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ABSTRAKT

Tématem diplomové prace je projekt zvySeni efektivnosti vybranych pracovist ve spolec-
nosti Fatra, a.s. Teoreticka ¢ast predstavuje poznatky zpracované na zakladé odborné lite-

ratury z oblasti primyslového inZenyrstvi.

V praktické ¢asti je pozornost zaméfena na zvyseni efektivnosti vybranych pracovist’. Nej-
prve je provedena detailni analyza soufasného stavu a jeho zhodnoceni. Nasleduje realiza-

ce projektu ve smyslu spojeni sekacky a linky u vybranych pracovist’.

Kli¢ova slova: primyslové inzenyrstvi, plytvani, efektivita, pfimé¢ métfeni prace, kapacita

linky, systém ptfedem uréenych ¢asi MOST.

ABSTRACT

The theme of my diploma thesis is Project of Efficiency Improvement of Selected Work-
places in Fatra, a.s. The Theoretical part consists of pieces of knowledge worked up ac-

cording to the scientific literature based on industrial engineering.

The Practical part is focused on the efficiency improvement of selected workplaces. Firstly
the detailed analysis of the current state and its evaluation is worked out. The current state
analysis is followed by the implementation of project of production and cutting line con-

nection.

Keywords: industrial engineering, waste, efficiency, measurement of direct labour opera-

tions, line capacity, Maynard Operation Sequence Techniques MOST.
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UvVOD

Priimyslové podniky stejné jako podniky poskytujici sluzby stoji prakticky kazdy den tvari
v tvar silici konkurenci. Rostouci potfeba vyuZzivat zdroje efektivnéji je vice nez zjevna.
Denné jsou na né¢ kladeny pozadavky na vysokou jakost vyrobki a sluzeb pti soucasnych
co nejnizsich nakladech. K tomu ptispiva hned celd fada faktort. V turbulentnim prostiedi
dochazi k obrovskému tlaku ve smyslu existence velmi intenzivni konkurence na celosve-
tove urovni prakticky ve vSech sektorech primyslu a obchodu. Na narodni urovni se nase

podniky stale jesté potykaji s podstatné nizsi produktivitou oproti vyspélym zemim svéto-
vého meétitka. Jestlize chce byt podnik GspéSny a uzndvany, musi byt uzndn predevsim
trhem, jinak je odsouzen k zdhub¢. Trhy samotné se vSak doznaly podstatnych zmén a dnes
si jiz podniky nemohou ptedstavit Zivot bez uspokojovani individualnich potieb zakaznikd,
coz vede ke stale vétsi vyrob€ odlisnych vyrobkil a zvySuje se variabilita vyroby. Druhym,
neméné dillezitym klicovym faktorem uspé$né firmy, je vysoka kvalita, v€asnost dodavek,
spolehlivost &i piesnost v souladu s nizkymi néklady. Era celosvétového zestihlovani se
velmi uzce dotyké firem vSech odvétvi pramyslu a sluzeb. Stihlost vSak neznamena vse.
Byt stihly je chdpano jako jakasi podminka. Podminka existence na trhu. Podniky skute¢né
uspeésné pak musi spojit prvky Stihlého podniku a inovac¢ni technologii, kdy inovace ne-

znamena jednorazovou udalost, ale neustalou reakci na ménici se okolnosti.

24

Pévné vefim, ze primyslové inzenyrstvi je jednou z klicovych oblasti, které je schopno
zajistit naskok pred konkurennimi firmami. Je sice pravou, Ze aplikace modernich Stih-
Iych pristupt fizeni je zaleZitosti dlouhodobého charakteru, avSak bez malych kracka ku-

pfedu neni mozné dosdhnout kyzeného cile.

Spole¢nost Fatra, a.s. je spolecnosti s dlouholetou tradici, avSak v otazkach praimyslového
inzenyrstvi stoji teprve na pocatku, a tfeSitelim otdzek odstranovani plytvani, zlepSovani
probihajicich procest nebo snad aplikace prvka §tihlé vyroby nabizi celou §kalu moznosti.
Navzdory tomu, ze spoleCnost je primyslovym inzenyrstvim takika neposkvrnéna, za krat-

kou dobu existence a povédomi o priimyslovém inzenyrstvi doznala znaénych zmén.

w7

Teoreticka ¢ast prace shrnuje poznatky z oblasti primyslového inzenyrstvi ve vztahu ke
zvolenému tématu préace. Praktickd Cast se pak jiz soustfed’'uje na detailni analyzu prace a
probihajicich procesti za ucelem zvySeni efektivnosti vybranych pracovist, coz je také
predmétem realizovaného projektu. Hlavnim cilem projektu je navrhnout feSeni pro spoje-

ni linky Thermofix a sekacky Sandt s dlirazem na aplikaci prvka stihlé vyroby.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Definice primyslového inZenyrstvi se mezi jednotlivymi autory 1i8i, avSak vSechny maji
spole¢ného jmenovatele. Na pocatku 60. let minulého stoleti Americky institut primyslo-
vého inZenyrstvi stanovil primyslové inzenyrstvi jako: ,,interdisciplinarni obor, ktery se
zabyva projektovanim, zavadénim a zlepSovanim integrovanych procesu lidi, strojii, mate-
ridlit a energii s cilem dosdhnout co nejvyssi produktivity.“ (Maynard a Zandin, 2004, s.

12)

Za timto ucelem vyuzivd znalosti z matematiky, fyziky, socidlnich véd nebo také ma-
nagementu, aby je spolecn¢ s inZenyrskymi metodami mohlo dale vyuzivat ve smyslu spe-

cifikace a hodnoceni vysledka dosazenych témito systémy. (Masin, 2000, s. 80)

Slovo inZenyrstvi napovida, ze vedle tradicnich inzenyrskych profesi, které jsou casto spo-
jovany s profesemi jako strojaf, elektrotechnik, stavaf, ekonom ¢i napf. chemik, existuje
obor, ktery vyuziva principy a metody, které jsou inzenyrské praci vlastni. Inzenyrstvi tak-
to nazirané v sobé ukryva detailni analyzu Ukoll a naslednou syntézu ve smyslu nového
uspotfadani. Nového uspotfadani elementarnich dil¢ich operaci v ucelenou praci ¢i novych
forem organizace prace. (MaSin, 2000, s. 81)

Jinymi slovy je tedy mozné fict, ze primyslové inzenyrstvi se nezabyva ni¢im jinym, nez
otdzkou, jak dé€lat praci dimysInéji. Primyslové inzenyrstvi si klade za cil odstrafovat
plytvani, nepravidelnost, iracionalitu a pfetézovani na pracovistich. Vysledkem je pak kva-
litni produkt ¢i sluzba, jez jsou podniky schopny vyrabét a dodavat snadnéji, rychleji a

levnéji. (Masin, 2000, s. 82)

Definice primyslového inzenyrstvi v sobé nese pojem integrovany systém, ktery pokryva
¢innosti projektovani, zavadéni a zlepSovani. Toto pln¢ koresponduje se 4 zakladnimi sku-

pinami metod a technik, které primyslové inZzenyrstvi vyuziva.

- planovani, navrhovani a fizeni (kapacitni propocty, méteni prace, pobidkové sys-
témy odmeénovani),

- uplatnéni lidského rozméru (ergonomie, program zlepSovani procesii),

- technologicky tihel pohledu (projektovani vyrobnich bungk),

- kvantitativni a kreativni metody (simulace procesi, priimyslova moderace). (Masin,

2000, s. 80-82)
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1.1 Role primyslového inZenyra

Roli a kariéru primyslového inZenyra lze shrnout jednim slovem, a sice: riznorodost.
Zridka lze nalézt profesi, ¢1 dokonce disciplinu, ktera je tak Siroce definovéna. Primyslovy
inzenyr je povazovan, diky jeho schopnosti porozumét pravé probihajicim cinnostem
v podniku a jejich provazanosti s ndklady, za velmi cennou zbranl v turbulentnim podnika-
telském prostiedi. Porozuméni souc¢asnym aktivitam, aplikace kreativnich feSeni soudobym
problémiim a méfeni jejich dopadu v souvislosti se strategii podniku jsou povazovany za
jedny z nejvyznamnéjSich ptinosii pro spole¢nost. Schopnost porozumét omezenim a po-
tfebam jednotlivych oblasti obchodu a jejich tlumoceni zainteresovanym osobam je rovnéz
vlastnost, kterou nedisponuji vS§ichni odbornici. S témito vlastnostmi jsou primyslovi inZe-
nyfi vhodnymi kandidaty pro proces urcit¢ formy usmérnovani rozdilnych sil, které
v organizaci pusobi. Navic je primyslovy inZenyr schopen poznat aktivity organizace

v detailnim méfitku a to z néj déla, dohromady se znalostmi z financi a rozpoctovani, pra-

covnika s rozhodovaci pravomoci zitika. (Maynard a Zandin, 2004, s. 22)

Primyslovy inZenyr pfedstavuje v redlné fungujicim podniku néco jako tlumoc¢nika. Na-
pomaha k pfekonani mezery a nedostatkii mezi manaZery a liniovymi pracovniky. Umoz-
fluje komunikaci ,,shora — doli*. Primyslovy inZenyr mé4 mit nadhled a ma brat v uvahu
celé feSeni, coZ lidé zaméteni na detail nemohou. V neposledni fad¢ plni funkci ,,narazni-
ku®, Casto byva také primyslovy inzenyr oznaCovan jako hleda¢ novych cest. (MaSin,

2000, s. 82-84)

Klic¢ové faktory tspéchu priimyslového inzenyra lze shrnout do nékolika zdkladnich bodi:

sbirejte zkusenosti,

- pokracujte ve svém vzdé€lavani,

- zachovejte si pozitivni ptistup,

- vypliujte svoje mezery,

- budte vSestrannym ¢lovékem a myslete strategicky,

- rozvijejte a zachovavejte si reputaci osoby dotahujici véci do konce,
- komunikujte efektivné,

- naucte se vyjedndvat,

- Casto si vytvarejte kontakty. (Maynard a Zandin, 2004, s. 37)
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1.2 Primyslové inZenyrstvi v organiza¢ni strukture

Hlavnim cilem oddéleni primyslového inzenyrstvi je poskytovat specializované sluzby
oddéleni vyroby, stejné¢ jako zlepSovani, Casové studie, vytvaiet mzdové pobidky, hodno-
ceni prace a v ptipad¢ nutnosti vést nove projekty. Kviili Siroké skéle aktivit, odpoveédnosti
a pravomoci, které priimyslové inzenyrstvi pokryva napii¢ organizaci, se oddéleni primys-
lového inzenyrstvi odpovidd vedoucimu, ktery je odpovédny za pldnovani a vyrobu.

(Khan, 2007, s. 4)

1.3 Taylorismus a fordismus

V pribehu let 1880 az 1910 probihala v USA ptekotna industrializace, béhem niz vznikly
velké korporace, a citelna potieba zmény fizeni v téchto organizacich na sebe nenechala
dlouho ¢ekat. Do roku 1880 byla organizace prace svéfena pifedevSim do rukou autorit —
nadfizenych a kontrolort. Pracovnik si sdm urcoval, jak jednotlivé ¢innosti hodla provadcét.
Zahy vyslo najevo, Ze tento zplisob organizace prace je pro hromadnou vyrobu krajné ne-
dostacujici. Jako reakce na tento problém vyvstaly mySlenky Fredericka Tayora a Henryho
Forda. Jako priukopnici racionalismu, ¢ili nauky o hledani jistoty a optima, jej aplikovali do
vyroby. Z racionalismu poté vySel védecky management. Védecky management je popiso-
van jako takova forma organizace prace, jez v nejvys$i mozné mite zkracuje a vycClenuje
pracovni ¢innosti. Kazda ¢innost je dikladné popsana, dokumentovana a optimalizovana.

Diilezitou roli hraje motivacni ohodnoceni vykonu. (Odchézel a Dédina, 2007, s. 130)
Taylorismus

Frederick Taylor, jeden z prvnich pfedstaviteli védeckého managementu, si na zakladé
analyzy organizace prace vSiml, Ze ¢innosti jsou vykondvany duplicitné. Dale stanovil, ze
nizka uroven fizeni zpiisobuje pomalou praci a vybér metod je ponechdn na zvazeni pra-

covniky. Taylor stanovil ti1 hlavni body, které mél za cil dosahnout:

- Efektivita — odstranéni duplicit,
- Predvidatelnost — od niz se odviji standardizace,
- Kontrola a tizeni — zavedeni hierarchie autorit. (Odchazel a Dédina, 2007, s. 130-

131)
Neuznaval existenci skupin v organizaci, daval pfednost rozhovoru mezi ¢tyima oc¢ima.
Taylortiv ptistup k organizaci je ozna¢ovan jako ptistup nesmlouvavé kritiky. Je kritizovan

ptedevsim pro:
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Jen finan¢ni motivace zaméstnancu,

Popiradni socialniho aspektu,

Neuznani pracovnich skupin,

Popirdni psychologickych potieb.

Taylor mél nékolik nasledovateli, mezi néZ patii Lillian a Frank Gilbrethovi. Gilbrethovi
se diikkladné zabyvali studiem pohybti pti praci a snazili se navrhnout optimalni provadéni
jednotlivych postupli. MySlenky Fredericka Taylora prohloubil také Henry Gantt, jehoz
Ganttiiv ¢asovy diagram se pouziva dodnes. (Odchézel a Dédina, 2007, s. 130-131)

Fordismus

Fordismus je chapan jako aplikace védeckého managementu do prace zaméstnanci, zava-
déni jednotcelovych stroji k vyrobé standardizovanych ¢asti a v neposledni fad¢ zavedeni
mechanizované montazni linky. Za jeden z hlavnich ptinosti Henryho Forda je povazovana
analyza pracovnich ¢innosti, zavedeni jednoucelovych strojii k vyrobé jiz zminovanych
standardizovanych ¢asti. Henry Ford jako prvni v historii zavedl montazni linky. Jeho
hlavni cilem bylo pfenést fizeni vyroby zrukou pracovnikli smérem k managementu.
Chtél, aby i nekvalifikovani pracovnici méli moznost participovat na vyrobé a vykonavat
kvalitni praci. Henry Ford ovlivnil vyrobni systémy v celém 20. stoleti. Diskuze o kladech
a zaporech mysSlenek a pfinosit Henryho Forda probihaji na rovin€ tvah dodnes. Jedno-
znacné lze konstatovat, ze zapticinil rist produktivity a rast zivotni urovné celé spole¢nos-
ti. Masova vyroba umoznila uspokojeni mnohem vice zdkazniki, nez kdykoliv dfive. Na
druhou stranu je mu vytykano zruSeni femesel. Druhou stranou mince mechanizace prace

je snizeni narokl na lidské dovednosti a v jistém smyslu jsou délnici postaveni na uroven

stroji. (Odchazel a Dédina, 2007, s. 130-131) Srovnéani obou pfistupt sleduje obr. 1.

Taylorismus Fordismus

PouZili stroji

Organizovani prace podle pouzivanych
stroju

Eliminovani prace s novymi stroji.

kontrolorem.

Technologie Povazuje vyrobni proces za dany Pouziva technolegii k mechanizaci

a organizace a plizpasobuje mu pracovni procesy. pracovniho procesu; pracovnici se
prace staraji o pfisun materialu a fizeni stroja.
Tempo prace Uréeno délniky nebo mistrem UrCeno rychlosti montaZni linky.

Obr. 1 Rozdily mezi Taylorismem a Fordismem (Odchazel a Dédina, 2007, s. 132)
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2 GEMBA ZLEPSOVANI

Pfima komunikace spolu s tymovou praci, sjednocenim cilli a zamySlenych rozhodnuti,
systematické mysleni a disledné zavadéni novych principli do praxe (rychlost v jednani)
ptedstavuji nejdilezitéjsi kroky pro zavadéni konkrétnich procesnich zmén. Jednou z cest,
jak je mozné dosahnout vyty€enych cili, je prostfednictvim aplikace principii tzv. gemba
managementu. Gemba je japonské slovo pro redlné prostiedi ¢i misto, kde se dochazi
k realnym jeviim, kde se vyrdbi vyrobky a jsou poskytovany sluzby. Gemba orientované

mysleni predstavuje 3 zékladni pohledy na provoz (gembu):

- Gemba — realné prosttedi (zde vznikaji hodnoty),

- Gembutsu — realné véci (vyrobky, dily, material, stroje, zatizeni),

- Gemjitsu — realna fakta (Cisla, odpovédi na otazky) (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 13-
14)

Gemba dim, jak jej zndzornuje obrazek 2, musi pevné stit na svych zakladech. Ma-
nagement musi citit velky zavazek a povinnost vytvofit podminky pro kontinudlni zlepSo-

vani procestl.

}

Standardizace

Péée o pracovisté (58 a TPM)
Zlep$ovani a eliminace plytvani

Tymova prace

Vizualni management

Disciplina a moralka

Obr. 2 Gemba diim (Kosturiak a Frolik, 2006,
s. 13-14)

Za priukopnika cesty neustalého zlepSovani je také oznaCovan American dr. W. Edwards
Deming, ktery pracoval mimo jiné za druhé svétové valky v tymu kontroly kvality. Dr.

Deming ucil manazery, Ze musi kazdého jednotlivce zainteresovat do procesu neustalého

v v



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 17

k hledani cest drobnych pokroki pti zlepSovani kvality vyrobkl a efektivnosti jejiho dosa-
hovani. Schranky s ndpady byly umistény na chodb¢ kazdého podniku, aby d€lnici u pasu
mohli navrhovat, jakym zptisobem zvysit produktivitu, a vedouci méli v povinnostech se
zabyvat kazdym z téchto navrhi. Je také zndmo, Ze na konci 50. let pozvala Japonska unie
védel a inZenyr dr. Deminga, jez se zasadil o kontrolu kvality, aby s nim konzultovali
produktivitu ekonomiky své zemé. Japonsky obchod se pomoci malych krokd ohromné
vypracoval a produktivita byla zvySena na neuvétitelnou uroven. Netrvalo dlouho a uspéch
malych krokt nenechal dlouho ¢ekat na své pojmenovani — kaizen. Za zminku stoji, ze

v 80. letech zacal kaizen opét pronikat do USA. (Maurer, 2005, s. 15-16)
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3 PRODUKTIVITA

Produktivita je slovo Castokrat sklofiované tsty manazeri, primyslovych inzenyri, eko-
nomt, politikii a mnohych jinych, kdy vSichni zainteresovani spé&ji k jedinému, a sice ten-
denci produktivitu neustale zvySovat. S produktivitou je spjata fada zakladnich pojmi a je

vhodné a ucelné je priblizit. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 21-23)

3.1 Vystupy a vstupy

Ke zvySovani ¢i snizovani produktivity ptispiva fada faktort, které jsou zpravidla soucasti
n¢jakého procesu. Proces je definovan jako transformace vstupti do kone¢ného produktu
prostrednictvim aktivit, které ptidavaji tomuto produktu hodnotu. Rovnéz Ize proces popsat
jako systematicky opakujici se aktivity, které vedou k realizaci finalniho produktu. Jak

vidime na obrazku 3, v zasad¢ procesy délime do 3 skupin, a to:

e prumyslové procesy,

e administrativni ¢i obchodni procesy,

e fidici procesy. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 23)
Vsechny procesy, bez ohledu na to, do které skupiny mohou byt zatazeny, maji obecné
stejny prub¢h: vstup — proces — vystup.

Za pramyslové procesy lze oznacit takové procesy, jejichz vystupem jsou véci. Vstupem
do primyslovych procesti rozumime suroviny a materidl. Vystup pak ptfedstavuje surovina
nebo polotovar pro dalsi primyslovy proces. Procesy typu piestavby, opravy, modernizace
zatizeni jsou rovnéz chapany jako prumyslové procesy. V takovém piipadé jsou véci, které
maji byt opraveny, povazovany spole¢né s novymi soucastmi, soupravami pro opravu aj.

za suroviny (tedy vstupy) téchto procesi. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 23)
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VSTUP

Valcovany Pramyslovy
e | G
Administra-
Faktura
Nizka Proces
produktivita | SR> »

Obr. 3 Tr7i zdkladni skupiny procesit (Masin a Vytlacil, 2000, s. 23)

3.2 Vyjadreni produktivity

VYSTUP

Hridel

Platebni
piikaz

Program
zlepSovani procesu

Produktivity je chapdna jako mira, kterd ma vyjadiovat, jak dobie jsou vyuzity zdroje, jez

pouzivame pii vytvareni produkt. Obecné vzato je produktivita vyjadiena jako pomeér

mezi vystupem z procesu a vstupem potiebnych zdroji do procesu. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 27)

Vztah pro vypocet:

vystup

Produktivita=
vstup

Parcialni produktivita (PP)

celkovy méritelny vystup

1 tfida métitelného vstupu

_ (HV % PC) + (RV * PR % PC) + OST

1 tfida méritelného vstupu

Index produktivity (IP)

aktualni produktivita

Totalni produktivita (TP)

celkovy méritelny vystup
~ celkovy métitelny vstup

~ standard produktivity i

(HV * PC) + (RV * PR  PC) + OST

T PS+M+K+E+Tch+V+Ad+T+Q

(1)

2)

3)

4)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

Totalni faktor produktivity

_ celkovy métitelny vystup

pracovni sila + kapital

)
_ (HV % PC) + (RV = PR * PC) + OST
- PS+K
Legenda:
HV = hotové vyrobky K = kapitalové vstupy (fixni a pracovni
kapital)

PC = prodejni cena

RV = rozpracované vyrobky E = spotfeba energii

PR = procento rozpracovanosti Teh = naklady na technologii

OST = ostatni piijmy V = néklady na vyvoj

PS = néklady na pracovni silu Ad = ndklady na administrativu

M = materidlové naklady T = ndklady na trénink

Q = naklady na jakost

(Masin a Vytlagil, 2000, s. 27-28)

3.3 7+1 druh plytvani (muda)

Procesy ve firm¢ Ize rozdélit na procesy piidavajici hodnotu a neptidavajici hodnotu. Pro-
Taiichi Ohno je nazval plytvanim (muda) a ptredstavuji vSechny procesy, které spotrebova-
vaji zdroje, at’ uz ptimo ¢i neptimo. Cilem §tihlé vyroby je eliminace plytvani. (KoSturiak a

Frolik, 2006, s. 19)

Plytvani je vSechno, co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby, aniz by zvySovalo jeho hod-

notu. (Baudin, 2002, s. 11-12; Trilogiq)
Nadvyroba

Nadvyroba vznikd v okamziku, kdy je vyrobeno véts§i mnozstvi nez pozadované. To miize
nastat v dasledku vysSiho vyuziti kapacit, ¢imz se zvySuje produktivita prace operatorq,

nebo z divodu vyrobeni ur¢it¢tho mnozstvi ,,pro ptipad nouze®. Nadvyroba znamena, Ze
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jak dopravnich, tak administrativnich néklada. (Baudin, 2002, s. 11-12; Trilogiq)

Cekani

Nedostatek dila ¢i podsestav je nejcastéjsi priCinnou, kterd nuti pracovniky montéze ¢ekat,
zatimco ostatni pracuji. Prace neni vybalancovéana a spolupracovnici pracujici spole¢né
zpusobuji, Zze jeden na druhého museji ¢ekat, zatimco jiny dokoncuje piidélené ukoly. V
ptipadé uZiti stroje je zde také nebezpeci cekani operatora na dokonceni automatického
cyklu, coz je opét zplisobeno selhanim vytvofit plan, jak co nejlépe vyuzivat ¢as operatora.
Zjednodusené feceno dojde k tomuto druhu plytvani pokazdé, kdy neni mozné pokracovat
ve vyrobnim procesu z diivoda ¢ekédni na cokoliv. Za zminku stoji ¢ekani v disledku poru-

chy stroje, nedostatku materidlu, nerovnomérné vyroby, absence informaci aj. (Baudin,

2002, s. 11-12; Trilogiq)
Transport

Zakladni otazkou je, jestli je transport mezi jednotlivymi operacemi nutny. Jak interni, tak
externi doprava je nezbytnou soucasti vyroby. V praxi se Casto stava, ze vyrobni proces je
roztiiStén do nekolika usekl a sklad je od vyroby zna¢né vzdalen. Zbyte¢nou dopravu pak
predstavuji vysokozdvizné voziky, dopravni pasy, paletové voziky aj., které zabezpecuji

potiebny transport. (Baudin, 2002, s. 11-12; Trilogiq)

Prace navic, zbyte¢né procesy, postupy, Spatny pracovni postup

v v

daného procesu. N&kdy se stava, ze pracovnici piidavaji do prace zbytecné kroky navic.
Plytvani je rovnéz mozné identifikovat v technologickém procesu vyroby. Proces vyroby
muze byt pfili§ sloZity. Muda je v tomto ptfipadé mozné odstranit zdravym rozumem a lo-

gickym Gsudkem. (Baudin, 2002, s. 11-12; Trilogiq)
Nadbytek zasob

Nadbytek zasob vznika vzdy, kdy jsou skladovany ndhradni dily, materidl, nedokoncena
vyroba, hotové vyrobky aj. Tim dochazi k zabirani mista a v souvislosti s tim rostou dal$i
naklady (vysokozdvizné voziky, regdly, pracovnici navic). Vazanost finan¢nich prostiedki
za Ucelem udrzeni vysokého pracovniho kapitdlu je zfejma. AvSak tyto finan¢nich pro-

sttedky jsou vyuzitelné na jinych mistech. (Baudin, 2002, s. 11-12; Trilogiq)
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Pohyby navic

Pohyby pracovnika zpravidla neptindsi ptidanou hodnotu. Nejcastéj$im piikladem je néko-
likandsobna manipulace. MliZze zahrnovat také otaceni operatora, zvedani (napf. ze zasob-
niku) a pokladani nebo také umisténi regalt daleko od pracovni stanice aj. Podle lean filo-
sofie dochazi k navySeni hodnoty teprve v okamziku, kdy je pfimontovéna soucastka k

vyrobku. (Baudin, 2002, s. 11-12; Trilogiq)
Produkce zmetkii a opravy

Produkce nekvalitnich (zmetkovitych) vyrobku s sebou nese nékolik zbytecnych nakladi.
Jedna se o dodate¢né opravy, které vyzaduji Cas, praci zaméstnanct a v neposledni fad¢
finan¢ni prostfedky navic. Spravny lean manager dba na nulové zmetky, k cemuz vede 1
své podiizené, a je si dobfe védom moznych fatilnich nasledkid v okamziku, kdy se zmetky

dostanou k zédkaznikovi. (Baudin, 2002, s. 11-12; Trilogiq)

Nevyuzity potencial pracovniku

Osmym druhem plytvani je nevyuzity potencial pracovnikili, ktery ma za nasledek ztratu
napadui a prilezitost ke zlepSovani. Toto velmi tzce souvisi s naslednou demotivaci pra-
covnika a na ni navazujici nizkou produktivitou. (KCM Consulting, ©2008)

Je zieymé, ze jednotlivé druhy plytvani se vzajemné velmi uzce prolinaji. Diky tomu ale
dochazi k jevu, kdy redukce plytvani v oblasti jedné zapti€ini snizeni plytvani v oblastech

1€ vyroby tkvi nikoliv Usili nachazet jednoduse genidlni feSeni, ale feSeni genidlné jedno-

ducha. (KCM Consulting, ©2008)
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4 VYROBNI KAPACITY

Vyrobni kapacita je v obecném chépani pojimana jako charakteristika vyrobnich moznosti
podniku. Rozdil mezi surovinami a materidlem a vyrobni kapacitou tkvi v tom, Ze vyrobni
kapacity nemohou byt skladovany, tedy musi byt k dispozici pravé v tom okamziku, kdy
jsou potieba. Vyrobni kapacita je charakterizovana jako maximalni objem produkce, ktery
muze byt vyrobni jednotka schopna vyrobit za ¢asovou jednotku (rok, den, hodinu). Takto
lze charakterizovat idedlni, teoretickou veli¢inu, kterd vychazi z produkéni funkce (materi-
alového vyjadieni vztahu mezi objemem vyroby — outputem — a vyrobnimi faktory — inpu-
ty). Nékteré vyrobni faktory nejsou plynule méfitelné, a sice budovy, vyrobni zafizeni,
funguji dlouhou dobu. Takové vyrobni faktory jsou oznacovany jako fixni vyrobni fakto-
ry. Naproti tomu stoji vyrobni faktory méfitelné v pomérné kratké dobé (praci, material,
energie), pro néz se vzilo oznaceni variabilni (proménné) vyrobni faktory. Vyrobni ka-

pacity urCuji v prvé fad¢ vyrobni faktory fixni. (Synek, 2010, s. 187)
Pti planovani vyrobnich kapacit si fesitel klade predevsim otazky typu:

- Jaky druh a jaka velikost vyrobnich kapacit je potteba?
- Jak budou vyrobni kapacity rozmistény?
- Kdy bude vyrobnich kapacit tfeba? (Synek, 2010, s. 187)

Kapacita vyrobni jednotky se odviji od celé fady Cinitelll. Zejména se jedna o pouzité tech-
nologie, technickou uroven strojii a vyrobnich zatizeni, dobu jejich €innosti, organizaci
prace a vyroby, kvalifikaci pracovnich sil, pouzitych surovin aj. V obecném pojeti se vy-
robni kapacita vyjadiuje jako vysledek jejiho vykonu a doby, po kterou je v ¢innosti. Za

ucelem vyjadieni doby Cinnosti se uzivaji ¢asové fondy.

Vykon vyrobniho zafizeni se vzdy uvazuje jako maximalni vyrobnost za jednotku ¢asu
(zpravidla za hodinu), pfi normované jakosti surovin a disledném dodrZovani technologic-
kého postupu a jakosti vyrobkt. Pro jeho stanoveni je uzivan Stitkovy vykon (tzv. jmenovi-

ty — Ize jej nalézt na Stitku stroje zpravidla v kW) a ptihlizi se ke konkrétnim podminkam.

Vykon vyrobniho zatizeni se stavuje na zdklad¢ kapacitnich norem vyrobnosti. Ty urcuji
maximalni mnozstvi vyrobki, které miZe byt na daném vyrobnim zatizeni zhotoveno za

casovou jednotku. (Synek, 2010, s. 187)
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4.1 Casovy fond

Casovy fond vyrobniho zatizeni predstavuje planovany pocet dnti (hodin) &innosti zatizeni
za rok. Odviji se od zvlastnosti konkrétnich odvétvi a obort (ptetrzitost doby a nepietrzi-

tost vyrobnich procest), ptirodnich podminkach (sezénnost) aj.

Kalendaini fond 7} predstavuje pocet dni vroce. Je mozné jej vyjadiovat v hodinach.
Nachazi uziti v neptetrzitych vyrobnich procesech (chemické vyroba, hut€). V dalSich vy-

robach slouzi jako zéklad pro vypocet nomindlniho ¢asového fondu.

Nominalni ¢asovy fond 7, 1ze zjistit odectenim nepracovnich dnil (ned€le, soboty, statem

uznané svatky) od kalendainiho ¢asového fondu.

Vyuzitelny (efektivni) ¢asovy fond 7, lze vypocitat z nominalniho ¢asového fondu po
odecteni planovanych prostojt, tedy casu pro planované opravy a premisténi zatizeni, které
je nutno provést v pracovni dob¢. Za planované prostoje je mozno povazovat i ¢as na vy-
robu technologicky nevyhnutelnych zmetkt. (Synek, 2007, s. 249; 2010, s. 188) Schema-

tického znazornéni Casovych fondi vyrobnich zatizeni a pracovnikl sleduje obrazek 4.

Casové fondy vyrobniho zafizeni Casové fondy pracovniku
nomindlni nepracovni nominilni nepracovni
¢asovy fond dny ¢asovy fond dny
vyuzi y anované itelny .
)uh’lclny plan n-nc, pou?nfcln) dovolend
Casovy fond prosloje casovy fond

Obr. 4 Casové fondy vyrobniho zafizeni a pracovnikii (Synek, 2010, s. 188; 2007, s. 249)

4.2 Stanoveni vyrobnich kapacit
Pro vypocet vyrobnich kapacit se zpravidla pouzivaji ti1 zdkladni vzorce.

Jestlize vyrobni jednotka vyrabi jeden druh vyrobkii nebo vyrobky na sebe pievoditelné,
pak vyjadifujeme vyrobni kapacitu v naturalnich jednotkach. V takovém ptipadé plati

vztah pro vypocet vyrobni kapacity Q,:

=T, X1 (6)
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Qp - vyrobni kapacita v naturalnich jednotkach,
T, — vyuzitelny casovy fond v h,

V, — vykon v naturdlnich jednotkdch za 1 h (kapacitni norma vyrobnosti). (Synek,

2010, s. 189-190; 2007, s. 250-253)

Vyrobni kapacita se pocita také jako kapacitni norma pracnosti zejména ve strojiren-

skych vyrobach u mechanického obrabéni.

Ty
& = t (7)
k
Nebo také:
t, = ‘ 8
k — k1 % k2 ( )

Kde: tx — norma pracnosti vyrobku v nh,
k; — koeficient plnéni norem,
k, — koeficient progrese. (Synek, 2010, s. 189-190; 2007, s. 250-253)
Vyrobni kapacitu vyrobnich ploch urcuje vzorec:

M. b

Cp = )

m tk

Kde: M — celkové vyrobni plocha v m?,
m — kapacitni norma plochy potiebnd na vyrobu 1 vyrobku v m?,

tx — kapacitni norma pracnosti 1 vyrobku v h. (Synek, 2010, s. 189-190; 2007, 250-
253)
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Vyrobni kapacity mohou byt organizovany v zasadé dvojim zptisobem:
- Paralelni Fazeni dil¢ich vyrobnich kapacit (vedle sebe) — technologicka organiza-
ce vyroby. Pfi paralelnim fazeni stroji je vyrobni kapacita dilny dana souctem vy-

robnich kapacit jednotlivych stroji, jak sleduje obrazek 5.

Obr. 5 Paralelni Fazeni vyrobnich kapacit (Synek, 2010, s.
190)

- Sériové razeni dil¢ich vyrobnich kapacit (Fazeni za sebou) — pfedmétna organiza-
ce vyroby. Pfi sériovém fazeni stroji uruje vyrobni kapacitu dilny tzv. hlavni vy-
robni ¢lanek. Ten je rozhodujici, stroje s niz$i vyrobni kapacitou jsou oznacovany

jako uzké profily, jak znazornuje obrazek 6. (Synek, 2010, s. 190)

Vyrobni kKapacita

A

— VKL

.......................................................

Pozndmky: HVC ~ hlavni vrobni cldnek,
UP  —iizky profil,
VKL — wrobni kapacita linky.

Obr. 6 Sériové razeni vyroby, hlavni vyrobni ¢lanek a uzké profily (Synek, 2010, s.
190)
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4.3 Vyuziti vyrobni kapacity

Vzhledem ke skutecnosti, Ze vyrobni kapacita vyjadiuje maximalné¢ mozny objem produk-
ce dosazitelny jednotkou v ur¢itém casovém obdobi, dochazi vzdy k jevu, kdy je skute¢ny
dosazeny objem produkce vzdy mensi. Pomér mezi nimi urcuje vyuziti vyrobni kapacity

a vypocte se jako: (Synek, 2010, s. 190-192)

Qs
k = —
Cc Qp (10)

Kde: ke — koeficient celkového (integralniho) vyuziti vyrobni kapacity,
Qs — skute¢ny objem vyroby,
Q, — vyrobni kapacita (kapacitni objem vyroby). (Synek, 2010, s. 190-192)

Koeficient planovaného vyuziti vyrobni kapacity se vypocte jako podil planovaného

objemu vyroby a vyrobni kapacity.

Rozdil Qp — Qs znamena kapacitni rezervu. Kapacitni rezerva predstavuje objem vyroby,

ktery by mohl byt vyroben pti uplném vyuziti vyrobni kapacity.

Ze vzorct jde nasledné odvodit:

= Xk (11)
Tp I/p e L

Rozkladem koeficientu celkového (integralniho) vyuziti vyrobni kapacity vznikne koefi-
cient ¢asového (extenzivniho) vyuziti kapacity, ktery ukazuje stupen vyuziti ¢asového
fondu, a koeficientu vykonového (intenzivniho) vyuziti vyrobni kapacity, ktery vyja-

dtuje stupen vykonnostnich parametrii stroje ¢i zatizeni. (Synek, 2010, s. 190-192)

ZvysSeni ¢asového vyuziti vyrobni kapacity je mozné dosdhnout vyssi sménovosti (zvy-
Sovanim poctu smen, poctu pracovnikii v druhé a déle tfeti smén¢). Déle je mozné exten-
zivni vyuZiti vyrobni kapacity zdokonalenim organizace prace (odstranit prostoje zdokona-
lenym pfistupem materidlu, ptipravki, rychlym provadénim oprav), lepSim vyuZzivanim
pracovni doby (dodrzovat dobu piestavek) aj. Horni hranici extenzivniho zplsobu je ka-

lendéini ¢casovy fond. (Synek, 2007, 252)

Intenzivni vyuZivani vyrobni kapacity se odviji od vyuzivani technickych parametrt

strojii a vyrobniho zafizeni. Kapacitu je mozné v tomto piipad€ zvySovat prostfednictvim
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sniZzovani pracnosti vyrobki, zkracovanim operacnich €ast, zvySovanim kvalifikace pra-
covniki. Zptusob dokonalejSiho vyuzivani vyrobnich kapacit nabizi obrovské moznosti.

(Synek, 2007, 252)

4.4 Vyrobni kapacita dana hlavnim vyrobnim ¢lankem

Vyrobni jednotky s rtiznorodym strojnim parkem jsou zpravidla organizovany tak, ze vy-
robek ¢i soucast prechazi z jednoho pracovisté ¢i vyrobniho zatizeni nebo stroje na druhé.
Celkovou vyrobni kapacitu urcuje tzv. hlavni vyrobni €lanek, jez predstavuje takovy pro-
voz (usek), ve kterém je soustfedéna prevazujici ¢ast vyrobnich strojii a zafizeni. Zaroven
je zde soustiedén nejvetsi podil celkoveé prace. Napiiklad hlavnim vyrobnim ¢lankem dilny
byvaji pracovisté, kde se provadéji nejpracnéjsi operace. Nebo zde mohou byt soustiedény
specialni stroje. Ostatni vyrobni jednotky pak piedstavuji tzké ¢&i siroké profily. Uzky pro-
fil smi byt hlavnim ¢lankem pouze v pripad€, kdy je neodstranitelny. Pfi feSeni jejich od-
stranéni je mozné vychazet z teorie izkych mist TOC (Theory of Constraints). (Synek,

2007, 252)

4.5 Teorie omezeni (Theory of Constraints)

Teorie omezeni je zaloZena na maximalizaci vykonnosti systému prostiednictvim identifi-
kace a nasledného odstranéni omezeni, které brani dosaZzeni maximalniho vykonu. Princip
TOC tkvi v identifikaci omezeni systému, dale se rozhodne o jeho maximalnim vyuziti.
Vsechny ostatni ¢lanky se se podfidi maximalnimu vyuziti omezeni, odstrani se omezeni a
nasleduje identifikace nového omezeni, ¢imz se cely cyklus dale opakuje. Mezi hlavni pfi-
nosy patii identifikace omezeni (izkého mista) systému a systematické zvySovani vykon-

X6

nosti na ,,spravném misté*. (api, ©2005-2012c)

Casto je teorie omezeni piipodobiiovana k piesypacim hodinam, kde uzké misto lezi
v jejich stfedu. Nebo také na prikladu fetézu, ktery je tak silny, jak nejslabsi je jeho ¢lanek.
Z toho plyne zakladni mySlenka TOC. Pokud se podafi identifikovat spravné misto omeze-
ni, pak posilnéni kteréhokoliv mista v systému je v daném okamziku netcinné pro pro-
pustnost systému. To ma za nasledek situaci, kdy nedojde k o¢ekdvanému zrychleni proce-
su, nezvysi se jeho propustnost a plynulost. Z toho plyne, jediné, co miize proces stabilizo-
vat a maximaln¢ zprachodnit, je odstranéni skuteéné¢ho zdroje omezeni. RozliSuji se v za-

sad¢ dva druhy omezeni: interni (ty lze ovliviiovat) a externi (nachdzi se mimo moznosti
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vlivu). A dale na hmotné (stroje, nastroje) a nehmotné (mysleni, organizace, trh, pocasi

aj.). (Hardskills.centrum andragogiky, ©2006-2012) Uzké misto znézortiuje obrazek 7.

uzke
misto

Obr. 7 Uzké misto a priitok (Inforum, ©2001)

Filozofie, jejiz zdkladni mySlenku dale rozvinul dr. Eliyahu Goldratt, tak pokryva zékladni
funkéni oblasti podniku. Rid'me svoje omezeni a nedovolme, aby omezeni fidilo nas. (Gol-

dratt CZ)

4.5.1 5 zakladnich kroka TOC
Teorie omezeni uziva 5 zakladnich kroku:

1. Identifikujte omezeni systému.

2. Rozhodnéte jak maximaln€ vyuzit omezeni (tj. I€pe vyuzijte omezeni systému)

3. VSe podfid'te vySe zminénému rozhodnuti (tj. veSkerou praci v systému podiid'te
omezeni).

4. Rozsifte omezeni (tj. zlepSete/zvySste kapacitu omezeni).

5. Jestlize bylo omezeni piekonano, vrat'te se k bodu 1. Nedovolte setrvacnosti, aby se

stala omezenim systému. (Dettmer, 1997, s. 14)
Té&chto 5 krokt je zpravidla dopliiovano o:

- krok 0: stanoveni cile systému (a jejich typické vlastnosti),

- krok 0,5: zplisob méfeni pokroku smérem k dosazZeni cile,

a tedy dojde ke zdlraznéni vzajemné souvislosti mezi hledanim omezeni a jeho vazbou na
piredem definovany cil. (Tucek a Bobak, 2006, s. 94)
Je zapotiebi, aby dobry plan splioval ur¢ité¢ podminky. VyZzaduje se, aby dobry plan byl:

- realisticky — bral v tvahu v§echna omezeni systému,
- produktivni — zaruCoval narust pritoku a soucasné pokles zasob a provoznich na-

klada,
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- imunni vici problémiim — necekané naruseni planu nesmi zplsobit kolaps. (Tucek
a Bobak, 2006, str. 96)
4.5.2 Metriky TOC
TOC definuje tti zakladni finanéni metriky:

Pritok — penize, které podnik obdrzi z realizace svych vyrobkt a sluzeb, resp. penize
z prodeje minus veSker¢ variabilni naklady. Jedné se tedy o prodejni cenu snizenou o cenu

surovin. V anglické literatufe 1ze najit pod pojmem throughput.

Investice (zasoby) — penize, které podnik vyda na ndkup potifebnych komponent. Investice
(zasoby) v pojeti TOC piedstavuji veskeré penize vazané v podniku, penize za zbozi, které

se kupuje za ucelem prodeje. V anglické literatute 1ze najit pod pojmem inventory.

Provozni naklady — penize vydané na transformaci zadsob na prodejné vyrobky. Jde tedy o
penize potiebné k pretvaieni investic na pritok. V anglické literatufe 1ze najit pod pojmem

operating expense. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 33)

Zakladni finanéni metriky jsou také zfejmé z obrazku 8.

Provozni naklady

[nvestice

Obr. 8 Zakladni financni metriky TOC (Tucek a Bobdk,
2006, str. 93)
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Vztahy mezi finanénimi metrikami a TOC jsou patrné z obrazku 9.

Aplikace TOC v optimalizaci podnikovych
Finan¢ni ukazatele procesu

e

Soucasné

g

Operativni ukazatele

Obr. 9 Vztahy mezi financnimi metrikami a TOC (In-
forum, ©2001)

4.5.3 Identifikace uzkého mista

Tvorba dobrého vyrobniho planu musi zékonité zaéinat u identifikace omezeni. V ptipadé,
ze bereme v uvahu fyzickd omezeni, kterda mohou vzniknout na trhu, ve vyrobnich kapaci-
tach nebo na strané materialu (dodavatele materialu). Jako skute¢né uzké misto (bottleneck
— BN) mtize byt oznacen pouze zdroj za podminky, Ze pozadavky na n¢j kladené jsou vyssi
nez maximalni mozna dostupnost tohoto zdroje. Jedno z pravidel OPT tiké: ,,Hodina ztraty

v Gizkém misté se rovna hoding ztraty celého systému® (str. 121) (Basl, Majer a Smira,
2003, s. 118-121)
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5 ANALYZA A MERENI PRACE

Analyza a méfeni prace zahrnuje soubor nastrojii a metod, jez si kladou za cil zanalyzovat
a zm¢&fit vykondvanou praci. Pfi analyze prace je dulezitou ¢asti predevSim identifikace
plytvani v provadénych pracovnich procesech. Cilem méteni prace je ur€it spotiebu Casu
specifikované prace, kdy spotieba Casu mize byt stanovena za zékladné ptimého, ¢i ne-
piimého méteni. Vystupem analyzy a méfeni prace je norma spotteby casu. (api, ©2005-

2012a)

Analyza a méfeni prace piedstavuje systematické piezkoumavani pracovnich postupd,
souvisejici zlepSeni efektivnosti vyuziti zdroji a také definovani normy ¢asu pro jednotlivé
¢innosti. Z nadzvu je patrné, ze analyzu a méfeni prace je tieba vykonavat ve dvou zaklad-
nich fazich. Nejprve je tfeba se zabyvat analyzou prace, kdy dochazi k identifikaci plytva-
ni, neproduktivnich ¢innosti, zjednoduSeni vykonavané prace. Druhd faze, fize méfeni
prace, predstavuje urceni spotfeby ¢asu dané ¢innosti. Tyto dvé fdze nemohou zikonité

fungovat jedna bez druhé. (api, ©2005-2012b)

5.1 Méfeni prace

K méfeni prace patii techniky jako hruby odhad, vyuziti historickych udaji a ¢asové
studie, z nich posledni zminované jsou nejcastéjSim piikladem. Jsou realizovany piimo -
pfimym méfeni za pomoci stopek. Naopak nepifimym zplsobem je norma stanovovana
prostfednictvim v souCasnosti stale vice pouzivanych systémii piredem urcenych casi.

(api, ©2005-2012d)

Vedle ¢asovych studii (kliCovou roli hraje parametr ¢asu) existuji také pohybové studie,
které se zamétuji na zkoumani pracovniho procesu z pohledu prostoru a casu.

Meéfit spotiebu Casu na provedeni urcité prace je mozné pouze za predpokladu, Ze prace je
meétitelnd, Ze se provadi stanovenym pracovnim postupem a ma dostatecny objem (produk-

tivita prace). (CPI, ©2010a) Techniky méfeni prace zachycuje obrazek 10.
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Obr. 10 Techniky mereni prace (api, ©2005-2012a)

5.1.1 Piimé méreni

P#imé méfeni nepiedstavuje nic jiného, nez méfeni za pomoci stopek, formulara, pripadné
specializovaného softwaru, ktery v Ceské republice vzhledem k vysokym vstupnim inves-
ticim zatim nenaSel uplatnéni, nebot’ v podstaté nahrazuje stopky a papirové formulate a
nasledné ptepisovani zjisténych dat. Jestlize se zaméfujeme pfi méfeni na pracovnika, jed-
na se o snimek pracovniho dne, jez schematicky znazornuje obrazek 11. Snimek pracov-
niho dne pfedstavuje techniku nepfetrzitého pozorovani spotieby ¢asu béhem smény. Sni-
mek si klade za cil ziskat komplexni piehled o spotfebé Casu, identifikovat plytvani, urcit
pomér ¢innosti nepfidavajicich hodnotu a navrhnout novou formu organizace prace. Snim-
kovani nachazi své vyuziti také v administrativé. Metody méteni ¢asu zndzoriuje obrazek

11.

Obr. 11 Metody méreni spotreby casu (api, ©2005-2012a)
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V piipadé, ze je cilem sledovani urceni Casu operace, jde o tzv. chronometraz, ktera je
vyuzivana za Ucelem stanoveni vykonové normy. Prace se v tomto piipad€ rozdéli do né-
kolika usekl (¢1 ukonti ¢1 métitelnych bodi), kdy spotieba prace je zaznamenavana do pie-

dem ptipraveného formulare. Mezi hlavni vyhody vyuziti chronometraze patii:

- vylouceni extrémi, zajiSténi vysoké hodnoty méfeni,
- moznost balancovani operaci (pfesouvani tkonit mezi pracovniky),

- jasné definovani problematickych tkont. (CPI, ©2010b; api, ©2005-2012)

Momentkova pozorovani vychdzi z udaji, které jsou zaloZzeny na vybérovém Setfeni -
nahodné zvolené¢ momenty v pribéhu pracovniho d&je. Zakladem je statistické¢ vybérové
Setfeni, kdy se zjiStuje pocet vyskytu pozorovanych déjt, zakladem je tedy teorie pravde-

podobnosti a ndhodného vybéru. (CPI, ©2010b)

5.1.2 Neprimé méieni

Metody predem urcenych ¢asi predstavuji metody neptimého pozorovani. Pti aplikaci
metod predem urcéenych Casti dochazi ke kombinaci jak ¢asovych, tak pohybovych studii.
Metody pfedem urcenych Casii pfifazuji zakladnim pohybiim (v zavislosti na jejich délce)
piredem urcené Casy. Své uplatnéni najdou ve vSech odvétvich primyslu se sériovou vyro-
bou a malosériovou vyrobou. Princip tkvi v poznani, Zze navzdory Siroké rozmanitosti lid-
ské prace s jistotou lze tvrdit, Ze se sklada ze souborti pohybl a tikonil, u nichZ je mozné
spatfovat pravidelnou opakovatelnost. Tyto zdkladni prace jsou oznacovany jako zdkladni
pohyby (sahnout, uchopit, pfemistit, ...). Pfi zkoumani téchto pohybti bylo zjiSténo, ze ¢as
potiebny na uskutenéni téchto zakladnich pohybi je stejny (v pfiméfenych tolerancich).

(Maynard a Zandin, 2004, s. 640)

MTM (Method Time Measurement) je metoda, kterd analyzuje manualni ¢innosti na za-
kladni pohyby, které je nutno provést. Dale prifazuje kazdému pohybu pfedem definova-
nou ¢asovou normu. Ta je zavisla na druhu pohybu a podminkéch, za kterych je tento po-
hyb provadén. Pfi¢emz za nejCastéjsi pohyb je povazovan pohyb sdhnout (reach). Vzhle-
dem ke skute¢nosti, zZ2¢ MTM se stala snadno dostupnou, neni divu, Ze je povazovana za

nejuzivanéjsi metodu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 106)

Systém MTM je velice podrobny a dodnes je povazovan za nejpfesnéjsi systém piedem

urcenych cast.
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V Némecku byl vyvinut datovy syst¢ém MTM-MEK, ktery je aplikovatelny v zakédzkové a
malosériové vyrobé. Modifikaci MTM (zndmého také pod oznacenim MTM-1 zroku
1940) je USD (Universal Standar Data). Zakladni koncept se vyvinul z potfeby stanovit
velké mnozstvi standardd v tovarné na traktory na montédzni lince, kdy cyklovy €as na kaz-
dé pracovni stanici byl pomérné dlouhy a existovalo velké mnoZstvi variaci v montaZnich
postupech pro kazdy z velkého poctu druht traktort. VSechny USD pohyby jsou konstruo-
vany ze zadkladniho MTM-1.

MSD (Master Standard Data) bylo vyvinuto v padesatych letech minulého stoleti za tce-
lem stanovit (opét na zakladé MTM) data pro manualné¢ kontrolované operace, u nichz
produkce predstavovala méné nez 100 000 jednotek ro¢né nebo nékolik malo tisic tydné.
Pohyby zahrnuté v MSD jsou nejbézn€jSimi pohyby MTM-1 a jsou stanoveny jako: ziskat,

umistit, tocit, pouzit, posouvat prstem a pohyby téla.

MTM-2 je zaloZeno na MTM-1 a slucuje v sob¢ jak pohyby MTM-1, tak kombinace po-
hybtt MTM-1. MTM-2 obsahuje 9 prvki a je vhodné pro vSechny, kdo nevyzaduji precizni
provedeni MTM-1, ale je pro né€ klicova rychlost provedeni analyzy. MTM-3 je vyuZivano
tehdy, kdy je produkt vyrdbén v malych davkach a tam, kde se pohyby mohou ménit cyk-
lus od cyklu. MTM-3 obsahuje pouze 4 druhy pohybti s pouze 10 ¢asovymi hodnotami. Za
zminku stoji GSD (General Sewing Data), jez je vyuzivano pro Siti. (Maynard a Zandin,

2004, s. 640-651)

5.1.3 Koncepce systému MOST

Vedle rozmanitych systému dat na bazi MTM, kter¢ jsou dodnes pouzivany, zde byly sna-
hy o jakousi racionalizaci prace primyslového inZenyra a vysledkem analyzy celé koncep-
ce méfeni prace s cilem nalézt pro analytiky lepSi zpisob uskute¢néni jejich prace byla
formulace koncepce, pro niz se vzilo oznaceni MOST — Maynard Operation Sequence
Technique. MOST se ve své podstaté soustied’uje na premistovani objektii. Autorem sys-
tému MOST je legenda primyslového inzenyrstvi K. Zandin, ktery zjistil, Ze pfemistovani
objektti vykazuje urCité konzistentné se opakujici vzorce (napi. sahnout, uchopit, pfemistit
a umistit objekt), které byly identitkovany a nasledné¢ uspotadany a jsou oznacovany jako
sekvence pohybovych prvkill (z anglického slova sequence). Zandin dale stanovil, Ze sub-
aktivity v této sekvenci se méni nezavisle jedna na druhé, jestlize jde o jejich pohybovy
obsah. Primarnimi pohyby u sekven¢niho modelu MOST jiz nejsou pohyby, jako tomu

bylo u MTM, ale zakladni aktivity (soubory zakladnich pohybti), které se zabyvaji pfemis-
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ténim objektli. To umoZznuje popsat za pomoci zakladniho vzorce piemisténi objektu uni-
verzalnim sekvencnim modelem (misto nahodile uspotfddanych detailnich zakladnich po-
hybil). K popisu manudlni prace se uziva tii zadkladnich sekvenci aktivit MOST a ctvrta
slouzi pro premistovani objektli pomoci ru¢nich jefabi. Existuji tedy celkem Ctyii1 sekven-

ce: (MasSin a Vytlacil, 2000, s. 107-110)

- obecné premisténi (prostorové premisténi objektu vzduchem),
- TFizené premisténi (objekt pfi pfemisténi zistava v kontaktu s povrchem nebo je ptipo-
jen k jinému objektu),

- pouZiti nastroje (uziti béZnych ruénich nastrojit). (Maynard a Zandin, 2004, s. 652)

Efektivni méfeni prace si klade za cil poskytnout zdokumentovanou konkrétni pracovni
metodu spolu s odpovidajicim Casem. To umoziiuje most pouzitim vztazenych indexovych
¢isel kazdého parametru sekvencniho modelu, ¢imzZ vznika Siroké Skala kombinace pohybt
a pruznost analyzy v ramci celkové kontroly sekvencniho modelu. Indexovani parametrti je
proces vybéru vhodné varianty parametru z datové tabulky a k tomu se pouzije odpovidaji-
ci &islo indexu. Casové hodnoty pro kazdou variantu parametru se opiraji o analyzu MTM-
1 a MTM-2. Analyzy MTM jsou uspotfadany do pevnych Casovych rozmezi predstavova-
nych ¢islem indexu. Toto odpovida medidnu ¢asti kazdého rozmezi. A ¢asova rozmezi byla

vypoctena na zdklad¢ principi matematické statistiky. (Maynard a Zandin, 2004, s. 652)

5.1.4 Jednotky MTM

Casové jednotky uzivané pti aplikaci systému MTM jsou totozné s jednotkami systému
MOST. Jsou zalozeny na hodinach a ¢astech hodin, které se v anglické literatute nazyvaji
time measurement units — TMUs. Jedna jednotka TMU je ekvivalenci 0,00001 hodiny.
Casova hodnota v TMU pro kazdou sekvenci je kalkulovana ptidanim indexovych &isel a
vynasobenim 10 v ptipad¢ Basic-MOST. VSechny jednotky uzivané pti MOST odrazi ¢in-
nost primérné zruéného operatora, instruovaného, zauceného a s ur€itou trovni praxe pii
normalnim vykonu. Toto je oznacovano jako 100% vykon a je mozné ptidavat ¢asového
hodnoty jako pfirdZky, coZ ale neni nezbytnou podminkou. CoZ znamen4, Ze pokud je Ca-
sova norma stanovena na zdklad¢ vysledku MOST, pak MOST, MTM a pifimé méfeni za
pomoci napiiklad stopek musi pfinést hodnotu TMU téméf shodnou (pfipadn€ naprosto
identickou), ma-li byt dodrZzena podminka, Ze techniky byly aplikovany pfesné. Operaéni

¢as miize byt ponechan v jednotkach TMU nebo pieveden na minuty a vysledkem bude
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hodnota ¢isté prace bez ptirdzek na trovni 100% vykonu. (Maynard a Zandin, 2004, s.

2401)
Findlni Casovy standard mize byt doplnén o piirdzky:

- osobni (personal — P)
- prestavky na odpocinek (F - fatigue),

- nevyhnutelna zpozdéni (D — unavoidable delays),
jez jsou znacovany jako PFD (P F & D). (Maynard a Zandin, 2004, s. 2401)

Déle je tieba vzit v uvahu tzv. rating factor, ktery urcuje troven stupné vykonu provede-
ného pracovnikem, kdyz je pracovnik méfen, ¢asova analyza musi zohlednit uroven prove-
deni vykonu za pomoci (performance) rating factoru. Na zavér tedy analytik musi prona-
sobit primérny naméteny cas (observed time) trovni stupné vykonu pracovnika (rating

factor) a vySe zminénymi ptirazkami PFD. Vztah pro vypocet normovaného Casu tedy je:

T = (OT X RF) X (1+ PFD) (12)
nebo také
T = (OT X RF) + (OT X RF X PFD) (13)

Kde: OT - Observed Time — zaznamenany cas,
RF — Rating Factor — stupeni vykonu,

PFD Allowances — ptirazky. (Maynard a Zandin, 2004, s. 2401)

5.1.5 Rodina systéma MOST

Systémy MOST byly navrZzeny pfesné tak, aby nabizely optimélni kombinaci rychlosti,
podrobnosti a ptesnosti analyzy na vSech urovnich aplikace. Definované subaktivity (akce
na urc¢itou vzdalenost — parametr A aj.) nachazi své uplatnéni na vSech trovnich. Kazdy
parametr je indexovan Cislem ze souboru indextt MOST, akorat naptiklad indexova hodno-
ta 1 pfedstavuje 1 TMU u MiniMOST, 10 TMU u BasicMOST a 100 TMU u MAxiMOST.
(Masin a Vytlacil, 2000, s. 117)

BasicMOST — operace stfedni urovné, které se opakuji 150-1500krat za tyden a maji roz-
sah od n¢kolika sekund po 10 minut (i delsi, avSak typicky ¢as pro BasicMOST je 0,5 —

3 minuty). Sem se fadi vétSina operaci ve vét§in€ pramyslovych obort.
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MiniMOST - poskytuje nejpodrobnéjsi a nejptfesnéj$i analyzu na nejnizs$i urovni. Je
vhodny pro operace s opakovatelnosti vyssi nez 1500krat za tyden a s dobou cyklu mensi

nez 1,6 minuty (zpravidla 10 sekund). Je vhodny pro vSechny operace, u niz vSechny vzda-

A4

MaxiMOST - operace, jeZ jsou vykondvany méné nez 150 krat do tydne s délkou operace
od 2 minut po nékolik hodin (typické pro sefizovani, t€Zkou montaz). (Masin a Vytlacil,

2000, s. 117) Ptehled systémt MOST sleduje obrazek 12.
SYSTEMY MOST®

SYSTEMY MERENI PRACE MOST®

+ Basic MOST - obecné operace

* Maxi MOST - neopakované operace

* Mini MOST - opakované operace

+ Clerical MOST - administratvni operace

APLIKACNI SYSTEMY MOST®

* Monta? * Elektronika

* Manipulace s materidlem » Stavba lodi

+ Vetejné sluzby » Nemocnice

+ Zpracovéani kovi * Letecky prumysl
» Textilnf pramys! « Udriba

« Administrativa * Atd.

POCITACOVE SYSTEMY MOST®

* Mé&fenfi prace (Basic, Mini, Maxi MOST)
« Hromadna aktualizace dat

* Pfenos dat

* Rizenl databazf

« Kde jsou pouZita/Historie dat

* Kalkulace Easovych norem

* Dokumentace Manudimu méfeni prace

Obr. 12 Prehled systemit MOST (Masin a Vytlacil, 2000, s. 119)
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Vedle orientace na manualni ¢innosti nabyva na vyznamu optimalni spotfeba Casu v oblasti

administrativnich (AdminMOST) a dusenich Cinnosti. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 119)
P¥inosy metody:

- velmi pfiznivy pomér mezi ndro¢nosti na aplikaci metody a jeji pfesnosti,

- odpada subjektivni prvek, ktery vznika pfi pfimém méteni,

- nabizi se moznost definovat ¢asy budoucich operaci (stopky),

- dochazi k identifikaci plytvani jiz béhem vykondvané prace (vysoké index znaci

podnét ke zlepSeni). (api, ©2005-2012¢)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Obr. 13 Fatra a s., Napajedla (interni materialy)

6.1 Zakladni informace a profil spole¢nosti Fatra, a. s.

Fatra, a.s. je soucasti skupiny AGROFERT HOLDING, jez sdruzuje silné subjekty ve
vazbé na zemédé&lstvi, potravinarstvi a chemii. AGROFERT, a.s. je dnes nejvétsi obratovou

skupinou v tuzemském zeméd¢lstvi a fadi se jako druha nejvétsi v ¢eské chemii.

Fatra, a.s. patfi mezi pfedni zpracovatele plastt (PVC, PO, PP a PET). Fatra je nedilnou
soudasti plastikaiského pramyslu jak v CR, tak ve stfedni Evropé. Vice jak polovina pro-

dukce smétovala na zahraniéni trhy.

Fatra provozuje moderni technologie na zpracovani plastii ve dvou vyrobnich zavodech se
sidlem v Napajedlech a Chropyni, kde pracuje bezmala 1000 zaméstnanct. (Fatra, ©2001-
21012d)

Tatra

Obr. 14 Soucasné logo spo-

lecnosti (interni materialy)

Nazev spolecnosti: Fatra, a.s.
Pravni forma: Akciova spole¢nost

Sidlo: Napajedla, tiida Tomase Bati 1541, PSC 763 61
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Zakladni kapital: 1 027 000 000,- K¢

Pocet akecii: 1027 ks

Jmenovita hodnota jedné akcie: 1 000 000,- K¢

Splaceno: 100%

Pocet akcionait: 1

Pocet zaméstnancti: 1000

Den zépisu do OR: 16. listopadu 2004 (Justice, ©2012)

6.2 TrZni segmenty
Mezi nejvyznamnéjsi trzni segmenty Fatry patfi:

e stavebnictvi - izolacni folie, technické f6lie, podlahové krytiny, desky,
e potravinaistvi - folie, kelimky, BO PET folie a laminaty,

e galanterie - desky, mékcené folie,

e obuvnictvi - vytlatované profily a granulat PVC,

e odvétvi hygieny — paropropustné folie a laminaty,

e zdravotnictvi - specialni PVC folie, hadicky,

e spotiebni primysl - folie a desky, vstiikované vyrobky, potisténé folie,

e automotive - vytlacované profily, granulat PVC, folie. (Fatra, ©2001-2012d)
Vyroba i prodej jsou certifikovany podle norem CSN EN ISO 9001 a 14001.

Fatra, a.s. nabizi svym zdkazniktim Siroké vyrobkové portfolio, kdy zakladni vyrobkové

skupiny tvoii bezesporu skupina PVC a PO:

e PVC podlahové krytiny pod znackou LINO FATRA, THERMOFIX, FatraClick a
SPORTING,

¢ hydroizolaéni f6lie FATRAFOL sttesni, zemni, bazénové a specialni,

e technické vinylové folie,

e vytlacované profily,

e PVC granulat,

e BO PET - biaxialn¢ orientované polyesterové folie TENOLAN, FOLAM,

e PPF a L - paropropustné folie a laminaty pod znatkou SONTEK F, SONTEK L,

e specialni vyrobky - folie a desky, vstfikované vyrobky.
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Nejveétsi podil na produkei predstavuji PVC podlahové krytiny znamé pod znackou LINO
FATRA, THERMOFIX, FatraClick a SPORTING. (Fatra, ©2001-21012d)

6.3 Nejdilezitéjsi milniky v historii spole¢nosti

1935 - Zalozeni a. s. Fatra

e 1940 - Zahajeni pramyslového zpracovani plasti v CR

e 1949 - Vznik plastikaiského zdvodu v Chropyni (Technoplast)

e 1956 - Zarazeni PE do vyrobniho programu

e 1975 - Zatazeni PP do vyrobniho programu

e 1992 - Zahijeni zpracovani BO PET

e 1994 - Certifikace LRQA podle norem ISO 9001

e 1998 - Fatra soucasti akciové spolecnosti ALIACHEM

e 2000 - Certifikace LRQA podle norem ISO 14001

e 2002 - Zaclenéni zavodu Technoplast do organizac¢ni struktury Fatry

e 2006 - Vyclenéni Fatry z Aliachem, a.s. a vznik Fatra, a.s.

Fatra je z historického hlediska povaZovana za prvniho zpracovatele plasti v Ceské repub-
lice. Byla zaloZena v roce 1935 koncernem Bata na pfimy popud Ministerstva obrany.
Fatra ma mimoiadné zasluhy na rozvoji oboru v Ceské republice. Je také spolupofadatelem
jediné mezinarodni plastikaiské konference u nds. Jiz tradiné€ se kona jedenkrat za dva

roky pod nazvem PLASTKO. (Fatra, ©2001-21012b)

Fantwan

Obr. 15 Logo spolecnosti

v prubéhu let (interni materialy)

Uceleny systém fizeni kvality podfidila normdm ISO 9001 v roce 1994, v roce 2000 se
zafadila mezi nékolik prvnich firem, jejichZ péce o Zivotni prostiedi je v souladu s norma-
mi ISO 14 001. Oba certifikaty byly Fatie ud€leny spolecnosti Lloyd’s Register Quality
Assurance. (Fatra, ©2001-21012b)
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6.4 Environmentalni politika

Technologie Setrné k prostfedi, orientace na nové materialy a hledani novych zptsobi vy-

uziti plastl jsou nezbytnou soucasti rozvojové strategie zavodu.

V poslednim desetileti spolecnost investovala do pfimé ochrany zZivotniho prostiedi pies
160 milionti korun. Ve srovnani se zacatkem 90. let se podafilo emise t€kavych organic-
kych latek snizit o 90%. Uzitim novych technologii a optimalizaci vyroby Fatra snizuje
spotiebu vody a vSech druhli energii. Piiznivy klesajici trend maji stejn¢ tak ukazatele za-

téZe zivotniho prostiedi vztazené k mnoZstvi produkce. (Fatra, ©2001-21012a)
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7 PRACOVISTE PROCESU KONTROLY A BALENI LISOVANE
PODLAHOVINY THERMOFIX

& -
é:f:a' hermofix

Obr. 16 Lisovana podlahovina Thermofix a jeji logo

(interni materialy)

Na tomto pracoviSti dochazi k procesu sekani, kontroly a baleni lisované podlahoviny

Thermofix.
Vinylové podlahy Thermofix jsou zde formatovany do rozméri:

e 900 mm x 150 mm, zakdzkové 900 mm x 100 mm (imitace dievo),

e 300 mm x 300 mm nebo zakdzkoveé 450 mm x 450 mm (imitace kamene).
Vinylové dilce jsou dostupné v tloustkéch:

e celkova tloustka 2,5 mm s naslapnou vrstvou 0,8 mm,

e celkova tloustka 2,0 mm s naslapnou vrstvou 0,4 mm. (Fatrafloor, ©2001-21012c)

7.1 Pracovni operace probihajici na pracovisti

Pracovni operace baleni:
Baleni ¢. 1 a2 - rozmér 900 x 150 x 2,5 mm (900 x 150 x 2,0 mm)

Dilce se ukladaji do pritezové bedny S 3VL 908x167x67 T/S 3VL 908x167x71 (dale jen
bedny) v poctu 26 ks (32 ks) licni stranou k sob&. Spodni a horni dilec musi byt vzdy rubo-
vou stranou ke kartonu. Do bedny se vlozi vkladacka a na ¢elo bedny je nalepena nalepka s
vyrobnimi udaji a ndlepka CE. Bedny se uloZi na dievénou paletu s dievottiskovou deskou
o rozmérech 850 x 1200, na dievottiskovou desku je ulozen ptitez odpadni mékcené folie a
na ni 5 beden v jedné vrstvé, celkovy pocet vrstev 12. Do kazdého rohu se vlozi lepenkova

rohova vyztuz. A nasledné se celd paleta se zabali do pratazné PE f6lie.
Obdobnym zptisobem probiha proces baleni u:
Baleni ¢. 3 a 4 - rozmér 300 x 300 x 2,5 mm (300 x 300 x 2.0 mm)

Baleni ¢. 5 - rozmér 450 x 450 x 2,5 mm (450 x 450 x 2.0 mm)
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Baleni €. 6 - rozmér 900 x 100 x 2,5 mm (900 x 100 x 2,0 mm)
Baleni ¢. 7 a 8 - rozmér 900 x 150 x 2,5 mm (900 x 150 x 2,0 mm) (interni materialy)

Podle tloustky materialu (2,0 a 2,5 mm) se méni pocCet kust v krabici (viz ptiloha 1 a 2).

Obr. 17 Proces kontrola, baleni

(vlastni zpracovani)

OdleZeni polotovaru

Polotovary ulozené na manipulacnich paletach se nechaji v prostoru dilny pied sekanim

odlezet alespon 48 hodin pti provozni teploté.
Vysekavani dilci
Rychlost sekaci linky:

e pro tloustku 2,5 mm 3 - 5 m/min (10% - 15%),

e pro tloustku 2,0 mm 4 - 8 m/min. (interni materialy)

Vysekani dilcii na sekacce Sandt je znazornéno na obrazku 18.
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Odrezky

Sekacka
Sandt

Box s prirezy

Obr. 18 Vysekavani dilcu (viastni zpracovani)

Koseni hran

U dilct tloustky 2,5 mm se koseni hran provadi na zékladé pozadavku oddéleni prodeje

podlahovin (tedy dle pozadavki zakaznika).

U dilct tloustky 2,0 mm se koseni hran neprovadi.

Manipulace s vyrobkem

Dilce se bali do predepsanych obali na manipulac¢nich stolech licni stranou k sobé. Karto-
ny s dilci se ukladaji v uréeném poctu na piepravni jednotky a odvadéji na sklad.
Manipulace s technologickym vratnym materialem a technologickymi odpady
Technologické vratné materialy pti vyrobé vznikaji jednak pfti zajizdéni linky, dale pak pti
napojovani jednotlivych folii, pfi ofezavani okrajii, pii vyfazeni nekvalitniho produktu, pii
vysekavani dilcti a kontrole. Folie ze zajizdéni linky Thermofix jsou ukladany na paletu,
ofezané a posekané okraje se bali do PE - pytli a ukladaji na paletu. Odseky a vadna pod-

lahova krytina ve formé¢ dilct se ukladaji na paletu. Technologicky vratny material se dis-

tribuuje ke zpracovani do spodni folie podlahoviny Thermofix. (interni materialy)
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7.2 Layout — soucasny stav

Soucasny layout pracovisté zndzoriuje obrazek 19.

Jak uvadi tabulky 1 a 2, celkovy pocet pracovnikli na zvoleném pracovisti je v soucasné
dob¢ nastaven na 5, z nichz 3 pracuji na pozici obsluha, 1 na pozici pomocnik a 1 jako ve-
deni linky. Pracovnik obsluhy zabezpecuje operace baleni, kontrola a v piipadé nutnosti

také koseni hran. Pracovnik vedeni linky zabezpecuje plynuly chod vysekavacky Sandt.

Tab. 1 Podlahova krytina Thermofix druh 1025, tloustka 2,5 mm - sekani, kontrola, baleni

(vlastni zpracovani)

S . A Poget pra- | Vykon Vadné | Smén. gasy| CY V-
Zarizeni Pocet Pracovni pozice covnirl)m [m2y7‘5 h) | zkousky [%] (%] y ;(n(:?]
Sekacka Sandt 1 |Vedeni linky 1 872 19 14 584
1 Pomocnik 1 872 19 14 584
Manipulaéni stdl 1 |Obsluha 1 872 19 14 584
1 |Obsluha 1 872 19 14 584
1 Obsluha 1 872 19 14 584

Tab. 2 Podlahova krytina Thermofix druh 1025, tloustka 2,0 mm - sekani, kontrola, baleni

(vlastni zpracovani)

Zarizeni Pocet Pracovni pozice ng\?rt] ipk:ila- [m\éy7k, 05nh] zko\l/Jaé(Ij(;e(% ] Sme[r;/.o]casy CIStE/mVQB]/kon
Sekacka Sandt 1 |Vedeni linky 1 872 19 14 584
Pomocnik 1 872 19 14 584
Manipulaéni stdl 4  |Obsluha 1 872 19 14 584
Obsluha 1 872 19 14 584
Obsluha 1 872 19 14 584

Na pracovisti jsou zaznamenany viceprace spocivajici v kontrole sekacky u manipulatoru —
piredev§im odlepovani slepenych piifezii, rovnani stohu a dodate¢né upravy (posouvani,
kontrolovani) palety s polotovary pted vyseknutim pro zajiSténi plynulého sekani finalnich
rozméril. Tato ¢innost je pak v technologickém ptedpisu kalkulovéana jako tzv. adjustace ve

vysi 14% sménového Casu.

Vedle toho je za stavajicich podminek nutno pfi vypoétu &istého vykonu v m’® pocitat
s 19% neshodnych polotovart, které jsou oznaCovany jako vadné zkousky. Uvazovany
vykon je tedy nutné ocistit 0 19% a 14% a poté je moZno stanovit normu na sménu (584

m?).
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vysekavani, se-

kacka Sandt

dopravnik

Obr. 19 Layout pracoviste (vlastni zpracovani)

Kkoseni: koseni:

delsi hrana kratS$i hrana
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Nejprve je potieba zanalyzovat soucasny stav ve smyslu analyzy dosavadniho procesu ba-

leni a dalSich operaci probihajicich na pracovisti.
8.1 Analyza nejvyznamnéjSich ¢innosti na pracovisti oddéleni 1450

8.1.1 Organizace vysekavani dilctii na pracovisti

Pracovisté oddéleni 1450 (proces vysekani, kontroly, baleni) je nyni organizovano tak, Ze
na jedné strang stoji sekacka Sandt. Obsluha sekacky Sandt je plné v kompetenci vedouci-
ho linky. Vedeni zabezpeCuje plynuly chod sekacky, déale dopliiuje novou paletu
s nevysekanymi polotovary, obsluhuje fidici jednotku a v ptipad¢ potieby vyskladd modry
box s odfezky podlahoviny (cca 4-5x za sménu). Sekaci linka funguje tak, ze hydraulicky
manipuldtor zvedne nevysekany polotovar, sekacka vysekne ptifez o pozadovanych rozme-
rech a okraje jsou shromazd'ovany v k tomu ur€eném boxu, jeZ je umistén pod pasem na
podlaze. Cinnost seka¢ky je nastavena tak, Ze v pravidelnych cyklech, jez byly piimym
namérem stanoveny prumeérné na 9 s, vznikne z jednoho nevysekaného polotovaru 6 ks
ptifezu lisované podlahoviny Thermofix s pozadovanymi rozméry. Z dopravnikového pésu

jsou ptifezy ptresouvany do boxu.

Zde nasleduje Cinnost obsluhy, kterda musi vozik s vysekanou podlahovinou premistit
k pracovnimu stolu, vyskladat (kazdé vyskladani voziku trva ptiblizn€ 8 min) na pracovni
stal (vznika tak mezizdsoba) a nasleduje proces kontroly a baleni. Behem vykondvani ¢in-
nosti kontroly a baleni stoji pracovnice za pracovnim stolem a vysekané ptifezy podlaho-
viny ma jiz piipraveny. Jejich pocet neni nijak konkretizovan, proces baleni a transportu
vcetn¢ vyskladani voziku s vysekanymi pfifezy neni standardizovan, ani provadén
v ur¢itych davkach. Pracovnice obsluhy maji pfedepsan pouze zpilisob baleni do krabic.
Pracovnice mé za zady piipravené polotovary nesloZzenych krabic. Vzdy uchopi jednu kra-
bici, slozi ji a do ni vklada, za soucasné vizudlni kontroly, pfipravené dilce. Dilce se ukla-
daji do pfitezové bedny S 3VL 908x167x67 T/S 3VL 908x167x71 (dale jen bedny)
v konkrétnim poctu (pro tlouStku 2,5 mm je tfeba vloZzit 26 ks, u tloustky 2,0 mm se vkla-
da 32 ks, pti rozméru pritezu 900 x 150 mm) licni stranou k sob€. Spodni a horni dilec
musi byt vzdy rubovou stranou ke kartonu. Do bedny se vloZzi vkladacka a na ¢elo bedny je
nalepena nélepka s vyrobnimi tdaji a nalepka CE. Obdobnym zptsobem probiha proces

baleni u dalSich typa podlahoviny. Bedna je poté umisténa na pomyslny mezisklad na pra-
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covnim stole, kde se bedny stohuji. V ptipad€, ze pracovnice objevi neshodny piifez, umis-
ti jej na zidli za svymi zady a pokracuje v procesu kontroly a baleni obvyklym zpiisobem.
Neshodné ptitezy jsou skladovany na k tomu uréené paleté. Technologicky vratny material

se pot¢ distribuuje ke zpracovani do spodni folie podlahoviny Thermofix.

Nasledné, po urcitém poctu zabalenych beden, je proveden transport bedny na piredem pfi-
pravenou paletu. Bedny se ulozi na dfevénou paletu s dievottiskovou deskou o rozmérech
850 x 1200, na dfevotiiskovou desku je ulozen ptifez odpadni m&kcené folie a na ni 5 be-
den v jedné vrstvé, celkovy pocet vrstev 12. Do kazdého rohu se vlozi lepenkova rohova
vyztuz. A nasledné se celd paleta zabali do pritazné PE folie. Tato paleta je umisténa
v prostoru mezi kosi¢kami a pracovnimi stoly. Proces kontroly a baleni mohou vykondvat
az 3 nebo 4 pracovnice obsluhy soucasné, pfi¢emz v piipad€ nutnosti je tfeba zabezpecit
¢innosti jako transport bedny na ptfedem piipravenou paletu (provadi kazda pracovnice
samostatné ze svého pomyslného meziskladu, paletu ptfipravuje 1 z pracovnic obsluhy,
piipadné vedouci linky), zabezpeceni pifejimky a transportu nové navezenych nevyseka-
nych polotovarli na manipula¢ni paleté do skladu z diivodu odlezeni alespon 48 hodin pii
provozni teploté a proces koseni (delsi a krats$i hrany ptifezu). Proces koseni je provadén
na piani zékaznika, a to pouze u tlousStky 2,5 mm a u tloustky 2,0 mm koseni neprobiha.
Proces koseni probiha tak, ze nejprve je nutné vysekané prifezy zpétné vybalit z beden
v ptipadé, Ze jiz byly zabaleny, a poté jsou u stroje vyzadujicim obsluhu 1 pracovnice ko-
seny nejprve na delsi hrané piifezu, odkud jsou samovolné umistovany do pfedem pfista-
ven¢ho voziku. Pfimym ndmérem bylo zjisténo, Ze transport, vybaleni z pratazné folie,
vyskladani z krabice vcetné transportu palety zpét trva priblizné¢ 13 minut. Koseni neni
soucasti kazdodenni naplné prace, déje se tak priblizné¢ 1x za mésic, a to na ptani zdkazni-
ka. Okraje jsou shromazd’ovany do odpadniho pytle. Nasleduje transport za ucelem koseni
krat$i hrany, kterou provadi 1 pracovnice obsluhy (paraleln¢ s procesem koseni delsi hra-
ny). Koseni krat§i hrany je organizovano tak, ze pracovnice obsluhy provede koseni 1.
kratSi hrany, pfifez oto¢i a provede koseni 2. krat$i hrany. IThned nasleduje proces baleni do
piredem piipravené bedny, a to opét predepsanym zpiisobem. Transport vysekanych piifezi

a vyskladani dilca

Cinnost sekacky je nastavena tak, Ze v pravidelnych cyklech, jez byly pfimym namérem
stanoveny prumérné na 9 s, vznikne z jednoho nevysekaného polotovaru celkem 6 ks pfi-
fezu lisované podlahoviny Thermofix s pozadovanymi rozméry. Z dopravnikového pasu

jsou ptitezy piesouvany do boxu. V kazdém boxu se tak postupné hromadi vysekané dilce,
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kdy kazdych 9 s ptibude dalsi vrstva s 6 ks dilct, které mohou byt jak vadné, tak odpovida-
jici vSem pozadavkim (pfedevSim vizualni kontrola). Pro tloustku 2,0 mm je pocet ks dil-
ct v boxu vétsi, a sice 800 ks, kdy 6 ks lezi vzdy vedle sebe a piiblizné 133 ks (=800/6) je
ve sloupcich stohovano na sobé. U tloustky 2,5 mm je pocet dilci na jeden box nizsi, a
sice 650 ks, kdy 6ks opét lezi vedle sebe a priblizné 108 ks (=650/6) je ve sloupcich stoho-
vano na sob&. Poté nasleduje ¢innost obsluhy, ktera musi kazdy vozik s dilci transportovat
k pracovnimu stolu a vyskladat. Postup vyskladani a nasledného ukladani do beden je sta-
noven z divodu zabezpeceni variability vzorku. Vyskladani voziku probiha tak, ze je vzdy
mozno z kazdého sloupce odebrat maximalné 3-4 dilce, a to pravé z divodu zabezpeceni
variability vzorku. Takto ziskané dilce jsou pracovnicemi obsluhy ukladany na sebe do
stohu na pracovni stil. A z takto vzniklého stohu opét postupné odebirany béhem procesu

kontroly a baleni.

Veskeré piimé ndméry véetné primérné naméfenych hodnot vysekani dilci a koseni jak

delsi, tak kratSi hrany jsou patrné z tabulek 3 a 4.

Tab. 3 Namer vysekani - primé méreni (vlastni zpracova-

ni)
vysekani Thermofix 1025, wsekani Thermofix
900 x 150 mm kostky

namér cyklowy Cas [s] namér cyklowy ¢as [s]
1 8,94 1 9,38

2 8,75 2 9,32

3 9,31 3 9,20

4 8,61 4 8,47

5 9,02 5 9,25

6 8,81 6 8,95

7 8,99 7 8,61

8 9,39 8 9,23

9 8,30 9 8,54

10 8,82 10 9,05

11 8,97 11 8,78

12 8,80 12 9,19

13 9,01 13 8,45

14 8,61 14 9,18

prameér 8,88 prameér 8,97
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Tab. 4 Namer koseni kratsi a delsi hrana — primé méreni (vlastni zpracova-

ni)
Koseni del§i hrany Thermofix 1025, 900 x Koseni krat$i hrany Thermofix
150 mm 1025, 900 x 150 mm
nameér cyklowy €as [s] namer cyklowy €as [s]
1 3,69 1 7,67
2 3,97 2 10,20
3 4,06 3 8,27
4 3,76 4 7,68
5 4,17 5 7,78
6 4,11 6 7,65
7 3,85 7 7,84
8 4,02 8 7,34
9 6,51 9 8,55
10 3,86 10 7,68

8.1.2 Vizualni kontrola dilca

K vizualni kontrole dilci dochazi béhem procesu baleni, kdy je kontrolovana o¢ima kazda
strana dilce. Dilec, kde je zaznamenana neshoda ve vzorku ¢i nerovnost povrchu (hrubost
dezénu, bubliny aj.), je oznacen za vadny. Pracovnice obsluhy uchopi dilec, vyzvedne jej
pro lepsi viditelnost a cely jej zkontroluje, tj. z obou stran. Pracovnice obsluhy musi po 20

min pierusit ¢innost vizualni kontroly a je tfeba zména ¢innosti.

Uvedena schémata, jez jsou soucasti ptilohy I a I, zndzornuji, jakym zplsobem dochézi
k vyskladani modrého voziku s vysekanymi dilci. Schéma nizZe zachycuje situaci, kdy jsou
z modrého boxu s vysekanymi dilci vyskladany dilce po 4 ks vzdy z kazdého sloupce. Za-
rovenl je zde vyznacen pocet ks, kdy dojde k naplnéni krabice za predpokladu, Ze jsou
vSechny ks kvalitativné shodné (zadny z nich neni vadny). Rovnéz je zde zaznaCen zpisob
ukladani do krabice, kdy je tfeba dbat pravidla, Ze dilce se skladaji vzdy licni stranou k
sobé€. Spodni a horni dilec musi byt vzdy rubovou stranou ke kartonu. Nakres uvazuje pou-

ze nékolik malo prvnich vrstev jak ve voziku, tak v krabici.

Obrazky 20 a 21 zachycuji ukladani do krabic, stohovani na stole a ukladani do krabice a

na paletu hotovych vyrobkii.
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~ krabice pred
slozenim

stohovani
dilcu na stole

stohovani
dilci na stole

Obr. 20 Ukladani do krabic (viastni zpracovani)

stohovani
- dilcti na stole

ukladani do
krabice

Obr. 21 Stohovani na stole, ukladani do krabice a na paletu (viastni zpra-
covani)
Spaghetti diagram — pracovisté oddéleni 1450

Pfimym pozorovanim bylo zjiSténo, ze na pracovisti dochazi ke znacnému transportu
(zejména modrého boxu s dilci). Dokladem toho je také spaghetti diagram, ktery je zna-
zornén v priloze XIV. Z diagramu je patrné, Ze na pracovisti vznika velké mnozstvi trans-

portu. To je umocnéno skutecnosti, ze proces neni standardizovan.
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Vysledkem je vyjadieni délky jednotlivych transportli, které na pracovisti probihaji. Pro
vypocet je vzdy zvolena nejkrat§i mozna délka, jakou lze uskutecnit. Nekdy se tedy stane,
ze celkovy soucet je vyssi (v disledku napt. skladovani na jinych mistech, nez jaka jsou
uvazovana v propoctu). Z uvedeného vyplyva, ze 1 krabice v ramci vSech procest probiha-
jicich na tomto pracovisti urazi 91, 657 m, nez je zkompletovana a zabalena. Uvazovano

v ramci pouze tohoto pracoviste.

Tab. 5 Transporty na pracovisti (vlastni zpra-

covani)

Cinnost Délka [m]
uskladnéni ptifez( 24,125
manipulace s natezanymi pfifezy 12,212
manipulace se zabalenymi krabicemi 1,363
manipulace s odiezky 3,367
transport s paletami 23,83
transport za GUc¢elem koseni 24,198
transport karton( na krabice 2,562
soucet 91,657

Logistické cesty napric¢ arealem

Technologicky park pro vyrobu lisované podlahoviny Thermofix je rozmistén v riznych
budovach (B24c — linka a B32a — sekacka Sandt). To ma za nasledek vznik diskontinuity
procesu. Diskontinuita v kone¢ném dusledku vyvolava nadbytecné Cinnosti v analyzova-
ném procesu. To je také zfejmé z obrazku znazornujicim logistické cesty uvnitt aredlu me-
zi budovami B24c a B32a (pfiloha XIV). Sloucenim linky a sekacky by doslo k odstranéni
plytvani ve smyslu odstranéni transportu a tedy by bylo zachovéano pravidlo: co je vyrobe-
no, je 1 vyexpedovano. Celkova délka trasy mezi budovami je 332 m, coZ je rovnéz patrné

z tabulky 5.

8.2 Analyza dosavadniho procesu baleni na pracovisti oddéleni 1450

Pracovni popis procesu baleni byl jiz popsan a nyni je tfeba provést analyzu dosavadniho
procesu baleni. Analyza je zaméfena jak na podlahovinu tloustky 2,0 mm, tak 2,5 mm.
Rozdil ale neni tak markantni. U podlahoviny tloustky 2,5 mm je mozné ulozit do krabice
méné ks podlahoviny a s tim je spojeno vétSi mnozstvi Cinnosti (jako naptiklad Castéjsi
piiprava krabic). Tento rozdil je v§ak zanedbatelny, nebot’ rovnéz v technologickém pted-

pisu je norma spotieby prace jednotna. PracoviSté baleni je nyni organizovano tak, Ze do-
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chéazi k zasobovani polotovarti pies dilnu, coz zapficinuje velké mnozstvi nadbyte¢nych

pohybli a manipulace, jeZ neptidavaji hodnotu.

Na zékladné ptimého méfeni prace (redlné¢ namétené hodnoty) byl proces baleni rozdélen

do dil¢ich ¢innosti, a sice:

e ziskat krabici,

e pfiprava krabice,

e ukladani do pfipravené krabice + kontrola,
e uzavieni krabice + vloZeni letaku,

e prace s izolepou,

e pfesun na mezisklad (na manipulac¢nim stole).

Byly naméfeny redlné doby cyklu ¢innosti nutnych pro kompletni zabaleni 1 krabice u
rtiznych pracovnic v riznych ¢asovych obdobich pro podlahovinu Thermofix 1025, 900 x
150 mm, tloustka 2,0 mm (viz tabulky 6-10). Rovnéz byl vypocten priimérny realny cas
nutny pro kompletni zabaleni 1 krabice. Pocet namérii je razny u jednotlivych pracovnic a
pIn¢ odpovidd podminkam v dobé méteni. Pfimé naméry prace piinesly odlisné cyklové
casy jednotlivych pracovnic. Tato nestejnorodost je zapti¢inéna subjektivnim zplisobem
provedeni kontroly, coz potvrdil také systém predem urcenych ¢asit MOST, ktery byl za-
mérné aplikovan za Gcelem zajisténi objektivity analyzy ¢innosti probihajicich na pracovis-
ti.
Tab. 6 Primé meéreni prace — tloustka 2,0 mm — pracovnice 1

(vlastni zpracovani)

Video 80, prac. 1
Kontrola, baleni Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka 2mm

operace Cas[s] Cas][s] Cas [s]
ziskat krabici 4,2 4,6 5,1
pfiprava krabice 14,7 11,6/ 10,8
ukladdani do pfipravené krabice + kontrola 150,9| 158,2| 142,8
uzavreni + letdk 15| 11,5 8,7
izolepa 15,5/ 15,9 13,8
presun na mezisklad 4,2 5,2 5,4
soucet [s] 204,5 207| 186,6
soutet i [ se a8l ]
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Tab. 7 Primé meéreni prace — tloustka 2,0 mm — pracovnice 2

(vlastni zpracovani)

Video 80, prac. 2

Kontrola, baleni Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka

2mm

operace

Cas [s] ¢as [s]

ziskat krabici 4,6 44
pfiprava krabice 8,2 7,8
ukladani do pfipravené krabice + kontrola 106,5 107
uzavreni + letdk 16/ 19,8
izolepa 12,7| 18,9
presun na mezisklad 3,1 2,5
soucet [s] 151,1| 160,4

soucet [min]

Tab. 8 Primé mereni prace — tloustka 2,0 mm — pracovnice 3

(vlastni zpracovani)

Video 82, prac. 3

Kontrola, baleni Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka

2mm

operace

¢as [s] ¢as [s]

ziskat krabici 5,8 6,3
pfiprava krabice 6,8 4,7
ukladdani do pfipravené krabice + kontrola 114,5| 119,1
uzavreni + letdk 7,3 6,4
izolepa 9,6 8,6
presun na mezisklad 2,1 1,8
soucet [s] 146,1| 146,9

soucet [min]

Tab. 9 Primé meéreni prace — tloustka 2,0 mm — pracovnice 4

(vlastni zpracovani)

Video 82, prac. 4
Kontrola, baleni Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka

2mm

operace Cas [s] Cas [s]
ziskat krabici 3,2 6,6
pfiprava krabice 7,5 6,8
ukladani do pfipravené krabice + kontrola 165,1| 156,9
uzavieni + letak 13,7 13,2
izolepa 21,31 22,1
pfesun na mezisklad 4,3 4,4
soucet [s] 215,1 210

soucet [min]
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Tab. 10 Primer primych naméri prace (vlastni zpraco-

vani)
Priméry
Kontrola, baleni Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka
2mm

operace Primeér [s]
ziskat krabici 4,66666667
pfiprava krabice 8,30833333
ukladdni do ptipravené krabice + kontrola 138,692308
uzavreni + letak 12,2230769
izolepa 15,3076923
pfesun na mezisklad 3,16153846
soucet [s] 182,359615
soucet [min] _

Casy potiebné na jednotlivé operace procesu baleni znazorfiuje nize uvedeny graf (viz.

Obrazek 23). CT vysekavani (9s) predstavuje cyklus, ve kterém sekacka Sandt vysekne

6 ks podlahoviny.
Casy na operace [s]
%g 15;48 128
16 —
14
I
g 54 6.1 456
4 h b
2
0 B T T T T
ziskat pfiprava ukladani do uzavieni + izolepa pfFesun na
krabici krabice pfipravené letak mezisklad
krabice +
kontrola
Oc&as na operace [s] BCT vysekavani [s]

Obr. 22 Casy potiebné na jednotlivé operace procesu baleni (viastni zpra-

covani)
Za ucelem ziskani objektivity daného procesu byla pouzita metodika MOST (systém me-
feni prace na zaklad¢ predem urcenych Cast, viz také tabulka 11), jez je soucasti ptiloh V a
VII. Pii srovnadni ptimych ndmért prace a ¢asti nutnych k provedeni operace baleni 1 kom-
pletni krabice bylo zjiSténo, ze takto vznikla dostatecna ¢asova rezerva pro vSechny opera-

c€.
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Tab. 11 Metoda MOST - tloustka 2,0 mm — pracovnice 4 (viastni zpracovani)

MOST
Kontrola, baleni Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka 2mm

CT
¢as na ¢as na vysekavani

operace TMU [s] [min] operace [s] operace [s] [s]
ziskat krabici 40 1,44] 0,024 1,44 9
priprava krabice 150 5,4 0,09 5,4 6,84 9
ukladani do pripravené krabice + kontrola 5440| 195,8| 3,264 6,12 6,12 9
uzavrieni + letdk 430| 15,48| 0,258 15,48 15,48 9
izolepa 480| 17,28| 0,288 17,28 17,28 9
presun na mezisklad 130| 4,68| 0,078 4,68 4,68 9

Obdobnym zplsobem byla provedena analyza prace pii procesu baleni pro podlahovinu
Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka 2,5 mm (viz tabulky 12 — 16)
Tab. 12 Primé méreni prace — tloustka 2,5 mm — pra-

covnice 1 (vlastni zpracovani)

Video 113, prac. 1
Kontrola, baleni Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka

2,5 mm
operace cas [s]
ziskat krabici 5,09
pfiprava krabice 8,03
ukladani do ptipravené krabice + kontrola 176,78
uzavreni + letdk 11,65
izolepa 14,5
pfesun na mezisklad 2,28
soucet [s] 218,33
soucet [min] H
pocet vadnych kusu 8

Tab. 13 Primé méreni prace — tloustka 2,5 mm — pracovnice 2

(vlastni zpracovani)

Video 113, prac. 2
Kontrola, baleni Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka 2,5 mm

operace Cas [s] ¢as [s]

ziskat krabici 3,43 3,31
pfiprava krabice 6,47 7,59
ukladani do ptipravené krabice + kontrola 83,75 60,43
uzavreni + letak 11,97 11,9
izolepa 12,24 10,44
presun na mezisklad 2,47 2,44
soucet [s]

soucet [min] F
pocet vadnych kusu 9 2
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Tab. 14 Primé méreni prace — tloustka 2,5 mm — pra-

covnice 2 (vlastni zpracovani)

Video 109, prac. 2

Kontrola, baleni Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka

2mm
operace

ziskat krabici

¢as [s]
3,66

pfiprava krabice

11,19

ukladani do pfipravené krabice + kontrola

131,69

uzavieni + letak

12,25

izolepa

13,54

pfesun na mezisklad

2,44

soucet [s]

174,77

soucet [min]

pocet vadnych kusu

—

Tab. 15 Primé méreni prace — tloustka 2,0 mm - prii-

meéry (vlastni zpracovani)

Priméry
2mm
operace
ziskat krabici

Prameér [s]
3,8725

pfiprava krabice

8,32

ukladani do pfipravené krabice + kontrola

113,1625

uzavieni + letak

11,9425

izolepa

12,68

presun na mezisklad

2,4075

soucet [s]

152,385

soucet [min]

Tab. 16 Metoda MOST - tloustka 250 mm — (vlastni zpracovani)

Most

Kontrola, baleni Thermofix 1025, 900 x 150 mm, tloustka 2mm

operace
ziskat krabici

TMU [s] [min]
40 1,44 0,024

pfiprava krabice

150 54 0,09

ukladdani do pfipravené krabice + kontrola

4420 159,12 2,652

uzavieni + letak

430 15,48 0,258

izolepa

480 17,28 0,288

presun na mezisklad

130 4,68 0,078

soucet

5650 203, 4|
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Pro objektivitu daného procesu byla opét pouzita metoda MOST (systém méteni prace na
zaklad€ pfedem urcenych castl). Tim byla rovnéz i u této tloustky podlahoviny vytvotfena

casova rezerva pro vSechny operace nutné k zabaleni 1 krabice.

Metoda MOST umozinuje identifikaci produktivnich a neproduktivnich ¢ast. Na zdklade
toho je poté mozné zjistit pomér ,,pridané hodnoty* konkrétni ¢innosti ¢i operace. Za ne-
produktivni jsou oznacovany vSechny pohyby téla, které jsou popsany parametry A a B.
Vsechny ostatni jsou povazovany za produktivni. (studijni materidly API) Uplatnéni sys-
tému predem urcenych casti tedy navic umoznilo vy¢isleni poméru produktivni a nepro-
duktivni prace, jak sleduje graf niZe (obrazek 24). Kompletni data, z nichz vyseCovy graf
vychdzi, jsou soucasti ptiloh V a VIII.

Pomeér produktivni a
neproduktivni operace

B Neproduktivni [s] B Produktivni [s]

Obr. 23 Pomeér produktivni a neproduktivni operace

(vlastni zpracovani)
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9 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI

Analyza vyrobniho procesu lisované podlahoviny Thermofix za soucasnych podminek dala
vzniknout odhaleni fad¢ rezerv, jez jsou v analyze zahrnuty. Tato kapitola stru¢né shrnuje
zjiSténa fakta a nastifiuje moZnosti feSeni ve smyslu opatieni a ndvrhi budouciho stavu.
Zejména je nutné zamétit se na problémy spojené s nevhodnou organizaci procesu baleni,
odstranéni zbyte¢ného transportu a zabezpecit kontinuitu procesu a v neposledni fadé od-

stranit ¢innosti nepfidavajici hodnotu.
Nevhodna organizace procesu baleni

Z analyzy vyplynulo, Ze normy spotieby €asu nejsou kalkulovany na pracovisti stfediska
1450 vhodnym zptsobem. Vykonové norma o velikosti 584 m” je zcela podhodnocena. Pii
takto stanovené normé je mozné bez nadmérného zatizeni pracovnikii pokryt vykonovou

normu ve 3 pracovnicich.
Nadmérny transport v arealu i na pracovisti

Technologicky park pro vyrobu lisované podlahoviny Thermofix je rozmistén v riznych
budovach. To zapficinuje diskontinuitu procesu. Diskontinuita nasledné vyvolava nadby-
te€né Cinnosti v analyzovaném procesu. Slouc¢enim linky a sekacky by doSlo k odstranéni
plytvani ve smyslu odstranéni zbyte¢ného transportu, tedy k odstranéni jednoho z 8 druhti
plytvani.

Cinnosti nepiidavajici hodnotu vyrobKu a jejich odstranéni

Na sledovaném pracovisti byla zaznamenana fada ¢innosti, které neptidavaji hodnotu. Jed-
na se tedy o operace v procesu, které zatézuji vyrobni zdroje daného procesu. V piipade
zavedeni kontinudlni vyroby (spojeni sekacky s linkou) by tyto ¢innosti mohly byt z velké
¢asti odstranény (zejména kontrola manipulatoru sekacky). Stejné tak by je mohl provadét

pouze jeden operator namisto dosavadnich dvou.
Eliminace 1 pracovnika

Jak jiz bylo zminéno, vykonovou normu by bylo mozné pokryt pouze ve 3 pracovnicich,

coZ by znamenalo eliminaci 1 pracovnika.

Pracovisté procesu sekdni, kontroly, baleni je s implementaci metod priamyslového inze-

nyrstvi teprve na pocatku. V prvé Casti projektu je nutné se zabyvat nejdulezitéjSimi (nej-
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problémovéjsi) body za ucelem zefektivnéni pracovisté procesu sekani, kontroly, baleni a

linky pro vyrobu lisované podlahoviny.
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10 PROJEKT SPOJENI LINKY THERMOFIX A SEKACKY SANDT

Nejprve je tteba stanovit jednotlivé faze projektu:

1. Vymezeni projektu
- Nazev projektu
- Cile projektu
- Podminky projektu
- Projektové omezeni projektu
- Projektovy tym
- Casovy plan
2. Spojeni linky Thermofix a sekacky Sandt
- Analyza soucasného stavu — pracovisté sekani, kontrola, baleni
- Navrh spojeni linky Thermofix a sekacky Sandt

3. Ekonomické zhodnoceni projektu

10.1 Vymezeni projektu

Projektové teSeni se zamétuje predevsim na moznost spojeni linky Thermofix a sekacky
Sandt. Projekt uvazuje slouceni linky Thermofix a sekacky Sandt z divodu uspory z po-

hledu ekonomického, casového, materidlového aj.

Nazev projektu

Projekt spojeni linky Thermofix a sekacky Sandt

Projektovy tym

Je nezbytné sestavit projektovy tym, ktery bude odpovédny za spojeni linky Thermofix a

sekacky Sandt. Projektovy tym se sklada z:
Ing. Adam Hra, procesni inzenyr spolecnosti Fatra, a.s.

Veronika Tomastikova, diplomantka a studentka UTB ve Zling
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Cile projektu

Hlavnim cilem projektu je navrhnout feSeni pro spojeni linky Thermofix a sekacky Sandt.
Nejprve je tteba zhodnotit soucasny stav na pracovisti stiediska 1450 (procesy sekani, kon-
trola, baleni) a na zakladé toho navrhnout moZnosti spojeni linky Thermofix a sekacky
Sandt ve smyslu zvySeni efektivity téchto vybranych pracovist’. Cile projektu je tedy moz-

né definovat takto:

1. Zmapovani a analyza soucasného stavu na vybranych pracovistich

2. Navrh budoucich zmén: spojeni linky Thermofix a sekacky Sandt

Podminky projektu

Aby mohl byt projekt feSen, je tfeba pouzit firemni materidly a udaje. Déle je nezbytné

vyuzivat znalosti a zkuSenosti pracovniktl, ktefi jsou do projektu zainteresovani.

Postup teSeni projektu je navrzen tak, aby splitoval zasady pro zpracovani diplomové prace

na Univerzit¢ TomaSe Bati ve Zling, Gstav primyslového inzenyrstvi.

Diivod realizace projektu

Projekt je realizovan z mnoha diivodl, které budou pfedstaveny nize. Je dilezité po-
dotknout, Ze pi1 procesu vyroby lisované podlahoviny Thermofix dochézi k diskontinuité.
Tato diskontinuita vyroby lisované podlahoviny Thermofix, kterd je vyvolana umisténim
jejiho technologického parku v riiznych budovach (B24c - linka, B32a - sekacka), zplso-
buje fadu problému a vyvolava tak dalsi potiebu nadbyte¢nych ¢innosti v daném procesu.

Zejména se jedna o:
1) transport polotovari (pFirezi)

Transport polotovart (ptifezll) zptisobuje nadmérnou manipulaci, posun jednotlivych pii-
fezll na paleté pii prepraveé a lepeni piifezli na sebe. Nejedna se tedy pouze o nadbytecnou
manipulaci palet polotovart (pfifezil) mezi budovami a na balici diln€, ale viceprace spo-
¢ivajici v kontrole sekacky u manipulatoru — predev§im odlepovani slepenych piifezl, rov-
nani stohu a dodate¢né pravy (posouvani, kontrolovani) palety s polotovary pied vysek-
nutim pro zajiSténi plynulého sekani findlnich rozmérd. Tato cinnost je pak

v technologickém piedpisu kalkulovéna jako tzv. adjustace. Soucasny stav a v budoucnu
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uvazovany stav sleduji obrazky, jez jsou soucasti prilohy XVIII a XIX, nebo také III a IV,
stejné jako 26. V ptiloze III a XVIII je patrny zbyte¢ny transport, ke kterému pii vyrobé
podlahoviny dochédzi v disledku umisténi technologického parku v riznych budovach
arealu. Naproti tomu v pfiloze IV je zfejmé odstranéni transportu a sniZzeni poc¢tu pracovni-

ki obsluhy.
2) odleZeni polotovaru

Cili, jak stanovuje technologicky predpis, polotovary uloZené na manipuladnich paletach se
nechaji v prostoru dilny ptfed sekanim odleZet minimaln€ 48 hodin pfi provozni teploté.
Ptfedevsim v mésicich, kdy je velky rozdil mezi venkovni teplotou a teplotou uvniti budo-
vy, je nutné vyrovnavat teploty polotovaru na balici diln¢ dostateCnym odlezenim poloto-

varu.
3) cdinnosti nepridavajici hodnotu vyrobku

Na sledovaném pracovisti byly zaznamendny ¢innosti, jez neptidavaji hodnotu. Zejména je
to z diivodu, ze manipulator ptifezii pro stohovani u linky a manipulator ptifeza pro zakla-
dani ptifezt do sekacky vyvolava potiebu obsluhy. Jedna se tedy o operace v procesu, kte-
ré nepiinadsi ptidanou hodnotu vyrobku a tim zatézuji vyrobni zdroje dan¢ho procesu. V
piipad€ zavedeni kontinudlni vyroby (spojeni sekacky s linkou) by tyto ¢innosti mohly byt
z velké Casti odstranény (zeyjména kontrola manipulatoru sekacky) a mohl by je provadét

pouze jeden operator namisto soucasnych dvou.
4) organizace procesu baleni

Déle bylo zjisténo, ze vzhledem k nutnosti pravidelného zasobovani sekacky Sandt poloto-
vary je pracovisté baleni organizovano tak, Ze zde vznikaji velké nadbytecné pohyby a

manipulace. Celkové je proces baleni znacné nestandardni.

Rizika a omezeni projektu

Riziko projektu je mozné nalézt na stran¢ vlastniki spole¢nosti, ktefi by mohli projevit
neochotu investovat prostiedky do uvazovaného projektu. Na stejné Grovni stoji riziko ne-
piijeti projektu ze strany pracovniki vybranych pracovist, kdy fada informaci bez jejich
ptispéni nebude zjistitelna 1 presto, ze je zde velkd snaha veskeré ziskané informace verifi-
kovat. Ochota zaméstnancu spolupracovat je dilezitym prvkem jak pii analyze sou¢asného

stavu, tak pfi realizaci navrZenych feSeni.
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Opatieni proti rizikim a omezeni projektu

Proto, aby byl projekt GspéSné realizovan, je tieba co nejvice snizit ptisobeni soucasnych
rizik. V souvislosti s neochotou vedeni spole¢nosti investovat do realizace projektu mohou
poslouzit data, ktera vyplyvaji z analytické ¢asti projektu. Tyto zjisténé vysledky je mozné
interpretovat rovnéz bez finan¢nich tidaji (naptf. mnozstvim potencialné vyrobenych ptire-
z v m’, zefektivnéni dosavadnich &innosti, odstrandni plytvani, odstranéni ¢innosti nepfi-
davajicich hodnotu vyrobku aj.). Chovani a uvazovani zaméstnancli je mozné ovlivnit
spravnym manazerskym pfistupem ze strany fesitelt projektu a pfimych nadfizenych kon-
krétnich zaméstnancti ve smyslu vysvétleni €elu projektu, jeho ptinosti a motivaci ke spo-

lupraci s tesiteli projektu.

Casovy harmonogram

S ohledem na vykondvané Cinnosti byl vytvofen casovy harmonogram projektu, ktery zna-

zorniuje obrazek 25.

Casové obdobi
Cinnost 2011-10 2011-11  2011-12 2012-01 2012-02 2012-03 2012-04 2012-05 2012-06
Seznameni s firmou
Pfiprava projektu
Analyza sou¢asného staw
Vytwfieni nawhl na zlepSeni

Odewvzdani projektu
Obhajoba projektu

Obr. 24 Casovy harmonogram (viastni zpracovani)

Ocekavané prinosy propojeni linky Thermofix a sekacky Sandt
a) materialova uspora (spora krajit)

b) tspora obsluhy

¢) eliminace transportu

d) eliminace nadbyte¢nych ¢innosti (sekéni ptitezil)

e) kontinualni vyroba (co se vyrobi, to se zabali)

f) moznost vyuziti obsluhy linky pf1 baleni — vyS$si produktivita prace a vyuZiti pracovniki
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Dispozi¢ni FeSeni
Problém s nedostatkem prostoru na konci linky je nutné fesit odstranénim navijecky a ma-
nipulatoru. Z tohoto diivodl je nutné zajistit pievijeni folie F 814 na nékteré z navijecek

(napt. B49), coz vystihuje obrazek 26 (detailnéjsi vykresova dokumentace je soucasti pii-
lohy X VIII).

)

)

.
-

Obr. 25 Soucasné dispozicni reseni linky Thermofix (vlastni zpracovani)
Logistika
V budové 24c je pomérné dostatek prostoru pro skladovani polotovart a rezijniho materia-
lu. Idealnim feSenim by bylo piemisténi tvarovaciho automatu oddéleni potisku f6lii. Pro-

stor uvazovany pro skladovani polotovart a rozpracovaného materialu a prostor pro baleni

a koseni je znazornén na obrazku 27.
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Obr. 26 Prostor uvazovany pro skladovani polotovarii a rozpracovaného materialu a prostor pro baleni a koseni (viastni zpracovani)
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Pti soucasnych podminkach na zdklad¢ analyzy piivodniho stavu byly zjistény nasledujici
skutec¢nosti (tabulka 17, 18). Z tabulky je patrné, Ze za stavajicich podminek je mozné vy-
robit 969 m* pro tloutku 2,0 mm a 921 m® pro tloustku 2,5 mm lisované podlahoviny

Thermofix za sm&nu. Norma stanovuje 584 m” pro obé& tloustky podlahoviny.

Tab. 17 Kapacity pro tloustku 2,0 mm (viastni zpracovani)

Tloustka 2,0 mm

pocet krabic/sména 92,47573
pocet pracovnic/sména 3
pocet krabic/sména 277,4272
pocet krabic/sména zaokrouhleni 277
pocet palet 4,616667
pocet palet zaokrouhleny 4
pocet m2/sména/pocet pracovnic 1196,64
pocet m2 nevyhovujicich/sména/pocet pracovnic 3% zmetkovitost 35,8992
pocet m2 - nevyhovujici/sména/pocet pracovnic 1160,741
pocet m2 ofezll/sména/pocet pracovnic 16% 191,4624
pocet m2 vyhovujicich/sména/pocet pracovnic 969,2784

Tab. 18 Kapacity pro tloustku 2,5 mm (viastni zpracovani)

Tloustka 2,0 mm

pocet krabic/sména 108,2567
pocet pracovnic/sména 3
pocet krabic/sména 324,7702
pocet krabic/sména zaokrouhleni 324
pocet palet 5,4
pocet palet zaokrouhleny 5
pocet m2/sména/pocet pracovnic 1137,24
pocet m2 nevyhovujicich/sména/pocet pracovnic 3% zmetkovitost 34,1172
pocet m2 - nevyhovujici/sména/pocet pracovnic 1103,123
pocet m2 ofezll/sména/pocet pracovnic 16% 181,9584
pocet m2 vyhovujicich/sména/pocet pracovnic 921,1644

Vlivem existence plytvani ve smyslu neopodstatnéného, zcela zbyte¢ného a castého trans-
portu voziku a jeho ndsledného vyskladani (tato operace v ramci jedné smény zabere vice
jak hodinu) dochazi k podstatnému podhodnoceni normy na sménu. Lze srovnejme napii-
klad velikost normy v m2 bez této operace a s ni: 969 m” u tloustky 2,0 mm a 921 m’ u
tloustky 2,5 mm po odeéteni zmetkovitosti a naproti tomu 804 m® u tloustky 2,0 mm a 744
je nevyrobeni potencidlnich 164 m” u tloudtky 2,0 mm za kazdou sménu a 176 m’ u

tloustky 2,5 mm za kazdou sménu, a to vzdy pii stavajicim poctu pracovnic. Bez odecteni
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zmetkovitosti je rozdil jesté markantn&jsi, a to 203 m2 a 217 m’® pro jednotlivé tloustky.

Toto muzeme sledovat také v tabulkach 19 a 20.

Tab. 19 Potencidlné vyrobené m’ — tloustka 2,0 mm (viastni zpracovdni)

potencialné wrobené m2
Tloustka 2,0 mm

rozdil s a bez operace modry vozik ke stolu [m2] 203,04
rozdil s a bez operace modry vozik ke stolu - bez zmetkd [m2] 164,4624,

Tab. 1 Potencidlné vyrobené m’ — tloustka 2,5 mm (vlastni zpracovani)

potencialné wrobené m2

Tloustka 2,5 mm

rozdil s a bez operace modry vozik ke stolu [m2] 217,62
rozdil s a bez operace modry vozik ke stolu - bez zmetk( [m2] 176,2722

Kompletni propocet je soucasti ptiloh IX - XII.

Operace Stitky:

V soudasném stavu neovlivni vyuZitelny ¢asovy fond (dale jen VCF), nebot’ tuto ¢innost

zabezpecuje vedouci linky.
Operace stani vysekavacky pri vyméné nevysekanych polotovari:

V soucasném stavu neovlivni VCF, nebot’ tuto ¢innost zabezpeduje vedouci linky, probiha
v prekrytém case, kdy pracovnice obsluhy mohou nezavisle na této ¢innosti provadet jim
pridélenou ¢innost. Tato ¢innost mize ovlivnit VCF pouze na za¢atku smény, kdy nejsou
vysekany piifezy navic, avSak i zde je mozné tuto ¢innost provadét v piekrytém Case, napf.
s Cinnosti Stitkovani aj., jez zabezpecuji pracovnice obsluhy, zatimco tuto ¢innost provadi

vedouci linky.

V nové uvazovaném feseni tato ¢innost mize ovlivnit VCF vzdy, kdy vysekavaci linka z

tohoto divodu stoji a nejsou vysekany polotovary navic.

10.2 Identifikace uzkého mista, stanoveni vychodisek pro realizaci pro-
jektu
V uvahu je tfeba vSak vzit jesté jeden fakt. Je pravda, ze za stavajicich podminek je mozné

vyrobit 969 m” pro tloustku 2,0 mm a 921 m’ pro tloustku 2,5 mm lisované podlahoviny

Thermofix za sm&nu pfi lepsi organizaci prace. Norma stanovuje 584 m” pro obé tloustky
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podlahoviny. Na druhou stranu je ale nutné do uvahy také zahrnout ¢innost linky, kterd je
schopna vyrobit pouze urity pocet m” ktery je zavisly na sou¢asné aplikovaném techno-
logickém postupu. Velikost davek a mnoZstvi vyrobenych m” za sménu se, zcela pochopi-
teln€, odviji od velikosti objednavek, prfedpoklddané¢ho objemu vyroby, vyrobniho planu.
Situace, kdy by linka nebyla schopna pokryt objem pozadované vyroby, nenastava. Z uve-
pro soucasny pocet pracovnikli a zbytecnd vyroba na sklad, ktera by pfedstavovala dalsi
formu plytvani, nebot’ zdsoby mohou byt z hlediska primyslového inzenyrstvi povazovany
za pasiva, protoze v sobé vazi financni prostiedky. Vzhledem k situaci, kdy linka vyrobi
potiebny podet m”, by toto feseni bylo neopodstatnéné. V krajnim piipadé by se mohlo
stat, ze linka vyrobi potiebny objem vyroby, ale pracovnici, vzhledem k vysoce nastavené
normé, by nebyli schopni tuto normu plnit, 1 kdyZ by potencidlné mohli. Déle je tieba se
zamyslet nad procesy uvnitt pracovisté stfediska 1450. Prvou otazkou, ktera se dere na
mysl, je identifikace zkého mista. Pfimym méfenim a pozorovanim a rozhovory s pracov-
niky bylo zji§téno, Ze izkym mistem nemtize byt sekaci linka Sandt, nebot ta je schopna
kazdych 9 s vyseknout 6 ks dilcti, které jsou nasledné transportovany a baleny, ptipadné
dochazi ke koseni hran (soucasny stav). Pfedev§im proces ru¢niho transportu a ndsledné¢ho
opét manualniho baleni do krabic v€etné vizualni kontroly a jeho transport na paletu hoto-
vych vyrobkl ptfedstavuje zké misto. Zejména se jedna o proces ru¢niho baleni, ktery
pracovnice provadi v zavislosti na poctu kust dilct v krabici, ptedstavuje tzké misto ¢ili
bottleneck. To je zfejmé také z aplikované metody predem urcenych ¢asit MOST, kdy nej-
vetsi ¢ast uzivanych jednotek TMU a potazmo ¢asovych jednotek pfipada na operace zis-
kat podlahovinu, kontrola zrakem, kontrola hmatem, otoceni, uloZeni do krabice, kdy frek-
vence se odviji od poctu ks dilcii na krabici, tj. 32x a 26x, coz predstavuje 6440 a 4420
TMU (viz ptiloha V a VII). Je pochopitelné, ze tyto operace jsou nedilnou soucasti procesu
baleni a bez ¢innosti jako kontrola hmatem, zrakem a ulozeni do krabice nemlZe byt kra-
bice fadné zabalena tak, aby odpovidala v§em kvantitativnim a zejména pak kvalitativnim
podminkdm. Otéazkou je, nakolik musi byt tyto ¢innosti vykonavany manualné a zda neni
mozné 1 tyto Cinnosti vykondvat efektivnéji, coz je predmétem navrha feSeni za uce-
lem uspésné realizace projektu. Namétem k zamysleni je dispozicni feSeni valeckového
dopravniku do tvaru pismene ,,.L“ hned vedle linky. Dorovnal by se vykon baleni

s vykonem linky u obou tlousték podlahoviny.
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10.3 Realizace projektu

Projekt je realizovan v celkové tiech fazich, coZ je rovnéZ patrné z obrazku 28. Jednotlivé

faze jsou rovnéz soucasti prilohy XVII.

3.1. Demontaz

externi firma + Slovacek

3.3. Instalace a
propojeni systému

1.1. Studie zaclenéni 3.2. Pfeprava a ulozeni
. propg.e'mzs et "B 2. stavebni prace die 3.1. Stshovani prava a ulozen!
dJo link J statického posudku sekacky externi firma (Lifteco) + Ring fizeni linky a

J sekacky

Ring CZ + Holoubek

externi firma (Lifteco) Ring CZ + Holoubek

1.2. Studie vyroby 3.4.Jefabova draha

F 814 3.2. Stéhovani

pracovisté baleni Slovacek

2.1. Pfesun
pracowisté tvarovani

1.3. Logistika v B24c

Pécek + Hria

1.4. Ekonomika

projektu

Obr. 27 Faze projektu (viastni zpracovani)
V ramci uvazovaného projektu bylo na zakladé analytické Casti a navrZeni feSeni je tieba
doftesit ndsledujici nalezitosti:
e Staticky posudek — vypocet naddimenzovani tlumiciho prvku pro sekacku Sandt,
e VyfeSeni pfepravy stroje z B32a do B24c,
e Provedeni revize — elektro, tlak. vzduch,
e Premisténi sekacka Sandt,

e Jefabova dréha pro vyménu sekaciho nastroje v B24c.
Staticky posudek — vypocet naddimenzovani tlumiciho prvku pro seka¢ku Sandt

Staticky posudek byl poptan a zrealizovan. Vysledkem je, ze sekaci stroj Sandt sice vyvo-
lava razy, kterou jsou ve frekvenci, kterd nerozkmitd nosnou konstrukci a uloZeni stroje

s vyvolanim razl. Pfi prepocteni stropni konstrukce byly stanoveny zavéry ve smyslu:

- Pokud bude stroj umistén na desce mimo Zebra stropu (tato situace nenastane,
nebot’ rozte¢ stroje neodpovida rozteci zeber stropu), pak je nutné stroj ulozit na
ocelovy rost.

- Umisténi stroje sekacky na Zzebru a ve vzdalenosti 2,3 m od pravlaku vyvolava

velké vnitini sily v Zebru, coZ povede k eliminaci uzitného zatiZeni.
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Sekaci stroj Sandt je mozné uloZit na stropni konstrukci budovy B24 pti splnéni vyse uve-

denych bodi. Posudek statika je rovnéz k nahlédnuti v piiloze XIII.

Soucasné byl, na zéklad¢ vyhovujiciho statického posudku, poptan ocelovy svafenec rostu

spolu s nezbytnym dovozem rostu a osazenim. Cenova nabidka ¢ini K¢ 8.500,- (bez DPH).
Premisténi sekacky Sandt

Premisténi sekacky Sandt je rovnéz nutné ucinit poptavku u externi spolecnosti. Provedeni
premisténi sekacky Sandt bude zahrnovat odpojeni elektro a ¢aste¢né demontaze, resp.
demontaz stoli a horni ¢asti stroje z divodu prichodnosti po st¢hovaci trase. Predpoklada-
na celkova doba je stanovena v rozsahu 4-5 dnd. Nabidkova cena ¢ini K¢ 145.500,- (bez

DPH). Nasledné& po transportu bude provedena zpétna montaz véetné ptipojeni elektro.
Stavebni prace — umisténi rostu

Rovnéz je tieba instalovat rost tak, jak bylo navrzeno ve statickém posudku. Stavebni pra-

ce ve smyslu umisténi rostu ¢ini K¢ 20.000,-.
Jerabova draha pro vyménu sekaciho nastroje v B24¢

Jetdbova draha je odhadovéana na K¢ 150.000,-.

10.4 Navrhovana reSeni

V zésad€é mohou byt navrhovand feSeni dvé, kdy obé budou piedstaveny v nasledujicich
kapitolach. Vysledky analytické casti velmi kladné ptispély a v podstaté podpotily ivahy o
realizaci projektu. Analytické ¢ast potvrdila jeho realizovatelnost a ucelnost. Spojeni linky
Thermofix a sekacky Sandt bude jednozna¢né pfinosem, nebot’ pro jeho realizaci existuje

fada opodstatnénych divodi. Otazkou je, jak bude toto spojeni realizovano.

10.4.1 Navrhované reSeni ¢. 1

Prvnim navrhovanym feSenim je spojeni linky Thermofix a sekacky Sandt, kdy dispozi¢ni
feSeni pracovisté predstavuje obrazek 25 a 26. V pivodnim stavu vznika problém nedo-
statku mista na konci linky (obr. 25), ten je mozné vyiesit odstranénim navijecky a mani-
pulatoru. Diky tomu vznikne za linkou dostatek prostoru. Dale je nutné zajistit previjeni
folie F 814 na nekteré z navijecek, coz je mozno realizovat napt. v budové B49. Co se tyka
uvazované budovy 24c, je zde dostatek mista pro skladovani polotovari a rezijniho materi-

alu. V idedlnim piipad¢ dojde k piremisténi tvarovaciho automatu oddéleni potisku folii.
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Proces sekani, kontroly a baleni v sobé zahrnuje také nepravidelné se opakujici ¢innost
koseni, jez je provadéna na ptani zakaznika. V ptipad€ koseni hran ¢i jakéhokoliv vykyvu
ve vykonu baleni by k dorovnani vykonu mohla vypomoct obsluha z ostatnich operaci na
lince (pfi zajeté lince nejsou lidé vytizeni). Jednim z divodi pro realizace projektu byla
rovnéz identifikace nadmérného transportu, dochazi k posunu jednotlivych ptifezi na pale-
té pifi prepravé a lepeni pfifezli na sebe. Realizaci navrhovaného feSeni ¢. 1 by doSlo
k eliminaci nadbyte¢né manipulace palet polotovart (pfifezl) mezi jednotlivymi budovami
a na balici dilng€. Vice prace spocivajici v kontrole sekacky manipulatoru (slepené piifezy,
rovnani stohu, dodatecné upravy) by byly rovnéz eliminovany za ucelem zajisténi plynulé-
ho sekéani pozadovanych rozméra. Toto by pIné€ zajistilo navrhované feSeni 2. Stejné tak by

doslo k eliminaci jednoho pracovnika, nebot’ z analytické ¢asti vyplynulo, Ze pracovnici

jsou schopni pokryt pozadované mnozstvi v mensim poctu bez nadmérného zatizeni.

10.4.2 Navrhované reSeni €. 2

Druhym navrhovanym feSenim je opét spojeni sekacky Sandt a linky, kdy sekacka bude
umisténa za linku. MoZnym feSenim je zavedeni tzv. nekone¢ného pasu. Ten by umoznil
usporu materialu, byla by odstranéna potieba skladovat rozpracovanou zasobu. Zaroven by
byla opét umoznéna eliminace nejen transportu napii¢ aredlem, ale také pfimo na balici
diln¢ a u linky Thermofix. V rdmci navrhovaného teSeni €. 2 je opét nutno vyresit fadu
potencialnich problémi. Jednim z nich je zastaveni vysekavacky. V takovém ptipadé by
nebylo mozné vyrabét. To by mohlo znamenat problém zejména v pripadé, kdy nejsou
vyrobeny polotovary navic, a tedy neni mozné pokracovat nasledujici operaci baleni.
V idedlnim piipadé bude odstranéna ¢innost vyskladani boxu s odfezky (tuto ¢innost nyni
provadi ptedak, box je umistén pod dopravnikem). Velkym piinosem by také bylo odstra-
néni transportu ve smyslu pievozu a nasledného vyskladani modrého voziku s dilci, nebot’
vysekané dilce by bylo mozné balit ihned po vyjeti na dopravniku. Uspora z dtivodu od-
stranéni tohoto transportu byla vycCislena a je zfejma z tabulky 21 a ptilohy IX a X. Pro
proces koseni (jak kratsi, tak del$i hrana) plati stejné podminky jako u ptedesl¢ho feSeni ¢.
1. Nabizi se dispozicni feSeni valeckového dopravniku do tvaru pismene ,,.L*“ hned vedle
linky, jeZ je navrhovano. Dorovnal by se vykon baleni s vykonem linky u obou tlousték
podlahoviny. Detailni feSeni ndvrhu ¢. 2 jak technicky, obsahové, tak casové piesahuje
ramec tohoto projektu. To neméni nic na skutecnosti, Ze 1 s timto feSenim je v soucasnosti
uvazovano a jeho technické feseni bylo pfeddno externi konstrukéni kancelari. Uspotadani

a konstruk¢ni feSeni budouciho pracovisté je tedy zavislé na konstrukénim navrhu zakon-
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ceni linky (zakonceni dopravnikem). Vzhledem k omezenému prostoru, ktery se k feSeni
nabizi, je mozné, Ze bude nadale nutné vyuzivat modry vozik k pfepravé na pracovisté ba-
leni, které bude velice pravdépodobné navrzeno podobné s tim, ze zde bude vétsi prostor
pro uklddani rozpracovanosti pro koseni. Z toho plyne tspora ve smyslu odstranéni potie-

by jezdit do vedlejsi mistnosti a zakladat do nebo pod regély rozpracované dily.

10.5 Hodnoceni projektu

V réamci kapitoly 10.3 byly nastinény ndkladové polozky spojené s realizaci projektu. Na-

kladové polozky v jejich vysi sleduje tabulka nize (tabulka 20).

Tab. 20 Naklady projektu (viastni zpracovani)

Polozka Naklady [K&]
Staticky posudek 3500
Premisténi sekacky San 145500
Stavebni prace — umisténi rosStu 20000
Rost véetné dopravy a osazeni 8500
Jefdbovd drdha pro vyménu sekaciho

nastroje v B24c 150000

Celkem 327500

Celkova vyse nakladl v ramci uvazovaného projektu tedy ¢ini K¢ 324.000,-.

Naproti tomu stoji uspory plynouci z realizace projektu, které sleduje tabulka 21.

Tab. 21 Uspory plynouci z projektu

Ocekavané pfinosy pred zahajenim Ocekavané pfinosy Roéni wéisleni
projektu plynouci z realizace uspory Poznamka Sménny provoz
eliminace transportu [m] usporazrl:/gsl::éc:;/]ch cest 956160 Frekvence: 4x tam i zpét/sména 2868480
materidlova Uspora Uspora spotieby 6300 Uspora 2% na krajich
- Uspora krajii [m2] materidlu [m2] plan vyroby 340000m>
Uspora obsluhy [KC] mzdové naklady [K¢] 257832 Uspora 1 pracovnika
moznost vyuziti obsluhy linky pfi
baleni — vy$si produktivita prace a | navySenivykonu baleni
vyuZiti pracovnikd
eliminace nadbyte¢nych ¢innosti | eliminace sekani pfitezl
(sekani ptifezd) eliminace &innosti[m’] 61200 170 m*/sménu 183600
kontlnuallnl vyroba ; kontinudlni vyroba
(co se vyrobi, to se zabali)

Na pocatku projektu, pii nastinéni dlivodl vedoucich k jeho realizaci, byly stanoveny pii-
nosy, jez jsou ziejmé z prvniho sloupce tabulky. Vedle toho ve druhém sloupci jsou zna-
zornény ocekavané ptinosy plynouci z realizace projektu, které mohou byt na zaklad¢ oce-

kavanych realizovanych feseni, predpokladany.
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Eliminace transportu — uspora logistickych cest

Sloucenim linky Thermofix a sekacky Sandt budou zcela eliminovany logistické trasy na-

pric arealem v ramci analyzovaného procesu.

Propocet celkové tspory transportu v ramci logistickych cest napfi¢ arealem je odvozova-
no ze zakladni informace. A sice, ze 1 trasa mezi piisluSnymi budovami je dlouhd 332 m
(viz. také priloha XV). Frekvence zasobovani do budovy B32a je Ctyfikrat tam a zpét bé-
hem jedné smény (tj. 332 * 8). Pro vypocet eliminace transportu béhem roku je za jeden
rok povazovano 360 dni. Ttisménny provoz nasobi jednotlivé uspory ptislusnym poctem

smén.
Materialova uspora

Diky realizaci projektu dojde k materidlové tispote na krajich ve vysi 2% z planu vyroby.

Plan vyroby pro aktualni rok je stanoven na 340 000 m’.
Uspora obsluhy

V rdmci realizace projektu slouceni sekacky Sandt a linky dojde k uspofe 1 obsluhy.
Mzdové naklady na obsluhu jsou velmi citlivym udajem, proto je ve vypoctu uvazovano

s primé&rnou mzdou za L. - IV. &tvrtleti 2011, ktera je ve vysi K& 21.486.-. (CSU, ©2012)
Nyni se projekt nachazi v takové fazi feseni, kdy polozky jako:

e climinace nadbyte¢nych Cinnosti (sekéani prifezil)
e kontinudlni vyroba (co se vyrobi, to se zabali)
e moznost vyuZiti obsluhy linky pfi baleni — vy$si produktivita prace a vyuZiti pra-

covnikd,

neni mozné vycislit, nebot’ vySe tspor z nich plynoucich ¢i procentualni nartst pred a po

zavedeni projektu je mozné vyjadiit az po redlném zavedeni projektu.

V ramci eliminace nadbyteénych innosti je mozné vy&islit vy3i uspor v m’ v ramei od-
stran&ni Ginnosti vyskladani modrého boxu, kdy je mozné vyrobit 164 a 176 m’ v zavislosti
na tloust'ce materialu za stavajicich podminek. Vzhledem k omezenému prostoru, ktery se
k feSeni nabizi, je ovSem také mozné, Ze bude nadéile nutné vyuzivat modry vozik
k prepravé na pracovisté baleni s tim, Ze zde bude vétsi prostor pro ukladani rozpracova-
nosti pro koseni. Z toho plyne uspora ve smyslu odstranéni potieby jezdit do vedlejsi mist-

nosti a zakladat do nebo pod regaly rozpracované dily.
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Toto vSak neni jedind uspora, ktera nastane. Dojde k eliminaci vicepraci spojenych s odle-
povani slepenych pftitezli, rovnani stohu a dodate¢né Upravy (posouvani, kontrolovani)
palety s polotovary pfed vyseknutim pro zajiSténi plynulého sekani findlnich rozmérd, po-

hybil navic aj.
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ZAVER
Diplomova prace ptedstavuje projekt zvySeni efektivity vybranych pracovist’ ve spole¢nos-
ti Fatra, a.s. Analyticka ¢ast nabizi svému Ctenari detailni analyzu na sledovaném pracovis-

ti baleni. Jednalo se pfedevsim o analyzu sou€asného stavu procesu sekdni, kontrola a ba-

leni s dirazem na identifikaci plytvani, izkého mista a potencidlu ke zlepSeni.

Vyusténim analyzy soucasného stavu je formulace vychodisek pro realizace projektu slou-
&eni linky a seka¢ky Sandt. Rada faktort (transport polotovart, existence ¢innosti neptida-
vajicich hodnotu vyrobku, nadbyte¢né pohyby a manipulace, vznik diskontinuity, roztrou-

Senost strojniho parku, viceprace) byla podnétem pro realizaci projektu.

Realizace projektu probiha na principu aplikace prvki Stihlé vyroby s cilem zefektivnit obé
vybrana pracovisté. Prace zahrnuje jak realizaci projektu, ndvrhy na feSeni budouciho sta-
vu, tak hodnoceni projektu. Navrhy byly sestaveny dva. Oba uvazuji slouceni linky a se-

kacky z mnoha zminénych diivodil a nastifiuji moznosti feSeni.

Reseni prvé postihuje sloudeni linky a sekacky Sandt, kdy soucasny problém nedostatku
mista lze vyfesit odstranénim navijecky a manipuldtoru. Skladovéni a polotovart a rezijni-
ho materialu bude realizovano v budové 24c. V ptipadé vykyvi ve vykonu baleni (napf.
z divodu nutnosti provést €innost koseni €i zjiného nenadalého vykyvu) dopomiize
k dorovnani vykonu obsluha z ostatnich operaci na lince. Eliminace nadbyte¢né manipula-
ce jak mezi jednotlivymi budovami, tak na balici diln€¢ bude rovnéz dosazena, viceprace

budou omezeny.

Ve druhém uvazovaném feSeni, jez je navrhovano v logické navaznosti na feSeni €. 1, je
velmi cenéno zavedeni tzv. nekone¢ného pasu, jehoz realizace by pomohla odstranit fadu
identifikovanych plytvani a ¢innosti nepfidavajici hodnotu vyrobku. Velmi kladn€ mohou
byt hodnoceny uspory plynouci z realizace projektu slouceni sekacky a linky. Vedle elimi-
nace transportu ve velkém méfitku napii¢ aredlem spolecnosti dojde k materidlové tspote,
zvysi se produktivita prace a v neposledni fad¢ prace pracovnikli bude lépe vyuzivana.
Nadbyte&né &innosti budou s jistotou eliminovany (minimalng 170 m*/sména, coz piedsta-
vuje 61.200m” za rok) a cilem projektu je zavedeni kontinualni vyroby, tedy dodrzeni hes-
la: co se vyrobi, to se zabali. V rdmci eliminace transportu lze po¢itat s isporou minimalné
956.160 m za rok. Materialova uspora na krajich bude piedstavovat 6.800 m”. Veskrze
kladné¢ je mozZno nahlizet na usporu 1 pracovnika obsluhy (odhad uspor ve vysi

K¢ 257.832,- rocné). Sekacka bude mit tvar pismene ,,L* a bude umisténa hned vedle lin-
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ky. Zéaroven jiz byly dofeSeny otazky nakladové a prakticka realizace ptfesunuti a zprovoz-

néni nové organizovaného pracovisté.

Nutno podotknout, Ze cil prace byl splnén. Fakta a postupy, které doposud pracovnici od-
hadovali na zaklad¢ zkuSenosti a intuice, najdou sva opodstatnéni, nebot’ projekt se nyni

rowr

nachazi ve své realiza¢ni ¢asti a management hodla navrhovana opatteni a feSeni pfijmout.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

SEZNAM POUZITE LITERATURY

[1]

[2]

[3]

[4]

[5]

[6]

[7]

[8]

[9]

7 druhti plytvani (muda). Trilogiq: Solutions for Lean Manufacturing [online]. [cit.
2012-04-02].

Analyza a méfeni prace, 2005 — 2012a. Academy of Productivity and Innovati-

ons [online]. [cit. 2012-04-02]. Dostupné z: http://e-api.cz/page/68397.analyza-a-
mereni-prace/

Analyza a méfeni prace: Seminaie, 2005 — 2012b. Academy of Productivity and In-
novations [online]. [cit. 2012-04-02]. Dostupné z: http://e-

api.cz/page/68591.analyza-a-mereni-prace/

BASL, Josef, Pavel MAJER a Miroslav SMIRA, 2003. Teorie omezeni v podnikové
praxi: ZvySovani vykonnosti podniku nastroji TOC. 1. vyd. Praha: Grada Publishing.
ISBN 80-247-0613-X.

BAUDIN, Michel, 2002. Lean Assembly: The Nuts and Bolts of Making Assembly
Operations Flow. New York: Productivity Press. ISBN 1563272636. Dostupné z:
http://books.google.cz/books?1d=PJKwDm-
NzFQC&printsec=frontcover&vq=%22MOST+work+measurement+systems%22&h
l=cs&source=gbs ge summary r&cad=0#v=onepage&q=2%22MOST%20work%20

measurement%20systems%22 &f=false

Cesta ke Stihlému podniku, 2005-2012c. Academy of Productivity and Innovati-

ons [online]. [cit. 2012-04-02]. Dostupné z: http://e-api.cz/article/68829.cesta-ke-
stihlemu-podniku/

DETTMER, H, 1997. William. Goldratt's Theory of Constraints: A Systems Appro-
ach to Continuous Improvement. United States of America: ASQ Quality Press.
ISBN 0873893700.

DLABAC, Jaroslav, 2005 — 2012d. Casopis USPECH - PRODUKTIVITA A
INOVACE V SOUVISLOSTECH: Analyza a métfeni prace. Academy of Productivity
and Innovations [online]. [cit. 2012-04-02]. Dostupné z: http://e-
api.cz/page/70726.analyza-a-mereni-prace/

Environmentalni politika, 2001 — 2012a. Fatra [online]. [cit. 2012-03-23]. Dostupné

z: http://www.fatra.cz/cz/fatra/enviromentalni-politika/



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82

[10]

[11]

[12]

[13]

[14]

[15]

[16]

[17]

[18]

[19]

[20]

Historie, 2001 — 2012b. Fatra [online]. [cit. 2012-03-23]. Dostupné z:
http://www.fatra.cz/cz/fatra/historie/

Charakteristika vinylovych podlah Thermofix, 2001 — 2012c¢. Fatrafloor [online].
[cit. 2012-03-23]. Dostupné z: http://www.fatrafloor.cz/cz/podlahove-
krytiny/thermofix/charakteristika-thermofix/

Informace pro podnikovou sféru a Competitive Intelligence, 2001. Inforum [online].
[cit. 2012-04-02]. Dostupné z:

http://www.inforum.cz/archiv/inforum2001/prispevky/basl.htm

Interni materialy spolcenosti Fatra, a.s.

KHAN, Mohammad Ibrahim, 2007. Industrial Engineering. 2. vyd. Delhi: New Age
International. ISBN 8122420593. Dostupné z:
http://books.google.cz/books?1d=Q4SUIQXdpqQC&printsec=frontcover&hl=cs&sou
rce=gbs ge summary r&cad=0#v=onepage&q&f=false

KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK, 2006. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa
Publishing. ISBN 80-86851-38-9.

MASIN, Ivan a Milan VYTLACIL, 2000. Nové cesty k vyssi produktivité. 1. vyd.
Liberec: Institut priimyslového inzenyrstvi. ISBN 80-902235-6-7.

MAURER, Robert, 2005. Cesta Kaizen: Z malého kroku k velkému skoku. Praha:
Pavel Dobrovsky - BETA. ISBN 80-7306-178-3.

MAYNARD, Harold B. a Kjell B. ZANDIN, 2004. Industrial Engineering Handbo-
ok. 5. vyd. New York: Mc-GRAW-HILL. ISBN 0-07-041102-6.

Meéfieni prace, 2010a. Centrum priumyslového inZenyrstvi, s.r.o. [online]. [cit. 2012-

04-02]. Dostupné z: http://www.centrumpi.eu/slovnik view.aspx?id s=37

Ministerstvo spravednosti Ceské republiky: Obchodni rejstiik a Sbirka listin,

2012. Justice [online]. [cit. 2012-03-23]. Dostupné z:
http://www.justice.cz/xqw/xervlet/insl/report?sysinf.vypis. CEK=600001805 &sysinf.
Vypis.roz-

sah=aktualni&sysinf. @typ=transformace&sysinf. @strana=report&sysinf.vypis.typ=
XHTML&sysinf.vypis.klic=65592bed0c9bdd72244242109579103 {&sysinf.spis.@od
dil=B&sysinf.spis.@vlozka=4598 &sysinf.spis. @soud=Krajsk%FDm%20soudem%?2
0v%20Brn%EC&sysinf.platnost=22.02.2012



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 83

[21]

[22]

[23]

[24]

[25]

[26]

[27]

[28]

[29]

[30]

[31]

Momentkové pozorovani, 2010b. Centrum priimyslového inZenyrstvi, s.r.o. [online].

[cit. 2012-04-02]. Dostupné z: http://www.centrumpi.eu/slovnik view.aspx?id s=42
Most a jeho aplikace, 2005 — 2012e. Academy of Productivity and Innovati-

ons [online]. [cit. 2012-04-02]. Dostupné z: http://e-api.cz/page/68398.most-a-jeho-
aplikace/

Teorii omezeni. Goldratt CZ [online]. [cit. 2012-04-02]. Dostupné z:
http://www.goldratt.cz/teorie-omezeni-toc/o-teorii-omezeni.html

ODCHAZEL, Jiti a Jiti DEDINA, 2007. Management a moderni organizovani firmy.
1. vyd. Praha: Grada Publishing. ISBN 978-80-247-2149-1.

Plytvani, 2008. KCM Consulting [online]. [cit. 2012-04-02]. Dostupné z:
http://www.kcm.cz/kategorie/plytvani.aspx

Profil spole¢nosti, 2001 — 2012d. Fatra [online]. [cit. 2012-04-02]. Dostupné z:

http://www.fatra.cz/cz/tatra/profil-spolecnosti/

SALVENDY, Gavriel, 2001. Handbook of Industrial Engineering: Technology and
Operations Management. 3. vyd. Kanada: Wiley-IEEE. ISBN 0471330574. Dostup-
né z:

http://books.google.cz/books?1d=sjY 31Z9Unv0C&printsec=frontcover&hl=cs&sourc
e=gbs ge summary r&cad=0#v=onepage&q&f=false

Studijni materialy API

SYNEK, Miloslav, 2007. Manazerska ekonomika. 4. vyd. Praha: Grada Publishing.
ISBN 8024719924. Dostupné z:
http://books.google.cz/books?1d=qGIHLpxFJlgC&printsec=frontcover&dq=synek+p
odni-

kov%C3%A1+ekonomika&hl=cs&sa=X&ei=Y dx0T6XcIMeGhQf50a2wDQ&ved=
0CDO0Q6AEwWAQ#v=0onepage&q=synek%?20podnikov%C3%A1%20ekonomika&f=f
alse

SYNEK, Miloslav, 2010. Podnikovad ekonomika.5. vyd. Praha: C H Beck. ISBN 978-
80-7400-336-3. Dostupné z:

http://books.google.cz/books?1d=I1ZwGKxZd 1MCé&printsec=frontcover&hl=cs&so
urce=gbs ge summary r&cad=0#v=onepage&q&f=false

Teorie omezeni, 2006 - 2012. Centrum andragogiky [online]. [cit. 2012-04-02]. Do-

stupné z: http://hardskills.centrumandragogiky.cz/teorie_omezeni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 84

[32]

[33]

TUCEK, David a Roman BOBAK, 2006. Vyrobni systémy. 2. vyd. Zlin: Univerzita
Tomase Bati ve Zling. ISBN 80-7318-381-1.

Zaméstnanci a jejich primérna mzda ve Zlinském kraji v 1. az 4. ¢tvrtleti 2011,
2012. Cesky statisticky tirad: Krajska sprava CSU ve Zliné [online]. [cit. 2012-04-
12]. Dostupné z:

http://www.czso.cz/xz/redakce.nst/i/zamestnanci_a_jejich prumerna_mzda ve zlins

kem kraji v 1 az 4 ctvrtleti 2011



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 85

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

BO PET Biaxialn€ orientované polyetylentereftalatové folie
CT Cycle Time

GSD General Sewing Data

ISO International Organization for Standardization
MOST Maynard Operation Sequence Techniques

MSD Master Standard Data

MTM Method Time Measurement

PET polyethylen

PFD Allowances Personal Fatigue Unavoidable delay Allowances

PP polypropylen

PPFaL Paropropustné folie a laminaty
PVC Polyvinylchlorid

TMU Time Measurement Units
TOC Theory of Constraints

USD Universal Standar Data

VCF Vyuzitelny ¢asovy fond



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 86

SEZNAM OBRAZKU
Obr. 1 Rozdily mezi Taylorismem a Fordismem (Odchazel a Dédina, 2007, s. 132)......... 15
Obr. 2 Gemba diim (Kosturiak a Frolik, 2000, S. 13-14) .....ccccceeeueeeieeeeeeiiiciiiiieeeeeeeeeens 16
Obr. 3 T7i zakladni skupiny procesu (Masin a Vytlacil, 2000, S. 23) ....ccooeeeeveveeeeeeeeeeannn. 19
Obr. 4 Casové fondy vyrobniho zarizeni a pracovnikii (Synek, 2010, s. 188; 2007, s.

249) et e ettt e et e et e et e e et e e e bt e e enreeen 24
Obr. 5 Paralelni Fazeni vyrobnich kapacit (Synek, 2010, s. 190).........cceeeeeeveereeeeeeaanannnns 26
Obr. 6 Sériove Fazeni vyroby, hlavni vyrobni clanek a uzké profily (Synek, 2010, s.

T90) .o e et e et e bt e e et e e enaeeas 26
Obr. 7 Uzké misto a priitok (Inforun, ©2001) ...........cocoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeereeees 29
Obr. 8 Zakladni financni metriky TOC (Tucek a Bobdk, 2006, str. 93).........cccvveeeeeeeeannn. 30
Obr. 9 Vztahy mezi financnimi metrikami a TOC (Inforum, ©2001) ............cc.ovveveeeeeennnee. 31
Obr. 10 Techniky mereni prace (api, ©2005-2012Q)............cccceeuuueeeeeeeeeiieiiiiiieeeeeeennaens 33
Obr. 11 Metody mereni spotieby casu (api, ©2005-2012a)............ooueeeeeeeeeccriirieeaaaaenanns 33
Obr. 12 Prehled systéemit MOST (Masin a Vytlacil, 2000, S. 119)........cceeeeeceveveeeeeeeaanannnns 38
Obr. 13 Fatra a s., Napajedla (interni Materialy) ..............ccceeeevuvveeeieeeeiiiiiiiiiieeeeeeeeneens 41
Obr. 14 Soucasné logo spolecnosti (interni Materialy).............cccccueeeieeeeeeeciiueeeeeeeeeenaanns 41
Obr. 15 Logo spolecnosti v prithbéhu let (interni materialy) .............cccceeeeeeccvvveveneeeeennnnns 43
Obr. 16 Lisovana podlahovina Thermofix a jeji logo (interni materidly).......................... 45
Obr. 17 Proces kontrola, baleni (viastni Zpracovani)..............cccccuueeeeeeeeeeseciueneeeeeeeenneens 46
Obr. 18 Vysekavani dilcii (VIastni zpracovani) ...................eeeeeececuveeeeeeeeeeieciiieeeeeeeeneeens 47
Obr. 19 Layout pracovisté (VIAStNL ZDFACOVANL) .............eeeeeeeeeeeciiiiieeeeeeeeieciiereeeaeeeennens 49
Obr. 20 Ukladani do krabic (VIastni zpracoVAni) ................ccoeeeecueeieeeeeeeeieiiiiieeeeeeeeeeeens 54
Obr. 21 Stohovani na stole, ukladani do krabice a na paletu (viastni zpracovani)............ 54
Obr. 22 Transporty na pracovisti (VIastni ZpracoVANT)............ccccuuueeeeeeeeeeseeiiiieeeeeeeeennaens 55
Obr. 23 Casy potiebné na jednotlivé operace procesu balent (viastni zpracovani)........... 58
Obr. 24 Pomeér produktivni a neproduktivni operace (viastni zpracovani) ....................... 61
Obr. 25 Casovy harmonogram (VIGstni ZpFacovVani).................oeeeeeeeeeeeereeeeeeereeeeeeeenn. 67
Obr. 26 Soucasné dispozicni reseni linky Thermofix (vlastni zpracovani) ........................ 68

Obr. 27 Prostor uvazovany pro skladovani polotovarii a rozpracovaného materialu a

prostor pro baleni a koseni (VIastni ZpracovVani) .............ccccoueeeeeeeeeeeeciinneeeeeeeennenns 69

Obr. 28 Faze projektu (VIASINI ZDFACOVANT) .........ccccueuveeiieeeeeeeeiciiiieeeeeeeeeeeiieeeeeaeeeeennees 73



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 87
SEZNAM TABULEK
Tab. 1 Podlahova krytina Thermofix druh 1025, tloustka 2,5 mm - sekani, kontrola,
baleni (VIAStni ZDFACOVANT) ...........eeeeieeeeeiiiiiiiieeeeeeeeecieeee e e e e aeee e e e e e e e eeaaaeeas 48
Tab. 2 Podlahova krytina Thermofix druh 1025, tloustka 2,0 mm - sekani, kontrola,
baleni (VIAStni ZDFACOVANL) ...........eeeeieeeeeieiiiiiieeeeeeeeeeieeee e e e e e e e e e e e e e eeaaaaeees 48
Tab. 3 Namer vysekani - primé méreni (vIastni zpracovani)..............ccccccueeeeeeeeeeeeecnnnnnn. 52
Tab. 4 Namer koseni kratsi a delsi hrana — primé méreni (vlastni zpracovani ................ 53
Tab. 5Transporty na pracovisti (VIAStNi ZDYACOVANT) ..............uuuveeeeeeeeeieiiiieeeeeeeeeeeeiveeens 55
Tab. 6 Primé meéreni prace — tloustka 2,0 mm — pracovnice 1 (vlastni zpracovani).......... 56
Tab. 7 Primé mereni prace — tloustka 2,0 mm — pracovnice 2 (vilastni zpracovani).......... 57
Tab. 8 Primé mereni prace — tloustka 2,0 mm — pracovnice 3 (vilastni zpracovani).......... 57
Tab. 9 Primé mereni prace — tloustka 2,0 mm — pracovnice 4 (vlastni zpracovani).......... 57
Tab. 10 Priimer primych namérii prace (VIastni Zpracovani) .............ccccccvuveeeeeeeeeeeecnnnnnnn. 58
Tab. 11 Metoda MOST - tloustka 2,0 mm — pracovnice 4 (vliastni zpracovani)................. 59
Tab. 12 Primé méreni prace — tloustka 2,5 mm — pracovnice 1 (vlastni zpracovani)......... 59
Tab. 13 Primé méreni prace — tloustka 2,5 mm — pracovnice 2 (vlastni zpracovani) ........ 59
Tab. 14 Primé méreni prace — tloustka 2,5 mm — pracovnice 2 (vlastni zpracovani)......... 60
Tab. 15 Primé méreni prace — tloustka 2,0 mm - prumeéry (vlastni zpracovani)................ 60
Tab. 16 Metoda MOST - tloustka 250 mm — (viastni zpracovani).................cccceeeeeeeuvnennnn. 60
Tab. 17 Kapacity pro tloustku 2,0 mm (vIastni zpracovani) ...............ccceecueveeeeeeeeeeecnnnnnnn. 70
Tab. 18 Kapacity pro tloustku 2,5 mm (vIastni zpracovani) ...............ccccecuveeeeeeeeeeeecnnnnnnn. 70
Tab. 19 Potencidlné vyrobené m’ — tloustka 2,0 mm (viastni zpracovdni) ...................... 71
Tab. 20 Naklady projektu (vIastni zpracovani).................ccccccuueeeeieeeeeiieciiiiieeeeeeeeeecneeeens 76
Tab. 21 USPOry PIVROUCT Z PFOJERIU .............c.eeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 76



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 88

SEZNAM PRILOH

PRILOHA P I: SCHEMATICKE ZNAZORNENI BOXU A UKLADANI

DILCU ocveeteeteeereeeteeetesesesssessssessssessssesssessssssssessssessssessssesssessssesssesssesssesssessseses 89
PRILOHA P II: VYSKLADANI BOXU A UKLADANI.....ccocoveveereeerererererennnenenenes 90
PRILOHA P ITI: SOUCASNY STAY ...oueererrreeeresessssesssnssessssssssessssssasssssssssssesssssseses 91
PRILOHA P IV: BUDOUCH STAV....uueeeererreeeeneeessssesssnsssessssssessssssssssssssssssssssssseses 92
PRILOHA P V: BASICMOST - THERMOFIX 1025, TLOUSTKA 2,0 MM............ 93
PRILOHA P VI: BASICMOST - THERMOFIX 1025, TLOUSTKA 2,0 MM —

POMER PRODUKTIVNI/NEPRODUKTIVNI OPERACE........ecovererererererenrnenenenes 94
PRiILOHA P VII: BASICMOST - THERMOFIX 1025, TLOUSTKA 2,5 MM......... 95

PRILOHA P VIII: BASICMOST - THERMOFIX 1025, TLOUSTKA 2,5 MM —
POMER PRODUKTIVNI/NEPRODUKTIVNI OPERACE ......uccueeeeeeeeereereeeessessensns 96

PRILOHA P IX: PROPOCET NORMY PRO THERMOFIX 1025,
TLOUSTKA 2,0 MM cueeeeeieeeeeeeeceeeesescesssssscsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssesssssssssseas 97

PRILOHA P X: PROPOCET NORMY PRO THERMOFIX 1025, TLOUSTKA

2,5 MMu..eovereenereresresesesssessssssessssssssessssssssssssssesssssssssessssessssssesesesnssesssssesesssnssesssesssseseses 98
PRILOHA P XI: PROPOCET NORMY PRO THERMOFIX 1025,

TLOUSTKA 2,0 MM - SROVNANI.....coverrreerrrrersretssessssssessssssssssessssssssssssssssssessesens 99
PRILOHA P XII: PROPOCET NORMY PRO THERMOFIX 1025,

TLOUSTKA 2,5 MM - SROVNANI.....cooveererreeeerrreseresesesssssessssssssessssssssssessssssssssenns 100
PRILOHA P XIII: STANOVISKO STATIKA .....coveveurrereerereresesssesasesesessesssessasesenes 101
PRILOHA P XIV: TRANSPORT NA PRACOVISTI ODDELENI 1450................. 102
PRILOHA P XV: LOGISTICKE TRASY NAPRIC AREALEM........cccecererrurerenenes 103
PRILOHA P XVI: AREAL FATRA NAPAJEDLA ......cuuueuererrenenercreneresenensnsssesesenes 104
PRILOHA P XVII: FAZE PROJEKT U......c.ceveeerererreresessssesesesesssesasssssessesssessssesesns 105
PRILOHA P XVIIL: SOUCASNY STAV ....ouoeeeererrreeernsessssessssssessssssssesesessesssssssseseses 106

PRILOHA P XIX: UVAZOVANY BUDOQUCT STAYV ...eeeeeeeeeeeeeeeeereessesessssessessensens 107



PRILOHA P I: SCHEMATICKE ZNAZORNENI BOXU A UKLADANI DILCU

6 ks dilcu pfi
stohovani
vytvari sloupce
ovysce 133 a
108 ks dilcu.

— - ~

Z kazdého
sloupce se vzdy
odeberou 3-4 ks

dilce.

Z

Dilce jsou ukladany
do stohu na stal a
nasledné do krabice.




PRILOHA PII: VYSKLADANI BOXU A UKLADANI

Modry box s vysekanymi dilci
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PRILOHA P III

: SOUCASNY STAV

Ll Thermofix Vyrobek 2 mm Zakaznik Mési¢ni objem OEE 81% Pocet délnikl 9
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PRILOHA PIV: BUDOUCI STAV

Fatra Napajedla
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. Vyrobek 2 mm Zakaznik Mésiéni objem OEE 81% Podet délniku
Thermofix
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PRILOHA P V: BASICMOST - THERMOFIX 1025, TLOUSTKA 2,0

o |5 Popis operace Sekvence
2 %OP—obecné premisténi OP ABP - Polozit §
. =
% = |RP - Fizené premisténi RP ABG - Ziskat MX - Premistit/Spustit g E g
SN z
,‘-g 3 [N - Pouziti nastroje N ABP - Polozit Nastroj | ABP - Polozit stranou | & E
a % J-Jetab  C- Procesnidas J ATK - Ziskat FVL - Polozit VPT - Polozit stranou
1 ziskat krabici OP| B S CI A B E B P 2 1 40
1 1 1 1 1 1
5 . 0 BOGOIA 1 B 0 P1|F10/A 1 B O P 1 1
2 slozit krabici N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 150
3 ziskat podlahovinu OP| & B10 G11 A 10 B 10 P10 10 32| 1280
0 BOGOIA 0 B 0 PO|IT3|IA 0 BOPO 0
4 kontrola zrakem N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 32 960
5 kontrola hmatem N B2 I G~ B O N R TR A B E I P I 0 32| 1280
1 1 1 1 1 1 1 1 1
- = 0 BOGOIM 1 X 0 I O 0
6 otoceni RP| 1 1 1 1 1 1 32 320
7 uloZeni do krabice OP 0 B10 G10 A 11 B 10 P13 11 32| 1600
n 'c 1’| 7| L4 ¥
8 posouvani krabice 2x RP| 2 B10 G10 13 X 10 |10 10 1 30
0 ?
9 skladani krabice (4) N 0 Bl0'GOTA[ 1 B[ 0 PI1|F10[Al 0 B0 2 2 1 120
1 1 1 1 1 1 1 1 1
TA T 4 " L L4
10 | |viozeniletaku o T EVECE R Y T11] 70
1 1 1 1 1 1
n ' L L4
11 otevieni a zavfeni vika krabice OP 1 B10 G13 A 11 B 10 'P11 11 1 70
n ' ?
12 dovfenikrabice N 0 BI0'GOTA[ 1 B[ 0 PI1|F 6[Al 0 B O 0 0 1 80
1 1 1 1 1 1 1 1 1
n ' 1’| Ly L4 v
13 odsunuti krabice RP 1 B10 G13 11 X 10 |10 11 1 60
0 ' L4 ¥
14 ziskat lepicku OP| U B10 G13 A 10 B 10 'P10 10 1 40
. 0 B0OGO[A 1 B 0 P1[F 1[A' 0 B 0P 0 0
15 lepit N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 30
n 'c Ly L4 L4
16 prejetiizolepy rukou RP| U B10 G11 11 X 10 |10 11 1 40
n Tr Ly Ld Ld
17 otogit krabici RP BLE RN G 4 a ofy 30
1 1 1 1 1 1
. 0 BOGO[A 1 B 0 P1|[F 1[Af 0 B 0P 0 0
18 lepit N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 30
n ' 1’| Ly L4 L4
19 prejetiizolepy rukou RP| U B10 G11 11 X 10 |10 11 1 40
. 0 B0OGO[A'1 B 0 P1[F1[AT 0 B 0P 0 0
20 lepit N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 30
n 'c 1’| 7| L4 ¥
21 prejetiizolepy rukou RP| U B10 G11 11 X 10 |10 11 1 40
. 0 BOGO[A 1 B 0 P1[F 1[A' 0 B 0P 0 0
22 lepit N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 30
0 'C L L4 L4
23 prejetiizolepy rukou RP| U B10 G11 11 X 10 |10 11 1 40
n 'c Ly Ld L4
24 otogit krabici RP BLERN Gl 4 a ofy 30
1 1 1 1 1 1
. 0 B0OGO[A 1 B 0 P1[F1[AT 0 B 0P 0O 0
25 lepit N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 30
n ' 1’| Ly L L4
26 prejetiizolepy rukou RP| U B10 G11 11 X 10 |10 11 1 40
n ' L4 L4
27 odloZeni lepicky OP| 2 B10 610 A 11 B 10 ?11 11 1 30
n ' L4 v
28 odlozit krabici OP| U B10 G13 A 13 B 10 'P13 13 1 130
0 BOGO[A 0 B 0 PO T 0
2 el 1 1 1 1 1 1 1 0
30 o 0 BOGO[A 0 B 0 PO T of, 0
1 1 1 1 1 1
Celkova spotieba ¢asu: 4,00 239,93 6670
minut sekund TMU




PRILOHA P VI: BASICMOST - THERMOFIX 1025, TLOUSTKA 2,0
MM — POMER PRODUKTIVNI/NEPRODUKTIVNI OPERACE

Vcetné frekvence

Vcéetné frekvence

TMU |Neproduktivni Produktivni Neproduktivni Produktivni | Produktivni/ | Neproduktivni Produktivni
soucty [TMU] [TMU] Frekvence [TMU] [TMU] neproduktivn [s] [s]
4o 3 1 ! 30 10 0,33 1,08 0,36
150 3 12 ! 30 120 4,00 1,08 4,32
3 1 32 960 320 0,33 34,56 11,52
0 3 32 0 960 0,00 0,00 34,56
1 3 32 320 960 3,00 11,52 34,56
0 1 32 0 320 0,00 0,00 11,52
5440 2 3 32 640 960 1,50 23,04 34,56
0 3 ! 0 30 0,00 0,00 1,08
1 1 ! 10 110 11,00 0,36 3,96
3 4 ! 30 40 1,33 1,08 1,44
3 4 ! 30 40 1,33 1,08 1,44
1 7 ! 10 70 7,00 0,36 2,52
430 2 4 ! 20 40 2,00 0,72 1,44
1 3 ! 10 30 3,00 0,36 1,08
1 2 ! 10 20 2,00 0,36 0,72
2 2 ! 20 20 1,00 0,72 0,72
0 3 ! 0 30 0,00 0,00 1,08
1 2 ! 10 20 2,00 0,36 0,72
2 2 ! 20 20 1,00 0,72 0,72
1 2 ! 10 20 2,00 0,36 0,72
2 2 ! 20 20 1,00 0,72 0,72
1 2 ! 10 20 2,00 0,36 0,72
2 2 ! 20 20 1,00 0,72 0,72
0 3 ! 0 30 0,00 0,00 1,08
2 1 ! 20 10 0,50 0,72 0,36
2 2 ! 20 20 1,00 0,72 0,72
480 2 1 ! 20 10 0,50 0,72 0,36
130 7 6 ! 70 60 0,86 2,52 2,16
2340 4330 1,77 84,24 155,88

pramer




PRILOHA P VII: BASICMOST - THERMOFIX 1025, TLOUSTKA

2,5 MM
o |5 Popis operace Sekvence
2 % OP - obecné premisténi OP ABP - Polozit §
. =)
% = |RP - Fizené premisténi RP ABG - Ziskat MX - Premistit/Spustit g E g
SN z
?g 3 |\ - Pouziti nastroje N ABP - Poloit Nistol| ABP-Polozitstranou | & | £
a % J-Jetab  C- Procesnidas J ATK - Ziskat FVL - Polozit VPT - Polozit stranou
. . 3 BOG1/A 0 B 0 PO
1 ziskat krabici OP 1 1 1 1 1 1 1 1 40
s - 0 BOGO(A 1 B 0 P 1|F10[A BOP 1
2 slozit krabici N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 150
. . 3 BOG1/A 0 B 0 PO
3 ziskat podlahovinu OP| 1 1 1 1 1 1 1 26 | 1040
0 BOGO(A 0 B 0 PO|T 3|A BOPO
4 kontrola zrakem N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 26 780
0 BOGOIA 1 B 0 PO|T 3|A BOPO
5 kontrola hmatem N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 26| 1040
. = 0 BOGOIM 1 X 0 I O
6 otoceni RP| 1 1 1 1 1 1 1 26 260
7 uloZeni do krabice OP B E I IR~ B B N P I 26| 1300
1 1 1 1 1 1 1
- . = 0 BOGOIM 3 X 0 I O
8 posouvani krabice 2x RP| 1 1 1 1 1 1 1 1 30
. 0 BOGO(A 1 B 0 P 1|F10[A BOPO
Kiadani k 4 12
9 skladani krabice (4) N : : : : 1 1 1 1 1 1 1 0
s 1 B0OG3/A 1 B 0 P 1
10 vlozeni letaku OP| 1 1 1 1 1 1 1 1 70
11 otevieni a zavfeni vika krabice OP| L S I G A B C B P I 1 70
1 1 1 1 1 1 1
- . 0 BOGOIA 1 B 0 P 1|F 6|A BOPO
12 dovfenikrabice N 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 80
. . = 1 BOG3M 1 X 0 10
13 odsunuti krabice RP| 1 1 1 1 1 1 1 1 60
. - 1 B0OG3|/A 0 B 0 PO
14 ziskat lepiku OP 1 1 1 1 1 1 1 1 40
. 0 BOGO[A 1 B 0 P1|F1[A 'B0'P 0
15 [leet N | 11 T N I B
S = 1 B 0G1 1 X 010 v v
16 prejetiizolepy rukou RP| 1 1 1 1 1 1 1 1 40
» . = 0 BOGO 3'X 010 v v
17 otogit krabici RP| 1 1 1 1 1 1 1 1 30
. 0 BO0GO[A 1 B 0 P1[F1[A 'B0P 0
181 [leet N | 11 T N I B
n Tr 1’| Ly Ld L4
19 prejetiizolepy rukou RP| 11 B10 G11 11 X 10 ! 10 1 1 40
. 0 B0O0GO[A 1 B 0 P 1|F1[A 'Bo'P o
20| [erit N | 11 T N I B
n e 1’| ¥ Ld Ld
21 pFejetiizolepy rukou RP BN Gl W4 1 40
1 1 1 1 1 1 1
. 0 BOGO[A 1 B 0 P1|F1[A 'B0'P 0
22| [erit N | 11 T N I B
S = 1 B 0G1 1 X 010 4 v
23 prejetiizolepy rukou RP| 1 1 1 1 1 1 1 1 40
" . = 0 BO0OGO 3'X 010 v v
24 otogit krabici RP| 1 1 1 1 1 1 1 1 30
. 0 BOGO[A 1 B 0 P1|F1[A 'B0'P O
25| |lepit A I 11| YRR I B B
n e 1’| Ly Ld Ld
26 prejetiizolepy rukou RP| BN ERNCH 1xf 0710 1 40
1 1 1 1 1 1 1
e 0 B0Go[A 1 B 0 P 1 r ¥
27 odloZeni lepicky OP 1 1 1 1 1 1 1 1 30
n Tr Ld Ld
28 odlozit krabici OP| 18/0°G3rAl 3 B0 P13 1 130
1 1 1 1 1 1 1
0 BOGO[A 0 B 0 PO o
2 i T 11 10
B 0 A B P T
30 oP 0 0 GO 0 0 0 1 0
1 1 1 1 1 1 1
Celkova spotieba ¢asu: 3,39 203,24 5650
minut sekund TMU




PRILOHA P VIII: BASICMOST - THERMOFIX 1025, TLOUSTKA
2,5 MM - POMER PRODUKTIVNI/NEPRODUKTIVNI OPERACE

Véetné frekvence Véetné frekvence
TMU [Neproduktivni Produktivni Neproduktivni Produktivni | Produktivni/ | Neproduktivni Produktivni
soucty [TMU] [TMU] Frekvence [TMU] [TMU] neproduktivn [s] [s]
40 3 1 ! 30 10 0,33 1,08 0,36
150 3 12 ! 30 120 4,00 1,08 4,32
3 1 26 780 260 0,33 28,08 9,36
0 3 26 0 780 0,00 0,00 28,08
1 3 2 260 780 3,00 9,36 28,08
0 1 2 0 260 0,00 0,00 9,36
4420 2 3 26 520 780 1,50 18,72 28,08
0 3 ! 0 30 0,00 0,00 1,08
1 1 ! 10 110 11,00 0,36 3,96
3 4 ! 30 40 1,33 1,08 1,44
3 4 ! 30 40 1,33 1,08 1,44
1 7 ! 10 70 7,00 0,36 2,52
430 2 4 ! 20 40 2,00 0,72 1,44
1 3 ! 10 30 3,00 0,36 1,08
1 2 ! 10 20 2,00 0,36 0,72
2 2 L 20 20 1,00 0,72 0,72
0 3 ! 0 30 0,00 0,00 1,08
1 2 ! 10 20 2,00 0,36 0,72
2 2 ! 20 20 1,00 0,72 0,72
1 2 ! 10 20 2,00 0,36 0,72
2 2 ! 20 20 1,00 0,72 0,72
1 2 ! 10 20 2,00 0,36 0,72
2 2 ! 20 20 1,00 0,72 0,72
0 3 ! 0 30 0,00 0,00 1,08
2 1 ! 20 10 0,50 0,72 0,36
2 2 ! 20 20 1,00 0,72 0,72
480 2 1 ! 20 10 0,50 0,72 0,36
130 7 6 ! 70 60 0,86 2,52 2,16
1980 3670 1,77 71,28 132,12

pramer




PRILOHA P IX: PROPOCET NORMY PRO THERMOFIX 1025,
TLOUSTKA 2,0 MM

Propocet normy pro Thermofix 1025, 900 x 150 mm

Tloustka 2,0 mm

délka [m] 0,9
Sitka [m] 0,15
obsah pfifezu [mz] 0,135
pocet kusUl v krabici 32
obsah krabice 4,32
Cas na krabici [min] 4
zmetkovitost - vada materialu [%] 3
zmetkovitost - orezy [%)] 16
upraveny ¢as na krabici [min] 4,12
Tloustka 2,0 mm
[min] Cetnost |[min]
CF 480 1 480
prestavka 30 1 30
$titky 30 2 60
box s odrezky 6 4 24
modry voziku ke stolu 8 8-
stretch félie 2 3 6
vychystani nové palety 1 3 3
stani vysekdvacky pfi vyméné nevysekanych polotovar( 8 6 48
VyuZitelny CF [min] 317
Tloustka 2,0 mm
pocet krabic/sména 76,94175
podet pracovnic/sména 3
pocet krabic/sména 230,8252
pocet krabic/sména zaokrouhleni 230
pocet palet 3,833333
pocet palet zaokrouhleny 3
podet m2/sména/pocet pracovnic 993,6
podet m2 nevyhovujicich/sména/pocet pracovnic 3% zmetkovitost 29,808
podet m2 - nevyhovujici/sména/pocet pracovnic 963,792
podet m2 ofezl/sména/pocet pracovnic 16% 158,976
poéet m2 vyhovujicich/sména/pocet pracovnic 804,816
propocet Cetnosti - wskladni boxu s odfezky
box s odfezky - Cetnost 417312
box s odfezky - Cetnost - zakrouhleni 4

propocet ¢etnosti modry vozik ke stolu

pocet ks v jednom voziku 800
pres m’

obsah 1voziku [m2] 108
Cetnost vyskladni 1 voziku 7,728
Cetnost vyskladni 1 voziku - zaokr. 8




PRILOHA P X: PROPOCET NORMY PRO THERMOFIX 1025,
TLOUSTKA 2,5 MM

Propocet normy pro Thermofix 1025, 900 x 150 mm
Tloustka 2,5 mm

délka [m] 0,9
Sirka [m] 0,15
obsah pfifezu [mZ] 0,135
pocet kusu v krabici 26
obsah krabice 3,51
V soucasném
Cas na krabici [min] 3,39 stavu neovlivni
zmetkovitost [%] 3 VCF, nebot
zmetkovitost - ofezy [%] 16 tuto Cinnost
upraveny &as na krabici [min] 3,4917 zabezpecluje
Tloustka 2,5 mm vedoucilinky.
[min] Cetnost |[min]
CF 480 1 480 W,
prestavka 30 1 30
Stitky 30 2 60 —
box s odfezky 6 5 30 zbytelclr;a’ztrrata,
modry voziku ke stolu 8 9- pyven
stretch félie 2 4 8
vychystani nové palety 1 4 4 V soucasném stavu neovlivni VCF,
stani vysekavacky pFi vyméné nevysekanych polotovar( 8 7 56 nebot tuto ¢innost zabezpecuje
vedoucilinky, probihav prekrytém
vyuzitelny CF [min] 306 Case, kdy pracovnice obsluhy
mohou nezavisle natéto ¢innosti
- . - provadét jim pridélenou ¢innost.
pocet krabic/sména 87,63639 Tato &innost maze ovlivnit VCF
pocet pracovnic/sména 3 pouze na zatatku smény, kdy
pocet krabic/sména 262,9092 nejsouvysekany pfifezy navic,
pocet krabic/sména zaokrouhleni 262 avsaki zde je mozné tuto ¢innost
pocet palet 4,366667 provadétv prekrytém ¢ase, napf.s
polet palet zaokrouhleny 4 ¢innosti Stitkovaniaj., jez
pocet m2/sména/pocet pracovnic 919,62 zabez,peéujl'prafovnice ObSIEJh,y'
pocet m2 nevyhovujicich/sména/pocet pracovnic 3% zmetkovitost 27,5886 Zatlmcovteudtguc(lz?l?noks; provadi
pocet m2 - nevyhovujici/sména/pocet pracovnic 892,0314 V nové uvaiovaném fesenitato
pocet m2 ofezli/sména/pocet pracovnic 16% 147,1392 ¢innost maze ovlivnit VEF vidy,
pocet m2 vyhovujicich/sména/pocet pracovnic 744,8922 kdy vysekavacilinka z tohoto
dlvodu stojia nejsou vysekany
propocet Cetnosti - wskladni boxu s odfezky polotovary navic.
box s odrezky - ¢etnost 4,828005 \ /
box s odrezky - ¢etnost - zakrouhleni 5
propocet ¢etnosti modry vozik ke stolu
650
pres m’
obsah 1voziku [m2] 87,75
Cetnost vyskladni 1 voziku 8,8032
Cetnost vyskladni 1 voziku - zaokr. 9




PRILOHA P XI: PROPOCET NORMY PRO THERMOFIX 1025,
TLOUSTKA 2,0 MM - SROVNANI

Propocet normy pro Thermofix 1025, 900 x 150 mm
Tloustka 2,0 mm

délka [m] 09
Sirka [m] 0,15
obsah prirezu [mZ] 0,135
pocet kust v krabici 32
obsah krabice 4,32

Cas na krabici [min]

zmetkovitost - vada materialu [%] 3
zmetkovitost - ofezy [%] 16
upraveny ¢as na krabici [min] 4,12
[min] Cetnost |[min]
CF 480 1 480
prestavka 30 1 30
Etitky 30 2 60
box s odrezky 6 5 30
modry voziku ke stolu 8 0-
stretch fdlie 2 3 6
vychystdni nové palety 1 3 3
stani vysekavacky pfi vyméné nevysekanych polotovaru 8 6 48
Vyuzitelny CF [min] 381
Tloustka 2,0 mm
pocet krabic/sména 92,47573
pocet pracovnic/sména 3
pocet krabic/sména 277,4272
pocet krabic/sména zaokrouhleni 277
pocet palet 4,616667
pocet palet zaokrouhleny 4
polet m2/sména/pocet pracovnic 1196,64
pocet m2 nevyhovujicich/sména/pocet pracovnic 3% zmetkovitost 35,8992
poclet m2 - nevyhovujici/sména/pocet pracovnic 1160,741
pofet m2 ofezll/sména/pocet pracovnic 16% 191,4624
pofet m2 vyhovujicich/sména/pocet pracovnic 969,2784
propocet ¢etnosti - wskladni boxu s odfezky
box s odrezky - Cetnost 5,025888
box s odrezky - cetnost - zakrouhleni 5
propocet €etnosti modry vozik ke stolu
pocet ks v jednom voziku 800
pres m’
obsah 1voziku [m2] 108
cetnost vyskladni 1 voziku 9,3072
Cetnost vyskladni 1 voziku - zaokr. 9

potencialné wrobené m2
Tloustka 2,0 mm

rozdil s a bez operace modry vozik ke stolu [m2] 203,04
rozdil s a bez operace modry vozik ke stolu - bez zmetk( [m2] 164,4624




PRILOHA P XII: PROPOCET NORMY PRO THERMOFIX 1025,
TLOUSTKA 2,5 MM - SROVNANI

Propocet normy pro Thermofix 1025, 900 x 150 mm

Tloustka 2,5 mm

V souéasném stavu neovlivni VCF,
nebot tuto ¢innost zabezpeduje
vedoucilinky, probihdv pfekrytém
Case, kdy pracovnice obsluhy
mohou nezdvislenatéto ¢innosti
provadét jim pfidélenou ¢innost.
Tato ¢innost mGze ovlivnit VCF
pouze na zacatku smény, kdy
nejsouvysekany pfifezy navic,
avsaki zde je mozné tuto ¢innost
provadétvprekrytém Case, napf.s
¢innostistitkovaniaj., jez
zabezpecdujipracovnice obsluhy,
zatimco tuto ¢innost provadi
vedoucilinky.

V nové uvazovaném fesenitato
ginnost mGze ovlivnit VCF vidy,
kdy vysekavacilinka z tohoto
davodu stojia nejsou vysekany

\ polotovary navic. j

délka [m] 0,9
Sitka [m] 0,15
obsah pfifezu [mZ] 0,135
pocet kust v krabici 26
obsah krabice 3,51
V soucasném
¢as na krabici [min] 3,39 stavuneovlivni
zmetkovitost [%] 3 VCF,Vr.mebot tuto
zmetkovitost - ofezy [%] 16 cmnosvt .
— zabezpecuje
upraveny ¢as na krabici [min] 3,4917 vedoucilinky.
Tloustka 2,5 mm
[min] Cetnost |[min]
CF 480 1 480
prestavka 30 1 30
Stitky 30 2 60 zbytedna ztrata,
box s odrezky 6 6 36 plytvani
modry voziku ke stolu 8 0-
stretch félie 2 4 8
vychystani nové palety 1 4 4
stani vysekavacky pfi vyméné nevysekanych polotovaru 8 7 56
Vyuzitelny CF [min] 378
pocet krabic/sména 108,2567
pocet pracovnic/sména 3
pocet krabic/sména 324,7702
pocet krabic/sména zaokrouhleni 324
pocet palet 54
pocet palet zaokrouhleny 5
pocet m2/sména/pocet pracovnic 1137,24
pocet m2 nevyhovujicich/sména/pocet pracovnic 3% zmetkovitost 34,1172
pocet m2 - nevyhovujici/sména/pocet pracovnic 1103,123
pocet m2 ofez(i/sména/pocet pracovnic 16% 181,9584
pocéet m2 vyhovujicich/sména/pocet pracovnic 921,1644
propocet Cetnosti - wskladni boxu s odfezky
box s odfezky - ¢etnost 5,97051
box s odfezky - ¢etnost - zakrouhleni 6
propocet ¢etnosti modry vozik ke stolu
650
pres m’
obsah 1 voziku [m2] 87,75
Cetnost vyskladni 1 voziku 10,8864
Cetnost vyskladni 1 voziku - zaokr. 11

potencialné vyrobené m2
Tloustka 2,5 mm
rozdil s a bez operace modry vozik ke stolu [m2]

217,62

rozdil s a bez operace modry vozik ke stolu - bez zmetkl [m2]

176,2722




PRILOHA P XIII: STANOVISKO STATIKA

Zamérem investora je ve 3.NP ve stdvajici sestavé stroju odstranit stroje K7 a K8 a misto nich
umistnit na stropni konstrukci sekacku SANDT. Umistnéni stroje je patrné vykresu - Umistnéni
sekacky SANDT. (V prostoru mezi osami 2az3/J az K

1.5. STANOVISKO STATIKA

Po prepoctu nosné konstrukce stropu nad 2.NP konstatuji nasledujici. Dle pfedanych material(
neni mozné provést presné dislokovani umistnéni stroje ve vztahu k nosné konstrukci stropu (
stanovenim presné miry distance od pricnych Zeber). Mohu vsak vychazet z predpokladu, Ze se-
kaci stoj SANDT se bude umistén v prostoru +/- 2,31m okolo prdvlaku P 203 na stropni desce
D201 v blizkosti Zzeber stropu T201 a T204. Sekaci stroj sice vyvoldva razy, ale tyto jsou ve frek-
venci, kterd nerozkmitd nosnou konstrukci a uloZeni stroje s vyvolanim raz( dale reSim pomoci
dynamického soucinitele 6 =1,5.

PFi umistnéni stroje jsem bral v patrnosti limity umistnéni:
a) Nejnepfiznivé;jsi uloZeni na desce - uprostfed mezi Zebry stropu.
b) Nejnepfiznivéjsi umistnéni pfimo na Zebru ve vzdalenosti az 2,3m od pravlaku P203.

Pti pfepocitani stropni konstrukce jsem dospél k nasledujicim zavéram.

1) Pokud bude stroj umistén na desce mimo Zebra stropu (tato situace 100% nastane, nebot
roztec stojek stroje neodpovida rozteci Zzeber stropu), pak je tfeba stroj uloZit na ocelovy
rost, ktery je vytvoreny ze 4 (¢tyf) ocelovych nosnikd IPE 100 v osové vzdalenosti 250mm.
Rost je ztuzeny pomoci pasoviny 100x5 v ¢elech nosnik( a Uhelnik( L60x60x6 v misté Ze-
ber stropu.

Rost musi byt vySkové srovnan do idedlni roviny. V misté nad stropnimi Zebry bude ulo-
Zen do loZe z pevnostni systémové malty pevnosti min. 30MPa v tl. 3 aZ 7mm. Nosniky
roStu mohou konzolovité precnivat pres Zebro stropu maximalné 400mm. Stroj na rost se
uloZi na pres pryzovou podlozku tl. 5mm. Tato podloZka eliminuje razy od sekdni stroje.

2) Umistnéni stroje sekacky na Zebru a ve vzdalenosti 2,3m od pravlaku vyvolava velké
vnitfni sily v Zebru, coz vede k eliminaci uZitného zatizeni z 10,0 kN/m? pouze na 2,5
kN/m? v misté za strojem po schodi$tovou sténu.

Sekaci stroj SANDT lze ulozit na stropni konstrukci nad 2.NP
budovy B24 C pfi spInéni vyse uvedenych bodi 1) a 2).

Na

ing. Zdenék Zabojnik
Uzavieno 18.1.2012



PRILOHA P XIV: TRANSPORT NA PRACOVISTI ODDELENI 1450

L .“
{ )
./
na odfexky
vysekavani, ' ]
sekacka Sandt
L
O J ®. - ) .
-/ N koseni:
delsi hrana kratsi hrana
E— Uskladnénipfifezi
—_— Manipulace s nafezanymi dilci
— Manipulace s odfezky
—lp Manipulace se zabalenymi krabicemi
Transport s paletami

—

Transport za Géelem koseni




PRILOHA P XV: LOGISTICKE TRASY NAPRIiC AREALEM
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PRILOHA P XVI: AREAL FATRA NAPAJEDLA
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PRILOHA P XVII: FAZE PROJEKTU

1.1. Studie zaclenéni
a propojeni sekacky
do linky

2. Stavebni prace dle

statického posudku

Baxa

1.2. Studie wroby
F 814

2.1. Pfesun

1.3. Logistika vB24c fv s x L.
pracownisté tvarovani

Pécek + Hrha

1.4. Ekonomika

projektu

Penc

3.1. Stéhovani
sekacky

externi firma (Lifteco)

3.2. Stéhovani

pracovisté baleni

3.1. Demontaz

externi firma + Slovacek

3.2. Preprava a ulozeni

extemi firma (Lifteco) + Ring

Ring CZ + Holoubek

3.4.Jefabova draha

Slovacek

3.3. Instalace a
propojeni systému

fizeni linky a
sekacky
Ring CZ + Holoubek




PRILOHA P XVIII: SOUCASNY STAV
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PRILOHA P XIX: UVAZOVANY BUDOUCI STAV
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