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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva procesem montdze puskového zamétovaciho dalekohledu ve
vybrané spolec¢nosti. V prvni ¢asti prace je zpracovana teoreticka literarni reSerSe zabyvaji-
ci se prvky stihlého podniku, plytvdnim a produktivitou. Déle jsou zde zminéné analytické
metody, které jsou nasledné¢ vyuzity v ¢asti praktické. Prakticka ¢ast se zabyva analyzou
pracovniho procesu montaze na konkrétnim pracovisti, mapovanim hodnotového toku a
analyza vzniku nekvality. Z této analyzy potom vyplyvaji ndvrhy na zlepSeni a zefektivné-
ni pracovniho procesu, balancovani operaci a navrh budouciho stavu hodnotového toku a

navrh na zménu layoutu.

Kli¢ovéa slova: plytvani, stihla vyroba, mapovani hodnotového toku, balancovani operaci,

layout

ABSTRACT

Master thesis is involved with proces of assembly Streamling of the Sighting Riflescope in
established company. The first part of thesis is a teoretical literal research, which are con-
centrated on business of thin profiles, waste and productivity. Then extpart is analytics
method, which you can find in practical part too. Thedeal of practical part of this Master
thesis is analysis of working process of assembly in specific workplace, value stream map-
ping and analysis of poor quality. Thema in Purpose of this analysis is improve and stre-
mling of working proces, balance oparations and future design of flow value and redesign

of layout.

Keywords: lean manufacturing, waste, value strem mapping, balancing operations, layout
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UvVOD

Diplomova prace se zabyva problematikou efektivity montazni dilny, kde dochéazi ke kom-
pletaci puskového zamétovaciho dalekohledu. Jako vétSina dneSnich spole¢nosti, tak i tato
se snazi drzet krok s konkurenci a reagovat tak na ménici se situaci. Jde smérem neustalého
zlepSovani a hledani novych zptsobli a moznosti byt efektivnéjsi. Proto se zamétuje také
na metody pramyslového inzenyrstvi, jejich vyuziti a naslednou aplikaci do svych vyrob-

nich procest.

Na montazni diln€, kterou se diplomova prace zabyva, doslo v posledni dob¢ ke zménam,
které zpusobuji neefektivitu procesu, dochazi ke vzniku plytvani a nekvality. Tato skutec-
nost se projevuje piredevS§im ve snizeni produktivity a prodluzovani manipula¢niho casu.
V kone¢ném dlsledku se tyto nedostatky mohou projevit ve ztraté¢ zakaznického portfolia a
davéryhodnosti spole¢nosti. Proto vznikl tento projekt, aby se negativnim dusledkiim za-

branilo.

Cilem této prace je nejdiive zanalyzovat soucasny stav vyrobniho procesu na montdzni
diln€ a posléze na zéklad¢ zjisténych dat navrhnout zmény, které povedou ke zvysSeni efek-
tivity a produktivity tohoto procesu. K analyze i k navrhiim dojde za pomoci vyuziti na-

stroji a metod primyslového inzenyrstvi.

Teoreticka ¢ast je nejprve zaméefena na piiblizeni pojmu $tihly podnik, plytvani a produkti-
vita. Nasleduje popis mapovani hodnotového toku, na tento pojem je kladen diiraz a je de-
tailn€ji rozebran z divodu nasledného pouziti v praktické ¢asti. V zavéru této Casti jsou
priblizeny néstroje pro realizaci projektu a doplinkové metody, které se dale v praci nacha-

zeji, jako Ishikawa diagram nebo 5x Proc.

Nasleduje ¢ast prakticka, kterd vychazi z poznatkli z casti teoretické. Na uvod praktické
¢asti je predstavena spole¢nost, ve které bude diplomova prace zpracovana. Poté je defino-
van projet, pro ktery bylo vyuzito SWOT analyzy, ¢asového harmonogramu, logického
ramce a rizikové analyzy. Daéle je provedena analyza soucasného stavu, pro kterou bylo
vyuzito snimku pracovniho dne, VSM analyzy, Spaghetti diagramu a samotného pozoro-
vani procesu. Z téchto ziskanych dat jsou na zavér definované navrhy ke zvyseni efektivity

vyrobniho procesu a zhodnoceni celého projektu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

V ramci diplomové prace je feSen projekt zefektivnéni montaze puskového zamétovaciho
dalekohledu ve vybrané spole¢nosti. Diivodem vzniku projektu je pfedevsim zmeéna situace
v pozadovaném mnozstvi vyrobkl zdkaznikem, nevyuzivani vyrobnich kapacit, pokles
produktivity a také vznik nekvality, coz ma negativni dopad na vyrobni proces. Téchto
nedostatku si je spolecnost védoma a jsou vnimany jako prostor pro zlepSeni a zefektivnéni
vyroby.

Hlavnim cilem projektu je dokonce biezna roku 2018 navrhnout nové uspofadani hodnoto-
vého toku na zakladé aktudlnich informaci, kde ma dojit k maximalnimu snizeni prabézné
doby vyroby alespoii 0 30 % a z toho vyplyvajici zvySeni VA indexu. Pro dosaZeni tohoto
cile je nutné analyzovat soucasny stav hodnotového toku, navrhnout zlepSeni a vytvofit
novy stav hodnotového toku. Cil je redln¢ dosazitelny pomoci metody VSM. K ovéteni
¢asové uspory lze dosahnout porovnanim ¢asti pribézné doby vyroby soucasné¢ho a navr-
hovaného stavu. Dal$im cilem projektu je stanovena mési¢ni uspora ve vysi 100 000 K¢.
K ovéteni poslouzi predevsim mzdové ndklady. Projekt vznikl pod zastitou managementu
montdzni divize ve spolecnosti a je terminovan od prosince 2017 do biezna 2018. Tento
projekt je zaméfen na vybranou montézni dilnu, u které chce management dosdhnout zlep-

Seni soucasné situace.

Pii feSeni problematiky jsou analyzovana data, ktera jsou ziskana vyuZitim méfeni, pozo-
rovani a dotazovéni. Paretova analyza je vyuzita za ucelem ziskani priorit moznosti pii
vzniku nekvality. Pro identifikaci jednotlivych Cinnosti a odhaleni plytvani je vyuzito
snimku pracovniho dne a znazornéni chlize pomoci Spaghetti diagramu. Byla vyuzita a
vyhodnocena interni data a informace. Soucasti projektu je také SWOT analyza, logicky

ramec, Ganttiiv diagram a rizikova analyza RIPRAN.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Stihlost podniku znamena délat pouze ty innosti, které jsou nutné, vykonat je napoprvé a
spravng, zvladnout je rychleji nez konkurence a zaroven piitom utracet méné penéz. Pouze
Setienim doposud nikdo jest¢ nezbohatl, Stihlost znamend zvySovani vykonnosti tim, ze je
podnik schopny na dané plose vyprodukovat vice nez konkurence, ze vyrabi vyssi prida-
nou hodnotu s danym poctem lidi nez ostatni, Ze pfijme v daném Case vice objednavek, ze
potfebuje mén¢ Casu na jednotlivé podnikové c¢innosti a procesy. (Svét produktivity,

©2012)

Stihla vyroba, dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 22) je filozofii, cilenou na zkraceni &asu,
ktery je mezi zdkaznikem a dodavatelem a to tak, Ze se snazi eliminovat plytvani, které zde
vznikd. Zaméfuje se predevSim na zvySovani hodnoty, definovanou pozadavky zakaznika.

U vyrobnich procesti je mozné 1épe spatfit plytvani a ptipadnd zmeéna je zde vidét.

1.1 Plytvani

Dle Bauera (2012) je MUDA, ve $tihlém podniku oznacovano jako plytvani. Jedna se o
vSechny ¢innosti, které vyslednému vyrobku neptidavaji hodnotu, a za které zakaznik ne-
chce platit. Na plytvani 1ze narazit v kazdém procesu a nikdy se jej nepodafi zcela odstra-
nit. V mnoho ptipadech to mozné neni. Cilem §tihlé vyroby je mnozZstvi plytvani zreduko-

vat na minimalni aroven.

1.1.1 8 druhu plytvani

e Nadvyroba — plytvani, navySujici vynaloZené naklady podniku — na skladovani,
manipulaci, ¢as pracovnikd.

e Nadbytecnd zpracovani — jemna forma plytvani, podnik vynaklad4 prosttedky na

vyssi kvalitu, kterou zdkaznik nepozaduje.

e Zbytecny pohyb — dan, piredev§im Spatnou ergonomii pracovisté. Negativni dopad

na produktivitu prace a bezpecnost pracovnika.

e Zadsoby — plytvani, stejné jako nadvyroba, vdzané prostfedky v zadsobach, manipula-
ce, skladovaci prostor.

o Cekdani — nejcastdjsi druh plytvani, patii sem ¢ekani na material, na objednavku, na

rozhodnuti, na spraveni stroje a mnoh¢ dalsi.
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e Opravovani — plytvani ¢asem 1 penézi, energii pracovnikii, zdrzeni standardni vy-
roby.

e Doprava — spolecné s ¢ekanim klasicky druh plytvani, pfeprava z jednoho praco-
viste k druhému; ¢im vétsi podnik, tim se vzdalenosti prodluzuji, hrozba poskozeni
vyrobku, obtiznd a ¢asto nemozna eliminace.

o Nevyuzité schopnosti pracovnikii — podnik nevyuziva znalosti, schopnosti a talentu
vSech svych zaméstnanci. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 24; Denis, 2016, s. 20-24;
Masin a Vytlacil, 1996, s. 45-47)

1.2 Produktivita

Da se tici, ze produktivita je mira, kterd je vyjadiena pomérem vystupti z daného procesu a
vstupil, tedy pottebnych zdroji vstupujicich do procesu. Tento pomér vyjadiuje, jak dobie

jsou vyuzity zdroje pfi vytvareni produktu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 27)

Rozhodujicim faktorem pro udrzeni podniku je vysoka produktivita, kterd je propojena s
naklady a kvalitou. Pfi nizkych nakladech a vysoké kvalité je mozné dosahnout uspéchu.
Cilem podnikt by mélo byt nepfetrzité nalézdni moznosti, jak zvySovat produktivitu, sni-

zovat néklady a zlepSovat kvalitu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 13-14)

Faktory ovlivilujici produktivitu plisobi zvenci, ale pievazné se jedna o ty vnitropodnikové.
Vesmés produktivitu ovliviiuji postupy prace, kvalita stroji a jejich prostoje, infrastruktu-
ra, vyuziti kapitalu a ¢asového fondu, motivace, schopnosti a nemocnost pracovnikil, sys-
tém odménovani a hodnoceni, vyuziti primyslového inZenyrstvi a ekonomika statu. (MasSin

a Vytlagil, 2000, s. 34-35)
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2 MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU

Masin (2003, s. 13) uvadi, ze se hodnotovym tokem rozumi soubor veSkerych aktivit
v procesech, umoziujici transformaci materialu na konkrétni zbozi, ktera je hodnotou pro
zakaznika. Do toku hodnot ve vyrobnim podniku se zahrnuji aktivity ptidavajici hodnotu,
ale také aktivity, které hodnotu vyrobku nepfidavaji, jako zpracovani navrhu, transport

materidlu, vyrobni planovani a mnoho dalsich.

Shook a Rother (2003, s. 3) pisi, Ze hodnotovy tok mtize byt novym slovnim spojenim ve
vasi slovni zasobé. Hodnotovy tok predstavuje vSechny akce (jak ptidané, tak i nepfidané
hodnoty), které¢ jsou aktualné pozadovany pro produkt putujici pres hlavni toky, nezbytné
pro kazdy produkt: tok vyroby od vstupniho materidlu az do rukou zdkaznika a navrhnuti

toku od konceptu po uvedeni na trh.

Masin (2003, s. 21) také pise, pokud chceme procesy zlepsovat, nejprve je musime pozo-
rovat, nastudovat je a porozumét jim. Musime je predevsim ,,vidét”. K témto ucelim slouzi
techniky primyslového inzenyrstvi, které jsou napiiklad: popisné procesni analyzy, mon-

tazni diagramy, videozaznamy a spousta dalSich.

A dle Dennise (2007, s. 87) je mapovani hodnotového toku neocenitelnym néstrojem, ktery
pomahé pochopit soucasny stav a podminky v jakych proces funguje. Pomaha také identi-
fikovat podminky pro zlepSeni. VSM je graficky néstroj, obsahujici symboly, kterymi je
jasné znazornén mapovany proces. Kaizen ptileZitosti jsou znazornény tvary jezatych ob-

lackd a jsou podnétem pro tvorbu mapy budouci.

2.1 Historie mapovani toku hodnot

Chromjakovéa a Rajnoha (2011, s. 52) uvadéji, Ze identifikace ztraty, kterd je dileZitym
faktorem pro zvySovani konkurenceschopnosti firmy, byla inicializovana v roce 1980 ve
firm¢ Toyota Taichi Ohnem, vyrobnim inzenyrem. Prvotné byla orientovana na zvySovani
vykonnosti vyrobniho procesu a produktivity. Zavedenim Stihlych operaci sméfovanym
primarné na snizovani ztrat a nekvality ve vyrobnim systému, lze dosdhnout radikéalniho
zvySeni produktivity. Jedna se o systematicky utok na veSkeré faktory, které zptlisobuji
vznik nekvality, zpisobené Spatnymi manazerskymi rozhodnutimi a aktivné ve vyrobnim

procesu zastoupenymi vyrobnimi faktory.
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2.2 Kdy metodu pouzit

Bejckova (2017) se zminuje, ze je vhodné metodu vyuzit pii analyze predevSim vyrobnich
procesu, ale nevyrobni nevylucuje, aby byl zjistén skute¢ny soucasny stav, také pii navr-
hovani nového vyrobku ¢i vyrobniho procesu nebo pfi planovani novych layoutii a rozmis-

téni vyroby.

2.3 Kdy metodu nepouZzit

Roser (2015) uvadi, ze mapovani hodnotového toku je uzite¢ny nastroj, ale nejedna se o
multifunkéni néstroj, ktery vyfesi vSechny problémy. Hodnotova mapa s velkou pravdépo-
dobnosti nepfinese uspéch v piipadé problémi, které nesouvisi s materidlovym nebo in-
formacnim tokem. Také v piipadech systémi bez vysoce linearniho informacniho a mate-
ridlového toku nedojde k uspésnému mapovani. Priklady, u kterych nema smysl tvofit ma-
pu hodnotového toku: problémy s kvalitou na vstupu nebo vystupu, poruchy stroji, kdyz ji
chce manazer (s ohledem na kariéru zvazit odmitnuti), Spatnd mordlka zaméstnancti, rozvoj

dodavateltl, nepiimé poruchy - administrativni oblasti.

2.4 Postup pri mapovani
Pro tvorbu VSM, jak popisuje Skolai (2006, s. 4), je vhodné dodrzet nasledujici postup:

e Vybér vyrobkové fady,
e Tvorba mapy soucasného stavu (VSM),
e Tvorba mapy budouciho stavu (VSD),

e Realizace.

K sestaveni VSM, pise Bejckova (2017), je zapotiebi pouze papir, tuzka, stopky a fotoapa-
rat. Vytvoreni mapy by mélo byt v co nejkratsi dobé¢ tak, aby nebyla ovlivnéna zménami
v procesu a nedoslo ke zkresleni hodnoty dat, podle délky procesu. V okamziku, kdy je
definovan vhodny vyrobek ke zmapovani, mél by to byt takovy, ktery je typickym zastup-
cem procesu nebo firmy, se za¢ne se znazoriiovanim soucasného stavu. Nejdiiv se stanovi
denni pozadavek zdkaznika (napt.: 800 ks mési¢né, pii 20 pracovnich dnech je denni po-

tieba 40 ks). Z tohoto Uidaje se zjisti tzv. zakaznicky takt.

disponibilni casovy fond

zakaznicky takt =
4 denni pozadavek zdikaznika
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Vysledkem je pocet minut, za ktery musime vyexpedovat pravé jeden vyrobek, aby byl
splnén pozadavek zédkaznika. Poté se zaCne vytvaiet samotna mapa soucasného stavu. Po-
stupuje se vzdy od zakaznika smérem k dodavateli materialu. V procesu je mozné sledovat

rizna data, podle potieby urceni. (Bejckova, 2017)

Jak uvadi Kysel (2011, s. 14) cilem je definovat vSechny potfebné kroky na jeden list papi-
ru, na kterém je potom zfejma preména z tradi¢ni vyroby na vyrobu Stihlou. Postup je na-

sledujici:

o Vybér manazera hodnotového toku — uréeni €lend tymu.

o Vyber produktu.

o  Studium Stihlych procesii — pochopeni druht plytvani.

o Kresleni soucasného hodnotového toku.

o Vypocet zakladnich udajii — dochézi k tomu, jak u sou€asného, tak i budouciho sta-

vu, aby bylo mozné vysledky porovnat.

o Kresleni budouciho hodnotového toku.

e [mplementace — navrh postu od soucasného k budoucimu stavu.

e Realizace — pravidelné vyhodnocovani.

2.4.1 Vybér reprezentanta

Dle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 55) byva vybér vhodného produktu k mapovani vel-
kym problémem hlavné pro podniky s Sirokou skalou vyrobki, nebo s vyrobky skladajici-
mi se z mnoha ¢asti. Cely proces vyrobku neni transparentni. Vhodny reprezentant miize

byt potom zvolen na zakladé:

e ABC analyzy.
e Poctu operaci, jimiZ vyrobek prochazi.

e Podobnosti technologickych procest, které se nachézeji ve vyrobnim procesu.

2.5 Tvorba mapy sou¢asného stavu

Stavajici mapa hodnotového toku se vytvaii pfimo na pracovisti (Gemb¢), zaCina se na
expedici, kde dojde k zdznamu zasob a pokracuje se dalsSim zaznamenavanim stavu zasob,
riznych parametri vyrobniho procesu a vSech nedostatkii a odchylek smérem ke vstupu
materidlu do vyroby. Dle Gregorovic¢ové (2010) dochazi k zaznamenavani predevsim téch-

to dat:
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2.5.1

Cyklovy cas - Cas prace (C/T CycleTime) — potiebny standardizovany cas vykona-
vany pracovnikem nebo strojem.

Cas na prestavbu (C/O ChangeOverTime) — potiebny ¢as pro pietypovani stroje z

jednoho typu vyrobku na druhy.

Disponibilita — uzitna doba zatizeni, fond denni pracovni doby, po kterou ma zati-
zeni pracovat.

Sménnost.

Pocet pracovniku.

Vzdalenost — transportni nebo manipulacni.

Cena prace.
Velikost davky.

Hlavni vystupy z mapy

Ve spodni ¢asti mapy, pod materidlovym tokem, je zndzornéna VA-linka. Na tuto linku se

zapisuji Casy, které ptridavaji hodnotu, cyklové Casy a také casy hodnotu nepiidéavajici,

transportni ¢asy a dalsi. Dle Wilsna (2010) jsou dal$imi hlavnimi vystupy:

VA index (ValueAdded index) — index pfidané hodnoty — je to pomér celkové doby,
kdy je produktu ptfidavana hodnota k celkové dobé procesu, po kterou produkt

vznikd. Index se udava v procentech.

) doba, kdy je produktu pridavana hodnota
VA index =

celkova pribéina doba vyroby

PDV (Pribézna doba vyroby, LeadTime) — doba, kdy produkt vznikd, od dodéani
vstupnich polozek od dodavatele az po pfedani hotového kusu zédkaznikovi.

VA Time (Cas pfidavajici hodnotu) — doba, za kterou je zdkaznik ochotny platit, kdy
je produktu pfiddvana hodnota. Jde o zménu fyzickych, chemickych a jinych vlast-
nosti vyrobku.

NVA Time (Cas neptiddvajici hodnotu) — doba, za kterou zdkaznik nechce platit, ne-
dochézi ke zméné vlastnosti.

Vyse zdasob — zasoby surovin, rozpracované vyroby a hotovych vyrobka.

Vizualni ndstroj — komplexni nahled na vyrobni proces, v¢etné jeho parametrd, in-

formacnich tokt a systému pldnovani. (Gregorovicova, 2010; Masin 2003)
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2.6 Ikony
K popisu hodnotového toku dochazi pomoci ikon rozdélenych do nasledujici zakladnich
skupin:

e [kony pro materialovy tok.

e [kony pro informacni tok.

e Vseobecné ikony.

lkony pro materialovy tok
Externi zdraje [ Proces Data o procasu Zasohy
iadd) /2\
Trangport Tok haotowich winetkl Pohyb tlakem Pohyl tahem

Supermarket \Wrevndvaci zédsoba | Bezpetnostnl z8soba
(V] B
B

lkony pro informacéni tok

Warwalni irformavani | Elektronicks infumﬁa-:e! Typ informace Imventurni planowan
— 5| [ ]| 6&F

Wyrobni kanban Doprawi kanban | Signalnl kanban | Kanbaniva schranda

| ~ T [ - IY\57 ......... | %

v v S
Mefjirka  Heljunka-spravee FFO wrson| mix
Rrok = X7 ~

e LIOA | XOXO
X | Kac = XY
VSeobecné ikony a symboly

Operdtar Vyrohnl bufika Pogitatova podpora | PileZitest ke depdeni
O |[Ml| O |£.=
Wit-linka
b PR L |

|

Obrazek 1 — Standardizované ikony pro VSM (Masin,
2003, str. 44)
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2.6.1 Supermarket

Supermarket je implementace prvku Stihlého zasobovaciho systému. Obsahuje regulova-
nou uroven vSech dili ve vyrob¢, na tuto Groven lze dosahnout i postupnou implementaci.
Proces by m¢l smérovat k situaci, kdy bude kazdy vyrobek v provozu uskladnény v super-

marketu. (Harris, Harris a Wilson, 2012, s. 23)

Jsou to nové formy skladovani, které nahrazuji konvenc¢ni sklady a zatazuji se predevsim
pii zavadéni tahového materialového toku. Jedna se o sklad zasob nebo hotovych vyrobk,
kde je piesn¢ urCené mnozstvi. Je jej vyuzivano na mistech, kde nelze dosahnout plynulého
toku. Ze supermarketu mize byt odebrano jen na zakladé kanbanové karty nebo jiné in-

formace tahového charakteru. (API, © 2005 —2017)

2.6.2 VA linka

VA linka se kresli do spodni ¢asti mapy pod materidlovy tok, na spodni linii jsou zazna-
menany cyklové Casy, které pfidavaji vyrobku hodnotu a na horni linii ¢asy nepiidavajici

hodnotu, jako vySe zasob vyjadiena ve dnech. (Gregorovicova, 2010)

2.7 Mapa budouciho stavu VSD

Dle Bejckove (2017) z mapy soucasného stavu vyplyva plytvani a nedostatky, do mapy se
zaznaCi navrZena zlepSeni a na zékladé toho se nasledné tvofi mapa idedlniho budouciho

stavu. Cilem je:

e Zkraceni priibézné doby vyroby.
e (QOdstranéni plytvani.

e SniZeni rozpracované vyroby.

Idealnim zacatkem je workshop a prace v tymu. Vydefinovat jednotlivé cile, jak postupo-

vat, ¢asovy harmonogram, méfitelné cile a dalsi. (Bejckova, 2017)

Gregorovicova (2009) uvadi, ze pfi tvorbé mapy budouciho stavu je snahou odstranit nale-
zené problémy zaznacené v map¢ soucasného stavu pomoci jezatych oblacka. Dale je sna-
ha o odstranéni prebytecnych zasob a rozpracované vyroby. Vysledkem by mél byt riist

VA indexu a zména pribézné doby vyroby, ktery by mél naopak klesnout.
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Metody, které pomohou ke zlepSeni hodnot, jsou zaméteny na kontinualni tok vyroby:

e Systém tahu.

e Tvorba supermarkett.
e Kanban.

e Metoda FIFO.

e Balancovani operaci.
e Heijunka.

e Standardizace prace.

e Dalsi metody $tihlé vyroby. (Gregorovi¢ova, 2010)

Nejlepsim fesenim navrhu budouciho stavu hodnotového toku je pfijmout stavajici situaci
a navrhnout na tomto zaklad¢ nejlepsi usporadani stavu budouciho. Pii klasickém piistupu
dochazi €asto k podcenovani problémi. Pokud bude hodnotovy tok hodnocen pted fyzic-
kym uspofaddnim, bude to mit dopad na volbu typu uspoiadani, kterd ma byt implemento-
vana, na flexibilitu a Uroveil automatizace. Z tohoto divodu, by mél byt hodnotovy tok

navrzen a optimalizovan tésné po uspotadani. (Delgado, s. 26-27)
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3 SYSTEM TAHU

Zacatek vyroby a odbér zasob tidi v systému tahu zakaznik. Externi zdkaznik vyvola sys-
tém tahu a vyroba je vyvolana néaslednou operaci cestou zpét procesem, nebo téz internim
zakaznikem kazdé operace. D4 se fict, ze se jedna o trzné orientovany pfistup k vyrobé.

(Systém tahu ve vyrobnim prostiedi, 2008, s. 4)

Pavelka (2015) pise, ze v dneSnim prostiedi vyroba vychdzi vstiic zdkaznikovi. Vyhody
fizeni tahovym systémem jsou okamzité piizpisobeni se pranim zakaznika, minimalné

vazané penézité prostiedky v zadsobach, zlepseni kvality a mnoha dalsi.

3.1 Tah versus tlak

Za pomoci systému tahu se z procesu odstranuje plytvani, které vznika v dusledku tradic-
niho tlakového systému, kde je dostupny materidl k dispozici, posouvan od zacatku do
konce k navazujicim operacim. Produktové orientovand vyrobni filozofie, funguje na za-
kladé predpovedi poptavky od zakaznika, povoleni k vyrobé davd dostupnost surovin.

(Systém tahu ve vyrobnim prosttedi, 2008, s. 4)

3.2 Justin time JIT

Hlavni mySlenkou bylo dosdhnout maximalniho uspokojeni zédkaznika nejen tim, ze mu
bude dodano to, co chce, ale zaroven se zvysi rychlost reakce na jeho objednavku. Dle
Bauera (2012, s. 70) se tim zlepsi servis a zdkaznik bude moct objednavat az v ptipade,
kdy bude veédét presné informace a nebude nucen jen odhadovat. V této ndvaznosti je po-
tieba zajistit stav rychlé identifikace problémil ve vyrob€, minimalizaci zasob a mit renta-

bilni vyrobni plan.

Ketkovsky a Vesela (2012, s. 61) uvadéji, Zze JIT je chapan jako firemni filozofie fizeni
vyroby, kde je cilem neustalé zlepSovani a snaha o eliminaci ztrat pomoci akvizice vSech
pracovnikl. Aplikace metod JIT je za pomoci typického souboru technik a v fizeni vyroby

jsou zafazeny 1 planovaci principy.

3.3 Kanban

Kanban je flexibilni, samoregula¢ni systém fizeni vyroby, vystavény na zakladech JIT. Pro
pfenos informaci jsou pouzivany Stitky, které plni funkci privodek. Pracovisté vystavi ob-

jednavkovy kanban a posle jej spolecné s prazdnym kontejnerem pracovisti, které zajistuje
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dodéavku téchto soucasti. Zde se kontejner naplni pozadovanym mnozstvim uvedenym na
kanbanu a vrati jej zpét, odkud byl dodan. Zadano je vzdy nésledujicim pracoviitém a
predchozi jej musi piesné splnit. Pokud dojde ke stietu objednavek, plati pravidlo, prvni

priSel, prvni odchazi (FIFO). (Systém tahu ve vyrobnim prostiedi, 2008, s. 64)

3.4 Layout

Kosturiak a Frolik (2006, s. 135) zminuji nadklady zptisobené nevhodné navrzenym layou-
tem, ktery byva hlavnim divodem plytvani. Ve vétSing€ c¢eskych podniki, pod vlivem rych-
lych zmén, rozsifovanim vyroby nebo pfesunem vyroby ze zahranié¢i, vznikaly layouty bez
jasné koncepce, které dnes zptisobuji zbytecné dlouhé materidlové toky, mnoho manipu-
lacnich, skladovacich a kontrolnich ¢innosti, komplikované tizeni logistiky a neptehledné
procesy. Reseni viech zmin&nych problémi p¥in4si $tihly layout a vyrobni buiiky. Uspora
ploch, na které miize byt umisténa dalsi vyroba, to pfinasi Stihly layout. Eliminaci sklado-
vych ploch se da dosédhnout snizeni zasob, zjednoduseni fizeni a piehledu o materidlovém

toku.
Parametry, které spliuje Stihly layout:

e Pifimy materidlovy tok.

e Minimalni transportni vzdalenosti mezi operacemi.

e Minimalni plochy pro zasobniky a mezisklady.

e Dodavatelé a zdkaznici, co nejbliZe u sebe.

e Minimalizace pribéZnych Cast.

e Odstranéni nadbyte¢né manipulace

e Aplikace $tihlych prvki (Kanban, FIFO a tahovy systém)

e Nizké néklady na instalaci. (KoSt'uriak a Frolik, 2006, s. 135)
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4 PROJEKT

Jak uvadi Fiala (2008, s. 10) projekt je zalozeny na strategickém planovani, je vysledkem
materidlniho ¢i nemateridlniho charakteru. Je v zajmu vlastnika nebo zadavatele, aby byl

projekt navrzeny, organizovany a realizovany pod fizenim nékoho se stejnymi z&jmy.

Dolezel a Kratky (2017, s. 17) pisi, ze na otazku ,,Co je projekt?* neni snadnd odpoved,
jak se na prvni pohled zda. Ale v kazdém ptipad¢ je to definovand a vymezena zména ze

stavu vychoziho do stavu cilového.

A Hodan (2013, s. 12) tika, Ze jej Ize obecné charakterizovat jako soubor aktivit spocivaji-
cich v planovani, fizeni, organizovani a také kontrole zdroji s kratkodobym cilem, ktery je

uréeny k realizaci danych specifickych zamért a cilt.

4.1 SWOT analyza

Sedlackova a Buchta (2006, s. 91) uvad¢ji, ze SWOT analyza je jednoduchym néstrojem,
koncepénim rdmcem k systematické analyze, zamétfujicim se na charakteristiku kli¢ovych
faktord, které ovliviuji strategické postaveni podniku. Vyuziva zavér uskuteénénych ana-
lyz tim, Ze nalezne hlavni silné a slabé stranky podniku a porovna je s hlavnimi pfilezi-
tostmi a ohroZenimi z okoli podniku a mifi k syntéze jako vychodisku k formulaci strate-
gie.

Dle Stielce (2012) se jedna o matici tvofenou Ctyfmi kvadranty zndzornujici jednotlivé
Casti: silné stranky, slabé stranky, pfilezitosti a hrozby. Ve zminénych kvadrantech jsou

hledany dilezité faktory, kterd maji dopad na analyzovanou problematiku.

4.2 Logicky ramec projektu

Borovicka (2014) tika, ze logicky ramec shrnuje vSe podstatné o projektu. Poméaha koordi-
novat lidi, fizeni zmén a umoziuje snadno pochopit, za jakym ucelem se projekt realizuje a
¢eho se ma dosahnout. V maximalnim rozsahu aplikuje pfistup SMART, to znamena, Ze

cile jsou Specifikované, Méfitelné, Akceptovatelné, Realné a Terminované.

4.3 Ganttiv diagram

Vyuziva se k zobrazeni casové naro€nosti a posloupnosti ¢asti projektu. Pro kontrolu a
fizeni projektu je zapotiebi redln¢ a pfiméfené detailné planovat. Pfedevsim slouzi jako

vizualni ptehled nad sledovanym procesem. (Lorenc, © 2007 —2013)
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Obrazek 2 — Ganttirv diagram (Lorenc, © 2007 — 2013)

4.4 Rizikova analyza projektu

Dle Smejkala a Raise (2003, s. 69-70) je prvnim krokem sniZovani rizik prave jejich analy-
za. Analyza rizik je vnimana jako proces urceni hrozeb, pravdépodobnosti jejich nastani a
jeho dopadu na aktiva, tudiz definovéni rizik a jejich vyznamu. Analyza rizik zahrnuje:
identifikaci aktiv, stanoveni hodnoty aktiv, identifikaci hrozeb a slabin, stanoveni zavaz-

nosti hrozeb a miry zranitelnosti.

4.4.1 RIPRAN

Empirickd metoda pro analyzu projektovych rizik, vhodna pro stfedni a velké projekty.
Vychazi z procesniho pojeti analyzy rizik. Analyza rizik je chapana jako sled procest,
kazdy proces ma dany vstupy, vystupy a ¢innosti procesu, pieméenujici vstupy na vystupy s
danym cilem. Metoda byla navrhnuta tak, Ze respektuje zadsady Risk Project Managementu.

(Lacko, [b.r.])
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5 DOPLNKOVE METODY

Kapitola zahrnuje dalsi teoretické informace o metodéach, které jsou dale vyuzity nebo

zminény v praktické Casti prace.

5.1 5x Proé¢

wrwe

problému. Pokud se doty¢ny opakované pta 5x Proc, dostava se ke skute¢né podstaté pro-
blému. Pro praxi na prvni pohled uc¢inné, jednoduché a logické feseni. Problémem miize
byt, Ze mozek ma rad jednoznacnost, i piesto, ze tam ve skutecnosti neni. Lidé radi ziji ve
svété odpovedi ano nebo ne, ¢ernd nebo bile. Proto 1 metoda 5x Proc, byva pouzivéana ji-
nak, nez by méla byt. Casto byva technika 5x Pro¢ pfirovnavana k détskym otazkam. ,, Tati,
proc¢ jdes do prace? nebo ,,Mami, proc je trava zelend?* Na prvni otazku lze jesté vétSinou

dobfte odpovedét. Jakmile jdou otazky vice do hloubky, je stale téZ§i na n€ odpovidat.

Technika 5x Pro¢ neobjevi nic vic, nez co uz je znamo. Tato technika udrzi komunikaci
béhem feseni problému strukturovanou. Neni to nastroj feSeni problému, nedokaze objevit

nic nového, co by uz nebylo znamo. (Kristak, 2016)

5.2 Ishikawa diagram

Dle Dvotacka a Kafky (2005, s. 20) se jedna o néstroj, ktery pomaha identifikovat, tfidit a
prezentovat moznosti pfi¢in specifickych problémii nebo kvantitativnich charakteristik.

Graficky znazoriiuje relaci mezi vysledky a faktory, piisobici na tyto vysledky.

Nenadal (2008, s. 313) definuje Ishikawtliv diagram jako graficky nastroj, ktery logicky a
v ucelené form¢ ukazuje pti¢iny dané¢ho nasledku. Dava moznost identifikovat opravdoveé
pfic¢iny nasledk, nejen symptomy, a najit nejlepsi feSeni problému. Je zdkladnim a jedno-
duchym néstrojem jak shromazd’ovat informace o procesech, jejich vykonnosti a vysled-

cich za icelem zlepSovani procest.

5.3 Paretova analyza

Jak uvadéji Vytlacil a Masin (1999, s. 111), je Paretova analyza nastrojem, ktery umoziuje
identifikovat prioritni problémy, z toho diivodu, Ze vSechny problémy nemohou byt feSeny

soucasn¢. Pomoci tohoto nastroje je mozné vyjadfit relativni vyznamnost pfi¢in poruch
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nebo zdrojui nezddouci kvality. Z pohledu produktivity i kvality plati, ze vice jak 50 % ne-
dostatk je Casto zplisobovano jednou pfic¢inou.

vvvvvv

blémt, které mohou byt nejcetnéjsi, nejnakladnéjsi nebo mnohé jiné. Dalsi moznosti, kdy
vyuzit Paretovy analyzy, dle Nenadala (2008, s. 308-309), je pfi stanovovani ,,zivotn¢ di-
lezité mensSiny* pficin, 80 — 95 % problému s kvalitou zptisobuje maly pocet pficin (5 —
20 %), zpusobujici dopfedu definovany, jiz odhaleny problém. Paretova analyza se
v tomto pfipad¢ provadi po sestaveni pfiCin a nésledkli tymem odbornika. (Dvotacek a

Katka, 2005, s. 23)

5.4 Standardizace poradku 5S

Tucek a Bobdk (2006, s. 117) uvadéji, ze se jedna o program péti zédkladnich principt, kte-
rymi lze dosdhnout trvale Cisté, prehledné, disciplinované a organizované pracovisté se

zpusobilymi pracovniky, vychazejicich z téchto japonskych slov:

e Seiri — uklid, nepotiebnych predméti.
e Seiton — poradek, eliminace hledani.
e Seiso — Cisténi.

e Seiketsu — standardizace a kontrola.

e Shitsuke — vycvik a disciplina. (Tucek a Bobak, 2006, s. 117)

5.5 MOST MaynardOperationSequenceTechnique

Dle Masina (2000, s. 107) existuje pro témef vétSinu prace spoleCny jmenovatel, na jehoz
zaklade jde praci studovat a tim je premistovani objektl. VeSkeré zakladni jednotky prace
jsou, nebo by alespont mély byt, organizovany za ucelem dosazeni vysledku, ktery je néja-
kym zptisobem piinosny, prostym piemistovanim objektd. Vyjimkou z této koncepce je
myslenkovy proces, nebot’ u n€j nedochédzi k zddnému premistovani objekti. Z tohoto di-

vodu se MOST zamétuje na premistovani objektu.

5.6 Vizualizace

vvvvvv

vyroby. Ukazatele vizualizace maji za kol zvyraznit, jestli ma proces standardni pribéh,
nebo doslo k n&jakym potizim, poukazat na kvalitu, efektivitu nebo produktivitu procesu

na daném pracovisti.
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Clovek vnima az 80 % informaci vizualng€. Proto je diilezité se zaméfit na zavedeni vizual-

niho managementu ve vyrobé. Cilem vizualniho managementu je podpofit:

e Predavani a sdélovani informaci o stavu procesu v kratkém case.
e Upozornéni na aktudlni problémy pro vSechny pracovniky.

e Tymovou praci.

e Poukézat na stav aktudlnich a pfipravovanych projekta.

e Vzbudit v kazdém pocit tspéchu a hrdosti.

e Vyuzit schopnosti pracovnikill pro zlepsovani.

e Predavani informaci o dosazenych vysledcich.

INFORMATION

Obrazek 3 — Vizualni tabule (Enprag,
©2017)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost, které se tato diplomova prace veénuje, je spole¢nosti nadnarodné pisobici
v oblastech vyvoje a vyzkumu, konstrukci a vyrobé mechanickych i optickych soucésti a

nasledné montazi.

Za dobu puisobici na celosvétovém trhu si spole¢nost vybudovala jméno specialisty na op-
tické produkty nejvyssi kvality, pro vSechny trhy, na kterych ptisobi (primyslové, vojenské
a spotiebni). Své technologicka centra ma spolednost strategicky umisténa v Ceské repub-

lice a ve Spojenych statech americkych.

Spolecnost vlastni déale i dvé dcefiné spolecnosti, prvni z nich se zabyva vyrobou, instalaci,
opravou elektrickych stroji a pfistroju, elektronickych a telekomunika¢nich zafizeni. A
druhé se vénuje provadéni zahrani¢niho obchodu s vojenskym materidlem v rozsahu povo-

leni Ministerstva prumyslu a obchodu podle zakona ¢. 38/1994 Sb.

6.1 Historie

Tato spoleCnost byla zalozena na zacatku tficatych let minulého stoleti. Na zacatku se vé-
novala vyrobé ¢ocek a kondenzord, posléze zvétSovacim pfistrojim, tmelenym cockam,
jednoduché optice, dalekohledim, promitacim a fotografickym pfistrojim. Pfi prib¢hu
2. svétove valky byla spole¢nost nucena zastavit produkci nevojenskych vyrobkl a musela
dodavat vojenské optické pfistroje némecké armade. Spole¢nost po skonceni valky ziskala

novy nazev.

Do 70 let se spolecnost tadila mezi nejvétsi svétové vyrobce zvétSovacich pfistroji a
ve stfedni a vychodni Evropé byla jedinym producentem kinoprojektorti. Nasledné doslo
k nartistu vojenské vyroby pro armady VarSavské smlouvy a v roce 1988 byla obnovena

vyroba puSkohledt.

V roce 1991 byla spole¢nost privatizovana z akciove spolecnosti a v letech 1995 — 1996 se

uskutecnil prodej novému majiteli, ktery spolecnost vlastni dodnes.

V roce 2006 byla zménéna pravni forma akciové spolecnosti na spolecnost s ru¢enim ome-

zenym.
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6.2 Organizacni struktura

Na diagramu je znazornéna organizacni struktura spolecnosti, kde pod generalniho feditele

spada skupina Sesti senior feditell jednotlivych oblasti spolecnosti.

Generalni
reditel
Zastupce
majitele
Kancelar
GR
Konzultant
Podnikovy
prévnik Zastupce
majitele pro
styk s bankami
Predstavitel
managementu
| [ | T [ ]
Obchod Vyroba M Enginnering | [Personalistika Finance a
anagement . ,
a a kvality a a firemni sprava
marketing SCM ICT komunikace majetku

Obrazek 4 — Organizacni struktura (interni materialy firmy)

6.3 Personalni politika

V soucasné chvili spolecnost zaméstnava okolo 2 500 zaméstnancti a z tohoto pohledu se

spole¢nost pysni postem jednoho z nejvétsich zaméstnavatell v regionu ze soukromé sféry.

Vize personalniho useku je byt "vic, nez jen zaméstnavatel". Spolecnost fadi své zamést-
nance pokazdé na prvni misto, snazi se podporovat jejich rozvoj, inovativni mysleni, ty-

movou praci a ocenuje jejich potencial.

6.4 Produktové portfolio

Spole¢nost s dlouholetou tradici, odbornymi znalostmi a nezbytnymi zdroji pro vyrobu jak
mechanickych a optickych soucasti, tak 1 pro montaz optomechanickych produkt. Vyroba
je vybavena nejmodern€j$imi stroji a ptistroji, jejichz vyuziti je synchronizovano s poza-

davky zakazniku.
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6.4.1 Primyslové aplikace

Do této ¢asti vyroby patii mimo jiné i produkty pro chemické analyzy, letecky primysl,
obranny primysl, primyslovou metrologii, ale také biometrické skenovani nebo vesmirné

technologie.

6.4.2 Sportovni optika

Produkty pro Sirokou vefejnost se zdjmem o piirodu a jeji pozorovani, nebo pro milovniky
myslivosti a lovu, to se fadi do kategorie sportovni optiky.

6.4.3 Taktické aplikace

Pro ucely obrany a pro ozbrojené slozky slouzi toto produktové portfolio. Spolec¢nost zajis-
tuje optické systémy pro obrnéna vozidla a tanky, optické systémy pro aplikace v ozbroje-

nych slozkach nejen pro armadu CR.

6.5 Konkurence

Jako vétsina spolecnosti, tak i tato mé na svétovém trhu konkurenci. Jsou zde zminény dva

nejvyznamné;jsi, ktefi jsou schopni konkurovat jak cenou, tak i kvalitou.

6.5.1 Swarovski Optik

Spolecnost byla zalozena Wilhelmem Swarovskim, syn Daniela - zakladatele Swarov-
skiCrystal, v roce 1949. Specializuje se na vyvoj a vyrobu s nejvétsi presnosti v prémio-
vém segmentu na trhu. Usp&ch spolegnosti je zaloZen na inovaéni sile, vnitini hodnoté vy-
robkl a jejich funkénim a estetickém designu. Dalekohledy, puSkohledy a Spickové filtry

v

nejdraz§im produktlim svého druhu na trhu. (Swarovskioptik, © 2018a)
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Obrazek 5 — PZD Swarovski Optik
(Swarovskioptik, © 2018a)

6.5.2 Zeiss

Mezinarodni spole¢nost byla zalozena jiz v roce 1846 v Jené, zaujima vedouci postaveni
v oblasti optického a optoelektronického primyslu. Nyni je hlavni sidlo v Oberkochenu.
Vyrazné se spolupodili na technologickém pokroku a timto posouva svét optiky neustale
doptedu. Spolecnost vyviji a prodava zafizeni na vyrobu polovodici, métici a 1ékaiskou
techniku, brylové ¢ocky, mikroskopy, dalekohledy a puskohledy, ale také planetaria. (Ze-
1ss, © 2018a)

Obrazek 6 — PZD Zeiss (Zeiss, © 2018b)
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7 PROJEKT ZEFEKTIVNENI MONTAZE

Projekt je zamétfen na vyuziti metod priimyslového inzenyrstvi pii zefektivnéni montazni
dilny PZD ve spole¢nosti. K tomuto kroku bylo pfistoupeno z divodu udrzeni konkurence-
schopnosti. Dilna byla navrzena jiz pted lety a soucasny stav neodpovida ptivodnimu navr-
hu racionalizace. Objem produkce se zménil a je nutné reagovat na vyvoj dnesniho trhu.
Proto v ramci projektu bude analyzovan soucasny stav dilny, zohlednéni soucasnych po-
tteb a navrzeno feseni budouciho stavu tak, aby nedochéazelo ke zbyte¢nym nékladim a

nadvyrobé¢.

7.1 Definovani projektu

Nazev projektu:

Projekt zefektivnéni montaze pusSkového zamétovaciho dalekohledu.
Clenové tymu:

e feditel divize — Montaz

e mistr dilny

e technolog

e zastupce kvality

e zastupce logistiky

e zastupce planovani

e finan¢ni analytik

e pramyslovy inZenyr

e diplomantka — sbér dat a podkladii pro diplomovou praci
Definice projektu: Projekt esi variabilni mési¢ni objem vyroby. Z tohoto diivodu dochazi
k nevyuZzivani potencialu lidskych zdrojli a ke sniZovani produktivity montazni dilny. Dalsi
problém tkvi v pfisunu materialu, ktery zptsobuje prostoje. Pfi jakémkoli mnozstvi pro-
dukce dochdzi ke vzniku nekvality a dochdzi k opétovnému navratu do procesu. Vznika

zde prostor pro zlepSeni a zefektivnéni vyroby.

Hlavni cil: Vybalancovani mont4Zni dilny a navrZeni efektivniho materialového toku.
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Dil¢i cile:
e Analyza soucasného stavu montazni dilny.

e Navrzeni feSeni pro snizeni nekvality.

e Vytvofit nové uspoiadani pracovist’.

7.2 SWOT analyza

Pro jednoznacné znazornéni silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb projektu,
vznikla tato kriteridlni SWOT analyza (Obr. 7). Jednotlivym polozkam v kazdé kategorii
byla pfifazena véaha jejich dilezitosti, jejichz soucet v kazdé kategorii je roven jedné. A
potom jsou také k polozkam pfirazeny body od 1 do 5, kdy jedna znamena maly a pét vel-
ky vliv. Hodnoty nabyvaji bud’ kladny nebo zaporny charakter, podle pozitivniho ¢i nega-

tivniho vlivu na projekt.

POMOCNE VLIVY SKODLIVE VLIVY
Silné stranky véha | body Slabé stranky véha | body
A ochota vedenike zméné 0,25| 5 tasova naroénost 02| -4
g silny tym PI 02| 4 materialovy tok 03| -5
E zkufenosti s podobnymiprojekty | 0,25 | 4 postoj zam&stnanc 01| -2
= pozice firmy na trhu 0,1 2 prostiedi montazni dilny 02| -2
'é kvalifikace zaméstnanc na st&Zejnich e : dodriovani nastavenych pravidel k i =
pozicich ! omezeni prainosti !
celkem 1 3,85 celkem 1 -3,3
PrileZitosti vaha | body Hrozby vaha | body
A snizeni mzdowych nakladd 0,2 5 vyrazné investictni naklady 0,25] -4
] zvySeni produktivity 0,1 4 neovlivnitelné prostoje 0,15| -2
g stimulace zamé&stnanci 0,25 4 wyrazny pokles produkece 0,15| -3
S vznik nowych standardd 0,1 2 vypadek pracovni sily 02| -4
Z snizeni nekvality uvniti Sz - neuskutetnénd realizace e
spoleénosti ! projektu ’
celkem 1 3,65 celkem 1 3,3

Obrazek 7 — SWOT analyza (vlastni zpracovani)

Na prvni pohled ze SWOT analyzy vyplyva, Ze ma projekt slibnou Sanci na Gspéch, proto-
ze hodnota pomocnych vlivl je vyssi nez vlivi Skodlivych.
Silnou strankou projektu je fakt, Ze spoleCnost je ochotna projekt podpofit a vyvolanim

zmén piijmout nova feSeni. Velkou pfileZitosti je sniZit procento vzniku nekvality uvnitf

spolecnosti a s tim spojené snizeni mzdovych nakladii, podpofené stimulaci zaméstnancd.

Naopak slabou strankou projektu je soucasny stav materidlového toku na montazni dilng,

kterému je ptikladan velky vyznam. Hrozbou projektu jsou neadekvatni naklady na reali-
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zaci projektu, coz by s velkou pravdépodobnosti zpisobilo neuskute¢néni takovéhoto pro-

jektu.

7.3 Logicky ramec projektu

Logicky ramec (Ptiloha P I) obsahuje zpfesnény popis uvadénych cili, jejich zdroja a ¢in-
nosti, které souvisi s timto projektem a je namisté zohlednit tyto informace k dosazeni sta-
novenych cili. Vystupem projektu je analyza soucasného stavu, ndvrh feseni pro sniZeni
nekvality a materidlového toku a navrzeni nového layoutu montazni dilny PZD. VSechny
¢innosti zminéné v tomto logickém ramci jsou redlné ovéfitelné. Byla stanovena mozna

rizika a ptedpoklady k Gspésnému konci projektu.

7.4 Harmonogram projektu

Casovy harmonogram projektu (Pfiloha P II) byl sestaven do Ganttova diagramu. Znézor-
fluje ¢asové rozvrzeni prubéhu projektu a piehledné vypovida o jednotlivych usecich reali-
zované¢ho projektu. Spolupréace byla zahéjena v listopadu a dle ¢asovych mozZnosti probiha-

ly dil¢i casti v logické Casové navaznosti.

7.5 Rizikova analyza projektu

S kazdym projektem je spojovdna i moznost neuspéchu ovlivnéna vyskytem mnoha rizik,
proto neni od véci s riziky pocitat jiz na zacatku projektu. Proto vznikla i pfi tomto projek-
tu rizikova analyza pomoci metody RIPRAN (Ptiloha P III). Kde jsou nastinéna rizika,

ktera by mohla tento projekt ohroZovat.

Tento projekt je v zajmu celé spolecnosti, proto je podpofen celym management, ale i pies-
to je zde velké riziko, ze projekt nebude realizovan. Ve spolecnosti probiha vice projektt a
do budoucna se pocitda s mnoha dal§imi, proto by mohl dostat ptfednost jiny, pro ma-
nagement v tu chvili vyznamné&jsi projekt. Z toho divodu je dilezité vyznamnost projektu

zdiiraznovat a podkladat tyto informace ziskanymi daty a obhajovat nalezenymi vystupy.

Mnoho problémua mitiZe nastat jiz pii planovani ¢asovych usekt pro jednotlivé tkoly, proto
je dilezité vytvaret rezervy a vymezit kritické oblasti ¢asovych tuskali. Posléze projekt za-
h4jit v co nejbliz§im terminu a dodrzovat nastaveny plan, v opa¢ném piipad¢ hrozi zpoz-

déni celého projektu.
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Rizikem je i ztrata dat, ktera miize nastat zalozenim papirovych zdznamt, nebo vypadkem
osobniho pocitace, kde neni vytvoiena zaloha nebo ziskand data byla jiz upravena nebo
znehodnocena. DalSim ziskavanim novych dat mtize vzniknout ¢asova ztrata, ktera by ne-
méla byt vyznamnéjsiho charakteru z divodu znalosti potieby téchto dat a Cerpani jiz z

vlastnich zkuSenosti.

Problém chybného vyhodnoceni analyzovanych dat mize zpiisobit Spatné zavéry, tim pa-
dem by nedoslo k naplnéni cilii projektu, anebo pii v€asném zjisténi problému musi byt
analyza znovu zpracovana, coz zpusobi ¢asové zpozdéni. V obou piipadech je mozné pro-
blému pfedchézet zpétnou vazbou s ostatnimi ¢leny tymu, kdy je vyssi pravdépodobnost

problém odhalit.

Prostor pro riziko také davaji nedostate¢né odborné znalosti. DiileZita je teoreticka pripra-
va, ¢erpani informaci z podobnych projekti a nezapominat na spolupréci se sluzebné star-

Simi kolegy a na odborné konzultace.

Muze nastat problém i ve skladbé tymu, 1 kdyz se na za¢atku muize jevit, Ze tym bude pra-
covat bez problémt, v pribéhu spoluprice muize dojit k neshoddm a pfim. Nezbyva, nez
situaci pfijmout takovou, jaka je, protoze povaha lidi je rGizna a na zacatku se neda fici, zda

bude vSe fungovat. Tato situace je hodnocena malou pravdépodobnosti.

Nemalou moznost rizika zptisobuje i neochota zaméstnancti spolupracovat, kazda zména
byva vétSinou vnimana negativnim zpuisobem. Proto je dulezité zaméstnance priabézné o
vzniklé a vznikajici situaci informovat, ptat se na jejich ndzor, vyslechnout je a snazit se
zodpovedét jejich otazky k danému tématu. SnaZit se vysvétlit jim dileZitost pro celou
spolecnost a podotknout jejich vyznamnost. Vhodnym zpiisobem stimulovat jejich ochotu

se na tomto projektu podilet a zvazit moZnost jejich motivace zpisobenymi zménami.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V této Casti diplomové prace bude provedena analyza, jejimz cilem je popsat plivodni stav
montdzniho procesu na dilné sportovni optiky. Analyza se bude zamétovat predev§im na
mapovani materialového toku na montazni diln€, efektivity vykondvanych operaci pracov-
niky, také efektivitou celého montazniho procesu a pozorovani moznosti vzniku nekvality.
Ze zavérl analyz, které budou poukazovat na chyby a nedostatky v procesu, budou vyhod-
noceny priciny plytvani. Tyto zadvéry budou davat podnéty pro mozna zlepSeni a odstranéni

chyb. Z vysledkl analyz dojde k navrzeni opatfeni pro jejich eliminaci.

8.1 Montazni dilna PZD

Tato diplomova prace je vénovana projektu na montdzni dilng, kde dochazi ke kone¢nému
sestaveni PZD. Téchto produktl se vyuziva pro sportovni optiku. Produkty jsou soucasti

vybaveni myslivci a lovet.

Z této dilny produkt putuje uz jen k zavéreCnym kontrolam, pokud vSe prob&hne v potad-
ku, dochazi k vylaserovani potfebnych udaji, jako jsou dioptrie, zvétseni nebo logo spo-

le¢nosti a dojde k zabaleni a k ulozeni do expedi¢niho skladu.

|

-
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| o i g

I
|

Obrazek 8 — Montazni dilna

(vlastni fotodokumentace)
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Tato dilna vznikla jiz pfed dvéma lety a byla balancovana na mési¢ni produkci 1200 kust,
toho Casu byla dilna pln¢ zasobena a byla schopna své mési¢ni plany v potadku plnit, i
kdyz se muselo pocitat s opravami, které béhem procesu nastavaly. Zasoby pro dilnu byly
tvofeny s tydennim piedstihem, tak aby nedochazelo ke zbytecnym prodlevam z divodu

chybéjiciho materidlu.

Jelikoz ma spolec¢nost jiz fadu let vybudovany silny a schopny tym priimyslovych inzeny-
rh, tak 1 na této racionalizaci se podileli. Byla zde nastavena zakladni pravidla potadku na
pracovisti podpofena metodou 5S, s pomoci technologického tymi a normovact byl zme-
fen a popsan Cas jednotlivych ukoni a nasledné vyuziti metody MOST pro stanoveni nor-
my prace a vytvofen LAYOUT pracovisté tak, aby vS§echny navazné operace byly fazeny v

plynulém sledu.

Pro potadek na pracovisti montazni dilny byl zvolen postup podle metody 58S, ktera je ve
spole¢nosti zavedena na mnoha oddélenich. Jednotlivé stoly a FlowBoxy maji své uspora-
dani a vzdy pfi opusténi pracovniho mista, pii pfechodu na jiné pracovisté, nebo ukonceni
smény musi byt nastroje a pracovni pomicky umistény na mistech tomu uréenych. Pra-
covni plocha ocisténa od necistot, jako jsou zbytky tmelu, lepidel nebo skvrny od fedidel a
technického benzinu. Veskery tento postup je zobrazen a piehledné popsan pii vstupu na
dilnu, vétsiné zaméstnanct je jiz tento postup zndm a dovedou jej dodrzovat bez jakychko-

liv obtiznosti.

Pro ur€eni ¢asové normy jednotlivych operaci byl sestaven dikladny pracovni postup se
vSemi pouzitymi pomuickami a nastroji. A pomoci metody méfeni prace MOST sestaven
Casovy tad kazdé operace. Na zdklad¢ téchto dat byl sestaven a praktikovan layout mon-
tazni dilny tak, ze jednotlivé po sob¢ nasledujici operace na sebe navazuji, vétSina operaci

1ze provadét na dvou pracovistich tak, aby byl mési¢ni plan uskute¢nitelny.

Tato montdzni dilna pracuje v jednosménném provozu a je zde vyuZivano, mimo mnohole-
tych kmenovych zaméstnancii, také zaméstnanc agentury, kterymi se spole¢nost snazi
fesit situaci na trhu prace. Pracovni doba je osmihodinova, od 6:00 do 14:00, v dobé od
8:00 do 8:15 probiha technologicka ptestavka, kdy dochazi k vétrani mistnosti a tklidu
podlahy pani uklizeckou, kterd neni soucéasti tymu montdzni dilny. K dal§imu takovému
uklidu dochazi po skonceni pracovni doby, tak aby nebyl rusen pracovni fad. V obdobi od
11:00 do 11:30 je vymezen &as na ob&dovou piestavku. Cisty pracovni ¢as tedy &ini 435

minut.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

Vzdy v deset hodin dochazi k odvozu dokoncenych PZD z dilny ke kontrole, potom také v
13:30, kdy je davka piipravena na dalsi pracovni den. Toto zajistuje pracovnik mimo tym

montazni dilny, neni tak ¢asové ovlivnéna dalsi prace.

K odvezeni PZD dochazi i v pribéhu procesu a to mezi operacemi justaz dalekohledu a
nastaveni osvétlovace. Kdy musi dojit ke kontrole na jasoméru a zajisténi funkcénosti vSech
vlastnosti osvétlovace. Tato operace se nachdzi mimo pracovisté z diivodu potieby special-
niho stroje/pristroje, ktery je vyuzivany pro vSechny druhy PZD a dalsi vyrobky spole¢nos-
ti. Z tohoto diivodu je oddéleny od montaznich dilen, aby nedochazelo k prolinani, miseni

produktového portfolia.

Budova, ve které se montazni dilna nachazi, byla vybudovana jiz pred nékolika desetileti-
mi. Proto pfi pohybu po této budové je patrny nadech dob minulych, ale spolecnost se in-

vesticemi snazi tento stav postupné zlepSovat.

Doslo k montazi klimatizace, vyméné starych oken za okna plastova a nakoupeni moder-
nich FlowBoxd, kterych je jen v této mistnosti 23 a jejich pofizovaci cena byla okolo

50 000 K¢&. Coz ¢ini investici 1 150 000,- jen do FlowBoxt a jen na této dilné.

odE

Obrazek 9 — FlowBox (Medical EXPO,
©2018)
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Pti rozhlédnuti po mistnosti si Ize povSimnout prizord u stropu, jsou v takové vysce, ze
neni mozné z jejich prostor v adekvatnich casovych intervalech odstranovat prach. Pfi po-
ttebé Cerstvého vzduchu, kdy je vzduch vydychén, nebo doslo ke kontaminaci vzduchu
zapachajici latkou, dochazi k vyméné vzduchu pomoci otevieni oken, kdy je velka pravdé-
podobnost vniku prachovych c¢astic do mistnosti a nasledného usazeni na citlivé optické
¢asti montované sestavy, nebo k vifeni jiz ptitomného prachu. Jind moznost vymény vzdu-
chu a zajisténi vhodnych pracovnich podminek pro zaméstnance v soucasné chvili neni

aplikovana.

K zamezovani piistupu prachu do jakékoliv citlivé soucasti slouzi piepravni boxy, uréené
pro maximalné 4 sestavy, s prolisy vytvarovanych liizek pro nehybné ulozeni jednotlivych
dild. Vyrobni davka se posouva z pravidla po deseti dokoncenych PZD bud'to béZznym pte-
nesenim tii boxil nebo vyuZzitim dostupnych malych voziki, které jsou na dilné k dispozici.
Kazdé pracovisté ma v prostoru mezi FlowBoxy umistény regaly, které slouzi k uskladnéni

rozpracované vyroby a materidlu, ktery v této chvili do sestavy vstupuje.

Obrazek 10 — Regal pro RV a ma-

terial (viastni fotodokumentace)
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Vétsinu soucasti PZD si vyrabi spole¢nost sama, avSak nékteré i nakupuje, jako napft.: spo-
jovaci material, lepidla, mazadla, fedidla, objimky. Tyto nakupované komponenty jsou v
dostate¢né zasobé drzeny ve skladu piimo na diln€, tudiz jsou v piipad¢ jejich nedostatku

vzdy po ruce.

Na diln€ dochazi také k montdzi jednotlivych podsestav, které vstupuji do celkové sestavy

PZD a jsou to: objektiv, okular a vnitini blok.

Pivodni rozvrzeni dilny (Pfiloha P IV) bylo koncipovano pro 22 pracovniki, jejich roz-

misténi na pracovistich je patrné z tabulky pod textem (Tab. 1).

¢islo oDiS Pracovists pocet praco-
operace POpIS b vist

01 2

02] Podpiirné podsestavy, kompleta- 2

03 ce a pripraveni pro sestaveni 2

04 PZD 2

05 1

10 2

20 1

30 Operace vedouci k sestaveni 15
kompletniho PZD, véetné vycen- .

40 trovani testu a justaze 2

50 2

60 1
67 | jasomér mimo dilnu

68 | nastaveni osvétlovace 1,5

70 | dokonceni montéze dalekohledu 2

celkovy pocet pracovnikii 22

Tabulka 1 — Pocet pracovist (vlastni zpracovani)

V soucasné chvili plisobi na montazni diln€ 15 pracovnikil, zdvojena pracovisté jsou pouze
na operaci 10 a 70. V priibéhu dne dochézi k vzdjemné vypomoci mezi pracovniky, tak aby
nemusel ¢ekat jeden na druhého. Dé&je se tak nahodile, dojde-li k situaci, ze pracovnik ne-
ma v danou chvili zddné kusy ke zpracovéni, za¢ind se zajimat o déni na ostatnich praco-

vistich a podle své kvalifikace mlize zastat jinou operaci.
Mezi tfi hlavni profese, které jsou potiebné, aby dilna mohla fungovat, patfi:

e Ccisticka — ktera pomoci riznych chemikalii a lepidel Cisti a tmeli jednotlivé Casti at’

uz podsestav, nebo PZD,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43

e mechanik — ktery ma za tkol skladat jednotlivé dily a podsestavy do kompletniho
PZD,
e justér — ten pomoci optickych piistrojii a dalSich pomiicek sefizuje nejprve test a v

dal$ich krocich potom cely PZD

Jak uz bylo zminéno dfive, jednotlivé operace byly ohodnoceny ¢asovou normou, ktera je

znazornéna v tabulce (Tab. 2).

tech. manipu-
“r y ¥ tech. Y
cislo . . cas cas » la¢ni
popis pracoviste 9 cas po -
operace operace| pred .| Ccas
. |operaci| |,
operaci davky
01 5,25 1440 0 1440
02| Podpiirné podsestavy, kompleta- 8,95 1440 0 1440
03| ce apfipraveni pro sestaveni 16,1 0 0 30
04 PZD 10,1 0 0 30
05 4,7 0 0 1440
10 15,95 1440 0 30
20 - ) 7,3 0 0 30
30 Operac’e vedouci g sestvavem 123 0 0 30
kompletniho PZD, v¢etné vycen-
40 trovani testu a justaze 9,65 0 0 30
50 9,65 0 0 30
60 6,6 0 0 30
67 |jasomér 2,95 0 0 30
68 | nastaveni osvétlovace 4,5 0 0 30
70 | dokonceni montaze dalekohledu 11,3 0 360 30
celkovy Cas 125,3

Tabulka 2 — Casova narocnost operaci (vlastni zpracovani)

Celkovy €as operaci ¢ini 125,3. Je to cas, za ktery by byl schopny jeden pracovnik zvlad-

nout sdm cely montazni proces.

V tabulce jsou také zaznamenany technologické Casy pted a po operaci. Jsou to Casy, které
si zada technologicky postup, musi se dodrzet a z tohoto diivodu se tvofi denni zdsoba
(1440 minut). Po operaci 70 nésleduje 360 minut, kdy jsou zpracované¢ PZD ulozeny do
pece, kde dochazi k nutnym technologickym operacim. K zapnuti 1 vypnuti pece dochéazi
automaticky po pracovni smené¢, takze procesni ¢as neni ovliviiovan ¢ekanim na dokonceni
ulohy pece. K zavéreénym kontroldm mimo dilnu tedy odchéazi kusy zpracované minuly

den.
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Je zde pocitano i s manipulacnim ¢asem davky, jedna se o ¢as slouzici pfedevsim pro ucely
planovani. Kdy po posunuti vyrobni davky na dalsi operaci, nedochéazi k okamzitému zpra-
covani téchto kusi. Dlouhé casové useky (1440 minut) jsou spojeny piedevsim s transpor-
tem z jinych oddéleni. Ceka se na vytvofeni zasoby a pak se vyrobni davka pfesouva na
dalsi operaci. Pilhodinové useky jsou mezi operacemi na dilné, kdy neni nutné ¢ekat na

takovou zasobu jako mezi operaci z jinych dilem, které mohou byt umistény v jiné budove.

Casova naroc¢nost operaci

18
16
14
12
10

H Cas operace

SN A O 0
|

01 02 03 04 05 10 20 30 40 50 60 68 70

Graf 1 — Casova narocnost operaci (vlastni zpracovani)
Pti obsazeni pracovist’ jen jednim pracovnikem, bude vyrobni takt stejny jako ¢as nejdelsi

operace, takze 16,1 minuty.

V soucasné chvili je mési¢ni pozadavek kolisavy, v posledni dobé bylo pozadovéano okolo

v w

600 kust mésicné.

Vyvoj poctu kust PZD
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Tabulka 3 — Rocni plan produkce 2018 (vlastni zpracovani)
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Soucasny stav

Zakaznikem pozadovano:
600 ks/mésic
Denni vyrobni davka:

30 ks/den

Pracovni cas, kdy je provoz jednosmenny a osmi hodinova pracovni doba, pri 30 minutové

prestavce na obéd a 15 minutové technologické pauze:
435 minut

Pracovni mésic ma v pruméru 4 tydny, tudiz 20 pracovnich dni. Potom je tedy priimérna

meésicni pracovni doba této dilny:

8 700 minut
Zakaznicky takt tedy bude:
8700 148 minut
co0 — 4 minuty

To znamenad, Ze zékaznik teoreticky poZaduje, aby kazdych 14,5 minuty odeSel z montaZni

linky jeden kus PZD.
Tak aby bylo realné tento zédkaznicky takt dodrZet, bude potieba:

122,35
14,5

= 8,44 = 9 pracovniki

Jedna se o podil celkového ¢asu vyrobniho procesu a zékaznického taktu.

Pti tomto poctu pracovnikil, by méla byt schopna montézni dilna dodrzet mési¢ni plan 600
kusii. V soucasné chvili na diln€ pisobi 15 pracovniki, kteti obsazuji vSechny operace, dvé

z nich jsou zdvojeny.

8.1.1 Produkty na montazni dilné

Analyza se tyka nejvyssi fady puskohled, které fadi spole¢nost mezi svétovou Spicku.
Produkt nabizi 6 ti ndsobny zorny zoom, Siroké zorné pole, vysokou svételnost, novy sys-

tém osvétleni a opakovatelny mechanismus rektifikace.
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Obrdazek 11 — Puskovy zamérovaci daleko-

hled (interni materidly spolecnosti)

Tato produktova fada nabizi 26 rGznych typovych variaci, zdsadni rozdil je v pouziti testu,
zvétSeni nebo prfiblizeni, v zévislosti na téchto vlastnostech se odviji i cena jednotlivych

typt produktu.

Obrazek 12 — Typy testu (interni materialy spo-

lecnosti)

Mohlo by se zdat, Ze se jednd o rozmanitou montéz, ale postup montaze u této produktove
fady je téméf stejny pro kazdy jeho typ. V zasadé se jedna pouze o vlozeni jiné soucastky

do sestavy, kterd nema vliv na rozliSnosti ¢ast operaci riznych typt PZD.

8.1.2 Layout montazZni dilny

Na layoutu (Ptiloha P V) je moZné spatfit rozvrzeni soucasné¢ho stavu montazni dilny. Je
zde detailné rozkresleno rozloZeni jednotlivych pracovist, které se nazyvaji FlowBoxy,
jsou to pracovni stoly vybavené motorem, ktery ptes filtr vhani do téchto prostor vzduch a
ten vytladuje prachové &astice. Celd dilna se rozklada na 204 m?, celkem je zde rozmisténo

23 FlowBoxi a dalsi stoly pro ¢tyii posledni operace procesu na této dilng.
U vstupu na dilnu je umisténa lepici rohoz, jejimz tkolem je zachytit volné necistoty na
obuvy, dale je povinnosti vSech pfichozich pouzit navleky, bez nich neni pohyb po diln¢

mozny. Vlastni pracovnici dilny se vzdy pii pfichodu a odchodu pfezouvaji. Vstoupit na
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dilnu mtze kazdy pracovnik spolecnosti, je nemozné kazdého uhlidat, proto se spoléha na
moralku kazdého z nich, aby tyto postupy dodrzoval. K dispozici je také vésakova sténa a
botnik, v tomto prostoru mohou byt umistény obuv a odév pracovnikli, nebo navstévnikt
dilny. Jiné véci, nez uzaviratelna nadoba s pitim, popiipadé¢ mobilni telefon, nejsou na
pracovisti dovoleny. Aby nedochazelo ke zbyte¢nému nanosu necistot z potravin, nebo

prachovych a jinych ¢astic na obleceni, z ruksakt a jinych pfiru¢nich zavazadel.

Déle jsou zde umistény dva osobni pocitace ze softwarem, kde dochazi k ptihlaseni a
odhlaseni smény, evidence zaCatku a konce vyrobni zakazky. Kazdy pracovnik zadava

kazdou zakazku do softwaru, takze se ptesné vi, kdo na jaké praci stravil kolik casu.

8.1.3 MontaZni proces

Jak uZ bylo zminéno dfive, na diln¢ dochazi k montaZzi nejen samotného PZD, ale také jeho
soucasti. Na levé stran€ dilny se montuji tyto podsestavy a na pravé dochazi ke kompletaci

celkového PZD za pomoci téchto podsestav a dalSich komponent.

Nejprve dochazi k pripravé podsestav: objektiv, okular a vnitini blok. Musi dojit k o¢isténi,
tmeleni, montdzi vSech podsestav a justdzi VB. Az po téchto operacich mize zacit samotna
montdz PZD. Na jednotlivych operacich dochazi postupné k umisténi vSech tii podsestav
do tubusu, kam také patii jeSté reguldtor, objimky, gumicky nebo okrouzky. V prabéhu
procesu se prida test, ktery se musi vycentrovat. Pfi kazdém tikonu se dba na ¢isténi pomo-
ci riiznych specialnich chemikalii a ubrouski. Po justazi putuje PZD na jasomér, ktery se
nachdzi mimo dilnu a je spole¢ny pro vice produktl z jinych dilen. Poté se PZD vraci na
dilnu, kde dojde k dokonceni montaZze osvétlovace a dokonceni montéze celého PZD a
uloZi se do pece, kde musi stravit 360 minut, tato operace probiha po pracovni sméné, kdy
se pec sama zapind a vypina. Na zaver procesu se pripravi PZD k odvozu na dalsi dilnu,
kde dochazi k zavereéné kontrole. U kazdého pracovisté je umisténa pistol, pomoci které

1ze stla¢enym vzduchem o€istit vyrobek.

8.2 Snimky pracovniho dne

V této Casti prace dojde ke zpracovani snimku pracovniho dne, doslo k vybéru dvou pra-
covnich operaci, které byly blize analyzovany. Doslo k analyze pracovisté 10, kdy dochazi

k zacatku montaze PZD a operace 40, ktera je jednou z pozici justaz.

Pracovnice byly sledovany celou pracovni sménu. Tyto snimky poskytly informace o jejich

vytizeni a vSech ¢innostech, které béhem smeény provadeély.
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Snimek pracovniho dne - operace 10

3%\ 2%
1%

B pracovni ¢innost
5% TP
® manipulacni prace
E prace s dokumenty
B piiprava pracovisté
m Cekani
H prace se software
pracovni rozhovor

uklid

3%

osobni potieby

Graf 2 — Snimek pracovniho dne — operace 10 (vlastni zpracovani)

U prvni pracovnice byla pracovni ¢innost zaznamenana ve vysi 58 %, ostatni ¢innosti jako
prace s dokumenty, manipulace nebo pracovni hovor jsou zastoupeny v fadu do 5 %, ale za
povsimnuti stoji cas ¢ekani, ktery ¢ini 20 %. V tento den doslo k situaci, ze nebyl na mon-
tazni diln€, ptfipraven vSechen material, aby mohlo dojit k plynulému procesu. Dochazelo
k zjistovani informaci, zda material dorazi a kdy dorazi, ptani se, zda neni potieba n¢kde
pomoci a potom pouze k ¢ekani. Pokud doslo k vypomoci na jiném pracovisti, muselo dojit
k ptipravé pracovisté pro své potieby, kazdy ma minimalné trochu jiné potieby. Obdobna
situace nastavala na vétSin¢ pracovist. V prubéhu dochazelo k dodavani denni davky po
¢astech, takZe dochéazelo alespoii k neplynulému procesu. Zdrzeni materidlu nastalo na

predchozich dilnach, které nestihaly vyrabét potfebné mnozstvi.

Do pracovniho hovoru jsou zafazeny pravé Casy, které vnikaly dotazy ohledné pracovni
napln¢, na ¢em se bude pracovat, kdy ptijde material a podobné. K praci se softwarem do-
chézi v ptipadé prichodu a odchodu na sménu nebo piestavku a pii prechodu na jiny vy-
robni piikaz, tato operace nezpisobuje zna¢né zdrzeni. Do prace s dokumenty patii vypl-

fovani pritvodek a s tim spojend administrativa.
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Snimek pracovniho dne - operace 40

0, 7 oxe
3% 2% N pracovni ¢innost

5%
7%

1%

B manipulacni prace

m prace s dokumenty
3% " e
H priprava pracoviste

B opravy

1% .
B prace se software

pracovni rozhovor
premisténi
uklid

osobni potieby

Graf 3 — Snimek pracovniho dne — operace 40 (vlastni zpracovani)

Druhy snimek pracovniho dne zacal probihat na operaci ¢islo 40, obsluhuje ji justér, ale
v prib¢hu dne dochézelo ke stfidani s operaci 60, ktera se také zabyva justdzi. Toho dne
byl na montazni diln€ pfitomen jen jeden justér, proto dochazelo k praci na obou pracovis-
tich. Pracovni ¢innost byla zaznamenana ve vysi 72 %, coz je mnohem lep$i vyuziti, nez u
operace 10. Vznikal zde ale ¢as spojeny s pfemistovanim z jednoho pracovisté na druhé.

V ostatnich ptipadech dochazi k podobnym ¢asovym intervalim jako u pfedchozi operace.

Manipulaéni ¢as je zplisobeny potiebou riiznych pomicek a pfistroji, které jsou nutné
k vykonani operaci. Jedna se o jejich pripravu, nachystani na dané misto a dojiti si pro néj

do skladu.

Pti vzniku nekvality se vraci vyrobek zpét na dilnu a musi projit vS§emi operaci od vzniku

nekvality aZ po posledni operaci.

Nejzavaznéj§imi problémy, které byly pti vzniku pracovnich snimkl objeveny, byly v prv-
ni fad¢ ¢ekani, které zplisobil nedodany material a nedostatek prace. Dal§im vyznamnéj$im
casem byl Cas pfemisténi, kdy dochdzelo k pravidelné praci na dvou pracovistich. Pokud
by byli pfitomni oba justéii, zmizel by tento Cas, ale doslo by ke sniZzeni pracovni ¢innosti

tohoto pracovnika.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

8.3 Spaghetti diagram

Do piivodniho layoutu byla zaznamenana situace (Pfiloha P V), které vyplynula z ptedcho-
zi analyzy. Byl znazornén pohyb obou pracovnic béhem dne pomoci barevnych Car, které
kopiruji jejich chiizi po pracovisti.

Cervena &ara kopiruje pohyb pracovnice na pracoviiti 10 a modrou barvou je znazornén

pohyb pracovnice na pracovisti 40.
Cilem tohoto zakresleni bylo zviditelnit veskery pohyb, ktery v dany den nastal.

Z diagramu je patrné, Ze prvni pracovnice (Cervena barva) se predevSim pohybuje mezi
predchozi a nasleduji operaci, coz je v potadku, kdyz dochazi k predani vyrobni davky.
Dalsi pohyb Ize spatfit 1 na jind pracovisté a ¢asto i ven z mistnosti. Dochazi k tomu jiz ze

zminénych dlivodi, ¢ekani na material a nedostatku préce.

Druha pracovnice (modra ¢ara) chodi jen k pracovistim, kterd predchazi nebo navazuji na
jeji operaci a na operaci, kterou musi zastat z divodu nedostatku pracovnikti. Tento dia-
gram zvyraznil, jaky kus musi pracovnice urazit mezi jednotlivymi pracovisti. Takovéto
zjisténi je velmi dulezité pro sestavovani budoucich navrhi a odhalilo plytvani ve formé

dlouhych transportnich tras.

8.4 VSM — mapa hodnotového toku

Pro ucely tohoto projektu vznikla tato mapa (Ptiloha P VIII), ktera ma ukazat ptedevSim
aktualni stav zasob, vytizenost jednotlivych pracovist, jejich navaznost a zviditelnéni mist

pro zlepSeni a zefektivnéni.

Doslo k zmapovani celé dilny tak, jak jsou pfislusné dily naskladnény pied kazdym praco-

vistém, jsou brany jako jeden druh a nedochézi k rozliSeni na jednotlivé typy soucasti PZD.

Béhem sbéru dat bylo vyuzito faktického prepocitani skute¢nych zasob na diln€ a také do-

Slo k ovéteni tohoto stavu pomoci software, tyto data vzajemné korespondovala.

Sbér dat, pro VSM, byl zahdjen u posledni operace na montazni dilné, tedy dokonceni
montaze PZD, kde byly pfipraveny jak kusy pro odvoz ke kontrole, tak kusy, které budou
teprve zpracovany. Potom probihal sbér dat od kazdého dalSiho pracovisté, az po operaci
10, kterou sestavovani PZD zacind. Data byla ziskéna 1 od operaci 01 az 05, které¢ musi byt

vSechny dokonceny pted operaci 10.
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V mapé€ jsou zaznamenany tyto informace:

e Cislo operace.

e Casy jednotlivych operaci, as cyklu.

e Manipulacni a technologické Casy.

e Pocty pracovnikt na jednotlivych pozicich.
e Rozdéleni procesu.

e Mnozstvi zasob.

e Piilezitosti ke zlepSeni.

Na VA lince jsou zaznamenany Casy, které ptidavaji hodnotu, coz jsou ¢asy operaci a Casy,
které hodnotu neptidavaji, coz jsou manipulaéni a technologické ¢asy a zasoby prepocitané

na dny. Kolik dnti by pfedchozi proces nemusel vyprodukovat vyrobek.

Den sbéru dat byl poklidny, neteSila se Zddna necekana situace a pracovalo se v poklidném

tempu, denni plan 30 kust byl splnén.
Priibéina doba vyroby:
Je to souclet Casil vSech operaci a zasob, které jsou uvedené v ¢asovém udaji.
PDV =VA+ NVA
PDV = 125,3 + 149 258
PDV = 149 383,3 min
PDV = 103,73 dne

Je to ¢as, kdy byl pfijat material na zacatku procesu aZ po predani hotovych kust zakazni-

kovi.
Index piidané hodnoty:

Je to procentudlni vyjadieni podilu ¢asti, které hodnotu vyrobku piidavaji a prabézné doby

trvani vyroby.

doba, kdy je produktu pridavana hodnota

Aindex =
VA index celkova pribéina doba
VA indes — 125,3
Meer = 1493833

VA index = 0,084 %
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VA index pro dany moment vysel 0,084 %, coz dava prostor pro zlepSeni v navrhu mapy

budouciho stavu.

Z vysledku VSM jsou piedevsim patrné velké zasoby pied operaci 10, k zahajeni vyrobni
operace je nutné mit dostateCnou zasobu, tak aby mohla byt vyrobni davka celd dokoncena
bez cekani na materidl. U montdze podsestav dochazi k hromadéni zasob, predevSim
u operace 01 proto, ze se jedna o vice typl stejné fady PZD. Zasoby se zde tvoii také
z divodu zameéstnani pracovnikl na dané pozici, aby neméli prostoje a byl vyuzit jejich cas
straveny v pracovni dob¢. Dalsi zasoby pted operaci 10 byly vytvofeny na jinych dilnach a

pripraveny na tuto dilnu tak, aby se mohly kdykoli pouzit.

Dalsi operace na sebe navazuji a ptidavaji vyrobku hodnotu tim, Ze dochézi k jeho ¢isténi,

nastavenim nebo centrovani.

Jedna operace je vykonavdna mimo tuto dilnu a poté jsou vyrobky vraceny zpét na dilnu
k dokoncéeni montéze a naslednému ptipraveni k odvozu ke kontrole, v tomto piipade za-

kaznikovi.

Dodavatelem jsou divize optiky a mechaniky, které jednou za tyden material dovazi a ve
stejném Casovém horizontu pfichazi material od externiho dodavatele, tedy nakupované

dily.

Komunikace mezi kontrolou vyroby, zdkaznikem a dodavateli probihd elektronickou for-
mou pomoci ERP systému, takto ziskdva data 1 mistr montdzni dilny. Dalsi tok informaci
na dilné, mezi pracovniky, pldnovackou a mistrem probiha pomoci manuélnich informaci.
Kdy s jednotlivymi polozkami kusovniku prochazi vyrobou privodka, do které je kazda
operace a ukon zaznamenan. Poté je informace zaznamendna 1 do ERP systému, aby byla
dodrZena ptehlednost procesu. Veskerd potfeba materialu, zmén, zpozorovani chyb nebo

nepiesnosti se komunikuje pfimo s planovackou nebo mistrem dilny.

8.5 VSM s Kaizen prileZitostmi

Do vzniklé mapy byly také zaznamendny pfileZitosti pro zlepSeni (Pfiloha PIX), kazdé toto
zlepSeni je umisténo v blizkosti mista, se kterym se poji. Tato potencidlni zlepSeni byla
navrhnuta a konzultovana v projektovém tymu. Nékteré navrhy zlepseni budou dale zmi-

nény a vice rozvinuty a popsany v kapitole realizace projektu.
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8.6 5x Proé¢

Problémem, kterym se spole¢nost v ramci projektu dale zabyva, je vznik nekvality. Proto

byla na zacatku vyuzita jednoducha metoda 5x Proc.

Proc je potieba ieSit nekvalitu?

Velké procento vadnych kusii se vraci do procesu.

Procé se velké procento vadnych kusu vraci do procesu?

Nejsou splneny podminky kontroly.

Proc nejsou splnény podminky kontroly?

V poloviné identifikovanych pripadii jsou objeveny stopy prachovych a spadovych castic.

Proc byly objeveny prachové a spadové Castice?

Musely se zde objevit behem kompletace PZD.

Proc se tam dostaly béhem kompletace?

Pristup prachovych castic na dilnu a konstrukcni nedostatky.

Pouzitim téchto otazek bylo dosazeno odpovédi na otazku vzniku nekvality. Dalo to jasnou
informaci vSem ¢leniim tymu, kteti byli do projektu nominovani, co zpiisobuje tento pro-

blém.

Samoziejmé se nejedna pouze o prachové a spadové Castice, které zptisobuji vznik nekvali-

ty, ale pravé tyto zpiisobuji nejvetsi objem vracenych PZD zpét do procesu.

Dal3i nejcastéjsi problém je zplsoben neznamou pficinou, tvoii okolo 20 % vracenych
kust, mize to byt zplisobeno opét ptitomnosti prachu, ale nelze to jednozna¢né urcit. Vy-
robek vykazuje nesrovnalosti s pozadovanymi vlastnostmi, a proto musi byt navracen zpét

do procesu.

Ostatni vady, které jsou zastoupeny maximalni Gcasti 5 % na celkové tvorbé chyb, jsou
zpusobeny pi1 vyrob& predchozich procest, kterymi jednotlivé soucasti vznikaji. Nejedna
se o vadu zplsobenou pii montdzi, jako naptiklad vady testu nebo regulatoru, vrstva nebo

defekt vrstvy laku nebo eloxu, také Spatna funkce osvétlovace a mnohé dalsi.
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8.6.1 Interni reklamace

Spolecnosti byla poskytnuta data k analyze, ale z diivodu citlivosti dat, si nepteje, aby byla
skutecna data zvetejiiovana. Proto byla zpfistupnéna data upravena koeficientem tak, aby

nebyla zménéna vypovidajici hodnota dat.

V tabulce pod textem jsou zaznamenana data za téméf rok. Pocet kust pfijatych ke kontro-
le kazdy mésic, kolik z nich bylo vraceno zpét do procesu ve stejném ¢asovém obdobi a

procentualni vyjadieni téchto reklamaci.

2017 2018
duben kvEten cerven | Cervenec| Tpen zdi fijen Istopad | prosinec leden unor celk.
Pofet kusii ke kontrole 852 934 548 342 991 971 1125 1134 788 777 660 9523
Pocet reklamovanych kust 174 158 131 41 142 125 113 153 135 B9 93 1354
Reklamace % 20,4 16,8 13.8 12.0 14,3 12,9 10,0 13,5 17.1 115 14,1 14,2

Tabulka 4 — Interni reklamace (vlastni zpracovani)

Z tabulky lze vy¢ist, ze primérné dlouhodobé procento internich reklamaci je 14, 2 %.

Pocet reklamovanych kusu

1200 1125 1134
991 o971
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i Pocet reklamovanych kusu
200

Graf 4 — Interni reklamace (vlastni zpracovani)
V dalsi tabulce (Tab. 5) je zaznamendana situace, ze které lze vycCist mésicni potieba poctu
pracovnikd, kteti se vénuji vyrobklim, které byly vraceny zpét do procesu. Opét se jednd o

data, ktera byla z divodu sv¢ citlivosti pozménéna, ale jejich vypovidajici hodnota zlistala

7
zachovana.
2017 2018
duben lovéten cerven | Eervenec srpen 2= Fijen listopad | prosinec keden tnor celk.
Cena internich oprav 110059 KE [ 125 614 KE | 116666 KE| 54975 KE| 111 718 KE | 116 814 KE| 143460 KE | 128 618 KE [ 89 406 KE| 163 823 KE 1161153 K
Poéet hodinztrdvenych opravami 453,1 562,79 522,7 2463 500,53 523,36 542,74 576,25 400,57 733,98 5202,3
Pocet pracovnikii 34 39 3.6 1,7 35 3.6 a4 4 28 51

Tabulka 5 — Interni reklamace, pocet pracovnikii (vlastni zpracovani)
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Lze tedy fict, ze za mésic duben roku 2017, se vénovalo po dobu celého mésic 3,4 pracov-
nika pouze opravami vyrobkil vracenymi do procesu. V lednu leto$niho roku to bylo do-

konce 5,1 pracovnika.

K vyc¢isleni poslouzila data z ERP systému, kdy byly k dispozici tidaje o mési¢nich nakla-
dech na opravy. Primérnd hodinova sazba 223,2 K¢, kterd byla upravena stejnym koefi-
cientem, jako u ostatnich udajti, aby nebyla pozméné¢ jejich vypovidajici hodnota, se sklada
z hodnot potiebnych néstroju, piistroji, pouzitého materialu a dalSich polozek. Jsou to cel-

kové naklady vynalozené spole¢nosti na jednu hodinu prace na montazni dilné.

r

Jakmile se vyrobek vrati zpét do procesu, musi byt znovu rozlozen, opravena piislusna
chyba na piislusné operaci, které se zdvada tyka a zbytkem procesu prochdzi stejnym zpu-
sobem jako vyrobek nereklamovany.

Néklady na opravy jsou pocitany od opétovného vstupu do procesu, az po posledni opera-

ci, coz je kontrola dalekohledu, operace 110, kterd nasleduje po operaci 70, ktera je po-

sledni operaci na montazni diln¢.

8.6.2 Externi reklamace

Tak jako vSechny firmy, tak i tato musi fesit reklamace od zékaznikd, které jsou evidovany
v ERP systému. JelikoZ jsou opét tato data pro spolecnost citliva, doslo k uprave a prepoci-

tani hodnot koeficientem tak, aby nedoslo ke zméné vypovidajici hodnoty.

V tabulce pod textem (Tab. 6) jsou uvedena data o poctu prodanych kusii za kazdy mésic a

k nim pfifazeny pocty reklamovanych kust.

2017 2018
duben kvéten terven | fevenec| srpen zar fijen Istopad | prosinec leden unor celk
F’DEEI prodanych kusu 681 403 698 203 597 486 651 452 337 306 288 5152

Potet reklamovanych kust 20 20 12 10 13 17 16 41 9 25 20 203
Reklamace % 29 5 17 EX] 22 34 25 B3 27 8,2 3 3,9

Tabulka 6 — Externi reklamace (vlastni zpracovani)
Tabulka ukazuje, Ze za posledni rok doslo k celkem 3,9 % reklamacnich fizeni. Skute¢né
¢islo opravnénych reklamaci je jesté niz$i, protoZze ne vzdy dosSlo k uznani reklamace. At

uz byla chyba zplisobena vinou zakaznika, nebo nepotvrzenim dané chyby.

Z grafu (Graf. 5) pod textem je patrny vyvoj poctu reklamovanych kust ke kusiim proda-

nym.
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Graf 5 — Externi reklamace (vlastni zpracovani)

8.7 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram vznikl na zéklad€ pozorovani a sbéru dat béhem analyzy, od pracovnik,

mistra a dal$ich lidi do projektu zainteresovanych.

prostiedi lidska prace material

pragnost kvalifikace kvalita
rovnomérny
neaktualni motivace prisun
layout
uklid disciplina uskladnéni

tymova pr% transport

pficiny vzniku
rozsahlé nekvality
kontrola

organizace investice
prace
tydenni
technologie planovani
podpora
managementu
mistr pro vizualizace
70 lidi

fizeni ‘ finance ’ { planovani J

Obrazek 13 — Ishikawa diagram (vlastni zpracovani)

%

Mozné pfiCiny vzniku nekvality byly kategorizovany do nasledujicich skupin: prosttedi,

lidska prace, materidl, fizeni, finance a planovani.
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Pticiny z kategorie prostiedi, které mohou kvalitu vyrobku ovlivnit:

e Prasnost — prach se mize do mistnosti dostat vice zpsoby, okny pfi vétrani, na
textilu zaméstnanct, z chodby pfi vstupu na dilnu, spaddem z nedostupnych mist.
e  Uklid — nedostacujici, ¢astéjsi, rozsahlejsi, peclivejsi.

e Neaktualni layout — dimenzovan na vyssi potiebu mési¢niho planu vyrobenych ku-

st, ne vSechna pracovni mista jsou obsazena, prodlouzeni manipula¢niho prostoru.
Lidské zdroje jsou ovlivnény nasledujicimi pfi¢inami:
o Kvalifikace — cilem je ziskat zastupitelnost pracovist’ pii vypadku kteréhokoli pra-

covnika na jakékoli pozici.

e Motivace — stimulovat pracovniky tak, aby dbali na kvalitu své odvedené prace a
nasledné spravedlivé ohodnoceni na zaklad¢ jejich odvedené prace.

e Disciplina — dodrzovani technologického postupu, udrzovani poradku na pracovisti,
kazen a moralka.

o Tymovd prace — vzajemnd komunikace, spoluprace pfi praci, uréeni tymového vud-
ce.

Z kategorie materidl ptipadaji v Givahu tyto pticiny:

e Kvalita — dovazeny materidl neni vzdy v potiebné kvalité, nelze jej pouzit okamzZi-
t&, nebo se na jeho nedostatky ptichazi az béhem procesu, nebo dokonce az pii kon-
trole.

e Rovnomérny prisun — dlleZité dodrzovani nastavenych plant, at’ uz tydennich nebo

dennich, bez zpozdéni nebo neuplnosti pozadovanych kust.

e Uskladnéni — rozpracovand vyroba je drZzena v bezpraSnych boxech a v prostorech
vhangjicich vzduch, ale i1 tak je nebezpeci nanosu prachu, ¢im déle tam lezi, tim
roste riziko.

e Transport — k manipulaci mezi dilnami dochazi ve zminénych boxech a na vozicich

ptes nerovné chodby staré budovy, mize dojit k otfesiim a narazim.

vrwe

Dalsi skupinou v potadi je fizeni a zde jsou nasledujici pficiny:

o Mistr — tidi stiedisko s vice jak 70 zamé&stnanci, pokud fesi problém na jedné dilnég,
nemuZe se vénovat dal§im problémtm, které¢ mohou nastat.

e Podpora managementu — zmény a inovace je nutné podpofit predevS§im zaméstnan-

ci, kterych se to konkrétné dotkne, proto je dilezita podpora managementu ve for-
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mé komunikace a vysvétleni, pro¢ k danym zméndm dochazi a jak to ovlivni chod
spole¢nosti.

Organizace prdace — dohled nad funkcnosti a plynulosti procesu, dodrzovani stan-

dardt, zpétna vazba.

Skupina finance by mohla mit za nasledek tyto pfiCiny:

Vybaveni — investice do vybaveni pro zaméstnance dilny, jako jsou napiiklad zidle.

Technologie — sledovani novych technologickych moznosti a aplikovéani jich do

N 24

Rozsahlé investice — za zvazeni stoji 1 investice do vybaveni budovy, jako je vzdu-

chotechnika, ktera musi prochéazet celou budovou.

Posledni z navrhovanych skupin pficin je skupina planovani:

8.8

Tydenni pldnovadni — pravidelné tydenni planovani, reporty, dodrzovani téchto pla-

na.

Kontrola — s tim spojend kontrola, prubézna kontrola, aby se dalo operativné plano-
vat a fesit nastalé udalosti, bez zasadnich ¢asovych ztrat.

Vizualizace — viditelng a piehledné zobrazeny informace o planech, jak se plni, jak
se méni, jaky je cil, kolik kust se vratilo zpét, které pracovisté je nejproblematictej-

81, jaké druhy nekvality nastaly.

Paretova analyza

Na zéklad€ inspirace Ishikawa diagramem, kde byly vytipovany moZné pfi¢iny vzniku

nekvalitnich vyrobki, byl sestrojen Paretiiv diagram. Kde jsou pfifazeny jednotlivym moz-

nym pii¢indm vahy a vyznam jejich néasledkil, nasledné urcena relativni a kumulativni Cet-

nost. Vysledky analyzy jsou patrny v grafu pod textem (Graf. 6).

Celkem bylo zjisténo 20 moznych reprezentantil, jenz by mohli mit vliv na vznik nekvality

pii montazi PZD. Dle Paretova pravidla tvoii pouze 20 % pticin 80 % nasledkt. Coz by v

tomto ptipadé, pti 20 moznostech, méli byt 4 reprezentanti.
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Graf 6 — Paretitv diagram (vlastni zpracovani)

Tyto 4 pfiCiny tvoii pouze 41 %, proto by bylo namisté se zabyvat vétSim mnoZzstvi téchto
faktorti. Graf napovida, kterymi oblastmi by bylo vhodné se déle zaobirat. Cim vice fakto-
ri se vezme v uvahu a bude poskytnut prostor pro realizaci, tim by se mél dostavit uspes-
néjsi vysledek.

Nejvyznamnéjs$i adeptem na realizaci je rozséhla investice. I kdyz neni stanovena horni
hranice tohoto projektu, tato investice, vzduchotechnika v celé budove, neni podporovéana
management a pokud bude mozné problém alesponi z ¢asti fesit jinymi prostiedky, podpofi

mén¢ nékladné navrhy.
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9 REALIZACE PROJEKTU

Z dat, kterd poskytla analyza soucasného stavu, byly zviditelnény problémy, které¢ se na
montazni diln€ nachazeji. Jako podklad pro navrhy zlepSeni poslouzili Kaizen piilezitosti
z VSM mapy (Ptiloha P IX). Budou navrzeny opatfeni, jak tuto situaci efektivné fesit, na

eliminaci plytvani a zbytecnych prostoju.

Vsechna navrhovana feSeni byla konzultovana v rdmci projektového tymu, kde doslo
k ziskavani dat a vyjasnéni si soucasné situace. Navrhy plynou z celkové koncepce projek-

tu a jsou v danou chvili realizovatelné.

9.1 Outsourcing

Operace 01 a 02, kdy se jednd o montaz podsestav, je mozno nakupovat od externiho do-
davatele a pfenést na n¢j zodpovédnost s kvalitou a terminem dodani. Kdy se nebudou tvo-

fit zasoby pied operaci 10, zah4jeni montaze PZD.

Tento krok se zjevné nabizi, protoZe se nejen omezi zminéné zasoby, ale dojde k Uspoie
dvou pracovnikii, ktefi mohou byt vyuziti na jiné prace na této diln¢, nebo na dilnach

ostatnich, kde dochazi také k montéazi PZD, ale jiné typové fady.

Také dojde ke zkraceni celkového casu jednotlivych operaci a tudiz ke snizeni potieby

celkové poctu pracovnikli na sménu pfi dodrzeni denniho planu.

K tomuto kroku se nepfistupuje pouze z divodu uSetfeni pracovniki, ale také proto, Ze
vznika spousta finan¢nich prostfedka, které jsou vazany v zasobach podsestav. Zkusenost s
podobnym feSeni uz spolecnost ma a n¢které komponenty, které diive vyrabéla sama, nyni

nakupuje.

V tuto chvili se jedna s dodavateli, za jakych podminek dojde ke spolupréci.

9.2 Balancovani operaci — Yamazumi chart

Pro nové¢ nastalou situaci, zména mésicniho pozadavku objemu vyroby, je nutné efektivné
vybalancovat proces. Jelikoz jsou mésicni pozadavky variabilni, jsou navrZeny tfi situace,
které budou pravdépodobné nastavat. Z odhadl a plant vyplyva skutecnost, ze se produkce
bude v nésledujicich mésicich pohybovat v rozmezi od 400 do 600 kust. Také do budouc-

na se pocita s vyrobou v tomto rozmezi.
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Po vytazeni operaci 01 a 02 z montazniho procesu se upravil celkovy ¢as z 125,3 minuty

na 108,15 minuty.
Potiebné pozice: justér, mechanik, Cisticka

Pozice justér je velmi specificka Cinnost, pro kterou se vyzaduje spoustu zkusenosti, neni
mozné ji v soucasné dobé plnohodnotné nahradit. Zauceni na této pozici a nasledné uceni
se této prace trva pul roku a az po dvou letech zkuSenosti je mozné tohoto pracovnika brat

za zkuSeného.

9.2.1 1. situace - 400 ks

Nepredpoklada se, ze by mélo dojit k niz§imu poctu pozadovanych kust, proto je 400 kust

nejniz§i mozny stav, pro ktery bude proces balancovan.

Mésicni vyrobni davka:

400 ks
Denni vyrobni davka:
20 ks
Zakaznicky takt:
w = 21,75 minuty
400
Teoreticky pocet pracovnikii:
108,15 = 4,97 = 5 osob
21,75 ’
Skutecny pocet pracovnikii:
6 osob

Balancovani této situace bylo navyseno o jednoho pracovnika, aby justér byl vyuzit pouze
na dvou pracovistich 40 a 60, a nepiidavat mu dalsi praci, aby se mohl sousttedit na svou,
takto specifickou ¢innost. I kdyz by byl schopny tuto funkci zastat, protozZe na pozici justér
byvaji z pravidla zaskolovani jiz stavajici pracovnici, ktefi jsou vétSinou zkuseni mechani-
cl.

Pozice 40, Casove delsi z obou pracovist’ justdz, je vnimana jako uzké misto. K témto ope-

racim dochazi pouze za pomoci specidlnich pfistroji, nemohou byt vykonavany na jiném
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pracovisti a dalsi pofizeni pfistroje je velmi ndkladné. A v soucasné chvili by tento piistroj

nebyl mnoho vyuzivan.

25
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20 +
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Graf 7 — Yamazumi chart pro 6 osob (vlastni zpracovani)
Na grafu je patrné, Ze se nejednd Upln€ o optimalni vyuZiti, zbyva jesté spousta volného
prostoru, kam je mozné rozdélit praci jednoho pracovnika. Ale v soucasné situaci, kdy jsou
témer vSichni vyhradné zauceni na jednu ze tii kategorii pozic, je nutné tuto skute¢nost

brat v potaz a pracovat na zaskoleni a zauceni pracovniktli na rizné pozice.

Zakaznicky takt neni v ohrozeni, coz je dilezité, je zde prostor pro operativni feSeni nasta-

lych udalosti a zvladnuti oprav PZD, které byly zastaveny a vraceny zpét kontrolou.

V piipadg, ze by tato situace méla byt trvalého charakteru, ze by se mésic¢ni plan drzel na
¢isle okolo 400 kust, muselo by se pfistoupit ke kroku s péti pracovniky. Jednalo by se
o obdobi delsi nez 6 mésicii, po které trva zauceni zaméestnancli na novych pozicich.

9.2.2 2.situace - 500 ks

Nejpravdépodobnéjsi variantou, kterd by méla nastavat, je situace, kdy bude mésicni vy-

robni davka stanovena na 500 kusu.
Mésicni vyrobni davka:

500 ks
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Denni vyrobni davka:

25 ks
Zadkaznicky takt:
8700 17 4 minut
zo0 = 17 minuty
Teoreticky pocet pracovnikii:
L0815 _ 6,22 = 7 0s0b
174 - 0% = 0Ss0
Skutecny pocet pracovnikii:
7 osob
20
18
16 -
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Graf 8 — Yamazumi chart pro 7 osob (vlastni zpracovani)

Tato situace vypada jiz z pohledu vyuziti kapacit 1épe. Zakaznicky Cas se zkratil a proto je
justér témet pln€ vyuzit. Pracovnici jsou rovnomérnéji zaméstnani a proces je nyni ply-

nulejsi. U pracovnika 6 vznika nejdelsi prostoj, ale v ptipadé necekané udalosti, je zde sta-

le prostor pro jeji feSeni.
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9.2.3 3. situace - 600 ks

Posledni navrhovanou situaci je pocet 600 kust, je to zarovei i situace, kterd byla analyzo-
vana pii tvorbé VSM, tudiz aktualni stav mési¢ni vyrobni davky. S vyssim objemem pro-
dukce se v nasledujicich mésicich nepocita. Pokud by se pozadavek zvysil, musela by se
navrhnout dalsi feSeni stejnym zpisobem. Tedy stanovit zdkaznicky takt a vybalancovat

montazni proces.

Mésicni vyrobni davka:

600 ks
Denni vyrobni davka:
30 ks
Zakaznicky takt:
@ = 14,5 minuty
600
Teoreticky pocet pracovnikii:
108,15 _ 7,45 = 8 0sob
14,5 ’

Skutecny pocet pracovnikii:

8 osob
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Graf 9 — Yamazumi chart pro 8 osob (vlastni zpracovani)

V této chvili nastava situace, kdy se vybalancovani montaZzniho procesu blizi k optimalni-

mu stavu, tedy k minimalnimu nevyuzitému ¢asu pracovnik.

Dochazi ovSem k situaci, kdy jeden ¢loveék na pozici justér nebude schopny v pozadova-
ném taktu vstupovat do procesu. Operace 60 musela byt rozd€lena mezi dalsi dva pracov-
niky. Ostatni pracovnici jsou rozmisténi do dvou operaci a pracovnik ¢islo 7, zastava pozi-
ci univerzalniho pracovnika. Musi byt schopny vykonavat jak pozici mechanik, tak i ¢is-
ticka. V opa¢ném piipad€, kdy nebudou vsichni pracovnici schopni zastavat takto navrze-

nou skladbu operaci, bude muset prozatim dojit k navyseni poctu pracovnikd.

9.3 Matice dovednosti

K uspésnému zahajeni nového pfistupu je nutné zvladnuti zaSkolovaciho procesu pracov-
nik® tak, aby zvladali praci nejen v piipadé neptitomnosti jednoho z kolegt, ale aby byli
schopni své zkuSenosti vyuzit dlouhodob¢, béhem pracovni doby vystiidat riznd pracovis-

té, aby proces probihal plynule a bez prostoju.

Na zaklad¢ znalosti svych podiizenych mistr mohl urcit, kdo se bude, na jaké pozici po
dobu pfistich mésicii zaskolovat. Tato matice je sestavena uz jen pro 10 pracovnikd, které

je mozné za dané situace na diln€ plnohodnotné vyuZit.
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operace | operace | operace | operace | operace | Operace | operace | Operace | operace | operace | operace

03 04 10 20 30 40 50 60 68 70

— -

pracovnik 1 - Eistitka

pracovnik 2 - isticka

pracovnik 3 - €isticka

pracovnik 4 - &isticka

pracovnik 5 - mechanik

pracovnik 6 - mechanik

pracovnik 7 - mechanik

pracovnik 8 - mechanik

pracovnik 9 - justér

pracovnik 10 - justér

pracovnik vykonava tuto finnost samostatné a mize zancovat ostatni
pracovnik vykondva tuto ¢innost pod dozorem

pracovnik je na tuto pozici zaskolovan

pracovnik bude na tuto pozici zaskolovan

znalost neni vyzadovéna

Obrazek 14 — Matice dovednosti (vlastni zpracovani)

Na zaklad¢ téchto informaci o pracovni schopnosti pracovnika ur¢enych pro vykon prace
na této diln€, bude dochéazet v nasledujicich mésicich k zaskolovani. Zaskoleni bude probi-
hat béhem pracovni smény, v plném provozu. Samoziejmosti je zorganizovat takovy pri-
bch, aby nebyla ohroZena denni vyrobni davka. Pocet pracovnikil je vyssi, nez pozadavek
pro balancované situace, tudiz mize probihat zaskolovani dvou pracovnikl vyrobniho bé-

hem procesu.

Nutno dodat, Ze je potfeba matici dovednosti pravidelné aktualizovat, minimaln¢ jednou za
mésic. A aby byla umisténa na viditelné misto pro vSechny pracovniky. Bude slouZit jako

prehledny nastroj pro orientaci v zastupitelnosti a obsazenosti pracovnich pozic.

9.4 Uprava layoutu

K tupravé layoutu je pfistoupeno hlavné z divodu zmén mésicnich vyrobnich davek. Pu-
vodni layout je dimenzovan pro davku 1200 kust. Potfebny zakaznicky takt byl 7,25 minu-
ty a bylo potfeba 17 pracovnikli. VEétSinu operaci bylo mozné provadét na dvou pracovis-
tich. Pokud nebyla denni dévka stihnuta za jednu pracovni sménu (435 minut), byla situace

feSena piesCasovymi hodinami.

9.4.1 1. Varianta

V néavrhu nového layoutu (Ptiloha P VI) doSlo v prvni fadé ke snizeni poctu pracovnich

mist, bylo odebrano 6 FlowBox1, které nebyly vyuzivany viibec, nebo jen v omezené mife.
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Tyto FlowBoxy mohou byt vyuzity na jinych dilnach, kde dochédzi k podobné montéazi.
Byly zachovany ptivodni 4 FlowBoxy vyuzivany jako skladovaci prostory, které zabranuji

usazovani prachovych ¢astic na rozpracované vyrobé.

Timto odebranim FlowBoxt bylo ziskdno misto v délce cca 7 metrti na konci dilny. Cel-
kem bylo timto krokem ziskano cca 40,5 m?. Tento prostor miiZe byt vyuzit pro dalsi vyro-

bu jinych produktt spole¢nosti.

Dale bylo navrhnuto otoceni FlowBoxt 0 90°, tak aby byli pracovnici usazeni zady k sob¢.
Jelikoz nebudou vSechna mista obsazena ve stejnou dobu, miize dochazet k pfesunu mezi
operacemi bez nutnosti opustit zidli, bude stacit se presunout na zidli, kdyz ptjde o opera-
ci, ktera bude vedle, nebo naproti ptivodniho mista. Mezi jednotlivé FlowBoxy jsou umis-
tény regaly, které budou slouzit jak doposud pro rozpracovanou vyrobu, nebo vstupujici

material, nebo jiné pracovni pomicky.

Operace 03, 10, 30 a 70 mohou byt obsluhovany dvéma pracovniky zaroven. Tyto operace
patii k nejdelsim v montaznim procesu a bude nutné je ¢astecné vykryvat vice jak jednim
pracovnikem. VSechny ostatni operace jsou zastoupeny pouze jednou a je zachovéano pra-
covisté servis, kde mize dochazet k opravam vracenych kusii kontrolou. Jeden FlowBox
byl ponechan pro univerzalni ucely. Budou zde umistény pomtcky z ostatnich odebranych

pracovist, aby zde mohla probihat montaz a bylo zachovano plynulosti.

V ptipad¢ potieby otevieni oken budou nejbliz§i FlowBoxy umistény uzavienou stranou
k oknu. Nedojde k pfimému kontaktu rozpracované vyroby s proudicim vzduchem. K vy-
vétrani mohou byt pouzita okna v zadni €ésti mistnosti, kde nebude prozatim umisténa

vyroba.

Pro kazdou operaci musi zUstat alespoil jedno pracovisté, protoze se jedna o praci s pouzi-
tim rtiznych nastrojl, ptistrojl, chemikalii a lepidel, nemiiZze dojit ke slouc¢eni dvou operaci
na jedno pracovisté. Proto bylo soucasné rozloZeni zachovano, aby zlstal proces plynuly a

piehledny.

MozZnost vyuziti piesahu regéalu pres FlowBoxy jako ptfedévaci plochy rozpracovaného
vyrobku a posouvat davku po jednom kuse. Vyuziti za situace, kdy bude denni vyrobni
doporucuje vytvaret davku 4 ks, umisténych v bezprasnych boxech. JelikoZ se denni potie-
ba snizila a bude dochazet k vyméné pracovist, bude jednodu$si manipulace pravé se

¢tyfmi kusy v jednom boxu.
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Takovéto upotaddani bude umoznovat lepsi prehled nad pracovistém, prostor bude otevie-
né&jsi, prijemnéjsi. Komunikace miize probihat z aktualniho mista s vétSinou pfitomnych
pracovnikil. Kolegové budou mit k sob¢ bliz a bude to udrzovat tymového ducha na praco-

visti.
9.4.2 2. Varianta

Predchézejici varianta navrhu layoutu byla dimenzovéna s ohledem na nové nastalou nut-
nost, kdy bude potieba obsluhovat jedno pracovisté vice pracovniky. Cilem bylo usnadnit

jim pfechod mezi pracovisti a zkratit jejich vzdalenost.

Po konzultaci tohoto navrhu s tcastniky projektu muselo dojit k jeho zavrhnuti. Technicky
je toto feSeni nepiipustné z divodu pouziti pomicek se stlacenym vzduchem, kterymi je
vybaveny kazdy FlowBox. Dochdzelo by k vhanéni prachovych castic do protéjsich pra-

covnich prostor.

Nabizi se také feSeni otocit FlowBoxy zady k sob¢ a umistit vyrobu doprostied mistnosti.
Takovéto fesSeni by sice nenarusilo plynulost procesu, ale vzhledem k okolnosti, Ze budou
nastdvat situace, ze pracovisté budou obsluhovéna vice pracovniky, dochazelo by k pro-
dlouZeni ¢asu na pfemisténi. K pfesuniim by dochézelo po okrajich mistnosti, nikoli stfe-

dem, jak je pfirozené.

Proto byla zachovéna piivodni skladba FlowBox1, tedy po strandch za sebou (Ptiloha VII)
a odebrani stejného poctu FlowBoxl a zachovéna struktura umisténi pracovist jako v
piedchozim piipadé. S prostorového hlediska doslo k mirné nizsi Gspofe, tedy 36m>. Smér

materidlového toku zlistava stale stejny.

Toto feSeni ztraci vyhody minulé varianty. Pfehlednost procesu bude skryta za FlowBoxy
jak doposud. Piemisténi bude probihat spolecné s vyrobni davkou. Z technologického hle-

diska se jedna o vhodné feSeni a timto navrhem je respektovano.

9.5 Cista mistnost

Zminéné FlowBoxy na montazni diln¢ funguji systémem vyfoukéavani vzduchu pftes filtr a
dale se v mistnosti vétra okny. Nedochazi k odsavani, odstranovani prachu jinym systema-

tickym zptisobem, nez dennim uklidem (vytfeni podlahy, utfeni stoli).

Nejucinngj$im feSenim by bylo vybudovani systému vzduchotechniky, ktery by bylo nutné

provést celou budovou, tato investice by si zddala desitky milionti korun, ne-li vice. Ma-
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nagementu byl tento navrh uz ptedlozen, ale prozatim se nepovedlo v rozpoctu takovouto
sumu vyclenit.

v

trti vzduchu, které jsou uréeny pro prumyslové vyuziti. Jsou vhodné pro vétsi dilny a jeho
ucinnost je az 85 % u malych Castic, jak uvadi vyrobce. Umisténi je doporuceno na obou

koncich mistnosti. (IGM, © 2018)

Obrazek 15 — Vzduchovy filtr (IGM, © 2018)

9.6 Mapa budouciho stavu (VSD)

Mapa budouciho stavu (Pfiloha P X) nastiniuje smér, kterym se montazni dilna bude ubirat.
Cilem je sniZeni z&sob a v co nejvétsim rozsahu vyuzit tahovy systém. Pfi denni vyrobni
davce 20 kusti bude dokoncena vyroba odchézet ke kontrole jednou denné vzdy na zacatku
smény, kdy jsou PZD vytahovany z pece po 360 minutovém cyklu, ktery probehl mezi
sménami. Mezi operacemi 68 a 70 byla také zachovana skladova zasoba ve vysi dvou vy-
robnich davek tedy 8 kust. Mezi operace 68 a 60 patii jest¢ operace mimo montazni dilnu,
v téchto tiech po sobé nésledujicich operacich bude nadale fungovat systém tlaku, se stej-
nou rozpracovanou vyrobou. Od operace 60 je aplikovan systém tahu, kdy metodou FIFO
jsou zéasoby v maximalni vysi jedné vyrobni davky (4 kusy). Pted operaci 10 je umistén
supermarket, nikoli klasicky sklad. Z tohoto mista bude odebirano na zaklad¢ kanban kar-

ty.
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Na zéklad¢ vzniku nové mapy hodnotového toku byly zménény informace na VA lince.
Aplikaci tahové systému doslo k znaénému snizeni ¢asti nepfidavajicich hodnotu, snizily

se zasoby a byly omezeny manipulacni Casy.

Pribéina doba vyroby:

PDV = NVA+VA
PDV = 7650 + 113,2
PDV =7 763,2 minuty
VA index:

doba, kdy je produktu ptidavana hodnota

VAindex =
faex celkova pribéina doba
VA indoy — 132
e = 7763,2

VA index = 0,014797
VAindex = 1,48 %

Hodnota VA indexu se zvysila téméf na 1,5 %. Stalo se tak na zaklad€ odstranéni operaci
01 a 02 z procesu. Tyto operace byly zatiZeny dlouhym technologickym a manipula¢nim

casem a tvoftily velkou zasobu pted operaci 10.

Odstranénim zbyte¢nych zasob a manipulaénich ¢asti dojde ke snizeni vzniku nekvality,

zpusobené usazenim prachu na dlouho netknuté RV.

9.7 Justin time

Dalsim z navrhti je ptfijmout tuto filozofii vyroby za svou a pokracovat v pribbézném zlep-
Sovani procesu. Tento ukol nebude jednoduchy, protoze je dulezita spoluprace internich

dodavatelll a z dlouhodobého hlediska zarucit dodavky "prave véas" i externe.
Objednani polozek z ptedchozich procesti az v ptipadé potieby, nedrzet zbytecné zasoby
na dilné, pfehlednym zpisobem zviditelnit mnoZstvi zdsob na diln€ nejen v systému, ale 1

fyzicky, pfimo na misté uloZeni.
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9.7.1 Kanban tabule

Podpoteni JIT jeho vizualizaci, kdy do mapy budouciho hodnotového toku byl zatazen
supermarket a ten bude obsluhovan pomoci metody kanban. Kanban karty budou zatfazeny
na kanban tabuli (Obr. 16), ktera bude umisténa na viditelném mistg, jak pro pracovniky na

dilng, tak pro planovacku, mistra a dal$i i€astniky procesu.

A
"
Obrazek 16 — Kanban tabule
(leanfacory America, © 2017)

Karty budou pracovniky na tabuli odebirdny a ukladany do sbérného boxu v ptipadé, kdy
dojde k faktickému odebrani kusu ze supermarketu. V uréenych ¢asovych intervalech pla-
novacka vezme z boxu nahromadéné karty a podle popisu na nich doplni zasobu do super-
marketu. Takto budou fizeny piredevsim zasoby, které slouzi pro operaci 10, jsou to rtizné
krouzky a gumicky, cilem je takto feSit veskerou zdsobu na dilné, proto se bude jednat 1

o rizn4 mazadla, tmeli a chemikalie vstupujici do procesu.

9.8 Poradek na pracovisti 5S

Metoda 5S je na této montazni diln€ zavedena a je pfedepsany standard na udrzovani po-
fadku na pracovisti, ale tim to nekonci, dilezité je dbat na disciplinu a kontrolovat dodrZo-

vani. U vlastnich pracovniki mont4zni dilny nebyl spatfen vyrazny problém.
Dilezité je informovat o této skutecnosti vSechny zainteresované pracovniky a dbat na
dodrZzovani discipliny i u nich. Napftiklad: I kdyZ vstoupi na dilnu jen na chvili, musi pouzit

navleky.
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Pomoci by méla pravidelnd skoleni a porady, kde bude dochazet k informovani zamést-

nancl o zamérech spolecnosti, vzniku nekvality, z jakych pficin a ¢im je zptisobena.

Zptisnit uklid na montazni diln€ a provadét jej tiikrat béhem smény, at” dochazi k pravidel-

nému stirani usazovaného prachu, ktery stale koluje vzduchem.

Vyvolat v lidech osobni zdjem podilet se na dodrzovani téchto zdsad systémem odménova-

ni, ktery je popsan v nasledujici kapitole.

9.9 Systém odménovani pracovniki

V tuto chvili jsou zaméstnanci hodnoceni pouze na zakladé odvedeného poctu kust, kdyz
zvladnou zhotovit vice kusti, nez je denni norma, projevi se to na jejich pfijmu. Dale svou

vyplatu mohou ovlivnit pfes¢asovymi hodinami. A dal$i moZnost uz nemaji.

Aby byl systém odménovani G€inny, musi byt spravedlivy a transparentni, aby bylo kaz-
dému jasné, z jakych slozek se jeho mzda sklada. Jelikoz se jedna o proces, jsou vSichni
jeho ucastnici dualeziti. Proto je dilezité podporovat tymovou praci a doplnit tymovou pré-

miovou slozku do hodnoceni.

Jen informovany a hlavné motivovany tym dokaze zvlddnout zavadéni zmén, spojené s
novymi tlohami, poZadavky, pfebirdnim kompetenci a dlouholetymi zvyky. Proto je sys-

tém odménovani diilezitym stimulem pro pfizptisobeni se zménam.

Do systému odménovani musi byt zapojeni zastupci vyroby, ktefi o pracovnim procesu

védi nejvice, predevsim tedy mistr.
Cile nového systému odménovani:

e ZvySeni motivace zam¢stnancul.
e Podpora zodpovédnosti.

e Podpora tymového chovani.

e Zvyseni produktivity prace.

e Podpora kvalifikace pracovnik.

Néavrh na urceni mzdy (Obr. 17) se skldda z osobniho a tymového ohodnoceni. Osobni
slozky miize kazdy ovlivnit pouze sdm, svou ochotou pracovat pfesc€as a zau¢ovanim se na
jiné pozice v ramci tymu. Tymova slozka je tvofena efektivnosti a kvalitou procesu, audi-
tem tymu, zda v tymu vSe funguje. A pfi splnéni stanoveného planu ohodnotit tym kvartal-

ni, palro¢ni, ro€ni odménou.
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kvartalni odména za
splnéni cild tymu

audit tymu 10%

plnéni cilt

kvalita procesu 30%
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efektivita procesu 60%

multifunkcnost
pracovnika

podle zafazeni do
tarifni tfidy

Obrazek 17 — Systém odmeénovani (AP,
©2017)

Rozdélovani tymové prémie by mélo probihat dle zasluh a vykonu pracovnikl tymu. Nej-
jednodussi feSeni je v ptipad¢, kdyz vSichni v tymu maji vyrovnané vykony a dochazi
k rozdéleni stejnym dilem. Pokud se v tymu objevi pfipad, kdy z divodu nespoluprace

jedince dojde k omezeni celého procesu, musi to byt v hodnoceni zohlednéno.

Ve skupiné zaméstnanci montazni dilny by si méli pracovnici mezi sebou vybrat tymové
vudce, ktery bude nadéale soucasti montazniho procesu. Ziskd kompetence za dany tym a
bude slouzit jako meziclanek mezi pracovniky dilny a mistrem. Bude se podilet na hodno-

ceni a bude oporou tymu, fesit nastalé problémy a vést tym k produktivité.

9.10 Vizualizace

Se systémem odménovani souvisi také jeho vizualizace, jak byly rozdéleny prémie mezi
jednotlivé pracovniky, podpofeno o statisticka data. Tyto informace umistit na nasténku na

diln¢ a kazdy mé&sic je aktualizovat.

Pro piedstavu je zobrazeno par grafli, které jsou stéZejni pro ur€ovani odménovani a zpét-

nou vazbu. Data jsou vybréna jen informativné, nejsou uplnd a vypovidajici.

Kdyz vSichni uvidi, jak si vedou, jak proces funguje a na zéklad¢ téchto dat budou hodno-
ceni. Povede to k vyss§i motivaci pracovniki, ktefi se budou ochotnéji podilet na zavadéni
navrhovanych zmén a sami budou ochotni zmény navrhovat a pfichazet s efektivnéjSim

feSenim.
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Zastoupeni nekvality

M necistoty B neznamg, jina
1 Funkce osvétlovace (svétlo) m Funkce osvétlovace (chod)

 Chod zvétseni

Graf 10 — Zastoupeni nekvality (vlastni zpracovani)

Vydisleni nekvality
2432 Ke

8243 K¢

Graf 11 — Vycisleni nekvality (vlastni zpracovani)

VytiZzenost pracovniki
25

operace 2

I operace 1

a7 kaznicky takt

Graf 12 — Vytizenost pracovnikii (vlastni zpracovani)
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10 ZHODNOCENI PROJEKTU

Zamérem projektu je zefektivnéni vyrobniho procesu na montazni diln€, tudiz eliminace
zbyte¢nych nékladt. Jednim z cilii projektu bylo snizeni mési¢nich nakladt o 100 000 K¢,
kterého bylo dosazeno pfedevsim u mzdovych naklada. K dal$imu uSetfeni doslo z diivodu

snizeni potteby FlowBoxtl z 23 na 17 kusi.

Uspora na mzdovych nikladech 5 zaméstnanci

Béhem balancovani procesu, byla zjiSténa aktudlni potieba zaméstnancti na této dilné€, bylo
navrhnuto 8 pracovnikl zafazenych do procesu, je pocitano s 10. Béhem zaucovani bude
nutna rezerva.

Proto je mozné uSetfit na mzdéach téchto péti zaméstnanct, kteti mohou byt vyuziti pro
praci na jinych dilnach.

Priumérné hodinové mzdové naklady:

223,20 Kc/hodina

Prumérny meésicni hodinovy fond.:

145 hodin

Celkoveé mésicni naklady na jednoho zaméstnance.:

32 364 K¢

Pripoctu 5 zaméstnancii:

161 820 K¢/ mésic

Cile 100 000 K& mési¢nich mzdovych néklad bude dosaZeno cca pti poctu tii zaméstnan-
cl, balancovanim operaci byla zjisténa skute¢nost nevyuzitého potencialu celkem sedmi

zameéstnancu.

USetreni 6 ks FlowBoxu

Béhem mapovani procesu doslo k odebrani 6 kusti FlowBox1, které mohou byt vyuzity
taktéz na jinych dilnach. Byly zachovany 4 FlowBoxy jako sklad, které momentaln¢ slouzi
pro uskladnéni aktudlni rozpracované vyroby. Po uspéSném zavedeni vybalancovaného

procesu muze dojit k odebrani i téchto FlowBox.
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Cena 1 kusu FlowBoxu:

50 000 K¢

Celkova uspora:

300 000 + provoz

K hlavni tspofe doslo vlivem vybalancovani procesu na diln¢ a vytvofeni nové, budouci
mapy hodnotového toku. Postupnym zavedenim dojde k radikdlnimu sniZzeni doby nepfti-
davajici hodnotu, jejiz nejvetsi Cast tvorily zasoby kusti podsestav. V novém piistupu bu-

dou tyto zasoby regulovany pomoci supermarket.

Jelikoz se nepovedlo od spole¢nosti ziskat udaje o cenach jednotlivych podsestav z divodu

citlivosti, byl zvolen hruby teoreticky propocet uspor plynouci z aktualniho stavu zasob.

Jeden kus PZD se v prumeéru prodava za:

30 000 K¢

Aktualni stav zasob:

cca 100 dnu

Denni pozadavek:

30 kusu

Teoreticky financni stav zasob na montazni dilné:

90 milionu K¢

Stejnym zplisobem bude spocitan navrhovany budouci stav, kde doslo v maximalni mozné

mife k prechodu na tahovy systém.

Jeden kus PZD se v prumeéru prodava za:

30 000 K¢

Budouci stav zdsob:

cca 6 dniut

Denni pozadavek:

20 kusu
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Teoreticky budouci financni stav zasob na montazni dilné:

3,6 milionu K¢

K takovémuto vysledku doslo ke snizeni ¢astt PDV, kdy ptivodni hodnota byla 149 373,3
minuty a hodnota budouciho stavu ¢ini 7 763,2. Coz znamena snizeni PDV az na témét
5 % ptivodni hodnoty. V tuto chvili se jedna o teoretické procento, ale postupnou aplikaci
vSech navrht, dojde k zdsadnimu zlepseni. Cilem bylo snizit PDV o 30 % a tento vysledek

prvotni zamér dalekosahle piedc¢il.

Vznik nového prostoru na dilné

Nasledkem odebrani FlowBoxt vznikl prostor na dilné 36 m”. Prostor mize byt vyuzit pro
dalsi vyrobu produktti spole¢nosti. Mistnost mtze byt rozdélena ptickou, dojde tak k oddé-
leni vyroby a nebude dochdzet k vzajemnému ruseni. Prostor se mize vyuZit i jako kance-
laf.

Porizeni vzduchovvych filtru:

Alternativni feSeni pro vybudovani vzduchotechniky, pfi potiebé dvou kusti na obou kon-

cich montédzni dilny.

Cena jednoho kusu:

10 000 K¢

Celkova investice:

20 000 K¢

Naklady na stéhovani:

V ramci montaZni dilny, kde dojde k Upravé pracovist’ dle navrhu nového layoutu (Pfiloha
P VII), budou tyto piestavby provadény samotnymi pracovniky dilny. Tento ukon nezabere
kazdému vice jak 2 hodiny préace. Pii poc¢tu 10 pracovnikl se jednd o zplisobené naklady
ve vysi 4 464 K¢.

Prest¢hovani FlowBoxtli na nové pracovisté obstaraji dva technici, pro které je na tuto ¢in-

nost vyc€lenéna cela pracovni smeéna, tudiz se jedna o naklady ve vysi 3 348 K¢.
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ZAVER

Projekt, na kterém je diplomova prace zalozZena, byl predev§im zaméien na aplikaci meto-
dy VSM na vybrané montazni diln¢ ve spolec¢nosti. Hlavnim cilem projektu bylo do konce
bfezna roku 2018 navrhnout zplisob sniZeni pribézné doby vyroby a to na hodnotu mini-
maln¢ o 30 % nizs$i, nez byla ptivodni a dosdhnout tak zlepSeni soucasného stavu a zefek-
tivnéni vyrobniho procesu. Cilem bylo téZ dosdhnout mési¢ni tspory ve vysi 100 000 K¢
na mzdovych nékladech. Dil¢imi cili bylo analyzovat soucasny stav montazni dilny, na-

vrhnout feseni pro snizeni nekvality a vytvofit nové usporadani pracovist.

V tvodni ¢asti byla zpracovana literarni reSerSe zabyvajici se koncepci stihlého podniku,
plytvanim, produktivitou a mapovanim hodnotového toky, tedy metody VSM. Na doplnéni
byly uvedeny také teoretické poznatky k tématu Ishikawa diagram nebo 5S, které byly v

praci také zminény. Literarni reSerSe vytvotila podklad pro praktickou cast prace.

Po predstaveni spolecnosti doslo k analyze soucasného stavu montazni dilny. Soucasti bylo
provedeni analyzy, ktera spocivala v pozorovani pracovniho dne, sezndmeni se s procesem,
snimkem pracovniho dne a analyzou dat dostupnych z ERP systému spolec¢nosti. V ramci
analyzy byly zjistény nedostatky, nizk4 produktivita a plytvani. Néasledné byla vytvotena
mapa hodnotového toku a predlozeny navrhy s moznostmi zmén, které byly nasledné za-
pracovany do budouci mapy hodnotového toku. Cimz bylo dosazeno zkraceni &asu prii-
béZné doby vyroby. V ramci praktické ¢asti doslo k predstaveni projektu s pouzitim SWOT

analyza, logického ramce, harmonogramu a rizikové analyzy.

Jako vystup byl navrZzeny novy layout upotadani pracovist’ na montazni diln€, v ramci kte-
rého doslo k prostorové ispofe 36 m?, navrzena mapa budouciho stavu vyrobniho procesu
na montazni diln€, pomoci které bylo dosazeno zkraceni pribézné doby vyroby asi na 5 %
puvodnich hodnot. Déle byl proces vybalancovan na potieby soucasného stavu a doslo tak
k uspote mzdovych nakladi ve vysi 161 820 K¢ za mésic. Byl navrzen novy zptisob moti-
vace zaméstnanct, tak aby byla stimulovéana potieba zajimat se o kvalitu vykondvané pra-

ce.

Zlepseni hodnotového toku pomiize spolecnosti dosahnout efektivnéjsiho vyrobniho proce-
su na montazni diln¢ a bude to mit tak vliv na zvySovani konkurenceschopnosti. Na zavér
se da fici, Ze navrhovany projekt dopadl uspésné, byly dodrzeny terminy a naplnény cile

projektu.
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POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
PZD  Puskovy zamétovaci dalekohled.

VB Vnitini blok.

FB FlowBox.

RZ Rozpracovana vyroba.
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