI sv3t 49

417 ' 2056603000 PAD.062 11x2 OTVPE UCHYTKA4KS  sver 46 2806/P 1 A X 0




417 1502 602000 PAD.299 PDP9x 2 OTVORY SV 22 49 1078 1 X P

417 1514 602000 PAD. 258 PDP 9x, 2 OTVORY sves 555 38295:P 1 A X 0 P

417 1515 603000 PAD.463 PDP9x, 2OTVORY VAZANA  sv3s 46 1794 P 1 A X 0 P

417 1610 602000 PAD.453 PDP9x 2 OTVORY sv 1 475 47,5P 1 AX 0P
1417 1611 602000 PAD.460 PDP 9x, 2 OTVORY SV 30 49 1470/P 1 A X 0 P

417 1747 604000 PADD 437 9x,2 0TV VAZANA sv1 45 45P 1 A X 0 P
417 1786 602000 PADD 112 5xK PRECAL. VRT. OTV.

417 1809 655000 PAD.171 5x 2 OTVPS PLECH 5KS svse 37 13357

4171809767000 PAD. 172 9xS OTVORY,BEZ KOVANI sv 6 345 207

P
P
41771809 768000 PAD.172 9X,S OTVORY,BEZKOVANI,2xVAZA sv 4 365 146/ P
P
P

41771809 772000 PAD. 173 9x, 2 OTV ADRIANO sv3 375 1125
PAD.071 5x 2 OTVORY,7 PS, NALOZENA SV 67 445 29815

olojoiocio;

417 71811603000

(417 71891602000 PAD.560 7x 6 PS,2 OTV. 375x385 SV 63 46,5 29295
(417 71911602000 PAD. 490 9x 2 OTV,BEZ KOVANI sv3t 49

417 ' 2056603000 PAD.062 11x2 OTVPE UCHYTKA4KS  sver 46 2806/P 1 A X 0




(464" 1372603000 PRIDAVNA OP. VLOZKAK CAL - ZADNIiDIL ~ svi1a 12

168/P 1 A X 0 P

464" 2720601000 OPER. VLOZKAK CAL sv 1 48 48

464" 2720602000 OPER. VLOZKAK CAL VAZANA sv 3 50 150

(464 "2726 601000 OPER. VLOZKAK CAL 345 1725

469 0240 501000

sv 2

113 226

OPER. VLOZKA(SESTAVA) GR , FREZOVANA

1R 15151

[EQFEQ Y Py

> > > >

XXX X
oo oo

RIEIRIE

46970261 501000 OPER. PREKLIZKAS NAKLIZKEM, FREZOVAN sv 205  163,5 33517,5

4691203 501000 OPER. VLOZKA(SESTAVA) FREZOVANA sviz 605 11011

4691904 501000 OPER.VLOZKA(SESTAVA) FREZOVANA

viv v

50,5 2979,5

>> > >

XXX X

oloioio

U U U

469 1904 503000 OP.VLOZKASSESTAVA)FREZRUPINR  svi0 50

SESTAVA OPER. VLOZKY K CAL.




PRILOHA PIV: VYVOJOVY DIAGRAM PROCESU CALOUNENI

Je vioZzka ok?

oprava

Vzdalenost - material, rozpracovana vyroba (v m) Vadalenost k - findlni vyrobek v {m) Celkova
7dalenost
Pot. FPomoc. st . i . ex%m
Baleni (¥ m)

Paddesky Poly. material material Montad Kontrola ‘Opravy

1 0]
2 o 14,5 205 285 0 24,8 5,7 5.6 151
3 145 113 173 4.7 0 15,9 57 5.6 16,1
4 168 136 106 24 0 15,6 57 5.6 15,1
5 20,1 162 ne 12,1 0 133 57 5.6 16,1
6 153 221 28,1 132 0 5,1 57 5.6 16,1
7 275 243 303 11,7 0 50 5,7 5.6 151
3 11,1 204 264 152 [ 2, 57 5.6 16,1
o 136 1 282 164 0 20,5 5.7 5.6 16,1
10 04 27 357 9.6 0 134 57 5.6 16,1
1 23 313 383 7 0 10,8 57 5.6 16,1




PRILOHA P V: RIPRAN

Hrozba

Pravdépodobnost

Scénar

P-st scénare

Celkova p-st

Dopad

Hodnota

Opatieni

vzniku hrozby

rizika

Dopady vyZaduji urgité zasahy do projektu. Skoda do 0,5% z celkové hodnoty projektu.

Seni cil
esiem vedeni o “ed°sa_zek‘:‘ e 80% 8,0% MP VD SHR
'] roiekt 10% Feruggjiere:lizace stanoveni dillezitosti projektu, priibézné podavani informaci vedeni
Prol P ok 90% 9,0% MP VD SHR
nespoluprace vznik konfliktd 55% 22,0% SP SD SHR pravidelna komunikace se zaméstnanci ¢D
. , o - p
zamteresovzﬂi:iych 40% Ef:‘;‘:lt;:u“;fgz;:ﬁ; 50% 20,0% MP ) SHR néhradni plan analyz
pracovn
neuspéch projektu 60% 24,0% SP VD _ pravidelni komunikace se zaméstnanci CD, informovéni
chybné St;‘}""em 70% 12,0% MP VD SHR opakovéni analyz
navrhi
nedostate¢né absence moznosti
% 20% % MP VD te¢né analy
provedené analjzy 30% vaniku navrhil 0% 6,0% SHR dodate¢né analyzy
“ed‘;:;‘iz:kt“LCHC 30% 9,0% MP VD SHR dodatetné analjzy
nedostatena znalost ukonceni spoluprace 70% 21,0% SP VD o o
roblematiky 30% ze strany firmy dikladna teoreticka pfiprava
P $patné zavéry 70% 21,0% SP SD SHR
nedodrzeni ¢asového neodevzdani . . . R s
harmonogramu 10% diplomové prace 95% 9,5% MP VD SHR uprava ¢asového harmonogramu, pribézné zpracovani ¢asti
realizace projektu netspéch projektu 80% 12,0% MP VD SHR
nepovede k 15% nedosazeni cile 80% 120% MP VD SHR konzultace projektu s ostatnimi ¢leny tymu, pfehodnoceni projektu, Gprava
odekavanym projektu ' zasad
vysledkim neobhajeni DP 80% 12,0% MP SD SHR
Soni I
o ukonCent licence 90% 45% MP MD MHR akceptace
nedostateéna IT 50 programu
odpora feruseni reali
poce premiﬁg}er;imce 5% 0,025% MP SD SHR zajisténi viech potfebnych programi
Pravdépodobnost Hodnota rizika
MP Mala 0,01-0,2 VHR Vyhnuti se riziku
SP Stiedni 0,21-0,66 MHR Akceptace rizika
VP Velka 0,67-0,99 SHR Tvorba rizikového planu

Stiedni

OhroZeni tymu, nakladd, zdrojii, coZ vyzaduje mimofadné akéni zasahy do projektu. Skoda v rozsahu 0,5%-20%.

Velky

Ohrozeni cile projektu, ohrozeni ¢asového harmonogramu, piekroéeni rozpoétu. Skoda pies 20%.




PRILOHA P VI: CASOVY HARMONOGRAM

Seznameni se spolecnosti

Zadani projektu

Planovani analyz

Zpracovani teoretické ¢asti diplomové prace

Analyza ¢alounéné produkce

Analyza procesu calounéni

Analyza materialovych toka
Snimky pracovniho dne
Spaghetti diagramy
Realizace interviews
Portizovani fotodokumentace

Vypracovani analytické ¢asti diplomové prace

Navrh na zkraceni materidlovych toku ¢alounické dilny

Névrh layoutu nové ¢alounické dilny

Zpracovani dal§ich navrha

Zpracovani projektové ¢asti diplomové prace

Odevzdani diplomové prace

¢innosti nutné pro projekt
projekt




PRILOHA P VII: LOGICKY RAMEC

Strom cili

Objektivné oveFitelné ukazatele

Zdroje informaci k ovéfeni/zpiisob ovéieni

Piedpoklady arizika

Optimalizace materialovych toka ¢alounické dilny spole¢nosti
TONa.s.

Toky materialu ¢alounické dilny krat§i o 50%.

Vyhodnoceni zmény délky materialovych tokd.

1. Zkraceni tokd materialu ¢alounické dilny

1. Navrh pfemisténi ¢alounické dilny a prostor s ni uzce souvisejicicch, navrh
layoutu ¢alounické dilny v novych prostorech

1. Projekt diplomové prace, podnikovy disk S:,
dspace.k.utb, portal.utb.cz.

1.1.Stavajici ¢alounicka dilna byla podrobena analyzam
pramyslového inzenyrstvi.

1.2. Navrh zkraceni tokd materialu ¢alounické dilny byl
zpracovan.

1.3. Layout ¢alounické dilny byl navrzen
1.4. Prvky §tihlé vyroby byly navrzeny.

1.5. Dalsi navrhy byly zpracovany.

1.1. Kriterialni SWOT analy za, vizualizace materialovych tokd, ABC analyza, P-
Q analyza, vyvojovy diagram, snimky pracovniho dne, spaghetti diagram,
checklisty .

1.2. Vizualizace navrzeny ch materialovych tokti v AutoCADu, data o zkraceni
tokd materialu.
1.3. Layout v programu AutoCAD.

1.4. Navrhy eliminace plytvani, vizualizace, standardl, prvki ergonomie za
podporgy SketchUp.

1.5. Zpracované navrhy v diplomové praci za podpory SketchUp.

1.1. Analyticka ¢ast diplomové prace.

1.2. Projek diplomové prace, podnikovy disk S:.

1.3. Podnikovy disk S:, projekt diplomové prace.

1.4. Diplomova préce - dspace.k.utb.cz, stagutb.cz

1.5. Diplomova prace - dspace.k.utb.cz, stag.utb.cz.

Zdroje:

Casovy ramec:

1.1.1. Analyza dostupnych informaci o spolecnosti.

1.1.2. Pozorovani firemni kultury, prostfedi a vztahu.

1.1.3. Sbér dat a analyzy stavajici calounické dilny.

1.1.4. Vyhodnoceni a prioritizace vysledki analyz.

1.2.1. Vytvoreni navrhu na zkraceni toki mateiralu ¢alounické
dilny.

1.3.1. Zpracovani navrhu uspotadani ¢alounické dilny v
novych prostorech v programu AutoCAD.

1.3.2. Korekce navrhu layoutu ¢alounické dilny na zakladé
konfrontace vybranych zaméstnanct spoleénosti TON, a. s.
1.4.1. Tvorba navrha prvku $tihlé vyroby v calounické dil.
1.5.1. Vypracovani dal$ich navrht na zlepSeni.

1. Pfedlozeni a prezentace navrhii vedeni spolecnosti TON, a.
S.

webové stranky spolecnosti
pramyslovi inzenyti

vedouci ¢alounické dilny

zaméstnanci ¢alounické dilny

stopky, papir, fotoaparat, psaci potieby
PC nebo notebook

MS Office

Google SketchUp

AutoCAD
literarni zdroje
1S INmedia
SAP

automobil
mobilni telefon

1.1.1. 36 - 39 kt/2015

1.1.2. 36 - 39 kt/2015

1.1.3. 40 kt/2015 - 7 kt/2016
1.1.4.7 - 8 kt/2016

1.2.1. 8 - 10 kt/2016

1.3.1. 10 - 11 kt/2016

1.3.2. 11 kt/2016

1.4.1.9 - 11 kt/2016
1.5.1. 9 - 11 kt/2016

1.3.2. 13 kt/2016

Co nebude v projektu feseno (a nékdo by si mohl myslet, ze bude)?

Projekt nové piistavby, realizace navrhi (z divodi dokonceni piistavby az na podzim roku 2016), navrhy spojené s piemist'ovanim stiiharny, ostatni ¢asti stiediska dokonéeni (lakovani, kontrola,
opravy, baleni) a procesy a ¢innosti spojené se stiediskem dokonceni, Uprava norem, feSeni nekvality aj.

Spoluprace vedeni spolecnosti, zaméstnancti
calounickeé dilny a oddéleni pramyslového
inzenyrstvi.

Komplexni analyza ¢alounicke dilny.

Relevantni informace vyply vajici z
provedenych analyz.

IT podpora (licence programt).

Dostatecna casova dotace.

Nezajem vedeni o projekt.

Nespoluprace zainteresovany ch pracovnikd.
Nedostatecné provedené analyzy.
Nedostate¢na znalost problematiky.
Nedodrzeni ¢asového harmonogramu.
Realizace projektu nepovede k ocekavanym
vysledkim.

Predbézné potieba  tohoto

projektu, prostor pro provedeni analyz.

podminky:




PRILOHA P VIII: MATERIALOVE TOKY CALOUNICKE DILNY V NOVYCH PROSTORECH

L

J [ operadlove wlazly

[

opEradlovs

vlnhy

operadlove wloFky |

o]
v

]

&0

FIFYZ "YdZMy o-d Jdojaouoy

<5
== u
fechn. ﬁi pGl'_v'L*’- etanové 'v'lj\i'plﬁ

poly‘ude‘to.n owvi '\-'_f.1|:|ll’i | |

1

\_‘ p |_‘ Oelpod O pad

kostra vyroblu jdouc k Salounéni

opéradlové vieZky jdouei k Ealounéni

polyuretanova vyplh jdouci k £alounéni

paddesky jdouci k falounéni

potahovy materidl jdouei k 2alounéni

oalounény vyrobek jdouci na findlni montdz vy stupni kontrolu

oalounény vyrobek jdouci na opravu/vystupni kontrolu

o™

kvalitni ofalounény vyrobek jdouci na baleni

R — ] |




PRILOHA P IX: ZKRACENI MATERIALOVYCH TOKU V CALOUNICKE DILNE

Iména vzdilenosti - material (v m, %) Zména vzdilenosti findlniho vwrobku k (v m, %)
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PRILOHA P X: KVALIFIKACNI MATICE

Calounik
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_ pracovnik Calounéni téchto typli ovlada a je schopen zaucit ostatni
pracovnik ¢alounéni téchto typd ovlada pod dozorem
pracovnik se v ¢alounéni té€chto typt zaucuje




PRILOHA P XI: JEDNOBODOVA LEKCE — ZKOUSKA A UPRAVA
OPERADLOVE VLOZKY

JEDNO-BODOVA LEKCE %
zakladni znalost TON

OPERACE: Zkouska a Uprava opéradlové vlozky |ZPRACOVAL.: Bc. Tereza Geletova

VYROBEK: 401 Zidle Merano DATUM: 2.3.2016

PROVEDENI: Caloun&na S+O 1401 STREDISKO: 15501

1. VLOZIT OPERADLOVOU
VLOZKU DO KOSTRY ZIDLE A
POMOCI POMOCNYCH VLOZEK A
PRUHU LEPENKY ZAJISTIT
ROVNOMERNE ZASAZEN]
OPERADLOVE VLOZKY DO
KOSTRY ZIDLE.

2. POTREBNY PRUH LEPENKY
PRIPEVNIT K OPERADLOVE
VLOZCE PNEUMATICKOU
SPONKOVACKOU A
ODSTRIHNOUT PRESAHUIJICI
LEPENKU.




PRILOHA P XII: JEDNOBODOVA LEKCE — LEPENI

JEDNO-BODOVA LEKCE
A TON

zakladni znalost
OPERACE: Lepeni polyuretanové vypiné ZPRACOVAL: Bc. Tereza Geletova
VYROBEK: 401 Zidle Merano DATUM: 8.3.2016
PROVEDENI: Calounéna S+O 1401 STREDISKO: 15501

1. NASTRIKAT LEPIDLO (UNILEP
SPRAY N2) NA DIL - opéradlova
vlozka, paddeska.

2. NALEPIT ROVNOMERNE
POLYURETANOVOU VYPLN NA
NASTRIKANI DIL - opéradlova
vlozka, paddeska.




PRILOHA P XII1: JEDNOBODOVA LEKCE — POTAZENI DILU

JEDNO-BODOVA LEKCE %
zakladni znalost TON

OPERACE: Potazeni opéradlové vlozky a ZPRACOVAL: Bc. Tereza Geletova
paddesky s polyuretanovou vyplni.
DATUM: 9.3.2016

PROVEDENI: Caloun&éna S+O 1401 STREDISKO: 15501

1. POTAHOVY MATERIAL
ROVNOMERNE NATAHNOUT PRES
HRANY CALOUNEHO DILU.

2. POMOCI PNEUMATICKE
SPONKOVACKY UCHYTIT ROHY
POTAHOVEHO MATERIALU NA
CALOUNENEM DILU.

3. POSTUPNE PNEUMATICKOU
SPONKOVACKOU ROVNOMERNE
UPEVNIT POTAHOVY MATERIAL NA
CALOUNENEM DILU.

4. PREBYTECNOU LATKU
ODSTRIHNOUT.




PRILOHA P XIV: JEDNOBODOVA LEKCE — FINALNI MONTAZ

JEDNO-BODOVA LEKCE % TON
zakladni znalost
OPERACE: Findlni montaz o¢alounénych dilt. ZPRACOVAL.: Bc. Tereza Geletova

VYROBEK: 401 Zidle Merano DATUM: 9.3.2016

PROVEDENI: Caloun&na S+O 1401 STREDISKO: 15501

1. PRIPEVNIT OCALOUNENOU
PADDESKU POMOCI 7 VRUTU A AKU-
SROUBOVACKY.

2. TAVNOU PISTOLI PRILEPIT
OPERADLOVOU VLOZKU KE KOSTRE
N, ZIDLE A POTE UPEVNIT TREMI
SVORKAMI.

4. DVE SVORKY PRESUNOUT A
— UPEVNIT NA OKRAJICH
OPERADLOVE VLOZKY V KOSTRE
ZIDLE A ZE SPODNI STRANY DVEMA
VRUTY PRIPEVNIT OPERADLOVOU
VLOZKU KE KOSTRE ZIDLE.







