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ABSTRAKT

Abstrakt Cesky

YV 2

Aktivni pfistup k problematice plytvdni ve vyrobé je dnes zdkladem kazdého usp&Sného
podniku. Diplomova price se zaméfuje na vysvétleni pojmu plytvani, jeho druhy
a pristupy, které se pouZzivaji pfi jeho eliminaci. Pomoci metody value stream mapping
sleduje pridavani hodnoty produktu, z pohledu zdkaznika, béhem celého procesu vyroby
nabytku ve firm¢ Tusculum, a.s. Popisuje feSeni problému plytvani na montdzi vytvorenim

nové montdzni linky a pfinosy pro podnik, které byly touto zménou dosazené.

Abstrakt ve svétovém jazyce

Active attitude to wastaging problems during manufacture processes is a ground of every
successful company in these days. This thesis is focused on explanation of term wastage,
its types and approaches which are used during wastage elimination. By means of Value
Stream Mapping method it follows adding output values from point of customer‘s view
during whole furniture production process in Tusculum, a.s. The thesis describes a wastage
problem solution at assembling place by making a new assenbly line. Thes thesis also

characterise assets for the company, which were achieved by this modification.



Na tomto misté bych rdd podékoval panu ing. Jaromiru Cernému, Ph.D. za vedeni
mé diplomové prace a za cenné rady poskytnuté pii jejim zpracovani. Ddle bych rad
podékoval panu ing. Petru Vrbovi ze spolecnosti Tusculum, a.s. za poskytnuti veskerych
potifebnych informaci, bez kterych by tato prace nemohla vzniknout a za cenné zkuSenosti,

které jsem mohl pfi pobytu v podniku ziskat.
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UVOD

Kazdy podnik se snaZi produkovat vyrobky v co nejvyssi kvalit€ a co nejrychleji
pii nejnizsich ndkladech. Jednotkové ceny vstupli za vyrobni materidl, stroje a zafizeni,
ceny na ndkup pracovni sily, ceny za energii jsou pro v§echny podniky pfibliZzné€ na stejné
urovni. V dobfe fungujicich podnicich je t€zké hledat vtomto sméru rezervy,

které by vedly ke sniZeni ndkladii na vyrobu, zvySeni kvality a zlepSeni véasného dodani.

V soucasné dob¢ jsou prumyslové podniky nucené konkurencnim prostfedim zvySovat
svij vykon, inovovat vyrobky, sluzby, nachdzet nové trhy a samoziejmé neustéle
se zlepsovat. Toto vSechno chtéji podniky uskute¢iiovat za pouZziti nulovych nebo
co nejnizsich investi¢nich ndkladid. Proto kladou diiraz na to, aby se vyuZil ten potencidl,
ti pracovnici a stroje, to co uz v podniku existuje. Nejvétsi diraz je kladen samoziejmée

na vyuZiti strojl, zafizeni a linek.

Velkym problémem ve vSech podnicich je podle mého nézoru plytvani. Je jedno, z které
stranky na né&j ¢lovék pohliZi. Plytva se ve velkém ve viech podnikovych sférach. Casto
skryté, aniz by to né¢kdo tusil a zavedl n¢jaka vhodnd protiopatieni. Stava se, zZe je toto
plytvani ptehlizeno timysln¢ z diivodll, aby se nemusely provadét zmény v jiz zabéhnuté
a fungujici vyrobé. Samotni pracovnici, ktefi jsou problémim nejbliZe, nejsou dostatecné
motivovani na to, aby na nedostatky ve vyrob¢ upozoriovali nebo aby se snazili soucasny

stav zlepsit.

s 2 Yy 2

Na odstranovéni plytvani se v dneSni dobé pohliZi jako na zdklad tsp&Sného podnikdni.
Neustdle se Clovek setkdva s novymi piistupy a metodami jak se stimto problémem
uspéSn¢ vypotddat. Diky aktivnim piistupim k eliminaci plytvdni miiZe podnik zlepSit
vyuziti vyrobnich ploch, snizi ndklady, zlepSi se vcasnost doddvek a spokojenost
zdkaznikl a to vSe vétSinou bez vynaloZeni velkych finanénich prostiedk. Proto i ja bych

se chtél ve své praci problematice plytvani a jeho ndsledné eliminaci vénovat.
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CILE PROJEKTU

Hlavnim cilem mé diplomové prace je identifikace plytvdni a jeho ndslednad eliminace
na pracovisti montaze ve spolecnosti Tusculum, a.s. Rousinov. K tomu, abych mohl splnit

hlavn{ cil, je tfeba stanovit dal$i podpiirné cile.

Prvnim cilem je prostudovani vhodnych literarnich prament, které se vénuji problematice

plytvani a jeho odstranovani. V teoretické €dsti prace se zaméfim na vysvétleni pojmu

plytvani a na metody a pfistupy, kterymi lze identifikovat a nasledn¢ eliminovat.

Druhym cilem je ziskéani a zhodnoceni informaci potfebnych ke zpracovani analytické C4sti
diplomové prace. Budu se vénovat popisu vyroby nabytku a mapovani hodnotového toku
v podniku pifi jeho vyrobé. K tomu mi poslouzi pomérné¢ novd metoda value stream

mapping. Cely proces vyroby budu demonstrovat na grafické map¢ soucasného stavu.

Ttetim cilem je navrhnout opatieni na zlepSeni soucasného stavu. Tomu se budu vénovat
v projektové cCasti. PredevSim piajde o eliminaci plytvani na zdklad¢ zlepSeni, ktera
nebudou finanéné ndrond a také nebudou vyzadovat zakoupeni novych zafizeni

¢i technologii.

Ctvrtym cilem je komplexné zhodnotit navrZeni opatieni a dat podniku doporuéeni

jak se i naddle problematice plytvani, jeho rozpozndvani a eliminaci aktivné vénovat.
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I. TEORETICKA CAST
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1 ZLEPSOVANI PROCESU

Jednou z moznych cest, jak zlepsit uspéSnost podniku, je zlepSovéani procest, které muize
byt vykondvdno jako aktivita shora od vedeni spoleCnosti nebo aktivita zdola
od pracovnikll, ktefi jsou k procesu nejblize. Neexistuje jednotny vzor jak pouZivat
a vzajemné provazat jednotlivé druhy zlepSovacich aktivit. Kazdy podnik si pfizptisobuje

svij systém zlepSovani konkrétnim podminkam. [6]

ZlepSovani je pomaly, stupiiovity a ne hned viditelny proces, jeho vysledky jsou citelné jen
po delSim case. Mezi zdkladni principy zlepSovdni procesit z pohledu primyslového

inZenyrstvi patii nasledujici zlatd ¢tyika v tomto potadi:
1. eliminace
2. zjednoduSeni
3. kombinace
4. zména poradi

Pty krok v sobé obsahuje prvni skute¢ny test schopnosti zlepsit procesy a to je zavedeni
nové metody do praxe. Pokud jsou pracovnici, jejichZ operace budou touto metodou
ovlivnény, zapojeni do procesu zlepSovani, nemé€ly by pii zavddéni novych metod nastat
potize. Jestlize ma novd metoda mit uspéch po zavedeni do daného procesu, musi byt

organizaci jako celku prospésna. [5]
ZlepSovani mé pro podnik nasledujici piinosy:

snizovani naklada

- zvySovani kvality

- zvySovani produktivity

- zlepSovani potradku a Cistoty na pracovistich

- ergonomie

- zvySovani bezpec€nosti prace

- zlepSeni pracovniho a Zivotniho prostredi

- zlepSeni komunikace, organizace prace a podnikové kultury

- sniZeni ob&hovych zdsob [6]
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Pracovnici maji vétSinou piinos z néasledujicich bodii:
- sniZend ndmaha
- snizeni stresu
- zvySeny zdjem o prici a uspokojeni z prace
- odména za zvySenou produktivitu

- zlepSeni bezpec€nosti prace [5]

1.1 Kontinualni zlepSovani procesi

V Japonsku se pouzivd pro zlepSovani slovo KAIZEN, které zpopularizoval profesor
Masaaki Imai vroce 1986. Kaizen jako vyraz je slozeny ze dvou slov KAI — zména
a ZEN - dobry, lepSi. Dohromady to tedy znamend zména k lepSimu. Kaizen je systém
kontinudlniho zlepSovani v osobnim, socidlnim, ale i pracovnim Zivoté zahrnujici stejné

pracovniky jako manaZery.

V Némecku se pro nazev KAIZEN vzil jeho volny pieklad Kontinuirlicher
Verbesserungsprozess (KVP) — proces neustdlého zlepSovani a v USA se pro koncepty
kaizenu pouZzivaji oznaceni CIP (Continuous Improvement Process) nebo OIP (Ongoing

Improvement Process). [6]

Kaizen je filozofie, kterd pfistupuje ke zlepSovani jako nikdy nekoncicimu procesu,
pfi némz se dosahuje relativné malych zlepSeni stavajicich vyrobnich nebo obchodnich
procesit Ci vyrobki, které se tak stdvaji konkurenceschopné€j$imi. Pii kontinudlnim
zlepSovani se hledd a realizuje zlepSeni zejména v oblastech vyuZzivéani strojniho parku,
materidll, lidské prace i pracovnich postupli prostiednictvim realizace navrhit a myslenek

autonomnich nebo specidln¢ upravenych tymu. [5]
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2  PLYTVANI

Plytvéni existuje v kazdé firm&. Dobré firmy se vSak vyznacuji tim, Ze plytvani neustdle
vyhleddvaji a odstranuji. Podnik, ve kterém pracovnici odhaluji plytvani a aktivné
se zapojuji do jeho odstranovani je jako zlatokop, ktery naSel zlatou Zilu — v kazdé dilné
lezi kopy zlata — je to skryté plytvani, které kvili podnikové slepoté roky nevidime
a obchdzime. Pfi odhalovéani plytvani je potfeba si uvédomit jedno, kdyZ budeme hledat
viniky, nenajdeme zadné problémy a plytvani. Je potfeba hledat pfi¢iny a ne viniky.

Move

Plytvani je pti¢inou pro zlepSeni! [6]

Podle definice je plytvani vSe, co nepiidavd produktu hodnotu anebo ho nepfiblizuje
zdkaznikovi. Opakem plytvani je prace s narastem hodnoty nebo prace pfibliZujici produkt
zékaznikovi, tedy ta Cinnost, za kterou je zdkaznik ochoten zaplatit. Pfikladem je ,,Cistd*
préace napf. pii svafeni dilcii, lakovani vyrobku, lisovani polotovaru nebo seSroubovéni dilt
na montdzi. V ptipadé¢ duSevni price ¢innosti se jednd o aktivity ociSt€né o zbytecné
administrativni a byrokratické ¢innosti. Pfikladem je napf. vlastni kresleni konstrukéniho

vykresu ¢i skutecné vytvareni programu pro NC stroj.

V podnicich ale neni nejvétSim problémem plytvani zjevné, které 1ze snadno identifikovat
a vetSinou i odstranit, ale plytvani skryté. To je vétSinou piedstavovano cinnostmi,
které je za souCasného stavu sice nutné vykonat, ale pfitom by mohly byt tyto Cinnosti
eliminovany nebo redukovany zlepSenim pracovni metody ¢i zlepSenou organizaci.
Do kategorie skrytého plytvani potom patii takové Cinnosti, jako je vyména ndstroji,
kontrola dili ¢i odvedené préce, transport dilti ¢i pfeddvani nosi¢li informaci, vybalovani

dild, manipulace s dily, ¢ekdni na informace apod.

Mistii identifikace a odstraniovani plytvani jsou Japonci. Ti dokonce hovoii
o0 tzv. inZenyrstvi odstranovani plytvani (waste engineering), kdy napft. za plytvéani plochou
povazuji i nevyuziti mista v pracovnim prostoru lisu. Klasickym piikladem klasifikace

plytvani je potom tzv. sedm druhil plytvani podle Toyoty, mezi které patii:
1.  nadvyroba
2. Cekani
3.  zbyte¢nd manipulace

4.  Spatny, sloZity a nadstandardni pracovni postup
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5. nadbyte¢né zasoby
6. zbytecné pohyby
7.  zmetky a vady

Vycet sedmi druh plytvani je nutné doplnit o dalsi druh, na jehoZ odstranéni je zaloZeno
mnoho programti zvySovani podnikové efektivnosti. Jednd se o plytvani tviréim

potencidlem, schopnostmi, znalostmi a talentem pracovnikt. [1]

Jestlize uvedenych osm druhti plytvani v soucasnych vyrobnich procesech identifikujeme
a kvantifikujeme, miZeme casto dojit k zdveru, Ze by ndm mél zdkaznik teoreticky vzato
zaplatit jen velmi malou ¢4st ndmi vloZenych ndkladi a adekvatni zisk. Nutné nédklady
na vyrobu produktu jsou ve skutecnosti totiZz velké jako ,,pecka Svestky*. Ostatni ndklady
jsou vynalozené prostiedky na plytvani vSech druht. Protoze se chovani zdkaznikl
¢im déle tim vice bude pfiblizovat k témto ndzoriim, je urcit¢ dobré se na tuto dobu

pripravit. [3]

2.1 Nadvyroba

Nadvyroba znamend provadéni aktivit, které se trzn¢ nezhodnoti. Nékteii nasi provozni
pracovnici neodolaji velkému pokuSeni vyrdbét, kdyZz se vyroba plynule rozjela.
Neuvédomuji si vSak, ze se dopoustéji velkého prohfesku. V rdmci vyrobniho systému
Toyota se zacal zduraziiovat fakt, Ze nadprodukce je jednim z nejhorSich druht plytvéni.
Nadvyroba jeSt¢ umoctiuje ostatni druhy plytvani (napf. pracovnici d€laji zbyte¢né pohyby
pti vyrobé vyrobki, které si nikdo neobjednal) a je spojena s celou fadou ndkladovych
polozek, které znehodnocuji hodnotu ve formé poméru uzitku k vloZzenym nakladim. Mezi

tyto naklady patfi napiiklad:

ndklady na zbytecn¢ odebiranou energii

- néklady na nadbytecné pracovniky
- ndklady na zbytecné budovy a plochy
- néklady na stroje a manipulacni prostiedky nad ramec potieb

- finan¢ni prostfedky na kryti drokl z dvéri na zasoby apod.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

2.2 Cekani

Cekdni je vétSinou plytvanim zjevnym. Tento druh plytvani nastava tehdy,
kdyz napt. pracovnik musi ¢ekat na dodani materidlu nebo tehdy, jestlize pracovnik stoji
a pouze pozoruje chod stroje pii opracovéani vyrobku. Cekéni prodluZuje prib&znou dobu,
kterd je kritickym parametrem §tihlé vyroby. Cekani prodluZuje ¢as zdrZent, ktery vysoce

prevysSuje vlastni Cas transformace, ve které se pfiddva hodnota.

2.3  Zbyte¢na manipulace

Nadbyte¢nd manipulace a transport (zejména vicendsobny) jsou nejcastéjSim druhem
plytvani. To zahrnuje jednak makro-plytvani ve formé& zbyte¢né manipulace a piepravy
napiiklad z divodi Spatného lay-outu podniku ¢i tradicni ddvkové vyroby. ZlepSeni
podnikového lay-outu a sniZeni vyrobnich davek tento druh plytvani redukuje. Soucasné
je tu zahrnuta i forma mikro-plytvani ve smyslu pfendseni dili a vyrobkl v teritoriu

pracoviste.

Manipulace je nutnym zlem. Materidl musi byt ve vyrobnim podniku vzdy néjak nékam
dopravovan. Cesta materidlu tak vede ze skladu do meziskladu, odtud na pracoviste,
ve formé& polotovaru zpét do meziskladu, aby potom vedla na jiné pracovist¢ a odtud opét
do meziskladu atd. Jde pfedevSim o to, aby tento druh plytvani byl minimalizovan

a zbyte¢né neprodluzoval pribéznou dobu.

24 Spatny, sloZity a nadstandardni pracovni postup

Tento typ plytvani se vyskytuje napiiklad tam, kdy délame navic néco, co zdkaznik
nepotiebuje. Takové piipady plytvani existuji Casto v podnicich, kde dominuje inZzenyrsky
pfistup pifi feSeni problému. Napiiklad manaZefi zamilovani do high-technologii
nebo technici s ambici dosdhnout vysoké technické nebo technologické parametry, mohou
snadno zapomenout na to, co zdkaznik vlastné potfebuje a jakd je vlastn€ nutnd

technologie, kterou lze tohoto cile dosahnout.

Spatny pracovni postup miiZze vyvolat potiebu dodate¢né price a potieby zdrojii. Jednd
se napiiklad o dlouhé drahy néstroji pfed zapocetim vlastni operace, navrzeni Spatného

materidlu ¢i nevhodnou konstrukci vyrobku, nastroje ¢i ptipravku.
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2.5 Nadbytecné zasoby

Velikost zdsob je v podnicich pomérné casto diskutovany problém. Toto plytvani
je spojeno sudrZovanim a sprdvou nepotfebnych surovin, dilci a rozpracovanosti.
Tyto projevy miZeme najit zejména tam, kde neni vyroba dostate¢né a tahové spojena
s rytmem trhu. Naptiklad podniky, které planuji vyrobu na zédklad¢ tlaku a pro jednotlivé
vyrobni useky, maji s uvedenym druhem plytvani své zkuSenosti. Pfi¢inou tohoto plytvani
je fakt, ze skutecné aktudlni potifeby zdkaznikii se vyrazné liSi od pldnovanych

predpokladii.

Vedle dodate¢nych nédkladli na udrzovani maji z4soby tu negativni vlastnost, ze zakryvaji
velkou ¢ast problémi, které se Casto fesi pravé pomoci polStaie zdsob, misto toho, aby byly
jednou provzdy odstranény. Mezi tyto problémy patii dlouhé ¢asy vymén ndstrojii, vadné

vyrobky, poruchy strojl, pohodlnost pfi pldnovani apod.

2.6 Zbytec¢né pohyby

Plytvéani zbytenymi pohyby vyplyva z nepotiebnych pohybi, které nelze oznacit za praci
zvySujici hodnotu vyrobku. Napiiklad zbytecnd chuze pro polotovar na Spatné
usporddaném pracovisti za ni byt pokldddna nemiiZze. Rovnéz chlize mezi vzdalenymi stroji

pii vicestrojové obsluze patii do této kategorie plytvani.

Zbytecné pohyby vykondvaji lidé i stroje. Zbytecné pohyby maji souvislost s utvarenim
lidské price a ergonomii. Spatné ergonomické feSeni negativné ovliviiuje produktivitu,
kvalitu 1 bezpe€nost prace. Produktivita trpi tam, kde existuje zbytecné prechdzeni,
nahybani ¢i otdceni. Kvalita je niZs$i tam, kde se musi ¢lovék natahovat, aby provedl
pracovni tkon & zkontroloval vyrobek. Spatna ergonomie md i velky dopad na bezpeénost
prace. NejdulezitéjSim ergonomickym faktorem jsou pracovni postoj, vyvijend sila a pocCet
opakovani, které vSechny souviseji na uspofddani individudlniho pracovisté. Vhodné
ergonomické feSeni je proto klicem k eliminaci plytvani formou zbyte¢nych lidskych
pohybt. Plytvani formou zbyteCnych pohybl existuje také v ptipad¢ stroji a zafizeni.
Jestlize je naptiklad svafenec v piipravku daleko od vychozi polohy ramene svatfovaciho

robotu nebo jsou svarence zbytecn€ daleko od sebe, dochdzi k plytvani zbyteCnymi pohyby

sniZujicimi produktivitu a VA-index.
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zaSroubovani Sroubku
nalepeni tésnéni
vyvrtani otvoru
vlozeni podlozky
svafeni nosniku ...

Efektivni
prace

chiize k paleté
ohybani pro dil
pocitani dilt
otacenf ...
upnuti obrobku

vyjmuti dilu z palety
nastaveni parametrii
orysovani dilce
sefizeni stroje ...

Obr. 1. Pohyby, prdce a plytvani [3]

2.7 Zmetky a vady

K tomuto druhu plytvdni dochdzi pfi nedodrZovdni pracovnich postupli, pfi Spatnych
pracovnich postupech nebo chybdch pracovnikl. Ty zvySuji ndklady diky dodateCnym
¢innostem jako napft. vicendsobny transport ¢i manipulace, opakované operace, opakovand
kontrola, uvolnéni mista pro vadné produkty apod. VySe ndkladii se potom zvySuje
s ristem vzdalenosti mista, na kterém doslo k chybé&, a mistem, kde byla objevena nésledna

vada. V piipad¢ Ze vadu objevi zdkaznik, miZe dojit az ke ztrat€ budoucich obchod.

S vadami a zmetky je spojena také jejich ndslednd néprava. Plytvéani tak zahrnuje materidl,
¢as a energii vlozené do provedeni oprav, coZ zvySuje ndklady. Cesta k eliminaci tohoto
plytvani vede pies aplikaci ndstrojii pro planovani a fizeni jakosti. Nejvetsi efekt ma potom

napliiovani filozofie ptedchdzeni zbyte¢nym chybdm formou prosttedkl typu poka-yoke.

2.8  Nevyuzivani znalosti

Tento druh plytvdni existuje tam, kde neni zajiSténo dostate¢né vyuZziti schopnosti
pracovnikli zaméstnavatelem, kde je rozpojen feté¢zec mezi podnikem a zdkaznikem,
kde neexistuji toky znalosti a know-how mezi jednotlivymi udseky podniku apod.

Toto nevyuZzivani znalosti a know-how miiZe mit horizontdlni i vertikdlni smér, mize byt
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trvalym nebo docCasnym jevem. VZzdy ale brzdi tok myslenek, zpomaluje tvorbu naméta
na zlepSeni, vytvarfi frustraci a demotivaci a dava tak prilezitost k promarnéni Sance zlepSit
hodnotové toky nejen na pracovisti ¢i v lokdlni drovni jednoho podniku, ale v rdmci

globélnitho hodnotového toku mezi podniky. [1,3]
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3 STIHLA VYROBA

Tato nova vyrobni filozofie (lean production) nema jednozna¢né definovand pravidla
a metodiku, na zdklad¢ kterych by bylo mozné jednoduse existujici podnik transformovat
na Stihly podnik. Jejim zdkladnim principem je vtdhnuti vSech pracovnikii podniku,
zékaznikil, obchodniki, dodavatelll i odbérateli do procesu neustdlého zlepSovani ve vSech

podnikovych oblastech.

Koncept stihlé vyroby usiluje o zkrdceni ¢asu mezi zdkaznikem a dodavatelem eliminaci
plytvani v fetézci mezi nimi. Stihlost tedy znamend méné usili, price, ¢asu a zdroji
ve vyrobnich a nevyrobnich procesech, méné ploch, méné investici, mén¢ chyb, méné
penéz vazanych v zdsobdch. Je to tedy dosahovani vysSich stupiii pifi radikdlné
redukovanych vstupech. Vychéazi se ztoho, Ze vysokda produktivita neznamend tvrd&ji

pracovat, ale mit praci lépe zorganizovanou a délat spravné véci napoprvé. [8]
Stihlou vyrobu je mozné definovat nasledovng¢:

2N s 2N s

- specifikace toho co vytvaii a co nevytvaii hodnotu pro zdkaznika

- identifikace vSech krokii nevyhnutelnych pro navrh, vyrobu a dodavku produkt
v celém hodnotovém fetézci se zaméfenim na cinnosti, které jsou plytvdnim

z hlediska hodnoty
- soustfedéni se na tok tvorby hodnot bez preruSeni, asovych zpozdéni a ztrat
- vykondvani Cinnosti jen kdyZz je pozadavek od zdkaznika
- soustfedéni se na neustdlé odstraniovani zdroju plytvani

Hlavni zédsadou aplikace metody Stihlé vyroby je maximdlni udspornost ve vSech
podnikovych oblastech od ndkupu, ptes vyvoj vyrobki a projektovani vyrobnich procest,

aZz po vyrobu, distribuci a povyrobnim sluzbam.
Stihla vyroba znamena:

Vv

co nejnizsi ndklady a ceny

- maximdln{ orientaci na zdkaznika
- minimdlni zdsoby
- maximdlni nasazeni spolupracovniki

- co nejvyssi kvalitu a bezchybnost
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- co nejkratsi terminy dodavek
- co nejkrat$i inovacni €asy pfi co nejvyssi spolehlivosti vyroby

Hlavnim cilem §tihlé vyroby je poskytnout zdkazniklim a spotiebitellim co nejvyssi miru

hodnot. Tento cil se dd dosdhnout nasledujicimi zptisoby:
- koncentrace na to, v ¢em je podnik dobry (strategie)
- zavedeni systému neustalého zlepSovani ve vSech smérech (KAIZEN)
- koncentrace na tvorbu hodnot a vyrobky s vysokou kvalitou
- vyuzivani novych pfistupil (simultdnni inZenyrstvi, JIT, informac¢ni technologie)
- maly pocet stupiiii vyroby a maximalni Setfeni zdroji
- hodnoceni a odménovani spolupracovnikl na zaklad¢ jejich vykonu
- zkulturnéni systému fizeni a organizace [9]

Kli¢em k tspéchu neni jen samotny koncept §tihlé vyroby, ale jeho spravnd implementace.
Konkrétni realizace rozhoduje o tom, zda bude vysledek dobry ¢i nikoliv. Usp&$nd

implementace by méla sestavat z nasledujicich sedmi krokd:
- poloZeni si vysokych cili
- koncentrace usili na aktivity, pfi kterych dochazi k tvorbé hodnot
- zapojeni top-managementu do projektu
- vytvoreni pracovniho tymu, externich poradct a internich spolupracovniki
- spoluprace s odborniky, ktefi maji zkusenosti ve vedeni projekta
- pred automatizaci zdsadné uptednostiiovat zjednoduseni vSech procest

- po odstartovani projektu vytvofeni profesiondlniho managementu pro vedeni

projektu

Stihld vyroba neposkytuje obecny ndvod na vyfeSeni vSech problémi v podniku,
proto si kazd4 spolecnost musi v rdmci Stthlé vyroby hledat svou vlastni cestu, svij vlastni

zpusob realizace zdsad tohoto pfistupu. [8]
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4 MANAGEMENT HODNOTOVEHO TOKU

V druhé poloviné minulého stoleti byl formulovan a dodnes je rozvijen tzv. hodnotovy
management (value management) zaméfeny na zvySovani hodnoty pro zdkaznika.
Hodnotovy management jako specidlni védni obor vyuzivéd ucelenou metodologii i soubor
ndstroju a technik, které jsou orientovany na inovaci a maximalizaci hodnot pro zdkaznika.
Zakladem tohoto oboru je orientace na tzv. funkci hodnotového managementu,
kterou rozumime oboustranny vztah mezi potiebou zdkaznika a vlastnostmi objektu.
Objekt, jako hlavni pfedmét zdjmu, ma v hodnotovém managementu podobu nejen
technického systému (dilec, sestava, vyrobek), ale i systému procesniho (procesy, operace,
ukony, pohyby). Z hlediska hodnotovych studii vyuzivame specificky pfistup, kterému

dominuje ¢asovy aspekt. Zajima nas predevsim:

¢as, kdy je hodnota pfiddvdna
- priubézna doba, po kterou produkt vznika

YV oz

- pomér Casu priddvané hodnoty a priibézZné doby

pocet procesnich krokii, kdy vznika hodnota

celkovy pocet procesnich krokl apod.

Management hodnotového toku (value stream management) je manazersky piistup,
ktery umoziuje tymim i jednotlivclim si systematicky naplanovat jak a kdy budou zavadét
opatfeni, kterd jim usnadni cestu ke splnéni zdkaznickych poZadavkl. Managementem

hodnotového toku v soucasné dobé rozumime:

- metodu systematické identifikace a eliminace aktivit nepfiddvajicich hodnotu

z jednotlivych hodnotovych tokl

- strategii zlepSovani, kterd spojuje potieby top-managementu s potiebami

pracovnich tymi

- syntézu nejlepSich praktik zavedenych v tispésnych podnicich

- proces planovani a propojovani vyhod §tihlé vyroby pomoci systematického sbéru
a analyzy dat, Stthlého projektovani a detailniho planovani implementace

- proces spojovani lidi, technik $tihlé vyroby a ukazatelii pro potfeby vytvoteni $tihlé

spolecnosti
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Cilem managementu hodnotového toku je diraznéjsi eliminace aktivit, které neptiddvaji
hodnotu, zkracovéni celkové prubézné doby i sniZovani celkového poctu transformacnich

kroktli. Zakladnim kamenem vsak zistava princip identifikace a eliminace plytvani.

4.1 Hodnota a ¢as, kdy je pridavana

Popularni definice charakterizuje hodnotu jako to, za co je zdkaznik ochoten zaplatit.
Hodnotovy management hodnotu definuje jako pomér mezi uZitnymi vlastnostmi produktu

a naklady.

uzitné vlastnosti produktu

hodnota =
ndklady

Cas, kdy je produktu piiddvand hodnota, chipeme jako &as, kdy probihaji aktivity pfi nichz
se vyrobek méni ve své fyzikdlni ¢i chemické podstaté, nebo aktivity, které priblizuji
produkt zdkaznikovi. Takto chdpand efektivnost procesu je tedy procentni hodnota doby,
ve které je produktu pfiddvand hodnota vici celkové pribézné dob¢, po kterou tento
produkt vznikd a je doddvan zdkaznikovi (napf. od navezeni surovin do Casu pievzeti
hotovych vyrobkil). Tento pomér je oznacovdn jako VA-index (value added index).
Vyuziva se pro posuzovani individudlnich operaci z hlediska poméru ¢asu, kdy se pridava

hodnota.

cas, kdy je produktu priddavdna hodnota

VA-index = . .
celkovd prubeéZnd doba, po kterou produkt vznikd

Z hlediska zdkladnich principii podnikdni je v naSem z4djmu hodnotu uvedeného zlomku
(indexu) zvySovat. To md smysl délat hlavné vyraznym zkracovanim celkové pribézné
doby (zmenSovanim jmenovatele) zejména technikami moderniho primyslového
inzenyrstvi, Stthlé vyroby a logistiky. Izolované snizovéni €asu, kdy je produktu pridavana
hodnota (zmenSovani C(itatele), je samoziejm¢ pozitivni, protoze zvysSuje parcidlni
produktivitu a sniZuje ndklady na tvorbu produktu, ale velikost VA-indexu vyrazné

neovlivni (resp. ho paradoxné mizZe jesté snizit).
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4.2 Hodnotovy tok

Relativné novym pojmem procesniho inZenyrstvi je tzv. hodnotovy tok (value stream).
Hodnotovym tokem rozumime souhrn vSech aktivit v procesech, které viibec umoznuji
vlastni transformaci materidlu na konkrétni zboZi, jeZz md hodnotu pro zdkaznika.
Do hodnotového toku ve vyrobnim podniku tedy zahrnujeme jak aktivity, které vyrobku

pridavaji hodnotu, tak aktivity, které vyrobku hodnotu nepfidavaji. Patfi sem napf-.:

zpracovani nabidek

- zpracovani navrhu

- zpracovani konstruk¢ni a technologické dokumentace
- komunikace v dodavatelském fetézci

- transport materidlu

- vyrobni planovani

- Cinnosti, v kterych se transformuji informace

- vyrobni operace, v kterych se transformuje material

- fakturace a provedeni finan¢nich operaci apod.

4.3  Metoda mapovani hodnotovych toki

Metodou zaméienou na analyzu hodnotovych tokii je tzv. mapovani hodnotovych tokl
(value stream mapping, VSM). Jedna se o grafickou techniku, kterd pomoci
standardizovanych ikon popisuje souvislosti a vazby v materidlovych i informacnich tocich
v konkrétnim hodnotovém toku daného vyrobku nebo rodiny vyrobki. Vysledkem

mapovani hodnotovych tokll jsou potom mapy, které maji formalni vzhled.

ProtoZe pfi mapovani hodnotovych tokli pouZividme standardizovany slovnik v podobé
grafickych symbold, je moZzné jednoduseji sd€lovat i pfijimat mySlenky a ndvrhy na zmény
procest. Cilem tvorby téchto komplexnéjSich procesnich map tak jiZ neni pouze vlastni
analyza daného procesu, ale stdle Castéji je to i podpora efektivnéjsi komunikace mezi

riznymi vrstvami a skupinami pracovniki v podniku. [3]
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Mapovani hodnotového toku je jedna z metod konceptu stihlé vyroby. SlouZzi k popsani
procest, které priddvaji, ale i1 nepfiddvaji hodnotu ve vyrobnich, servisnich,

ale 1 administrativnich strukturach.

Zamérem mapovani toku hodnot je sledovat cestu materidlu, resp. sluzby od zdkaznika
k dodavateli a kreslit obrazkové reprezentanty kazdého procesu v materidlovém
a informacnim toku. Nasledné definovat skupinu klicovych otazek a nakreslit budouci

stav — mapu, jak mize materidl téct v budoucnosti.
Mapovani hodnotového toku je vhodné pouzit:

- uvyrobku, jehoz vyroba se zavadi

- uvyrobku, u kterého se planuji zmény

- pfi ndvrhu novych vyrobnich procest

- pfi novém zpusobu rozvrhovani vyroby apod.

Mapovéani procesi muzeme ale pouZzit i pii obyCejné analyze soucasného stavu,
bez planovani zmén. Tento ndstroj ndm pomiZe odhalit skryté rezervy ve formé tzkych

mist a plytvani, které jsme doposud jen tusili.

V procesu mapovani hodnotovych tokli je zapotiebi nakreslit mapu jak pro materidlovy
tak informacni tok. Ve $tihlé vyrobé¢ je informacnimu toku vénovana stejnd duleZitost, jako
toku materidlovému. Vysledna mapa bude tedy obsahovat ve spodni ¢asti materidlovy tok

s vz

s vepsanymi specifickymi informacemi o kazdém procesu a v horni ¢4sti informacni tok.

Materialowy a informaéms tok

—.— Informacis

o [Chlednawy] = [Forecast |

= S AN e AN =

hd aterid] ———————a-

hdap a toku hodndt

Obr. 2. Materidlovy versus informacni tok [7]
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4.3.1 Postup pii mapovani hodnotového toku

Mapovani hodnotového toku se skladd ze ctyf zdkladnich krokl, které naznacuje

nasledujici obrazek.

Vybér reprezentanta pro
skupinu vyrobku

Znazornéni sou¢asného stavu

-

Znazornéni budouciho stavu

Realizace - harmonogram

Obr. 3. Postup pri mapovdni hodnotového

toku [7]

K tomuto postupu je zapotiebi poznamenat, Ze vytvafeni map soucasnych a budoucich
stavl je neustdly proces. Vytvorenim jedné mapy soucasného a budouciho stavu pro jeden
produkt proces mapovani nekonci. V dasledku neustdlych zmén ve vyrobé je potifebné

mapy neustale aktualizovat.

Poslednim krokem je pfipravit a zacit aktivné vyuZzivat implementacni plan, ktery popisuje,
jak planujeme budouci stav a jak se stane realitou po nakresleni mapy budouciho stavu.

Budouci stav je mozné dolad’ovat béhem implementace kroka z implementacniho planu.

Kritickym bodem na zacatku kazdého zlepSovéni je jasnd specifikace hodnoty produktu,
jak ji chdpe koncovy zdkaznik. Proto musi mapovani zacit pozadavkem zdkaznika
(jakd je mésicni davka, kolik je pracovnich dni v mésici, kolik kust se vyrobi za den
apod.).

Dalsim krokem je nakresleni zdkladnich vyrobnich procest. Kazdy proces

je zaznamendavan jednim c¢tvereCkem, pies ktery sledovany materidl tece. Materidlovy tok

je kresleny z levé strany (vstup) doprava v jedné linii, ne podle fyzického lay-outu vyroby.
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Pfi samotném mapovani se snazime vytvorit materidlovy tok co nejjednoduseji. Mapujeme

jen kli¢ovou komponentu.

V dalsi ¢asti je tieba se zaméfit na samotny sbér informaci z dilen. Je tézké hned napoprvé
odhadnout, které informace pro nds budou dulezit¢ do budoucna. Na zacatek

se ale doporucuje zacit sbérem nésledujicich informaci:
- C/T - cas cyklu
- C/O - ¢as pretypovani
- EPE (vyrobni ddvka)
- pocet operatorti
- pocet variant produktu
- typy baleni
- pracovni ¢as
- mnozstvi odpadu

Po zakresleni celého materidlového toku od dvefi ke dvefim je tfeba se zaméfit
na nakresleni toku materidlu od dodavatele k odbérateli. Pti kresleni dodavatelské vétve
je potifebné si uvédomit, Ze kreslime vétev jen pro jeden, resp. dva hlavni vstupni

materidly.

[TOT =TT

W uiggu

e =30
I

A Procas 1 A FProces 2 A MNakladani=

Obr. 4. Kresleni dodavatelsko — odbératelskych retezcu [7]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Pii kresleni téchto vétvi shromazdujeme piedevSim udaje o pravidelnosti dodéavek,

prepravovaném mnoZstvi a poctu kusti v jedné ptepravni jednotce.

Kdyz mame proces od nakupovani azZ po dodavani vyrobkl zdkaznikovi tplné zvladnuty,
je potieba se zaméfit na kresleni informacniho toku. Ten se kresli zprava doleva.

Jeho hlavni cile mapovani jsou:
- zjistit zpsob objedndvani materidlu a vazby na systém planovani a fizeni vyroby
- zjistit zpiisob komunikace s dodavatelem a zdkaznikem

- zmapovat soucasny systém pldnovani a fizeni vyroby

/
Tyvzderny rogwrh
Denry rozwr
Utorck = Sturtck

A Proces 4 A Proces 2 A Makladanis

Obr. 5. Kresleni informacni véetve [7]

Po zakresleni materidlového a informac¢niho toku je zapotiebi spocitat veskeré

zaznamenané Udaje o kazdém procesu ve dvou trovnich:
- suma Cast ptidavajicich hodnotu vyrobku
- suma Casl, kdy se materidl zdrzel v zdsob¢

Vysledny pomér urcuje, kolik procent z celkové pribézné doby vyroby tvofi plytvani

a kolik price pridavajici vyrobku hodnotu. [7]
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Obr. 6. Celkovy pomer casu priddvajictho hodnotu a celkové pritbéiné

doby vyroby [7]

Pti mapovani hodnotovych toktli v drovni podniku si musime uvédomit, Ze mapy nezachyti
celou fadu forem plytvani, jako je naptiklad plytvani energii nebo lidskym potencidlem.
Pfesto ndm tato metoda pomdhd vyznamnou mérou roz$ifit obzory v oblasti eliminace

plytvani a systematicky studovat moznosti v zavadéni Stihlé vyroby. [3]
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5 OPTIMALIZACE LINEK A PRACOVIST

Pod optimalizaci linek a pracovist se rozumi systematicky proces sniZovani
technologickych prostoji (zména formdatu linky, vyména vstupniho materidlu, nastaveni
linky), odstranovani plytvani (poruchy, nekvalitni vstupni materidl, disciplina obsluhy,
nepfipraveny vstupni materidl) a snizeni opera¢niho ¢asu na tizkém misté na troven taktu

linky.

Cely postup optimalizace vychdzi z dikladné analyzy chodu linky za dané obdobi.
Zkouméani se vykondva pifimo na pracovisti. ZvySovani vykonu na lince se dosahuje
postupnym implementovanim opatieni (kratkodobych i dlouhodobych), které navrhne
resitelsky tym.

Na optimalizaci linek a pracovist’ se pouzivaji techniky priimyslového inzenyrstvi: SMED,
5S, TPM, simulace vyrobnich systémi, analyza a méfeni prace, feSeni problémli pomoci
workshopti, vizualizace, néstroje kvality (Parettova analyza, Ishikawiiv diagram),

zlepsovani procesi. [10]

Vyrobni linky se sestavuji podle ndslednosti jednotlivych vyrobnich kroki a podle

prostorovych moznosti tovarny.

V kusové a malosériové vyrobé prevazuji samostatné stroje a pracovisté. Logistické
problémy tu vétSinou nejsou vyznamné. Pfi zvétSovani objemu vyroby se jiz vyplati
sestavovat vyrobni linky. Ty mohou byt sériové, tj. vdzané posloupnosti operaci,
nebo paralelni, umoziujici soucasné zpracovavat n€kolik vyrobkli v riznych stupnich

rozpracovanosti. Casté jsou i linky hybridni, které Ize rozdélit na sériové a paralelni tdseky.

Vv s

Sériové linky maji jednodussi algoritmy fizeni 1 vyrobni logistiku, ale vypadek jediného
pracovisté zastavi celou vyrobu. U paralelnich systému je jednodussi ménit objem vyroby
(mluvi se o dynamickém fizeni vyroby) nebo pfejit na jiny druh vyroby. Na lince
lze zpracovavat nékolik produkti soucasné. Pii vypadku jednoho pracovisté je mozné
hledat alternativni feSeni. Rizeni paralelnich linek je oviem naro¢néjii. Pro optimalizaci
vyuziti vyrobnich prostiedki a vyrobni logistiky se Casto pouzivaji metody simulace

a optimalizace vyroby a metody umélé inteligence. [11]
Optimalizace umoznuje zvySit vykon pracovisté nebo linky pii menSich ndkladech,

neZ jaké by podnik musel investovat do nového strojniho zafizeni. Nejvetsi odpor prave

k optimalizaci maji pracovnici, ktefi na téchto strojich pracuji. Je to samoziejmé, protoze
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se jim vétSinou zdvihne norma. Cilem vSak neni, aby se pracovnici vice nadieli. Cilem
je, aby celé pracovisté (linka) bylo v souladu tak, aby pracovnici pii niz8i pracnosti
podavali vyssi vykon. Proto jsou také Casto pozvani na setkdni (workshopy), kde se tato
optimalizace uskutecfiuje a pravé oni by méli byt nejveétsimi inicidtory zmén na jejich

pracovistich.

Optimalizace linek a pracovist’ se uskutecniuje predevsim z téchto divodi:

zvyseni vykonu

- zkrdceni Casii obsluznych ¢innosti

- optimalizace usporadani pracovisté

- standardizace pracovnich postupli

- potadek na pracovisti

- standardizace péce o stroj, zatizeni, linku
- snizeni poruchovosti

- trénink pracovnika [10]
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II. ANALYTICKA CAST
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6 HISTORIE SPOLECNOSTI

Akciova spolecnost Tusculum navazuje na tradici nabytkdrskych firem Tusculum
Rousinov a Spojenych umélecko primyslovych (UP) zdvodi Brno. Obé firmy byly
priukopniky pfechodu od femesIné k primyslové vyrobé kvalitniho nabytku, kterd ucinila

tento vyrobek dostupnym Siroké veifejnosti.

V roce 1908 zaloZili panové Karel Pilit a Leopold Smidek firmu Tusculum s vyrobni
zékladnou v Rusinové. Ndazev, ktery pro firmu zvolili nebyl ndhodny. Slavny filozof
a politik starovékého Rima Cicero vybudoval nedaleko Rima v etruském méstecku
Tusculum krasnou vilu, kde travil klidové chvile oddechu. Tusculum se postupné stalo
pojmem pro pifjemny a klidny domov. A pravé nabytek firmy Tusculum ma pifjemné

prostiedi vytvéret. Prosperujici firma byla vSak po roce 1948 zndrodnéna a znacka zanikla.

V roce 1920 doSlo spojenim pana Vanka v Tfebi¢i a pana Slavicka v Brné ke vzniku
Spojenych umélecko primyslovych zavodu se sidlem v Brné, pro které se vZzila zkratka
Spojené UP zavody. UP zdvody se dynamicky rozvijely a znacka se zachovala i po jejich
znarodnéni vroce 1945. Do podniku byly postupné zaclenény dalSi zndrodnéné
nabytkarské firmy, mimo jiné i1 a.s. Tusculum. Tehdejsi politickd gigantomanie dospéla

tak daleko, Ze v roce 1952 tidily Spojené UP zdvody pies 300 vyrobnich zavodii.

Nepruzny kolos byl v roce 1952 reorganizaci roz¢lenén do vice mensich podnikt. Jednim
z nich byly UP zdvody Rousinov s centrdlou v Rusinové a vyrobnimi zdvody v Rousinove,
Brné, TiebiCi a dal§imi zdvodim podiizenymi provozy. UP zdvody Rousinov se diky

zajisténému odbytu v tuzemsku a v SSSR prudce rozvijely.

Dtikazem o mimotadném postaveni predchiidcti dne$ni firmy Tusculum je fakt, Ze v roce

1937 byly Spojené UP zavody nejvétsim vyrobcem nabytku v Evropé.

Do roku 1989 se Tusculum orientovalo na spolupraci predev§im s vychodoevropskymi
zékazniky. NejvétSim vyrobnim hitem vtomto obdobi se stal sektorovy soubor
UNIVERSAL, ktery byl synonymem dostupného skladebného nabytku v celé vychodni
Evropé. Od roku 1970 se datuje spoluprice spolecnosti s firmou IKEA.

Rok 1989 znamenal privatizaci a zdsadni strategickou orientaci na zapadoevropsky
a predevsSim pak némecky trh. Od této doby se také datuje technologickd a produktova

orientace na dyhované, CdsteCné masivni a masivni loZnice a vyrobu calounénych
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souprav. Ob¢ skupiny vyrobkl piedstavuji zaruku prvotiidni kvality pouZzitych materidla

1 urovné zpracovani.

Na jafe roku 2003 se majoritnim vlastnikem akcii Tuscula stala spolecnost
Jitona, a.s. Sobéslav a doSlo ke vzniku aliance Jitona/Tusculum. Vysledkem je nejvétsi,
spoleéné fizend kapacita v oboru vyroby nabytku v Ceské Republice, kterd zaméstniva
v péti vyrobnich zavodech a provozech vice nez 2000 lidi a dosahuje ro¢niho obratu
pies dvé¢ a pul miliardy korun. Aliance Jitona/Tusculum je projekt, jehoz cilem
je nastartovani dalSiho rozvoje obou spole€nosti, které patfi k rodinnému stiibru c¢eského

nabytkafstvi a jejich vraceni na pozice, které mu na evropském kontinentu patfi.

Tusculum dnes vyrdbi ndbytek ve dvou zavodech. Zavod Rousinov je specializovan
na vyrobu dyhovanych loznic, loZnic v kombinaci dyha, masiv a obyvacich pokojt.
Soucasné zde probihd vyroba calounénych souprav. V zdvodé Trebi¢ je koncentrovina
vyroba masivnich a ¢aste¢né masivnich loznic z mékkych dievin (smrk a borovice) a déle

vyroby kozenych ¢alounénych souprav vysoké kvality.

Obchodni aktivity spolecnosti jsou zaméfeny piedev§Sim na export, ktery tvoii vice
nez 90% celkového realizovaného obratu. Vyrobky Tuscula dnes kupuji zdkaznici z USA,
Kanady, Némecka, Francie, Velké Britdnie, épanélska, Portugalska, Itdlie, Polska,

Mad’arska, Slovenska a dalSich zemi.
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7  TUSCULUM, A.S. ROUSINOV

Pro zpracovéni projektu mé diplomové prace jsem si zvolil zavod v Rusinové u VySkova,
konkrétn¢ truhlafskou dilnu vtomto zavodé. V soucasné dobé je vcelém provozu
v Rousinové zaméstndno 662 pracovnikli predevSim drfevafskych profesi. Pracuje
se prevazné na jednu nebo dvé osmihodinové (7,5 hod. Cistého pracovniho ¢asu) smény
podle druhu provozu. Na montédzi obyvaci stény CANTO se z diivodu velkého mnoZstvi
objedndvek pracuje na smény tfi.V Rusinové je situovdna centrdla spolecnosti,
ze které je fizen i1 provoz v TrebiCi. Vyroba je zakdzkovd a jeji objem se fidi podle
mnoZzstvi tydennich objedndvek jednotlivych kusi ndbytku nebo celych sestav. VeSkery
difevény odpad, jako nepouZitelné odiezky a piliny, se misi skoksem a spaluje

se v koteln¢. Teplo je potom rozvadéno do vsech hal zavodu.

Zavod je roz€lenén do dvou hlavnich dilen podle druhti produkovanych vyrobkd,

které jsou pak samostatné roz¢lenény na jednotliva stifediska:
- truhléfska dilna

- Calounicka dilna

7.1 Truhlaiska dilna

V truhlafské dilné se vyrabéji predevsim loznice a obyvaci stény. LoZnice jsou vyrdbény

v téchto provedenich:

- dyhované loZnice: zakladni materidl tvoii dfevotiiskova deska, venkovni plochy
jsou polepeny dyhou, veSkeré vnitini vybaveni skiini a komod je v provedeni
s dekoracni félii, zdda Satnich skiini a komod maji potisk s imitaci kresby dieva;

- cdstecné masivni loZnice: materidlové sloZzeni odpovida dyhovanym loZnicim, lisi
se materidlem na piednich plochdch Satnich skiini, komod a Cel posteli, pfipadné

dalSich dilcich dle konkrétniho modelu, které jsou vyrobeny z masivniho dieva;

- celomasivni loZnice: zakladni material tvofi masivni dievo, zada Satnich skiini

a komod maji potisk s imitaci kresby dreva.

Povrchovd tdprava vyrobkll je dokoncCena voskem, piipadné vodou feditelnymi laky.

Aktudlni sortiment loZnic je vyrdbén v provedeni: buk, olSe americkd, bfiza, borovice,
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smrk. Dodédvka loZnic je realizovdna v demontovaném stavu, s pfibalenym spojovacim

kovanim a osvétlenim.

Charakteristickym znakem obyvacich stén je vysoka variabilita jednotlivych sortimentt.
Ta umoZznuje zdkaznikovi zvolit bud’ ndkup standardni sestavy nebo libovolné kombinovat
samostatné elementy, ze kterych je moZno postavit individudlni sestavu podle
jeho ptedstav. Materidlem pro vyrobu sortimentu obyvacich pokojii je masivni dfevo,
aktudln¢ predevsim buk a bfiza. Povrchova uprava obyvacich pokojt je dokoncena olejem

nebo vodou feditelnymi laky.

V soucasnosti vyrabény sortiment sestav loZnic a obyvacich stén na truhlafské diln¢ uvadi
nasledujici tabulka. Naznacuje také jaké mnoZstvi jednotlivych sestav je v praméru

za tyden objedndvano a tedy i vyrdbéno.

Tab. 1. Sortiment vyrobkii na truhldrské dilné [Podnikové materidly]

Nézev sestavy Materi4l Primérné tydenni objedndvané mnoZstvi
sestav (ks)

w Canto Buk 58
2 | Trento Bfiza, buk 12
E* ’2 | Ontario Buk 2
Wonder Buk, bfiza 2
Atlanta Briza, buk 11
Denver Bfiza, buk 9
Toronto Briza, buk 17
Arabela Briza, buk 4

Sarah Briza, buk 4
Santorin Briza, buk, olse 5

8 | Korfu Bfiza, olSe 3
L§ Novara Biiza, olie 14
— | Tessin Briza, buk 15
Larrisa Briza, buk 18
Padua Briza, olsSe 6
Bozen Briza, buk, olse 1
Bergen Briza, olSe 6
Moreno Buk, olse 4
Montreal Buk, olse 1
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Truhléafska dilna se sklada s nasledujicich dil¢ich stiedisek:
- obrabéci dilna
- lakovna
- montdzni sttedisko
- expedice

Hotové dilce jsou mezi jednotlivymi stfedisky pifepravoviany pomoci kolejového
elektrického dopravniku, ktery je veden stfedem vSech dilen. Materidl je ukladdan

na véleckové traté a po nich je pfesouvan k ndsledujici operaci.

Obr. 7. Preprava materidlu kolejovym vozikem [Vlastni zpracovdni]

7.2 Obrabéci dilna

V obréabéci diln€ dochézi k fezani a tprave jednotlivych dilct z dievottiskovych materiali,

masivniho dfeva a sololitu. Dilna je tvofena z tseku:
- hruby pfifez masivniho dieva

- prifezovna konstruk¢nich desek
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vyroba sesazenek

lisovna

obrédbéci linky

obribéci centrum na zpracovéni pfednich ploch dilcti z masivu

Samotnd obrabéci linka (v podniku jsou celkem tii) se sklada z pribézné formatovaci pily,
kde dojde k utiznuti délky dilce. Nasleduje pribézné olepeni ofiznutych hran. Dilec poté
postupuje do obrdbéci pily k ofiznuti Sitky a dale k opétnému olepeni Sitkovych hran
na olepovacim stroji. Kone¢nd faze je vyvrtani otvorii véetné naraZeni kolikd na pribézné

vrtacce.

7.3 Lakovna

Na lakovné dochdzi k povrchové upravé jednotlivych dilct. Pouzivaji se pfevazné vodou
reditelné laky, které jsou vytvrzovany UV zidfenim nebo laky, které slouzi ke sladéni
barevnych odstinii jednotlivych ploch dilct tzv. patinovani. Dilce obyvacich stén

se pretiraji olejem.

Obr. 8. Pohled na lakovaci linku [Vlastni zpracovani]
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Lakovna se sklada ze stfikacich boxt, kde se patinuji malé ptfedni dilce a lakovaci linky.

Ta se sklada z:

ofukovaciho zafizeni
- véalcové moricky

sV v

- vélcové nanasecky zdkladniho laku
- tepelné suSicky

- mezibrusu

- clonové nandsecky vrchniho laku

- suSici UV z6ny

7.4 Montazni stiredisko

Montdz se skldda ze samostatné kompletace loznic a obyvacich stén. LoZnice se dodavaji
v demontovaném stavu. Pro montdZ dilci loZnic, které jsou zdkaznikim doddvany
ve sloZzeném stavu je v dilné montdzni linka. Jeji souCdsti jsou piipravky na stahovani
korpusii skiin€ék a dilcii, které se sklddaji z vice komponent napi.: piredni a zadni cela
posteli, boky a postranice. VSechny soucasti prednich ploch loznicové sestavy putuji jeste
pfed kone¢nym balenim po védleCkovém dopravniku k findlnimu pfestiiku a sladéni barev

do stejného odstinu.

Obdobnym zptsobem dochdzi i k montdZi obyvacich stén. Rozdil je v tom, Ze vSechny
dilce jsou dodavany v montovaném stavu. Pfed balenim jsou vSechny soucdsti sestav

ptetirany olejem. V sou€asné dob& neexistuje v podniku montdZni linka na obyvaci stény.
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8 MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU

Pro identifikaci moznych pfi€in plytvani na truhldrské diln€ a jejich nasledné eliminaci
jsem zvolil pomérné novou metodu mapovani hodnotového toku ve vyrobnich procesech
(value stream mapping, VSM), kterd je bliZe popsdna v teoretické Casti této prace. Pribéh
materidlu vyrobou a pfiddvani mu hodnoty z pohledu zdkaznika budu sledovat na dilcich

obyvaci stény CANTO, konkrétn€ na jednom jejim prvku: komoda 7285.

Obr. 9. Obyvaci stena CANTO [Podnikové materidly]

Obyvaci sténu CANTO jsem zvolil proto, jelikoZ jeji objem vyroby je mezi jednotlivymi
sestavami obyvacich stén 1 loZnic nejvétSi. Mnozstvi vyrabénych sestav demonstruje
jiz dfive uvedend tabulka 1. CANTO se vyrdbi z masivniho bukového dfeva a povrchova
Uprava je dokonCovana olejem. Jednotlivé soucdsti sestavy a moZnosti provedeni obyvaci

stény jsou naznaceny v piiloze II a III.
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CANTO

B LoZnice
B Obyvaci stény

Graf 1. Objem vyroby sortimentu podle objedndvek [Vlastni zpracovdni]
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Obr. 10. Komoda 7285 [Podnikové materidly]
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Komoda 7285 je typovym reprezentantem obyvaci stény CANTO. Je soucasti téméi kazdé
objedndvané sestavy. Prakticky se skladd ze dvou samostatnych skiini s policemi
a zasuvky. Jeji rozméry jsou 2208x840x420x milimetri. MlZe byt pouzita pfimo jako
soucdst obyvaci stény nebo mulze stit v mistnosti i samostatné mimo sestavu. Jednotlivé
jeji soucasti, vcetn¢ kovani a materidlu potfebného k montdzi i baleni, jsou uvedeny

v pfiloze I.

Kazdy samostatny dilec komody prochazi, od dovezeni materidlu na sklad aZ po prevzeti

vyrobku zdkaznikem, nasledujicimi procesy:

skladovani

- obrébéni

- povrchova tprava
- montdz

- expedice

Pii sestavovani mapy aktudlniho hodnotového toku budu sledovat pohyb materidlu
pozpiatku od konce vyrobniho procesu, tedy od odbératele hotovych vyrobkl

az k dodavateli zakladniho materialu.

8.1 Expedice

Nejvétsim odbératelem sestavy CANTO je némecka firma LMIE. Objednavky na pocet
kust zasild elektronicky s mési¢nim az dvou meésicnim vyhledem a posléze upiesiiuje
tydenni mnozZstvi. Zakaznik md uzavienou smlouvu s externi dopravni spolecnosti,
kterda pfepravuje hotové vyrobky ze skladu Tuscula k odbérateli kazdy den.

Proto se smontované a zabalené dilce sestav nezdrZi na sklad¢ déle jak jeden a pul dne.

Dopravce dostdvda kazdy meésic od odbeératele kopii objedndvek na mnozstvi vyrobkl
a sam si planuje, kdy a kolik nalozi tak, aby byly jeho dopravni prostfedky plné vytiZeny,
a aby dostal zdkaznik objednané mnozstvi v€as a ve sprdvném mnoZstvi. Tento plan
naklddky po vypracovdni zasild vyrobci. Ten se jim musi fidit a zodpovida za rychlost
vyroby, kterd se musi pfizpisobit tomu, aby kazdy den bylo pfipraveno dohodnuté
mnozstvi vyrobkl k expedici. Kazdy tyden se provadéji kontroly zaméfené na to, zda byl
nakladkovy pléan ze strany podniku dodrZen. Pokud tomu tak neni, dochdzi ze strany

dopravce k sankcim.
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8.2 Montaz

Pred pracovisti findlni montaze je vybudovan mezisklad, ze kterého si pracovnici vybiraji
hotové dilce a odndSeji si je na sva pracovisté ke kompletaci. Je tvofen z valeCkovych trati
a dilce jsou na né dopravovdny kolejovym dopravnikem. MnoZstvi materidlu se zde
udrzuje ve vysi tydenniho vyrobniho planu. K tomu je piipocitdna jeSté pojistna zdsoba,
ktera je ve velikosti mési¢niho vyhledu objedndvaného mnozstvi sestav. Je to z diivodu

velké variability vyroby a Sirokého sortimentu nabizenych produkti.

Vyroba v Tusculu neni sériova, ale zakdzkovd a na vSech objednavkach sestav
se na jednotlivych pracovistich pracuje téméi soucasné. Bez pojistné zdsoby by mohlo
dojit k situaci, Ze zdkaznik podd ndhle objedndvku na vyrobu velkého mnoZstvi jiné
sestavy, pro kterou by musela obrabéci dilna pfednostné ptipravit materidl. Na montézi by
mohlo dojit k vy€erpani zdsoby dilci na sestavu CANTO a podnik by potom nedokazal

splnit vyrobni a nakladkovy plédn, za coz by ndsledovaly sankce ze strany dopravce.

PoZadavek na objem dilcii pro montdz, stejné tak jako pro jind pracovisté, je smérovan
do obrédbéci dilny. Z vysSe uvedeného vyplyva, Ze je materidl na mezisklad¢ ulozen az 30

dni.

Montdz findlnich vyrobki (komoda sestavy CANTO) zacind predmontdzi zdsuvek,
ptipravou dveii a opatfenim dilcti, predevsim dveii a bokl komody, kovanim. Veskery
potfebny materidl odebiraji pracovnici z meziskladu, ktery je situovdn proti jejich
pracovistim.

vvvvvvvvvv

jednotlivych skiini a komod. Déje se na univerzdlnim stahovacim ptipravku,
ktery je vlastné¢ jednim ze dvou strojnich zafizeni na montdzi. Tim druhym je stahovaci
ptipravek na oliStovani dveii a jinych dilct.

Dotykové plochy vybranych vhodnych a barevné ladicich dilct jsou opatfeny koliky
a namazany lepidlem. Pracovnik srazi korpus v jeden a celek a ten se poté vloZzi
do stahovaciho ptipravku, kde se za plisobeni tlaku utahuje 10 minut. Po vyjmuti se o¢isti
vytlacené lepidlo a zkontroluje se spravny tvar, popiipad¢ se provedou drobné opravy

povrchu. Hotovy korpus musi jesté 15 minut schnout nez se na ném za¢ne déle pracovat.

Poté se korpus pfenese na pfilehly valeCkovy dopravnik, kde se k nému pfimontuji dveie

a vsune zasuvka. Hotovd komoda putuje do lakovaciho boxu, kde dochdzi k patinovani,
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tedy sladéni barevnych odstinti vSech ploch. Provadi se pietirdnim olejem a vytfenim

do sucha.

Obr. 11. Lakovaci box [Vlastni zpracovdni]

Poté je komoda dopravena na valeCkovou trat’, kde se lesti, poptipad¢ jesté pfetira olejem.
Nakonec je vyrobek zabalen a putuje do skladu a k expedici. Souc¢ésti baleni je také ole;j.
Zékaznikim se doporucuje, aby po instalaci sestavy u nich doma, vSechny plochy jesté

pro vétsi efekt pretieli.

Detailni postup montdZze komody 7285 a sled jednotlivych Cinnosti i s ¢asy jejich trvani
demonstruje nésledujici tabulka. V nf jsou uvedeny pouze Cisté Casy jednotlivych operaci
na vyrobu komody, tedy casy, kdy je vyrobku pfiddvand hodnota. K tém je tfeba jesSté
pfipocitat ztraty vzniklé ¢ekdnim, zbyte¢nou manipulaci s materidlem, vybérem dilci,

kontrolou, schnutim apod., které v souctu ¢ini 108,6 minut.
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Tab. 2. Sled cinnosti pri montdzi komody 7285 [Podnikové materidly]

Operace Cas operace (min)
4 dvete - narazeni a ptiSroubovani zaveést 3,534
4 dvefte - pfiSroubovdni 2 svlakovych list 3,982
Bok - pfiSroubovani upeviiovacich Spaliki 3,320
Korpus - ptilepeni okrasného vlysu 4,463
Korpus - pfiSroubovani vymezeni 1,493
Dvefte - pfiSroubovani srdzovych list 1,492
Zasuvka - namazdni otvort drdzky lepidlem a sraZeni korpusu 1,215
Zasuvka - zakliZeni kolikti do korpusu zdsuvky 1,079
UtaZzeni v piipravku 0,582
Vyjmuti, o€isténi, drobné opravy 0,611
Korpus - pfiSroubovéni 2 vysuvil 0,871
Korpus - namazani otvoru lepidlem a srazeni korpusu 5,926
Korpus - utazeni v ptipravku, sponkovani zad 13,011
Korpus - pfiSroubovani soklu + Spalik 4,959
Korpus - vyjmuti, o€iSténi, opravy 7,765
Ustaveni zdsuvky + ptiSroubovani uchytky 1,653
VloZeni polic, kovdni, zajiSténi 2,396
VloZeni zajist'ovaci fimsy 4,545
Ustaveni dvefi + pfiSroubovani uchytek 4,788
Dvefte - pfiSroubovani sklapek 0,770
Vycisténi, tmeleni, opraSeni 2,909
Patinovani barevnych odstin 7,592
Olejovani, vytieni do sucha 13,224
Baleni 9,815
CELKEM 101,995

Na montédzi se pracuje na tfi smény a je zde celkem 11 zaméstnancii, z toho jsou 3 na
lesténi a baleni hotového ndbytku. Prostorové uspotddani pracovisté zobrazuje obrazek
12. Veskery pohyb materidlu je zde naznacen modrymi Sipkami, Cervenymi potom vyrobni

postup a ndvaznost jednotlivych operaci.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

[npriaipw yokaoyiupod appod ouaav.ady) | azpjuout 2151400v.4d 1uppp.rodsn 2404015044 7] 190

i

TRETHT=a op 2]

e T e
R e
e e e
e
i ﬁ*ﬁﬂaﬁ

Wk T 1
ey

R
ot it
Roml o S
t--‘it-‘it-‘it-‘i.r-‘ A

e
S A )
o S
e

[RUaRUL Sua o
ATV

TYTHALYIA
11T

HOIHZOT N FANT

W0

IMAAOADATYA

[———TIpIc

“avgadmog Fpanerd

HMEMECECHXEXEE CEHEHEEX

03 fp_tamao

Has0ad g
J A0 DR

0T IOTACHTT

— T

_

==
1
=1




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Velkym problémem montdZe je samotné uspoiddani vyroby a rozmisténi materidlu po hale.
Jak jsem se jiz diive zminil, neexistuje na sestavu CANTO montaZni linka. Pracovisté
jsou doslova nahusténa na velmi malém prostoru a cely proces montdze je velmi chaoticky
a nepiehledny. Premontované dilce se odklddaji tam, kde je zrovna misto a cely tok
materidlu je tak velmi neuspoiddany. Pfi ndslednych pfesunech dilcii na potfebnd mista

potom dochazi k nechténym Casovym ztratam.

Také ulozeni materidlu je velmi nevhodné. MontdZni pracovisté se nachdzeji asi v poloviné
haly, zatimco mezisklad dilci urenych ke kompletaci je situovdn po jeji celé délce

Pracovnici montaze tak pii vybéru vhodnych komponent chodi kolikrét po celé hale.

PredevS§im balici materidl (lepenkové kartony) je uloZzen naprosto nevyhodné daleko
od baliciho stanovisté. Naslednd manipulace a doprava na misto, kde je potieba je naprosto
zbyteCnym plytvanim. V hale je navic spousta volného mista, kde je jen neporadek

a naskladany nevyuzity material.

Informace z montdzniho stfediska pottebné pro sestaveni mapy hodnotového toku uvadi

nasledujici tabulka.

Tab. 3. Informace 7 montdZe pro sestaveni mapy hodnotového toku [Vlastni zpracovdni]

Pocet operatort 11

Celkovad priibéZna doba, kdy produkt vznikd (C/T) 210,6 minut
Cas kdy je vyrobku pfiddvand hodnota (VA) 102 minut
VA-index 48%
Casovy fond (3 smény) 1350 minut

8.3  Povrchova dprava

Povrchova uprava vSech dilci komody se provadi v lakovaci dilng. Obvodové viditelné
plochy jsou impregnovdny a natirdny olejem. Materidl potom chytne matnou podobu
a zviditelni se kresba dfeva. Dilce jako police a vnitini ¢asti zdsuvky prochazeji lakovaci
linkou, kde je na né nandSen lak, ktery je vytvrzovan UV zdfenim. Po zaschnuti jsou

vSechny soucasti dopravovany do meziskladu montaze.
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V lakovaci dilné je zaméstndno 7 operdtord a pracuje se zde na jednu sménu. Cas
na opracovani vyrobku, stejné tak jako celkova pribéZna doba vyroby, je soucet Casii
na vyrobu vSech dilci komody. Obdobné doba na sefizeni strojii je brana jako celkova

doba na nastaveni zatizeni pro jednotlivé dilce.

Tab. 4. Informace z lakovny pro sestaveni mapy hodnotového toku [Vlastni zpracovani]

Pocet operatort 7

Celkova prubézna doba, kdy produkt vznika (C/T) 17,8 minut
Cas kdy je vyrobku pfiddvana hodnota (VA) 14,4 minut
VA-index 81%
Casovy fond (1 sména) 450 minut
Cas na piechod vyroby 41 minut

8.4 Obrabéni

Veskeré potiebné dilce pro vyrobu v celém zdvodé se pfipravuji na obrabéci diln€. Odtud
jsou dopravovany do dalSich stfedisek (lakovna, montdZ) podle potieby. Velikost
vyrobnich ddvek materidlu se fidi poZzadavky montdZnich stfedisek jednotlivych sestav.

Na obrédbéci diln¢ se pracuje na jednu a Ctvrt smény.

Mnozstvi vyrabénych dilcti pro obyvaci st¢énu CANTO se tidi podle poZadavkl na mésicni
davku z meziskladu pfed findlni montdzi. Na kazdém dilci komody 7285 probihd, podle
slozitosti, nékolik operaci na raznych strojich. Z davodu velké variability vyroby
v Tusculu dochdzi k ¢ekani dilcti mezi jednotlivymi operacemi, které ¢ini v priméru jeden
a pul dne. Je to zplisobeno tim, Ze se v podniku pracuje souCasné na vSech zakdzkach
a na obrabéci diln¢ se pracovnici nemohou vénovat jen piipravé dilcti na sestavu CANTO.

Pro demonstraci je v tabulce naznacen postup operaci pii vyrobé Casové nejnarocnéjsiho

vvvvv
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Tab. 5. Sled operact u cela zdasuvky [Podnikové materidly]

Cas na opracovani ~ . .
. . . Cekaci ¢as mezi
Nézev operace Pracovisté jednoho kusu operacemi (dny)
vyrobku (min) p y
Obrabéni III. obrabéci linka 0,045 1,5
Rezani Okruz. pila 0,264 1,5
ALTENDORF
Frézovani Spodni fréza 0,963 1,5
Vrtani Vrtacka Weeke 0,127 1,5
Tmeleni Vysprava vad 0,125 1,5
Strojni brouseni Bruska Tagliabue, 1,164 1,5
HESEMMANN
Obleni Kontrola 2,324
Celkem 5,012 9

Celkovy operacni Cas C/T pro sestaveni mapy hodnotového toku je brdan jako soucet

operaCnich casii na vyrobu vSech potfebnych dilci komody a jsou k nim pfipocteny

vvvvv

Tab. 6. Informace zobrdbéci dilny pro sestaveni mapy hodnotového toku [Viastni

zpracovdni|

Pocet operatort 16

Celkova prubézna doba, kdy produkt vznika (C/T) 13075,3 minut

Cas kdy je vyrobku pfiddvana hodnota (VA) 102 minut
VA-index 0,78%
Casovy fond (3 smény) 570 minut

8.5 Skladovani

V podniku se udrZzuje pomérné velkd zdsoba piedev§im materidlu z masivniho dieva,
kterd vaze velké mnoZstvi financnich prostfedkii. Je to z diivodu dlouhé dodaci lhuty
objednaného materidlu a velké rozmanitosti vyroby. Doba od objednani po doddni surovin
¢ini 6 — 7 tydnl. Proto se materidl potfebny pro vyrobu komody 7285 zdrzi na sklad¢

az 60 dnt. Drevotiiskové materidly se do podniku dovézeji kazdy den.
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Dodavatelé bukového masivu pro vyrobu obyvaci stény CANTO jsou Woodex CZ, a.s.

Jevicko, FMP-Lignum Humpolec. Bukové fezivo se odebira od firmy Galia Hodkovce.

8.6 Mapa soucasného stavu

Z dosavadnich uvedenych informaci Ize, pomoci mapy hodnotového toku, graficky
vyjadfit situaci v podniku. Celkovy ¢as vyroby komody ¢ini 2453,728 hodin. Je to soucet
celkovych pribéznych dob, kdy vyrobek vznikd (C/T) na vSech pracovistich, véetné Cast
zahrnujicich ¢ekanf a prostoje. Cas, kdy je vyrobku piiddvand hodnota (VA) je 3,695 hodin

a je to opét soucet ¢asi na vSech stanovistich.

VA- index = cas, kdy je produktu priddvand hodnota / priibéZny vyrobni cas x 100

VA- index = 3,64 /2453,728 x 100

VA-index tedy Cini 0,14834%. Soucasnou situaci v podniku graficky naznacuje mapa

soucasného stavu.

Planorvdnd Mlézitni

OBRAEEN POVECHOWA MOHTAZ EXPEDICE
UPRAVA
naklidka

(peritofi: 16 ——— | Operitofi: 7 ———= | Operitofi: 11 _—
C/T: 130753 min. CT: 17 fmin C/T: 210,6 min.
Vil-idex: 0,75% Wi fder: B1% Vi-tudex: 45%
. fond: 570 muin, €. fomed: 450 i, €. fomd: 1350 2w,
£L40: 183 i 40 41min. i 0
60l ded 15 dne
13075 3 i 17 3 min 210 yuin ———
Wimobnd das: 2453 728 hod
Vi 102 min VA: 14,4 min VA 10Zmin

Cas VAL 3 fdhod

Wh-idex: 0,14334%

Obr. 13. Grafickd mapa soucasného stavu [Vlastni zpracovdni]
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III. PROJEKTOVA CAST
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9  VYCHODISKA PRO ZPRACOVANI PROJEKTU

V projektové Casti prace se budu vénovat pracovisti montdZe. Diivodli pro vybér tohoto
mista je hned n¢kolik. Pfedevsim to bylo ptani vedeni spolecnosti, abych se tomuto tseku
ve své prdci vénoval. MontdZ je koneCnym pracoviStém pii vyrobé nabytku v podniku
a také v ramci ptidavani hodnoty vyrobkiim. Na jeho vystupu a rychlosti zavisi splnéni

objednévek a ptedevsim planu nakladky a vytiZeni dopravnich prosttedkii prepravce.

O montazi se da fict, Ze je uzkym mistem. Proto, aby byl vyrobni pldn splnén,
se zde pracuje, jako nikde jinde v podniku, na tfi smény. Aby na pracovistich nikdy
nedoSel materidl, a v disledku toho nevznikaly prostoje, je pied montdzi vybudovan
mezisklad hotovych dilcti. Za nesplnéni denniho nakladkového planu je podnik sankciovédn

ze strany piepravce.

Myslim si, Ze novym uspofdddnim vyroby se d4 na pracoviStich montdZe dosdhnout
velkych zmén, dspor Casu a zlepSeni s vynaloZzenim minimélnich ndkladt. Téchto zmén
Ize dosahnou v pomérné kratkém casovém horizontu s vyuzitim vlastniho materidlu

a pracovni sily.

Snahou mou i vedeni spolecnosti bude vytvofeni pracoviSt¢ montdZe, které bude
prehlednéjsi a tok vyroby bude plynulejsi. Lépe se vyuzije celkovy prostor vyrobni haly,
odstrani se nepofddek a materidl, ktery je bez vyuziti uskladnén na mistech,
kterd by se dala 1épe vyuzit. Eliminuji se ztratové Casy zpusobené zbyteCnymi piesuny

dilcti na pracovisté i mezi nimi a pohyby pracovnikii pfi manipulaci s materidlem.
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10 NOVE USPORADANI MONTAZE

Na nov¢ uspofddané montdZi ziistanou veskerd pracovisté zachovdna i s pocty stavajicich
pracovniki. Zméni se pouze jejich rozmisténi a logictéjsi usporadani po vyrobni hale.
Pracovisté tak budou umisténa blize k pfisunovanému materidlu z meziskladu a odstrani
se tak plytvani Casem i pohyby pracovniki, které vznikalo dondsenim dilcti na stanovisté
pfes celou halu. Nedojde k Zddnym drastickym zméndm, které by vyzadovaly Skoleni
pracovnikii nebo zavadéni novych vyrobnich postupti. Také ndklady na budouci
uspofdddni budou minimdlni, protoZe veSkerd pracovist¢ se pouze piesunou a nebudou

se vytvaret nova.

Cely tok vyroby na montazi dostane urcity fad a bude mit jasny smér. Dilce do meziskladu
budou dopravovany piimo proti montdZnim stanoviStim, na kterych budou zapotiebi
tak, aby hleddni a odebirdni dilcti zabralo pracovnikiim co nejmén¢ Casu a nevznikaly

tak zbyte¢né casové prostoje.

VSechny pfesuny jednotlivych pracovist’ pfedmontdZe i montdZe nebo materidlu, a jejich
nové umisténi, budu graficky demonstrovat na obrdzcich 28 a 29. Kazd4d zména

je zde, pro vétsi ndzornost, oznacena ¢islem v krouzku.

U pfedmontdznich pracovist se zkompletované dilce, ptipravené k findlni montdzi, budou
odkladat, pokud nebudou putovat pfimo na montdzni linku, do pfipravenych stojanti nebo

se budou odkladat do, k tomuto tGc¢elu, vymezenych mist u pracoviste.

Obr. 14. Stojany na premontované dilce u  Obr. 15. Stojany na premontované dilce

kovdni [Vlastni zpracovadni] [Vlastni zpracovdni]
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10.1 Priprava a vyklizeni prostoru

Prvnim dilezitym krokem pii provadéni zmén na montdZi je ptfipraveni prostoru a volného
mista pro budouci pfesuny jednotlivych pracovist piredmontdZe i montaze. Jedna
se predevSim o vyklizeni mist, kde je uskladnén balici materidl (na obrdzku je oznacen
jako ¢islo 10, dale uz budu uvadét jen Cislo v zavorce), ktery bude pozdéji uloZen

u baliciho stanoviSt€ na konci montazni linky.

Také je nutné odklidit materidl (11), kterého je v tomto prostoru znacné mnoZzZstvi,
a ktery zde jen zabird vhodné&ji vyuZitelné misto. Jednd se o dilce, které se pouZzivaji
na montdz obyvaci st¢tny CANTO, ale nachazeji se zde i dilce naprosto nepotiebné, zbytky
driveéj$i vyroby, které nebylo zrovna kam odlozit. Je zapotrebi veSkeré dilce piebrat
a vytiidit. Pouzitelné zaradit do meziskladu u montdZzni linky a nevyuzitelné dilce ulozit

do skladu nebo se je za niZsi ceny pokusit prodat.

Podnik nabizi v raznych akcich odprodej jiz nepotiebného materidlu, jako jsou zbytky
latek z Calounické dilny a poSkozené nebo nepotiebné dilce, s vyraznymi slevami firmdm
i fyzickym osobam.

Po vyklizeni ulozeného materidlu a nepofddku vznikne pomérn€ velky manévrovaci
prostor pro provadéni dalSich zmén, piesunt pracovist z pfedni ¢asti montdZni haly

a vytvofeni nové montazni linky.

Obr. 16. NevyuZity prostor s uloZenym Obr. 17. NevyuZity prostor s uloZenym

materidlem pohled 1 [Vlastni zpracovani] materidlem pohled 2 [Vlastni zpracovani]
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10.2 Piesuny pracovist’

Na nové montaZzni lince budou pracovisté usporddany podle ndvaznosti operaci pti vyrobe.

Cely proces kompletace vyrobkii bude tedy zacinat piipravou dilci na oliStovacim

stroji (3) a opatienim dilct kovanim (4).

Obr. 18. Olistovaci stroj  [Vlastni  Obr. 19. Kovdni  dilcu  [Vlastni

zpracovdni| zpracovdni|

Tok vyroby bude pokracovat k pracovisti, na kterém se z okovanych dilct pfipravi torzo
komod nebo skiini, tedy tzv. korpus (5). Stanovisté se skldda z ptipravného pracoviste,
na kterém dva operdtofi srazi z dilci korpus. Poté ho vlozi do stahovaciho zafizeni,
kde se bude za plisobeni tlaku stahovat. Hotovy korpus, nez se na ném muze zacit ddle

pracovat, musi jeSté schnout na odklddacim stole.

V blizkosti budouci montdzni linky, tedy valeCkové traté, ze které je prevazné tvorena,
bude umisténo pracovist¢ findlni kompletace vyrobkll (8) s potiebnym nafadim
a materidlem (Sroubky, kovani apod.). Také zde budou umisténa stanovisté¢ predmontéize
zasuvek (7) a dveii (6) tak, aby si pracovnik findlni montdZe mohl zhotovené dilce ptimo

odnaset ke kompletaci nabytku a nemusel provadét dlouhé prenosy pfi jejich odbéru.

U predmontaZe dveii se jednd, podle sloZitosti a druhu vyrobku, o sklizeni dvefi a jejich

opattfeni kovanim, poptipad¢ o zasklivani.
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Obr. 20. Priprava korpusu [Vlastni  Obr. 21. Stahovdni casti korpusu [Vlastni

zpracovdni] zpracovdni|

Obr. 22. Stahovaci zarizeni [Vlastni  Obr. 23. Schnuti hotového korpusu

zpracovdni] [Vlastni zpracovadni]

Stanoviité kontroly (9) bude umisténo osamocend mimo hlavni vyrobni proud. Ukolem
pracovnika je nejen dohliZet na kvalitu a bezchybnost vyrobkd, ale také provadét drobné

opravy jako tmeleni, odstrafiovani vyte¢eného a zaschnutého lepidla apod.

Pracovisté baleni hotovych vyrobki zlstane zachovdno na svém misté na konci montazni
linky. Dojde jen ke zméné uloZeni balictho materidlu (kartonti) na nové misto v blizkosti

baleni (10) tak, aby se odstranila zbyte¢nd pieprava kartont z druhého konce haly.
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Obr. 24. Predmontd? zdsuvek [Viastni  Obr. 25. Predmontd? dveri [Viastni

zpracovdni] zpracovani]

E
J
K

Obr. 26. Nové uloZeni kartomit u baleni  Obr. 27. Pracovisté baleni [Vlastni

[Vlastni zpracovani] zpracovdni|

Soucdsti piesunt pracovist je také zména rozméri vdleckovych trati, jejich délky,
které tvoii mezisklad dilcti pfed montdZzi, a také jiné rozmisténi materidlu na nich tak,
aby se nachdzely potfebné dilce vzdy u pracovisté, na kterém se kompletuji, nebo v jeho

blizkosti.
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Obr. 28. Demonstrace presunii na montdZi pred zmenou [Upraveno podle podnikovych

materidli]
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Obr. 29. Demonstrace presunit na montdZi po zmené [Upraveno podle podnikovych

materidli]
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10.3 Piesun valeckovych trati

Findlni zmé&nou na montdZi bude pifesun vdleCkovych trati do vyklizeného prostoru
k pracoviStim pfedmontdze, tak aby se linka na obyvaci sestavu CANTO zkompletovala,

a aby vzdélenosti mezi trati a prfedmontdZnimi stanovisti byly co nejkratsi.

Trat’ oznacend Cislem 2 se umisti hned za pracovisté piipravy korpust (5) z toho divodu,
aby torza komod a skfini mohly okamzit¢ po zaschnuti putovat bez dal$iho cekdni

ke kompletaci.

Obr. 30. Kompletace komod [Vlastni  Obr. 31. baleni hotovych vyrobki

zpracovdni| [Vlastni zpracovadni]

vvvvv

k patinovdni do lakovacitho boxu a ndsledné k preleSténi a baleni. Tato zminovana
pracovis§té zlstdvaji na svych plivodnich mistech.

sV s

Vileckova trat’ oznacend jako Cislo 1 se vyuZije k vytvofeni montazni linky pro jiny druh

obyvaci stény. Jednd se o sestavu TRENTO.
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10.4 Soucasny vzhled linky

Navrhované zmény jsou v sou€asné dobé jiZ v podniku provedeny. Diky nim je cely tok
vyroby plynulejsi a patrnd je také lepsi navaznost jednotlivych operaci. Celd piestavba

probéhla bez vétSich probléml béhem nékolika dn.

Nésledujici obrazky ukazuji nové usporadani montazni linky po provedenych zménéch tak,
jak vypada dnes. Obrédzky na sebe bezprosttedné navazuji a zachycuji posloupnost vyroby.
Také difive uvedené obrazky v projektové c¢asti, které ilustruji presuny pracovist,

jsou poftizeny jiZ po provedenych zménéch.

Stahovac

o :
ZArIFEm

> | e Linka na TRENTO
-

Obr. 32. Pracovisté pocdtku nové montdzni linky [Vlastni zpracovadni]

Obrazek 32 zachycuje pocatek montdZni linky s pracoviStém piipravy korpusl a na néj
navazujici findlni kompletaci. V pozadi jsou stanovisté¢ predmontdze dveii a vedle
n¢j piedmontdz zdsuvek. Ob€ pracoviSté jsou v tésné blizkosti findlni kompletace
tak, aby pfesun potfebnych dilcti netrval zbyte¢né dlouho a nevznikali prostoje v disledku

manipulace s materidlem.
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Stanovisté, kde dochdzi k okovdni a oliStovani dilcti zde vidét nejsou, ale nachdzi se hned
vedle stolu na srazeni korpusu. Uplné vpravo je vidét kousek nové vzniklé montdZzni linky

na sestavu obyvacich stén TRENTO.

Obr. 33. Kompletace na vdleckové trati [Vlastni

zpracovdni]|

Findlni montdZ se sklddd ptfevazné z pfiSroubovani dvefi a vsunuti vhodné zbarvenych
zasuvek do zhotovenych korpusii. Veskeré kovani se totiZ na dilce montuje na zacdtku

mont4zniho procesu.

Hotovy nédbytek je pfipraven k patinovdni a putuje po véleCkové trati (2) do lakovaciho

boxu, kde se pfetird olejem a vytird do sucha. Demonstruje to obrazek 33.
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Moaové uloZeni

Petirand olejem,

legténi

Obr. 34. Findlni pracovisté povrchové upravy a baleni [Vlastni zpracovdni]

Kone¢nym pracovistém na montdzni lince je leSténi hotovych dilci sestavy CANTO
a jejich baleni. Jak je vidét na obrazku 34 schazi se zde k baleni vyrobky celkem ze ti{
montdZnich linek (CANTO, TRENTO, loZnice). V blizkosti pracovisté baleni je také vidét

nové ulozeni kartonu.

Piivodné bylo navrhovédno, Ze na pracovisti bude pouze jedna vialeckovd trat. OvSem
to se ukdzalo jako nedostacujici z hlediska vyroby vice druhi obyvacich sestav.
Proto zde byla umisténa jesté jedna trat, tak jak to bylo diive pfed provedenymi zménami,

kterd byla ptfivezena ze zavodu v Tiebici.

Nové uspofdddni montdze ilustruje celkové také obrazek 35. Materidlové toky jsou
zde naznaceny opét modrymi Sipkami a postup vyroby ¢ervenymi. UZ od prvniho pohledu

voev s

je patrné, Ze cely postup vyroby je ptehledné&jsi a ptimocary oproti ptivodnimu stavu.
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU A DOPORUCENI

Jak uz bylo feceno diive, zména na montdZi se tykd pouze piesunt pracovist a nového
uspotddani a ndvaznosti jednotlivych operaci. Jeji souc¢asti neni zavadéni zadnych novych
vyrobnich postupti. Z diivodu zachovani veskerych pracovist piedmontdZe i montdZe,

zustal stejny také pocCet zaméstnanct.

ProtoZe uz byly navrhované zmény v podniku provedeny, miiZzu zhodnotit piinosy, kterych
bylo piesuny dosaZeno podle skutecnosti a ne jen podle odhadl. PiedevSim doslo
k zptehlednéni vyroby. U pracovist je daleko vice prostoru jak pro pracovniky,
tak pro odklddani pfemontovanych dilcti. Cely vyrobni postup na montdzi je plynuly

a operace na sebe podle logi¢nosti navazuji.

11.1 ZKkraceni ¢asi nepridavajicich hodnotu

V rdmci montédze se odstranilo zbyte¢né presouvani dilcii a materidlu na velké vzdalenosti
a v dusledku toho se také podatilo zkrétit ¢asy, ve kterych dochdzelo k ¢ekani na riznych

pracovistich.

Tab. 7. Uspora casii na montdZi [Vlastni zpracovdni]

Cas pred zménou
(min)

Q 102 102 0
Z> 52,8 20,4 31,4

Cas po zméné (min) I'Jspora (min)

2.6 2.6 0
) 53.2 36.7 17,5
CELKEM 210,6 161,7 48,9

O operace kontrola
:> transport D Cekéni
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Usporu vyrobnich ¢asti na montaZi naznaduje predchazejici tabulka 7. Veskeré ¢asy jsou
naméfeny u vyroby soucdsti sestavy CANTO, na které je cely proces pridavani hodnoty
demonstrovdn, tedy na komod¢ 7285.

Jak je ztabulky patrné, doSlo diky provedenym zméndm ke zkraceni celkového

montdzntho Casu o 48,9 minut. Dosdhlo se toho pfedev§im zkrdcenim transportnich

vzdalenosti a tedy i transportnich Cast, ve kterych dochdzelo k prostojim vlivem ¢ekani.

250

210,6

- 200 ~

161,7

(min)

150 -

ni ¢as

100 -

vyrob
[6))
o

¢as pred zménou ¢as po zméné

Graf 2. Srovndni celkovych vyrobnich casu pred a po zméné [Vlastni zpracovdni]

11.2  ZlepSeni v ramci hodnotového toku

Pokud se zamétim na dosazend zlepSeni tykajici se hodnotového toku, miiZzu konstatovat,
Ze zkracenim celkové doby vyroby a zkrdcenim cast, které jsou vlastné plytvanim, doSlo

ke zvySeni poméru Casu, ve kterém je vyrobku pfiddvand hodnota.

Tab. 8. Informace 7 montdZe po provedenych zmendch [Viastni zpracovdni]

Pocet operdtort 11

Celkovad priibéZna doba, kdy produkt vznikd (C/T) 161,7 minut
Cas kdy je vyrobku pfiddvand hodnota (VA) 102 minut
VA-index 63%
Casovy fond (3 smény) 1350 minut
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Na montdZzi se VA-index, tedy pomér ¢ast, kdy je vyrobku pfiddvand hodnota a celkového

vyrobniho €asu, zvysil ze 48% na 63%.

Co se ty¢e VA-indexu pro celkovou vyrobu, doslo jen k nepatrnému zvyseni. To je ovSem
logické nebot’ odstranéni 49 minut z celkové vyrobni doby, kterd ¢ini zhruba 102 dni,
se v procentudlnim poméru moc neprojevi. OvSem z hlediska montaze, jako pracovisté,
které je uzkym mistem, si myslim, Ze se dosdhlo pomérn¢ velkého zlepSeni. Hodnota

nového VA-indexu je 0,14839%.

VA- index = cas, kdy je produktu priddvand hodnota / priibéZny vyrobni cas x 100

VA- index = 3,64 /2452,913 x 100

Soucasny stav vyroby demonstruje obrazek 36. K vyraznym zméndm nedoSlo, zménily

se pouze vyrobni ¢asy na montazi.

Dermd plin expedice

OBRAEEN POVECHOVA MONTAZ EMPEDICE
TPRAWA
naklidka
Operitofi: 16 Operitofi: 7 Operitofi: 11
CIT: 130753 win, CIT: 17 famin CIT: 161,7 min,
Wi-indes: 0,78% Va-ndes 31% WA index 63%
. fomd: 570 min. (. fozud: 450 min. G fond: 1350 mr.
©40: 182 min C0: 41min. 00
60 dnd 1,5 dne 30 dnd 1,5 dne
13075 3 min 17 2 min 161,7 min ——
Wrobid Cas: 2452 913 hod
WA 102 min WA 14 4 min WA 102min

Eas Vi 3 f4hod

Vi-mdex: 0,14830%

Obr. 36. Grafickd mapa budouciho stavu [Vlastni zpracovdni]
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11.3 Ekonomicka zhodnoceni projektu

Celkové materidlové ndklady na provedené zmény na montdZi byly z divodu pouZziti
stavajicich vlastnich zafizeni i prostfedkid nulové. Naklady se tedy tykaji jen mezd
pracovnik, ktefi se na presunech pracovist' podileli, véetné socidlntho a zdravotniho

pojisténi. Celkové ndklady na provedené zmény tedy Cinily 9 280 K¢.

Vyroba v podniku se fidi mésicnimi objedndvkami s tydennim upfesnénim. Kazdy tyden
se tedy na montdzi vyrobi jiny pocet obyvacich sestav podle pozadavki zdkazniki.

Proto je sloZité pfesné porovnat diivejsi tydenni vystup se sou¢asnym.

V nasledujici tabulce je zachyceno mnozstvi vyrobenych sestav v korundch v praméru
za tyden ve sledovanych obdobich nékolika tydni pfed zménou na montdZi a po realizaci
linky. Ddle tabulka ukazuje jak se zvedla produktivita price na jednoho pracovnika
u linky. Posledni fddek pak naznacuje, kolik pracovnikli by bylo potfeba zaméstnat na

pracovisti, pokud by firma chtéla realizovat vykon 1,5 mil K¢ za tyden.

Tab. 9. Ekonomické zhodnoceni projektu [Podnikové materidly]

Pfed zménou Po zméné Rozdil
Vyroba v K¢ za tyden 1202439 1218852 16413
Produktivita
pracovnika v K&/tyden 129295 154628 25333
Pocet pracovnikli na
vykon 1,5 mil/tyden 11,6 hi 1,9

Vyse uvedena Cisla v tabulce 9 naznacuji, Ze ndklady na zménu pracovisSt€¢ montaze byly
v porovnani s dosazenymi vysledky zanedbatelné, a Ze provedené presuny pracovist

a vytvofeni nové montédzni linky jsou pro podnik pfinosem.

11.4 Doporuceni pro firmu

ZlepSovani na vSech podnikovych udrovnich je kontinudlni a nikdy nekoncici proces.
Vzdy se mohou najit rezervy a vSe muze byt lep$i nez doposud. Kazdy podnik se proto
musi snazit neustale vyvijet aktivity v oblasti zlepSovani pracovnich podminek i vyrobnich

procest. Kromé provedenych zmén na montdzi bych chtél dat firmé jeste¢ nasledujici
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doporucenti, ktera by ptispély ke zvySeni produktivity a dal§im zlepSeni v oblasti eliminace

plytvani na pracovistich v celém podniku.

11.4.1 Zavedeni metody 5S

Metoda 5S je pomérné jednoduchd a pouzitelnd v podminkich jakékoli firmy. Zkratka
5S vyjadfuje pocdtecni pismena jednotlivych kroku této metodiky. Separovat (Seiri),
Systematizovat (Seiton), Stédle Cistit (Seisto), Standardizovat (Seiketsu) a Sebedisciplina
(Shitsuke).

V praxi to znamend pldnovat i organizaci pracovisté¢, na kterém mulze zUstat
jen to, co je skutecné zapotiebi. Ostatni predméty patii do prehlednych vyhrazenych
uloznych prostor. Nepotiebné se ukladd ve vzdalenéjsim skladu, nebo se viibec rychle
likviduje.

Dulezité je usporadani predméti potifebnych tak, aby byly vSem rychle a pohodiné
dostupné. VSem musi byt zfejmé, kde jsou uloZeny. Pldnovat Cistotu pracovist’ znamena
vSe bezpodminecné udrzovat bez Spiny, prachu atd. Pofddek pomdhd hledat abnormality,
pfedchdzi poruchdm a pomdha udrzet hodnotu zatizeni. Planovat piehlednost znamend
bezpe¢nou funkci predchozim tfem pozadavkim, plus podpora dostupnosti potiebnych
informaci. Nic neni tfeba hledat, nikdo se nezdrzuje, informace jsou prezentoviny
pfehledné na viditelnych mistech. Planovédni discipliny znamend samoziejmé udrZovani
shora uvedenych pravidel, denni kontroly pracovni discipliny, pouZivini kontrolnich

dotazniki, stanovovani novych dkoli a cild, odménovani nejlepsich. [12]

11.4.2 Moderované workshopy

v

Jedna zcest jak nalézt piiCiny plytvani a jejich ndsledné odstranéni, je provadéni
moderovanych workshopti za ucasti vybranych pracovnikii vSech profesi, protoze
ti se pohybuji ve vyrobé a vidi problémy, které by mohli uniknout oku vedeni.
Zaméstnanci by méli byt také motivovani k odstranéni téchto problémi, protoZe se jim

zlepsi pracovni prostredi, sniZi ndmaha apod.

Workshop by bylo vhodné pofddat nékolikrat do roka za ucasti zkuSeného moderatora
nebo, za timto ucelem vysSkoleného interntho pracovnika. Moderovany workshop
ma tu nespornou vyhodu, Ze za pomoci vhodné zvolenych metod vtdhne vSechny ucastniky

do problému a ti se snazi svymi napady prispét k nalezeni feSeni.
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Myslim si, Ze touto metodou se dd v kratkém cCase objevit ve vyrob¢ spoustu nedostatkil,

které se pritom daji velmi snadno odstranit bez vynaklddani velkych finan¢nich prostfedkd.

1143 Systémy zlepSovatelskych navrhu

Pro vedeni jakékoliv spole¢nosti je slozité, vzbudit zdjem zaméstnanct o to, aby se aktivné
podileli na poddvani ndvrhii na zlepSeni. Podnik by proto mohl uvazZovat o ziizeni
jednoduchého systému zlepSovatelskych navrhi, ktery by pracovniky dostate¢né motivoval

k tomu, aby na nedostatky upozornili, popiipad¢ aby navrhli vlastni zptsob zlepSeni.

V mnoha spole¢nostech se osvédCil systém, kdy pracovnici své zlepSovatelské ndvrhy
nebo piipominky mohou vhodit do, k tomu ucelu ziizené schranky a podle hodnoty
pfinesenych uspor, které pracovnik navrhl, jsou potom odménéni. Je ale potfeba predem
stanovit pravidla odménovani i zpisobu poddvani ndvrhi, aby se systém nestal naopak

demotivujici pro jakoukoliv snahu ze strany zamé&stnanc.

1144 Simulace

Pfi zavadéni novych vyrobnich postupii nebo i pfi zméné uspoiddani pracovist’ je dobré
budouci stav nasimulovat ve vhodné zvoleném pocitacovém programu. Pocitatovy model
dokdze odhadnou budouci problémy i rizika a také umozni ukézat, jak bude vyroba
po provedenych zméndch vypadat, jaky by mohl byt budouci vystup, doba vyroby,
poruchy zatizeni apod. Poc¢itacovy simula¢ni model dokaze pracovat s nékolika variantami

a je tedy jednodussi vybrat spravnou nebo nejvhodnéjsi alternativu feSeni.

Vv s

Nejcastéjsimi piiklady pouZziti modell jsou vyrobni linky, kolem kterych existuje mnoho
zafizeni, u nichZ je moZné realizovat individudlni zlepSeni. Typicky se porovnava skutecné
dosazend hodnota parametru charakterizujictho vykonnost zafizeni s jeho normovanou
hodnotou. V ramci simulac¢nich experiment je moZné analyzou zjistit dopad moznych
zmén v parametrech jednotlivych strojii (operacni doby, sefizovaci doby, poruchovost,

zmetkovitost atd.) na celkovy vykon linky.

Sady dostupnych simula¢nich programti obsahuji ndstroje pro simulaci, optimalizaci
a vizualizaci procesti a ndstroje pro ziskdvani znalosti ze souboru dat. Spojeni simulace
a modelovani s pouZitim matematického modelu nabizi Siroké aplika¢ni mozZnosti

jak pfi pldnovani a zlepSovani procesi, tak pfi operativnim fizeni a pldnovani vyroby.
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V ramci simulace se také provadi neskenovani vyrobni haly a jeji zaneseni do pocitace
v 3D modelu. Je potom snadné provadét presuny a zmény ve vyrobé a okamZité sledovat,
jaky to bude mit piinos nebo dopad pro podnik bez pokusti a omyli. Na tyto aktivity

je ale vhodné najmout externi firmu, coZ ovSem stoji nemalé finan¢ni prostredky.
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ZAVER
Tématem mé diplomové price bylo eliminace plytvani ve firm€ Tusculum, a.s. Konkrétné

Slo o nové usporddani pracovist na montazi, kterd je v podniku izkym mistem, a vytvotreni

tak nové montazni linky.

V tivodnich cCastech prace jsem se pokusil osvétlit problematiku plytvani, piistupy

a metody, kterymi lze plytvani v podniku odhalit a ndsledné eliminovat.

V analytické Casti jsem popsal vyrobu nabytku. Pomoci metody value stream mapping
jsem sledoval pfiddvani hodnoty vybranému produktu z pohledu zdkaznika.

Cely hodnotovy tok jsem potom demonstroval na grafické mapé soucasného stavu.

V projektové Casti jsem se vénoval ndvrhu nové montdZni linky pro sestavu obyvaci stény
CANTO. Jednalo se piedevsim o ptfesuny jednotlivych pracovist’ pfedmontdze a montdze
tak, aby se zkratily transportni Casy pfi pfesunech materidlu na jednotlivd stanovisté,

a aby vyroba dostala fad a operace na sebe navazovaly.

Diky provedenym zméndm s podafilo zkratit celkovy Cas vyroby na montdzi o témér
49 minut s vynaloZzenim minimdlnich ndkladd. Celd vyroba se stala pifehlednéjsi

a logic¢téjsi. VSechna dosazend zlepSeni jsou shrnuta v hodnotici kapitole préce.

Hledani a eliminace plytvani je v kazdém podniku neustdly a nikdy nekoncici proces.
Proto 1 firma Tusculum, a.s. by se méla nadale této problematice vénovat. Diky diplomové
praxi v podniku jsem i ji mohl poznat, jak je tento problém v dneSni dob¢ aktudlni,
a Ze aktivnim piistupem k feSeni problémii se da dosdhnout velkych dspor bez vynaloZeni

velkych finan¢nich prostredki.
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PRILOHA PI: KUSOVNIK CANTO KOMODA 7285-01.

Nazev | Jednotka | MnoZstvi
Dilce

Deska ks 2

Dvete 350,5x1244 ks 2

Dveie350,5x700 ks 2

Celo zésuvky ks 1

Rimsa 420x840 ks 1

Pida ks 3

Bok ks 2

Zada 774x1250 ks 1

Zada 774x 873 ks 1

Vlys spojovaci ks 1

LiSta svlakova ks 8

Vlys okrasny ks 2

Sokl ks 1

Srazové lista 35x1221 ks 1

Srdzov4 liSta 35x684 ks 1

Bok zdsuvky ks 2

Zadek zasuvky ks 1

Dno zdsuvky ks 1

Uchytka ks 5

Upeviiovaci Spalik ks 10

Vymezeni 41x142 ks 4

Vymezeni 30x65 ks 3

Police ks 4

Spalik ks 5

Lepidlo MEKOL 1001 kg 0,017

Kolik 6x30 ks 5

Kolik 8x35 ks 43

Kolik 6x25 ks 5
Kovani

Vrut 3,5x40 SNK ks 4

Vrut 3,5x35 SNK ks 4

Vrut 3x15 SNK 1001 ck 0,02083

Vrut 4x50 NR.15.41.902 ck 0,29167

Vrut 3x10 NR. 1001 ck 0,02083

Vrut 3,5x15 NR. 1001 ck 0,25

Vrut 4x30 NR. 1171 ck 0,10417

Vrut 3,5x35 NR. 1201 ck 0,25

Spona 92/15 NK HZ mk 0,0625

Spona 351/20 EXTRA TVRDY KOV mk 0,01667

Zaves ST.110 MEPLA ks 10

Desticka montazni ks 10

Vysuv Quadro pa 1

Sklapka magnetickd ks 2
Baleni

Pénovy PE 1/1000 m 1,8

Karton TOPECO C.V. 50680-BA,CO,LI ks

5VRKR 815X420X1100 ks 2

Samolepici paska PP 38mmx66m m 5,3
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