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Abstrakt

Tato prace se zabyva navrhem $tihlé montazni linky ve vybraném podniku,
konkrétné Slovackeé strojirny, a.s., zavod 9 v Zabiehu. V analytické ¢asti se bakalarska
prace zamétuje na rozbor souc¢asného stavu, pfibliZzuje fungovani v organizaci a vyrobek,
kterého se novy navrh tyka. Teoretickd ¢ast obsahuje nastroje Stihlé vyroby, kterymi lze
zefektivnit proces vyroby, zejména pak materialové a informacni toky a dals$i manazerské
nastroje urcené pro tento druh zlepSeni. V praktické ¢asti pak prezentuje novy navrh

montazni linky v podniku.

Klicova slova

Stihla vyroba, layout, kaizen, kanban, systém 5S, poka-yoke
Abstract

This thesis deals with a design of a new lean assembly line in selected company,
Slovéacké strojirny, a. s., plant 9 in Zabteh. In the analytical part the bachelor thesis focuses
on current state analysis, describes functioning in the company and the product concerned.
The theoretical part contains tools of lean manufacturing, which could make the process
more effective, especially the material and information flows and other management tools
designed for this type of improvement. In the practical part this thesis is presenting a

proposal of a new assembly line.
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1 UVOD

V dnesni dobé z diivodu globalizace vznika stale silici konkurence ve vSech
prumyslovych i jinych odvétvich. To znamena, Ze se firmy musi snazit neustale inovovat

své procesy tak, aby byly na trhu konkurenceschopné.

V pribéehu historie se neustale vymyslely nové napady, jak vyuzit efektivnéji
veskeré zdroje ve vyrob¢, aby se dosdhlo nejvétsiho zisku a névratnosti investic. Tyto
napady a myslenky se poté s postupem Casu zformulovaly do tzv. §tihlé vyroby, tak jak ji
zname dnes. Jeji uspesné aplikovani dokéaze zajistit schopnost konkurovat ostatnim
podnikiim v daném odvétvi. Stihla vyroba obsahuje sadu néstrojii pro zvyseni produktivity,
efektivity a slouzi k celkové optimalizaci vyroby. Tyto metody se poté zavadi do

vyrobniho procesu at’ uz postupné nebo naraz.

Téma mé bakaléiské prace je ,,Navrh §tihlé mont4zni linky ve vybraném podniku®.
Névrh montazni linky se z dGvodu vyuziti né€kterych nastrojt proliné i do okolnich
procesu. Prace je rozdé€lena do tii hlavnich ¢asti — analyticka, teoreticka a prakticka. Tyto
¢asti zahrnuji analyzu podniku z pohledu vyrobnich procesti a souc¢asného stavu. Uvedeni
zakladnich informaci o metodach $tihlé vyroby a krocich jejich implementace a kone¢ny

navrh zohlednujici predeslé udaje a informace.
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2 CILE RESENI
Cilem feSeni bakalaiské prace je sestaveni navrhu materidlovych a informacnich
tokt pro zabezpeceni vazeb vedoucich k realizaci $tihlé montazni linky s vazbami na

priabéznou dobu vyroby.

Nejvétsim problémem soucasného vyrobniho procesu je délka manipulacni trasy,
po které se rozpracovany vyrobek pohybuje. Ta zaroven predstavuje riziko poskozeni
behem piesunil mezi procesnimi operacemi, jelikoz velka ¢ast drahy je i mimo pracovni
haly, kde povrch neni specialné upraven. Proto se vedeni podniku rozhodlo zménit lokaci

montazni haly, ktera by celkovou vzdalenost vyrazné zkratila.

V analytické ¢asti piiblizim podnikani ve vybrané organizaci a provedu analyzu
soucCasného stavu, procest vyroby a materialovych tokd. Informace budu Cerpat
z rozhovorl se zaméstnanci podniku, z vlastniho pozorovani a pfedlozenych dat od vedeni

zavodu.

V teoretické Casti se zamé&fim na $tihlou vyrobu a jeji nastroje. Zaroven vsak
neopomenu i dal$i manazerské néstroje, které by mohly zefektivnit jak proces montaze, tak
1 n€které dalsi procesy vedouci k této findlni montazi vyrobku. Z diivodu planovaného
vzniku novych ploch pro montdzni linku zde zminim 1 moZnosti pro uspotfadani tohoto

nového pracoviste.

Zavér bude vénovan navrhu feSeni — zmény lokace montazni linky a s tim spojené
vyhody, novému layoutu pracovisté a moznostem vylepsSeni informacnich toki ve
vybraném zavodu Slovackych strojiren v Zabiehu. Tento navrh by mél ve vysledku
pozitivné ovlivnit délku trvani procesu jako celku, bez vyuziti velkého mnozstvi naklada

na realizaci.

12



3 ANALYTICKA CAST
3.1 Popis podniku

Slovacké strojirny a.s., provozovna Zabieh na Moravé je soucasti spolecnosti
Slovacké strojirny a.s. Uhersky Brod. Spolecnost je dilezitym dodavatelem strojirenskych
celkl pro vyznamné svétové spolecnosti v oblasti t¢zby uhli, hutnictvi, tézkého a presného
strojirenstvi. Provozovna Zabteh na Moravé je sama dodavatelem piesnych strojnich dild,
svarencu a rozvadécovych skiini. Vyuziva modernich technologii v obrabéni a tvareni
kovili a svareni. K diillezitym technologiim zavodu patii také chemicko-tepelné zpracovani

materialu.

Zavod 9 v Zabtehu na Moravé je v soucasnosti orientovan na vyrobu strojirenskych
sestav a podsestav, které vstupuji do konecnych montazi realizovanych v zdvodech 1 a 2
v Uherském Brodé a Celakovicich, dale mé i sviij vlastni vyrobni program pro OEZ
Letohrad a Mycronic, do kterého patfi i vyroba unifikované tady skiini uzivanych
v elektrotechnickém primyslu. Vyznamnym technologickym prvkem je sttedisko pro
tepelné zpracovani a zuSlecht'ovani materidlu kalenim povrchovym, do vody ¢i oleje,

nitridaci, cementaci. (1)

13



3.2 Vyrobni program

3.2.1

Technologie

Kalirna (soubor Sachtovych peci Aichelin) — s ochrannou atmosférou

e cementace

e kaleni

e popousténi
o lesklé zihani

e nitridace

Vozové pece

e zuSlechténi

e 7zihani

Dopliikové technologie

3.2.2

e rovnaci lis na rota¢ni dily

e rovnaci lis na ploché dily

e povrchové kaleni plamenem
e Kalici lis

e rovnani (plamenem, vyklepanim)

Vyrobni procesy

Strojni opracovani dilcit do hmotnosti 5 tun a rozmértt 2000x2000x2000 mm.

e frézovani
e Vvybrouseni
e vrtani

e Soustruzeni
Tvéfeni plecht (do tloustky 4 mm)

e vysekavani
e ohybani

e Svafovani

14



3.2.3 Sluzby
e povrchové upravy
e préaskova lakovna

e mokra lakovna

3.3 Procesy v podniku
3.3.1 Ridici

e planovani vyroby

e fizeni vyroby

e pInéni planu vyroby zavodu
3.3.2 Hlavni

e plnéni ukazatele produktivity prace

e snizovani poCtu zmetku

3.3.3 Podpiirné
e napravnd opatfeni pro snizovani poctu zmetka
e udrzba kalibrace métidel
e UdrZba strojl a zatizeni, budov
e rozvoj technologie obrabéni

e personalistika

3.4 Konkurence

V Ceské republice to jsou spoleénosti s podobnym profilem. Napiiklad jde o
ZDAS, &asti Vitkovickych strojiren, Kralovopolska strojirna.

15



3.5 Dodavatelé

Tabulka 1 dodavatelé

Dodavatel Potet dodavanych m:t;L:Télu
polozek na stroj
Aratron 2 E
Arcus 47 5
Bollhoff 3 5
Bufab 3 0
Colly 2 O
Elfa 2 ]
Fabary 13 5
Hiwvin d E
lzus 2 (8]
KANBAN SEVIS 5.r.0 105 S
KVT 1 (8]
Lesjofars 8 J
Paulstra 1 0
Richoco 1 0
Sariv-Nemdik 2 5
Skiffy 2 (8]
Southco 4 0
Teckentrup 3 O
Valve control 1 0
Wiberger AB 1 0O
Paulink 1 ]
Kraus + Naimer 1 J
Celkovy soucet 209

S — spojovaci material

J —jedine¢ny material

O — zbytek — neni strategicky

E — exkluzivni — 2 az 3 vyrobci na svété

16




materidlové naklady

29745,10 ke K&54 045,44

e

KE117 24652

KE518 550,71
R

m spojovacim. mjedineCny m. m exkluzivnim. = ostatni m.

graf ¢ 1 materidalové naklady

Graf ukazuje materidlové naklady na 1 zakazku, ktera je na 6 ks strojt.

Celkovy objem materialu na 1 zakazku:
Tabulka 3 objem materidlu na 1 zakdzku

material hodnota (K¢&)
95,36 kg 19 731,41 Ké
14503,42 ks 674 695,74 K¢
37,731 345,53 K&
212,10 m 11 370,11 Ké
40,40 m? 13 444,97 K&

Celkové néklady tedy tvoti 719 587,77 K¢.

Podil jednotlivych druhti materidlu na nakladech:

Tabulka 2 podil druhit materidlu

typ materialu

ostatni

hodnota (KE) zastoupeni v %
29 745,10 K¢ 4,13 %
54 045,44 K& 7,51%
518 550,71 K& 72,06 %
117 246,52 K& 16,29 %

17



Obchodni tsek

3.6 Organizaéni struktura

Valnd hromada

Dozoréi rada

Pradstavensivo

Generaini feditel

i

Finanéni tisek yrobni dsek Usek fizeni jakosti Usek nakupu

Oddéleni IT

Zavod 1

Zavod 2 Zavod 7 Zavod 9 Zavod 8

1 vztah k vys$si organizaci

18
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2 organizacni struktura
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3.7 Priprava vyroby, organizace prace

Podnik mé vlastni konstruktéry, kteti spolupracuji s ostatnimi zavody/podniky pfi
vytvareni novych technologickych postupti. Piivodni myslenka nového vyrobku se
zpracuje ve form¢ technické dokumentace do programu TPV2000. Zavod 9 nema vlastni
ekonomické oddélent, proto tedy se o kalkulace stara zdvod Z1 v Uherském Brod¢. Po
organizacni strance jsou pracovnici rozdéleni podle jejich specializace do jednotlivych hal,

které jsou uspotfadané pro efektivni a plynuly priichod dilcti vyrobou.

3 p¥iklad vyrobniho podniku

20



3.8 Podnikovy informacni systém

Podnik vyuziva systém Dimenze++

Informacni syst¢ém DIMENZE++ je urcen k fizeni ekonomicko-obchodnich
firemnich aktiv. Poskytuje pfesny a aktualni prehled o stavu firmy a o vztazich mezi
firmou a jejimi partnery. Umoziuje analyzovat firmu z hlediska ucetniho i z hlediska toku
financi. Zajist'uje pfistup k aktudlnim informacim na rznych trovnich fidici struktury
firmy. Byl vyvinut na bazi nejnovéjsich softwarovych technologii, které samy o sobé
vytvareji predpoklady pro praci velkého poctu uzivatela s velkym objemem dat
zpracovavanych v redlném case. Poskytuje dostate¢nou volnost pii prizptisobovani
systému organizacim riizného zaméteni a soucasné dokaze omezit ¢innost jednotlivych

uzivatelll a chranit tak data pted neopravnénymi ¢i nechténymi zésahy nepovolanych osob.
@)

9 zakladnich modula:

o Zakazky

e Objednavky

o Zavazky

e Pohledavky

e Financni vztahy

e Rizeni zasob

e Rizeni vyroby

e Investicni majetek

e Hlavni kniha

3.9 Nejcastéjsi problémy v provozu
e Nedostatek pracovni sily v odbornych strojirenskych profesich (frézat, brusic,
soustruznik)
e Zpomaleni hospodaiského rustu v Evropé (90% vyvoz do EU)
e Logistika toku dilct a materidlu mezi zavody (rozloZeni po celé republice)
e Siroké paleta materiald a dilci

e Neopakujici se zakazky

21



3.10 Produkt

Na pracovisti, kterému se budu v této praci vénovat, se montuje specialni skiii pro
firmu Mycronic. Zavod v Zabtehu vyrabi na zakdzku 32 skiini mési¢né, ¢ast dili pro tuto
montéaz si vyrabi sam, Cast ziskava jiz zhotovenou. Takto nizky pocet je dan technickou
naro¢nosti. Finalni produkt montaze se dal expeduje zadavateli. Firma Mycronic si poté

sama nainstaluje hardware a software.

4 zabalend skiiii, pFipravend na expedici

3.10.1 MY300
Finalni produkt — MYCRONIC MY 300 slouzi pro automatizaci pfi instalaci

drobnych komponentl. Vyuziva se v Sirokém spektru prumyslovych odvétvi.

Nejcastéji se vyuziva ve vyrobé displejl, polovodict a SMT (povrchovych

montazich).

22



5 hotovy vyrobek MY300
zdroj:3

Ptiklad produktd, které se pomoci MY300 vyrabi:
technologie — digitalni generator vzort:

e Apple vyrobky
e Samsung televize, mobily
e Sharp televize

o LG televize
technologie — SMT:

e RUAG Space AB
e Thomson CSF

e FEricsson

Systémy umist'ovani soucasti SMT (technologie povrchové montaze), bézné
nazyvané stroje typu pick-and-place nebo P&Ps, jsou robotické stroje, které se pouzivaji

K umisténi zatizeni pro povrchovou montaz (SMD) na desku s plosnymi spoji (PCB).

Pouziva se k vysokorychlostnimu a pfesnému umist'ovani sirokého spektra
elektronickych soucastek, jako jsou kondenzatory, rezistory, integrované obvody na desky
plosnych spojt, které se zase pouzivaji v pocitacich, spotiebni elektronice a primyslovych,

I€katskych, automobilovych, vojenskych a telekomunikacnich zatizenich. (4)
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3.11 Procesni mapa

6 procesni mapa

zdroj: 5
1. svarovna
2. obrobna
3. lakovna
4. kalirna
5. montaz

Na mapé jsou znazornény pohyby rozpracovaného vyrobku za souc¢asného stavu mezi

jednotlivymi vyrobnimi procesy.
Jednotlivé procesy navazuji nasledovné:

1) obrobna — material na ptipravu dilct
2) svafovna — svafeni

3) Kkalirna — zihani, redukce stresu

4) obrobna — obrabéni

5) lakovna

6) montaz

7) expedice

Celkova manipula¢ni draha vyrobku je 1430 m.
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3.12 Silné a slabé stranky podniku

plati pro zavod Z9

3.12.1 Silné stranky:

1) tradice strojirenské vyroby

2) unikatni technologie — kalirna

3) profesionalni zptisobilost zaméstnancti v rozhodujicich strojirenskych profesich
4) uceleny a na sebe navazujici vyrobni tok — ptiprava dilct - svafovani - obrabéni -
chemicko-tepelné zpracovani - povrchova tprava

5) technicky background pro zakazniky pii vyvoji jejich produktii (spole¢né v celé a.s.)

3.12.2 Slabé stranky:
1) mala personalni zastupitelnost na klicovych pozicich (technickych i vyrobnich)
2) neadresna komunikace a rozd¢leni ¢innosti v technické komunikaci se zakaznikem

3) komplikovana logistika dilcti mezi zdvody

3.13 Prilezitosti a hrozby v podniku

3.13.1 Prilezitosti:

1) modernizace a obnova stavajicich technologii provozu

2) zavadéni novych technologii (robotizace) do vyroby

3) zavedeni novych zptisobu tvorby a zpracovani konstrukéni dokumentace z pohledu 3D

technologii

3.13.2 Hrozby:
1) ubytek kvalifikovanych pracovnikii vlivem demografického vyvoje
2) nizka uroven profesni pfipravenosti novych pracovnikl nastupujicich na nové pozice

3) odchod klicovych zaméstnanct za lepSimi podminkami ke konkurenci
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3.14 Zavér analyzy

Cilem analyzy bylo zaméfit se na fungovani zadvodu a ziskat podstatné informace
pro nasledné feSeni bakalarské prace. Béhem toho jsem dokazal pochopit, jak funguje
jednak jako samostatny podnik a zaroven jakou roli hraje v celé organizaci Slovacké

strojirny a.s..

Provedenim analyzy jsem ziskal dostate¢ny piehled o portfoliu vyrobnich
technologii, sluzeb a o podstatnych procesech, které spolecné kon¢i v montazni hale, na
kterou se v této praci budu piedevs§im zamétfovat. Béhem toho jsem byl zaroven zasvécen

do aktuélnich problémti vyrobniho procesu skiiné pro firmu Mycronic, ze kterych

S 4

Dale pak jsem nabyl poznatkll o fungovani pfipravy vyroby i organizace prace,
bylo mi ukazano, jak funguje podnikovy systém, a to vSechny jeho jednotlivé ¢asti. Co se
ty¢e informaci z vyroby, je zde nedostatecna komunikace mezi jednotlivymi procesy,

kterou je tieba zlepsit.

Piivodni layout nemél takové moznosti, jaké dovoluji nove uvolnéné prostory.
Hlavni vyhodou je velikost této nové plochy a blizkost k ostatnim procestiim. Montdz se
bude tykat jediného vyrobku vyrabéného ve dvou verzich s identicky postupem, proto se
musi pocitat s prostorem pro paralelni mont4z. Diky informacim, které mi byly poskytnuty
mam 1 ptehled o vybaveni a stavajicim poctu zaméstnanctli na urcitych stanovistich. Tyto

informace se budu snazit vyuzit pfi tvorbé navrhu nového layoutu.

Z analyzy pak déle vyplyva, Ze 22 dodavatelt se stara o vSech 209 polozek
materialu, ktery je dodavan pro vyrobu téchto skiini, ze kterych exkluzivni materidl, tedy
material, ktery na svété vyrabi pouze par firem a zastupuji ho pouhé 4 polozky, tvoii 72,06

% celkovych nakladl za material.

Zavér této analyzy tvoii SWOT analyza celého zavodu, kde mezi nejvétsi hrozby
patii nedostatek lidskych zdrojii a iroven profesni pfipravenosti novych pracovniki.

Nékteré navrhy by ¢astecné mohly v tomto sméru zlepsit situaci.
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4 TEORETICKA CAST

4.1 Stihla vyroba

Stihl4 vyroba (lean production) predstavuje Gsili zaméfené na omezovani plytvani
zdroji, ¢asem, prostfedkem k tomu je zbavovat se vSeho, co firmu zaté¢zuje v jejim rastu,
tzn. produkovat jen, kdyz je tfeba, uvazovat o firm¢ jako o bezbariérovém toku hodnot od

dodavatele k zakaznikovi, nikoliv jako o izolovanych vyrobcich, technologiich, utvarech

apod. (6)

Stihla vyroba je obrat od mysleni funkéniho k mysleni procesnimu pfi fizeni
vyroby (systémovy ptistup k celému procesu tvorby hodnot, kompetence jednotlivych
pracovnikil, kooperacni vztahy); jedna se o zpusob fizeni zaloZeny na poznani ceny casu,
ceny tempa a ceny rychlosti s cilem dosazeni vysoké ekonomie ¢asu a vysokého

zhodnoceni kapitalu a prace. (7)

4.1.1 Historie §tihlé vyroby

Prvnim prikopnikem v oblasti velkopriimyslové vyroby automobilt se stal v roce
1908 Henry Ford, kdy oznamil vyrobu nového modelu Ford T. Do roku 1927 se vyrobilo
15 000 000 kust. Takovou slavu mu pfinesl koncept velkovyroby i1 nizké ceny vozu.
Vyrobni zpisob, ktery pfinesl H. Ford, spoc¢ival pfedev§im v jednorodosti vyroby, hluboké
de€lbé prace, nuceném pohybu vyroby s pouzitim dopravnich past a také jednotném
ustfednim fizeni prace. Henry Ford tyto principy nevynalezl, pouze je prakticky sloucil
dohromady v jeden velkovyrobni proces. Po 2. svétové valce vSak Amerika pomalu
ztracela své postaveni v oblasti pramyslu a zacalo pfevazovat Japonsko. Jejich Toyota
Production System, &ast&ji znamy jako ,,Stihla vyroba®, byl dalsi vyznamny milnik v

historii automobilového primyslu hned po Fordové hromadné vyrobg¢. (8)
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4.1.2 Lidé a historické milniky:

e 1790 — Eli Whitney pfichazi s konceptem zaménitelnych komponenti

e 1890 — Frederick W. Taylor za¢ina studovat jednotlivé ,,kroky vyrobniho
procesu‘

e 1910 — Henry Ford pouziva vyrobni linky, pocatky ,,masové vyroby*

e 1930 — Alfred P. Sloan (General Motors) — tvorba strategii pro fizeni
vyrobniho mixu a ptizpiisobovani produktii specifickym pozadavkim
zakaznikl

e 1950 — Taiichi Ohno (Toyota) — poklada zaklady k just-in-time, ptichazi se
zasadnimi nastroji pro fizeni toku materidlt

e 1990 — James Womack vydava knihu ,,Machine that changed the world* a
poklada zaklady Lean Manufacturing — definuje zakladni koncepty a
ptiblizuje je siroké odborné veifejnosti. Prokazuje aplikovatelnost Lean

Manufacturing ve vSech oborech vyroby a sluzeb.

4.1.3 Zakladni koncepty
4.1.3.1 Pridana /nepfidana hodnota
Za procesni krok ptidavajici hodnotu je povaZzovan pouze takovy stav, ktery splituje

nasledujici 3 podminky:

e zékaznik je za né&j ochoten zaplatit
o fyzicky pfeménuje produkt nebo informaci nezbytnou k jeho vyrobé

e je proveden napoprvé spravné

4.1.3.2 Tok hodnot a eliminace plytvani
Procesy je tfeba nastavit tak, aby produkty travily co nejvice ¢asu v krocich, které

pridavaji hodnotu. Lze toho docilit eliminaci 7 typt plytvani:

e zmetky

e nadprodukce

e transport

e cCekéni

e nadbytecné zasoby
e Zbytecné pohyby

e pieprocesovani
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4.1.3.3 Zapojeni zaméstnanci a neustalé zlepSovani

Zapojeni zaméstnanct je kritické z mnoha divoda. Lidé, ktefi se ucastni planovani
a implementace zmén jsou piirozené vice motivovani tyto zmény piijmout a podpofit.
Navic je dulezité si uvédomit, Ze nejveétsim odbornikem na kazdou ¢innost je vétSinou ten,
kdo ji vykonava nejcastéji.

Z4dny proces neni mozné nastavit ,,napoprvé dokonale” — tedy tak, aby jej jiz nikdy
nebylo nutné/mozné upravovat. Pouze na zaklad¢é nového stavu je mozné ,,vidét* dalsi
ptilezitosti pro zlepseni. Organizace, kterym se podafi zavést neustalé zlepSovani jako
soucast jejich bézného fungovani, jsou na nejlepsi cesté k dlouhodobym udrzitelnym

pozitivnim vysledkdm. (9)

r r

4.2 Usporadani pracovist

4.2.1 Technologické usporadani pracovisté
Technologické uspotadani pracoviste (process layout), kdy se vytvari skupiny
podobnych pracovist’ (naptiklad stroji), pfi¢emz pracovisté nejsou sefazena s ohledem na

technologické postupy vyrobkt mezi jednotlivymi operacemi. (10)

Je charakteristické orientaci na vyrobni proces, vyrobni operace se slucuji podle své
pribuznosti. Tento zptisob mize byt vyhodny napt. v ptipad¢ drahych zatizeni anebo

Sirokého spektra soucastek
Tato forma organizace vyrobniho procesu miiZze vSak mit i fadu nevyhod:

e slozité planovani, fizeni vyroby a vyvazovani kapacit
e naroc¢nd piiprava a manipulace

e hromadéni zasob

e dlouhé pribézné ¢asy vyroby

e tézko identifikované pficiny chyb

e nerovnomérny materidlovy tok a vyuziti obsluhy (11)

4.2.2 Predmétné usporadani pracovisté
Pfedmétné uspotadani (product layout), pfi némz jsou pracovisté sefazena ucelove
dle potieb zpracovani vyrobki s ohledem na jejich minimalni ptesuny (10)

Je typické svou orientaci na vyrobek a vytvarenim mensich vyrobnich jednotek pro

kompletni zpracovani ¢asti vyrobkl nebo vyrobku. Pro tuto formu organizace je vhodné
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zacit s analyzou vyrobniho sortimentu a opatienimi v konstrukci a technologii. Po
definovani spektra soucastek, vybéru vyrobniho zafizeni a sestaveni tymu je mozné
vytvaret vyrobni buiiky a vyrazn¢ decentralizovat a zjednodusit fizeni na vyrobni trovni.
V piipadé této formy organizacniho uspotradani vznika problém, jak vyuzit vyrobni

zakladnu a jeji kapacitu, jestlize se zméni vyrobni program. (11)

4.2.3 S pevnou pozici vyrobku
S pevnou pozici vyrobku (fixed position), kdy transformujici vyrobni zdroje
(zatizeni, pracovnici atd.) jsou dle potfeby pfesouvany do mista vyroby, transformované

vyrobni zdroje (material, rozpracovany vyrobek) se v prubéhu zpracovani nepohybuji. (10)

4.2.4 Buiikové usporadani
Bunkové usporadani (cell layout), kdy pracovisté jsou uspotfadana do skupin
(bungk) tak, aby urcité ¢asti vyrobniho procesu mohly byt uskute¢nény na jednom misté (v

burice) bez pfemist'ovani vyrobku mezi jednotlivymi operacemi. (11)

Spojuje klady technologického a predmétného uspotradani za ucelem vyroby mixu
malych a stfednich objemt vice druhtt komponentl linkovym zptisobem. Toto usporadani
je chéapano jako prostorové seskupeni technologicky rozdilnych stroji, které umoznuje
zpracovat technologicky ptibuzné komponenty. Jsou sestavovany tzv. vyrobkové rodiny,
které jsou vytvotreny z produktl s podobnymi naroky na zpracovani. Sestaveni ,,vyrobkové
rodiny* komponentti musi byt vdzano na analyzu technologickych postupti, kusovniki,

dokonce i planu zadavané vyroby. (10)
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4.2.5 Vyhody a nevyhody pracovist’

Tabulka 4 vyhody a nevyhody pracovist’

zdroj: vlastni zpracovani dle 10

s pevnou pozici | technologicke bunkoveé predmeétné
velmi vysoka vysoka nizke
vyrobkova vyrobkova rychly prichod jednotkové
flexibilita flexibilita naklady
B odpada snadna dobre specializace
_E manipulace s kontrola podminky pro zafizeni a
s vyrobkem vyroby personal personalu
vysoka
produktivita
nizsi wyuziti
wysoké wyrobnich pfi zménach
jednotkove zdroji mize byt velmi| nepruinost
naklady (rozpracovana nakladna
}' r
-] vyroba)
o
L : . ”
5 planovani . i potfeba .
> b komplikované . mala odolnost
g operaci muze -, vétiiho . .
, . toky materialu proti porucham
byt obtiznea prostoru
neatraktivni
charakter
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4.3 Metody lean

431 KAIZEN
(z jap. KAI = zména, ZEN = zbozi) — systematické zkoumani procesu tvorby

hodnot zaméfené na trvalé zlepSovani produktd, postupt a pracovnich podminek (7)

Kaizen je neustalé zlepSovani procesi, ¢innosti, lidi a jejich spoluprace v podniku.
Zékladem tohoto systému je kultura zlepSovani, nespokojenost se sou¢asnym stavem,

neustalé hledani a odstraniovani plytvani. Pohled na problémy jako na piilezitost.

Tabulka 5 vykonnost systému zlepsovani (firma s 1000 zaméstnanci)
zdroj: vilastni zpracovani dle 13

pocet zlepSeni na pracovnika procento pracovnikd celkové pfinosy ze zlepdovani
za rok zapojenych do zlepSovani (%) za rok (tis. Eur)
slabe 0,1 5-10 50-150
dobre 0,2-0,5 10-25 150-500
evropska tfida | 0,5-1,5 25-40 500-1000
svétova tfida | 1,5 a vice 35 avice 1000 a vice

Hlavni formy plytvani ve vyrobe¢:

1. nadvyroba — vyrabi se pfili§ mnoho nebo pfili§ brzo

2. nadbytecnd prace — ¢innosti nad ramec definované specifikace

3. zbytecny pohyb — pohyb, ktery nepiidava hodnotu

4. zasoby — které presahuji minimum potiebné na splnéni vyrobnich tukold

5. Cekani — na soucastky, material, informace nebo skonceni strojového
cyklu

6. oOpravovani — odstraiovani nekvality

7. doprava — kazda nadbyte¢na doprava a manipulace

8. nevyuzita schopnost pracovnikl — nejvetsi plytvani ve firme
Rozvoj systému zlepSovani a jeho faze:

1. V prvni fazi jde obvykle o to, aby se lidé zacali divat kolem sebe
otevienyma oCima, aby ptekonali pasivitu a nezdjem, aby upozoriovali

na problémy, 1 kdyz se hromadné nezapojuji do jejich feSeni.
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2. Druha faze se obvykle zamétuje na to, aby se co nejvice lidi aktivné
zapojovalo do zlepSovani procest. Odmeénuji se obvykle 1 bezvyznamna
zlepsenti a cilem je kvantita. Trva-li tato faze pfili§ dlouho, systém
zdegeneruje.

3. Trteti faze se zamétuje na kvalitu zlepSeni, piinosy a cilena zlepSovani. I
tady je tfeba si uvédomovat, ze zlepSovani procesi neni soutéz
Vv technické tvorivosti. Nejlepsi feseni jsou obvykle ta, ktera vznikla
piimo v procesu, jsou jednoducha a nevyzaduji zadné investice.

4. Ctvrtou fazi je stav, kdy lidé zlep$uji bez naroku na odménu, kdy
povazuji zlepSovani za uplné ptirozeny proces, ktery pomaha firmée (a

tedy 1 jim) ptezit a dosahovat vySSich vydélku a stability.

Kaizen se tyka vyroby, administrativy, logistiky, vyvoje vyrobki, obchodu a
dalsich podnikovych procest. Kaizen ma mnoho forem — od individualniho zlepSovani
ptes rizné formy workshopt az po zlepSovani projektové. Rizné typy problému vyzaduji

rizné postupy a metody feSeni. (13)

4.3.2 KANBAN

(japonsky termin pro kartu, Stitek) — systém fizeni mezi dvéma pracovisti, jehoz
cilem je kratkodoba schopnost dodavek z pracovisté dodavajiciho na odebirajici tak, aby
byla co nejmensi vazanost obratového kapitalu; jestlize se dostane odebirajici pracovisté na
signalni hranici zasoby soucasti, hlasi pracovisti dodavajicimu svoji potfebu piedanim
karty Kanban a dodavajici pracovisté zajisti dodani v poZadovaném mnoZstvi i ¢ase véetné

zpétného predani karty (7)

Snahou tohoto systému fizeni je co nejdokonalejsi pfizptisobeni se (harmonizace)
prib&hu vyroby materidlovym tokem. Hlavnim cilem systému Kanban je na kazdém stupni
vyroby podporovat ,,vyrobu na objednavku®, kterd umoziuje bez vétsich investic
redukovat zasoby a zlepSuje piesnost plnéni termint. Aby to bylo mozné dosahnout, musi
se uz pii navrhu vyrobni dispozice vyvazit vyrobni kapacity (tvorba rodin pfibuznych
vyrobkl, zajiSténi pravidelného odbéru a tim i vyroby, pouziti principt skupinové

technologie apod.) S vyvazovanim vyroby se musi za¢inat ve finalni montazi.
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Kanban znamena také vraceni funkce fizeni zpét do dilny, kde lze ptimo na misté

pfizpusobit pfisun materiall a zpracovani vyrobnich tkolti okamzitym pozadavkim.

Obejde se tak bez tézkopadného centralniho planovani a fizeni, vyrabi a dopravuje se jen

to, co je pozadovano. Zakaznikem je kazdy nasledujici proces (NOAC — Next Operation

As Customer). V systému Kanban je celé fizeni vyroby podiizeni finalni montazi, ktera

pfimo reaguje na pozadavky zakaznikd.

v

Systém Kanban je nejvhodnéjsi implementovat pro opakovanou vyrobu stejnych

soucastek s velkou mirou odbytu. Pokud neni splnén tento piedpoklad, je tieba systém

Kanban vybavit specialnim pldnovacim systémem (urceni kapacity regulacnich okruhi a

jejich toleranéni rozsahy apod.).

Predpoklady zavedeni systému Kanban:

vyskoleny, ale hlavné motivovany personal

Vysoky stupeii opakovani vyroby, bez velkych vykyvl v poptavce
vzajemn¢ harmonizované kapacity

rychlé postupy pretypovani zatizeni

pfipravenost personalu v piipad¢ zvyseni poptavky délat presCasy (¢astecna
pruznost kapacit)

rychlé odstranéni poruch by méli zvladnou dobte vyskoleni operatoti
zatizeni

vykonna kontrola kvality pfimo na pracovisti

pfipravenost managementu na vSech urovnich delegovat pravomoci

spravné navrzeny layout dilny, s tendenci k linkovému uspotfadani (plynulé

toky)

Zakladni pravidla pro fungovani Kanban systému:

1.

Personal nasledujiciho procesu je povinen odebrat dilce z pfedchazejiciho
procesu, tak jak to ptedepisuje ptislusna Kanban karta (mnozstvi, typ...).
Vyrobni personal mize vyrabét jen to, co mu povoluje vyrobni Kanban
karta.

Pokud na pracovisti nejsou k dispozici Zadné Kanban karty, nesmi byt

realizovana zadna ¢innost (doprava, vyroba).
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4. Kanban karty jsou vzdy prepravovany spole¢né s paletami a dilci (kromé
jejich névratu).

5. Vyrobni personal odpovida za to, Ze jen vyrobky se stoprocentni kvalitou
budou vlozeny do palet pro nasledujici proces. Pokud se vyskytne chyba,
nasleduje stop celého procesu a odstranéni chyby tak, aby se nemohla
opakovat.

6. Inicializacni pocet Kanban karet musi byt postupn¢ redukovan, provazanost
procest se musi zvySovat, snizeni zasob odkryva problémy a umoznuje tak
jejich eliminaci.

Tento princip umozituje s pomoci poctu ptitomnych karet Kanban v systému
kontrolovat a fidit rozpracovanost vyroby, a tedy i vysku zasob v rozpracované vyrob¢ a

velikost pribézné doby.

V systému Kanban je po odebrani kompletni vyrobni davky odesldna z odbérového
mista dodavateli (pfedfazené pracoviste) karta Kanban, ktera mé funkci objednavky na
dodavku nové vyrobni davky nebo materialu ¢i polotovarti. Kanban karty slouzi zaroven

pro signalizaci stavu zasob a rozpracovanosti vyroby.

o 4

e vytvofeni svazanych samofidicich regulacnich okruht mezi vyrobnimi a
spotfebnimi oblastmi

e implementace tahového principu pro nasledujici spotfebni stupen

e pruzné nasazovani personalu a provoznich prostiedkii

e ptenos kratkodobého fizeni na vyrobni pracovniky pomoci specialniho

nosice informaci — karty kanban (14)

4.3.3 Metoda 5S
Metoda 5S je pojmenovana podle 5-ti japonskych slov za¢inajicich na S. Vychazi
ze zakladniho principu minimalizace Gsili (pfesunu nastrojii, pohybech pracovnika, atd.)

pii pracovnich ¢innostech na pracovisti. Cilem 58S je snizit chyby a ztraty diky:

e Spatnému nastroji
e hledani spravného materidlu
e zbyte¢nému piendavani materialu z ruky do ruky

e kompletaci rozhdzenych podkladi
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Minimalizuje pracovni ¢as, pracovni chyby, a tedy naklady na dany pracovni

proces.

Postup

Seiry (Sorting) — nechat na pracovisti jen nutné véci

Seiton (Set in order) — vyjasnit si posloupnost pracovnich kroki
Seiso (Shining nebo Cleans) — vracet nastroje na své misto

Seiketsu (Standardizing) — stejnou praci provadét stejné

o B~ W D

Shitsuke (Sustaining) — udrzet pofadek na pracovisti (15)

4.3.4 TPM (Total Productive Maintenance)
Komplexni produktivni udrzba, zpravidla se ale pouziva jen zkratka TPM, je
komplexni pfistup k efektivnosti provozu a udrzbé zatizeni. Jejim cilem je dosaZeni

perfektni vyroby a nizkych néakladii provozu:

e 74dné prostoje ve vyrobé
e 74dné pfestavky nebo pomaly béh stroji
e 7adné defekty

e 7adné pracovni nehody (dliraz na bezpecnost pii praci)

Ptistup TPM vznikl v 50 az 70. letech 20. stoleni v Japonsku v navaznosti na
zrychlovani vyrobniho fetézce v probihajici tfeti primyslové revoluci. Diky zavadéni
principt JIT (just-in-time) byly vyrobci nuceni zvySovat spolehlivost vyroby, aby

nedochazelo k prerusovani vyrobniho fetézce. TPM je zaloZeno na neustalém zlepSovani.

Zakladem TPM je proaktivni a preventivni Gdrzba zafizeni a strojii a diiraz na jejich
vysokou spolehlivost a rychlou navratnost. TPM je hodné o pfistupu zamé&stnanci a je tedy

nedilnou soucasti firemni kultury. Jejim zakladem je 8 hlavnich pilifi:

e autonomni udrzba

e planovana udrzba

e Kkvalitni udrzba

e Uzce zaméfené zlepSovani

e rychlé zavadéni nového vybaveni
e Vvzdélavani zaméstnanct

e bezpecnost a zdravi pii praci
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Lidé obsluhujici stroje maji pifi udrzbé v pojeti TPM hlavni ulohu, protoze prave
oni maji nejveétsi znalosti a dovednosti. Jejich zkuSenosti tedy pomahaji zlepSovat pracovni

postupy a zavadét prvky tymové prace. (16)

4.3.5 Poka-Yoke

Poka-yoke je japonsky termin a ve volném piekladu znamena “chybé-vzdorny”.
Jedna se pfedevsim o mechanismy ve vyrobnim prosttedi, kterymi se snazime zabranit
lidskym chybam. U&elem téchto mechanismi je tedy prevence chyb zptisobenych lidskym
faktorem. Cely koncept byl formalizovan a pfijat jako soucast Toyota Production Systému.
Pivodné se cela koncepce nazyvala trochu jinak a to baka-yoke, coz se da voln¢ pielozit

jako “idiotu-vzdorny”. Vyraz byl po sléze zjemnén.

Mechanismy jsou vzdy nastaveny, tak ze proces lze vykonat jen jednim moznym
zpisobem a vyroba je tak preventivné chranéna pfed moznou zmetkovitosti. Pracovnik

nemusi myslet nebo davat pozor na situaci, kde by mohl chybu zpiisobit.
Mozné druhy lidskych chyb:

e Zzapomn¢tlivost
e Spatné pochopeni postupu
e neznalost
e nezkuSenost
e védoma
e neumyslna
e zdlouhavost procesu
e chyb¢jici ptedpisy
e Cchyba z momentu pfekvapeni
Vizualizace podobné¢ jako Poka-Yoke ma preventivni charakter a snazi se

pracovnika informovat o tom, jak spravné postupovat, kam dany predmét umistit ¢i kudy

o 24

cary, barevné odliSovani, grafy pro motivaci.
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Pro€ je vhodné vizualizaci vyuzivat:

e Setfi Cas (napf. hledani cesty ¢i postupu; pfedchazeni otdzkam)
e ZlepSuje bezpecnost

e snizuje chybovost (obrazky s postupem ¢i barevné odliseni) (17)

43.6 SMED
Program rychlych zmén (SMED) mé obvykle dva zékladni cile:

o Ziskat cast kapacity stroje, ktera se ztraci jeho dlouhym ptestavovanim. Tento cil

ma smysl hlavné tehdy, kdyz je dany stroj uzkym mistem.

e Zajistit rychly piechod z jednoho typu vyrobku na druhy, a tim umoznit vyrobu v
malych davkéach. Vyroba v malych davkach znamena vyssi pruznost, nizsi

rozpracovanost vyroby a krat$i pribéZnou dobu ve vyrobé.

Cas sefizovani (as piestavby) je ¢as potiebny od ukonéeni vyroby posledniho kusu
na odstranéni starého natradi a ptipravki, nastaveni nového nafadi, nastaveni a doladéni
parametrt procesi, zkuSebni béhy, az po vyrobu prvniho dobrého kusu. Cely postup
vychazi z dikladné analyzy sefizeni, kterd se vykonava pozorovanim piimo na pracovisti.
Radikalniho zkracovani ¢ast setizeni z nékolika hodin na nékolik minut se dosahuje
postupné zmeénou organizace prestavby, standardizaci postupu setizeni, tréninkem tymu,
specidlnimi pomiickami a technickymi Upravami stroje. Tato metoda se obvykle pouZiva
na pracovistich, ktera jsou uzkymi misty. Metoda SMED je ¢asto i soucasti programu
TPM. VSeobecné Ize fici, Ze program redukce ¢ast na sefizeni je aktudlni vSude tam, kde
se sefizeni vykonava Casto a ¢asy na sefizeni predstavuji vyznamné ztraty z kapacity stroje

nebo linky.

Ukonéeni
vyroby
posledniho

Ukonceni

vyroby 1

dobrého
kusu

Vymeénit
nastroje,
pripravky

Soucdastka
Soucastka
Kontrola

kusu

8 aplikace metody SMED
zdroj:18
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Setizovani stroju zalezi na typu operace a typu zafizeni. Obecné vSak je mozné fici,

ze se sklada z nasledujicich kroku:
e pfiprava a kontrola néstrojii a materialu (30 % casu),
e montdz a vymeéna ndstroju a ptipravki (5 % casu),
e vlastni sefizeni rozméra a polohy nastroja (15 % casu),

e odzkouseni a nasledné tpravy (50 % casu). (18)

4.4 DalSi manazZerské nastroje

4.4.1 JIT (Just-in-time)

Rizeni systémem pravé véas; jedna se jednak o vytvoreni takovych vazeb mezi
dodavatelem a odbératelem, aby u odbératele nevznikaly zasoby — dodavky jsou na
kratkodobé odvolavky dodavany prakticky pfimo na montaz, jednak jde o uplatnéni tohoto
principu mezi pracovisti, kde se rozhodujeme, kam je z hlediska ekonomiky vyroby
vhodnéjsi pfesunout vazanost obratového kapitalu; v posledni dobé je systém JIT chapan
vice jako komplexni Gispora Casu pfii fizeni vyroby od setizeni, pies velikost davek, zvySeni

jejich variability. (7)

Co se tyce Cisté teorie, Just in Time je metoda, kdy material dorazi pfesné vcas, kdy
je potieba. To se vztahuje jak na nakoupeny, tak na doddvany material, a pravé zpracovany
materidl. V idedlnim ptipad¢, pokud pracovnik potiebuje soucastku, méla by dorazit pfesné

v moment, kdy ji potiebuje.

Toto je obzvlast’ zajimavé pro procesy pridavajici hodnotu v materialovém toku.
Samozieymé z JIT t€zi 1 procesy, které neptidavaji hodnotu, ale vétsi pfinosy to ma pro
vyrobni procesy. V kazdém piipadé byste méli zapracovat na snizeni a eliminaci procest,

které neptidavaji hodnotu.

Nicméné ptichod materialu pravé v Case, kdy ho potiebujeme, je jenom pulka
uspéchu. Druhé polovina je Casto opomijena. Material musi také odejit presné na cas.
Tudiz v idealnim ptipadée by byl vSechen material bud’ prevazen nebo zpracovan.

Neexistovaly by zde zadné zbytecné zasoby.
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Redlné toto ale neni mozné, prace bez jakychkoliv pojistnych zasob zptisobi
prostoje na strojich. Dulezitym faktem je, Ze by zdsoby mezi proces méli byt snizeny a JIT
nejenze vyzaduje piichod materialu na Cas, ale také kratké cekaci doby na material mezi

procesy.

JIT primarn¢ snizuje zasoby. Toto sniZzeni zasoby posléze snizuje naklady.
Relevantnimi faktory jsou zde naptiklad mén¢ vazany kapital, méné predavani, mensi
naklady na skladovani, mensi administrativni naklady pro sklady, mensi opotiebeni

materidlu a zastaravani.
2 hlavni vyhody:
e Rychlejsi reakce

Jedna z velkych vyhod JIT a nasledného snizeni zasob je snizeny celkovy Cas
zakazky a tim sniZzeny reakeni €as. S méné zasobami se drasticky zvySuje schopnost
reagovat na zmény. Pfimy vztah mezi zdsobami a celkovym ¢asem zakazky definuje
Littleho zakon. Pokud snizime zasoby o polovinu, celkovy ¢as zakazky se také snizi o

polovinu.

Zmény designu vyrobku budou zpracovany systémem rychleji, defekty budou
odhaleny v fetézci diive, zvysi se schopnost reagovat na Gpravy vyrobniho planu a tak dal.
Celkové je toto jedna z velkych vyhod JIT. Ale také to je jedna z té€zSich ¢asti, kdy material

musi odchazet, tak pfichazet na cas
e Vice mista ve vyrobé&

Druhou velkou vyhodou sniZeni zasob je sniZzeny uloZny prostor. A¢koliv to zni
ocividné, je zde zajimavy hacek, co se JIT tyce. Pfedpokladejme, ze mame velkou
hromadu materialu. Mizeme ji skladovat ve vy¢lenéném skladu nebo ji miizeme skladovat
hned vedle naSich vyrobnich procesii. Zatimco by bylo pro logistiku pfihodné mit material

pfimo tam, kde je potieba, bylo by také vyhodnéjsi skladovat material n¢kde jinde.

Kombinované néklady na skladovani materidlu nejsou vSude rovnocenné. Cim blize
se dostavame k vyrobnim procestim, tim vzacnéjSim se stava nas pracovni prostor. Cim
méné materidlu mame ve vyrob¢, tim blize k sobé mizeme umistit procesy, coz dobré pro

efektivitu. Pokud méme velké hromady materialt kolem svych procesii, potom musi byt
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procesy dal od sebe. Pracovnici se vic a vic nachodi, material musi byt pfepravovan dale,

informacni tok je pomalejsi a tak dale.

S JIT mGzeme snizit zasoby, predevsim kolem procesti, kde je prostor nejcennéjsi.
Nejlépe tak, pokud je tam prostoru akorat na soucastku, ktera dorazi prave na cCas.
Nezalezi, kdy souc¢astka musi odejit. Nepotiebuje snizovat zasoby v celém dodavatelském
fetézci, ale alespon na posledni zastavce, kde je material spotiebovavan. Vyhodou snizeni
zasob kolem stroju a procestt mizeme také dostahnout jednoduse uskladnénim jinde, bez
celkového snizeni materidlu. Samoziejme snizeni zasob ma porad vice dalSich vyhod a

obvykle stoji za to. (19)

442 SWOT analyza

V praxi se nékdy SWOT analyza prezentuje jako tabulka se ctyfmi poli, v nichz
jsou jmenovany jednotlivé silné a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby. Tato forma SWOT
analyzy je vSak velmi zjednodusena, nebot’ polozky vnitiniho a vnéjSiho prostredi

nehodnoti, ani nestanovuje jejich vzadjemné zavislosti.

Komplexné zpracovana SWOT analyza projektu, shrnujici vSechny dil¢i analyzy
vnitiniho a vnéj$iho prostedi organizace, vedouci k volb¢ strategie vhodné pro projekt,

zahrnuje Ctyfti kroky:

1. Vycet faktora z vnéjSiho prostiedi podstatnych pro realizaci projektu.

2. Ohodnoceni jednotlivych polozek uvedenych ve vyc¢tu vnéjsich a vnitinich
faktord.

3. Stanoveni zavislosti mezi vyznamnymi vnéj$imi a vnitinimi faktory.

4. Volbu strategie vhodné pro projekt.

4.4.2.1 Analyza prileZitosti a hrozeb
Utelem této analyzy je rozlisit atraktivni pfileZitosti, které mohou projektu p¥inést

vyhody a soucasné¢ odhalit problémy, které mohou projekt ohrozit.

Jednotlivé polozky vedené ve vyctu prilezitosti se zhodnoti z hlediska atraktivnosti
pro projekt a pravdépodobnosti jejich tspéchu. U dimenze atraktivita se posuzuje, které
z prilezitosti nabizeji projektu nejvyssi uzitek. Dale se hodnoti, jaka je pravdépodobnost

vyskytu ptilezitosti.
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Vysledkem je matice pfilezitosti. Ta ukazuje, které pfilezitosti jsou pro projekt

Tabulka 6 Matice piileZitosti
zdroj. viastni zpracovani dle 20

pravdépodobnost ispéchu prilezitosti

£ PrileZitosti, na néz je dobré se PrileZitosti, které jsou zajimavé pouze v
2 soustredit — nabizi nejvyssi uzitek a pfipadé, ze se podafri zvysit

o jsou vysoce pravdépodobné. pravdépodobnost jejich vyskytu.

%5

L]

=

= v . o .

E PrileZitosti, které jsou zajimavé pouze

E v pfipadé, Ze se podafi zvysit jejich Malé &i nevyuzitelneé prilezitosti.

» atraktivitu.

zasadni a kterymi se naopak nemd smysl zabyvat.

Obdobn¢ postupujeme v piipadé¢ analyzy hrozeb. Jednotlivé polozky uvedené ve
vy¢tu hrozeb se zhodnoti z hlediska dopadu na projekt a pravdépodobnosti vyskytu.
Posuzuje se, které z hrozeb patii mezi nejvaznéjsi a je nutné se jimi zabyvat, které je ticba
dale prozkoumat a zjistit, zda neptedstavuji vazné&jsi riziko, a kterymi neni nutné se

zabyvat. Vysledkem je matice hrozeb.

Tabulka 7 matice hrozeb
zdroj: vlastni zpracovani dle 20

pravdépodobnost vyskytu hrozby

Nejvaznéjsi rizika s vysoce Rizika s velkym dopadem, ktera je
negativnim dopadem a velkou nutné blize prozkeumat a zjistit, zda
pravdépodobnosti vyskytu. nepredstavuji vainéjsi hrozbu.

Rizika s velkou pravdépodobnosti
vyskytu, ktera je nutné blize
prozkoumat a zjistit, zda
nepredstavuji vaznéjsi hrozbu.

rozsah dopadu

Mala rizika, ktera je moZno ignorovat.
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4.4.2.2 Analyza silnych a slabych stranek
Ucelem této analyzy je zhodnotit vy&et faktortl vnitiniho prostiedi z hlediska jejich
vyznamu a vlivu na projekt. Ne kazda silna stranka organizace projekt posiluje, a ne kazda

slaba stranka projekt oslabuje
Kazdy faktor je proto tieba odstupnovat dle jeho dilezitosti:

e dulezita silnd/slaba stranka

e Okrajova silnd/slaba stranka
a intenzity vlivu na projekt:

e vysoky vliv na projekt

e nizky vliv na projekt

a nasledné jej zanést do matice intenzity vlivu a dilezitosti. Dtlezitou a vyraznou
silnou stranku organizace muize byt naptiklad vysoké jazykova vybavenost zaméstnanctl.
V ptipadé¢, Ze se bude jednat o lokaln¢€ zaméfeny projekt realizovany pouze v ¢eském

prostiedi, vSak bude intenzita vlivu této stranky na projekt nizka.

Silné a slabé stranky se dosazuji do jedné spolecné tabulky. Po jejim doplnéni je na
prvni pohled jasné, které silné stranky je tieba v projektu co nejvice vyuzivat, a naopak,
které slabé stranky je tieba co nejvice odstranit nebo alespoii eliminovat. Stejné tak je
zfejmé, které stranky jsou bud’to velmi dulezité, ale bez vysokého vlivu, nebo s velkym
vlivem, ale malého vyznamu. V téchto pifipadech je tieba byt na pozoru a pokusit se vyuZzit
silnych stranek k eliminaci téch slabych. Faktory s malym vlivem na projekt s nizkou
dulezitosti neni tfeba viibec fesit. (20)

Tabulka 8 matice intenzity vlivu ditleZitosti
zdroj: vilastni zpracovani dle 20

intenzita viivu

nizky vliv na projekt | vysoky vliv na projekt

E dalezité stranky udrzet pozornost soustiedit snahu
el
&
L
2 okrajové stranky nizka priorita udrzet pozornost
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4.4.3 PDCA - Plan-Do-Check-Act (naplanuj-proved’-ovér-jednej)

Béhem implementacni faze se Casto stava, Ze si zkracujeme predchozi casti
procesu, coz by mohla byt kriticka chyba. Bez jasn¢ definovaného problému bychom
piesné neveédeli, co se snazime zdokonalit a kolik toho budeme muset ud¢€lat pro dosazeni
cile. Bylo by vSsak mozné dosahnout tohoto cile bez dikladné analyzy? Nepravdépodobné,
uvidime mnoho potencionalnich problémi a pfi¢in, a dokonce i n€které opravime, ale
dilezité ukazatele vykonnosti by se nezlepsSily. Chceme-li se této frustrujici situaci
vyhnout, musime tpln¢ dokoncit definici problému a jednotlivé faze analyzy kofenovych
pfi¢in pfed pfechodem do implementace. Slavny Shewhartiv cyklus PDCA navrhuje,

abychom zacali s planem. (21)
P — Plan (planuj)

Cyklus zacina ziskdvanim informaci a popisem feSeného problému, které slouzi pro
pfipraveni planu. Plan by m¢l obsahovat jednotlivé ¢innosti, které je tieba udélat

Kk odstranéni problému.
D — Do (délej)

Po vypracovani planu je dal$im krokem zavedeni popsanych ¢innosti.
C — Check (kontroluj)

Nasleduje sledovani dosazenych vysledka a jejich porovnani s planem. Jedna se

tedy o kontrolu, zda je plivodni problém skute¢né feSen.
A — Act (jednej)

Dojde-li k situaci, ze se vysledek 1isi od o¢ekavani a problém neni vyteSen, hledejte
pfic¢inu problému. Novy plan zaméfte na odstranéni pticiny. Je-li problém usp&sné
odstranén je tfeba udélat posledni a zavérecny krok, vSechny potifebné zmény

zavést/standardizovat do procesti nebo systémi. Také se samoziejme piesvédcit, zda

zmény jsou fadn¢ uplatiiovany a soucasti béznych kazdodennich ¢innosti. (22)
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4.5 Rozdéleni procesii

4.5.1 Ridici
e nevytvareji piidanou hodnotu
e probihaji naptic spole¢nosti
e nemaji externi zékazniky

e negeneruji trzby

45.2 Hlavni
e vytvareji pfidanou hodnotu
e probihaji napfi¢ spolecnosti
e maji externi zakazniky

e generuji trzby

45.3 podpiirné

e vytvéfeji pfidanou hodnotu

neprobihaji napfic spolecnosti
e nemaji externi zékazniky

e negeneruji trzby (23)
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5 PRAKTICKA CAST

5.1 RozloZeni pracovisté

Jak jsem jiz v teoretické Casti zminil, existuji ¢tyfi moznosti pro rozlozeni nového
pracovisté. Nové pracovisté bude slouzit pro paralelni montdz dvou typt vyrobku, u
kterych je proces montaze totozny. V hale, ve které bude celd montaZ probihat, je jiz
umisténa 3D kontrola, coz znamena, ze jeji pozici v novém rozmisténi pracovist
neovlivnim. Mimo tuto 3D kontrolu se zde budou vyskytovat minimalné dalsi tfi
pracovisté, kterd budou slouZit pro montdz pojezdovych kol a vnitinich plechli, montaz
nosnikl a stolll v€etné jejich setfizeni a montdz konec¢nou véetné sefizeni krytl a baleni.
Kazdé pracovisté bude vybaveno sadou standardniho néfadi a specialniho néfadi pro

konkrétni ikony na daném pracovisti.

9 vstup do 3D kontroly
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e Pracoviste s fixni pozici vyrobku

Toto pracovisté ma za vyhodu vysokou vyrobkovou flexibilitu a zaroven odpada
manipulace s vyrobkem, coz by pro tento druh ptipadu bylo neefektivni. Pracovisté je
navrzené pouze pro jeden druh vyrobku, ktery musi byt pravidelné kontrolovan. Coz by
znamenalo Ze bychom zlistali pouze s nevyhodami tohoto druhu rozlozeni, a to vysoké
jednotkové néklady a rizikem vysoké obtiznosti planovanych operaci v ptipad¢ zmény

kvantitativni povahy.
e Procesni rozlozeni pracovisté

Stejné jako u pracovisté s fixni pozici vyrobku i zde by ndm pfili§ nepomohla
vyhoda vysoké vyrobkové flexibility, jedind vyhoda by tedy zlstala snadné kontrola
vyroby. To by vSak znamenalo stale pfevysujici mnozstvi nevyhod jako je komplikovany

tok materialu nebo nizsi vyuziti vyrobnich zdroji z divodu rozpracované vyroby.
e Bunkové rozlozeni pracovisté

Toto rozloZeni by bylo pro nés ucel idedlni, jeho nevyhody — mozné vyssi naklady
pfi zménach nebo potieba vétsiho prostoru, piedstavuji pouze nizkou trovei rizika
Vv soucasné situaci. Toto uspotadani by zaroven predstavovalo vyhodu v tom, Ze pivodni
prostory byly nastaveny taktéz timto stylem a zaméstnanci by tak byli jiz zvykli a

nepotiebovali by tolik ¢asu na adaptaci v novém pracovnim prostiedi.
e Piedmétné usporadani pracoviste

Dle charakteru montaze, by pfedmétné uspotadani nedéavalo ptili§ smysl.
V kone¢ném dusledku by pravidelné kontroly, které nasleduji po ukonéeni nékterych fazi
montaze, vedly ke vzniku Utvaril pfipominajicich buiiky. Proti tomuto nastaveni je také
fakt, ze v tomto procesu nevyuzivame mnoho soucasti a celkova doba procesu montaze
jediného kusu vyrobku je v ramci hodin, tudiz by nam ani nepomohla vyhoda nizkych

jednotkovych nékladu.
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Noveé vymezeny prostor pro ucel montaze skiini NSA13 a NSA17, by mohl byt
jesté vyrazné rozsiten. Tento prostor je zaplnén malo vyuzivanymi stroji, které by po
odstranéni mohly uvolnit prostor pro sklad poloZek instalovanych pii montazi nebo pro
roz$ifeni prostorll montaZe a tim zvysit po€et opracovavanych dili v jednu chvili. Stroje
zabiraji prostorove znacnou ¢ast haly, ktera by jinak mohla byt daleko efektivnéji vyuzita.
V soucasné situaci zaméstnanci tyto prostory vyuzivaji jako prostor pro odkladani dili pro
procesy probihajici pobliz. Vyhodou tohoto prostoru, pokud by byl vyuZit jako sklad je to,

ze by mél ideélni pozici pro ptipravu dild pro obé montdzni pracoviste.

10 nevyuZity prostor
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Rozpracovani rozloZeni pracovisté montiaZe v nové hale
Buriky, které se budou nachazet v nové hale:

A) Montéz pojezdovych kol a vnitinich plecht
B) Montaz nosnikt a stoli vCetné setfizeni

C) Konecnéa montaz a setizeni kryti

D) Ptiprava polozek pro montaz a sklad dilt

E) Baleni a sklad hotovych kusit

! il

E expedice C
. £
Baleniasklad € K .
. o onecna
hotovych kusi .
montaZ a
3 sefizeni
B
Montaz 3D
nosnikl a
stold ¢ ~ ~

po obrabéni kontrola 3D

dily pro montai

1
!
|
1

D
v . A
Priprava poloziek
pro montaz a
sklad dilG Montaz kol a
vhitinich
plechi
—f——=-t-4
dilylpro montaz
LY
[4

dovoz nalakovanych dild

-

lakovna

11 orientacni navrh uspoiddani nového pracovisté
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Dily, které se budou vracet z lakovny se pfepravi k mistu A (viz obrazek — zeleng),
kde se na n¢ pomoci jetabu a podpéry nasadi kola a namontuji vnitini plechy. Koly
osazené dily se posunou do zény pro montaz nosnikt a stoli (B). Poté co se zde provedou
potiebné upravy dil, se pievezou na kontrolu do 3D. Dily, které piesnosti odpovida;ji
pozadavkim, pokracuji do montazni buniky C pro konecnou montaz a sefizeni. Ve skladu
jsou ulozeny dily, které jsou logicky rozmisténé podle postupu procesii a orientace na
jeden ze dvou procesti (A nebo B). Zaroven jsou tyto dily pfipraveny na montaz — o€isténi,

kontrola. V posledni buice E se zabali a pfipravi na expedici.

Vzdalenost od lakovny k novému pracovisti na hale H2 €ini ptiblizné 143 m.
Celkova vzdalenost manipula¢ni drahy od lakovny do haly H2 az po finalni kontrolu, je

piiblizné 253 m.

Buniky (A, B, C) budou vybaveny pro paralelni montaZz dvou typt strojii —
Mycronic NSA13 a NSA17

Pracovnici a vybaveni jednotlivych stanovist’:

A. Tato bunka bude obsluhovéna 3 pracovniky. Vybaveno bude podpérou pro montéaz
pojezdovych kol a jetdbem do 3,5 tuny. Bude zde k dispozici bézné naradi a
specialni kli¢ pro montaZ podpé&rnych noh stroje.

B. V této bunce budou 2 pracovnici pro montaz a 1 pro logistiku dilt. Vybaveno bude
dvéma specialnimi voziky pro nosniky NSA13 a NSA17 a ustavovacimi pripravky.
Bude zde bézné naradi a aku-Sroubovak. Soucasti vybaveni je naradi
S nastavitelnym utahovacim momentem.

C. Dva pracovnici na stanovisti v buiice D pfipravi dilce a zajisti jejich pfesunuti do
prislusnych bunék, kde zaméstnanci z montaze nosniki a stold (buiika B) zajisti
kone¢nou montaz a setizeni kryti. Takto zhotoveny vyrobek se pfesune do buniky
E, kde zaméstnanci z buiiky D pro piipravu poloZek na montaZz zabali hotovy

vyrobek a pfipravi na expedici.

Celkové v této hale bude pracovat 8 pracovnikl se znalosti montéze.
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Kontrolni operace:

1
2
3.
4

Po obrabéni se dilec piesune z haly H3 do haly H2 na 3D kontrolu.
Po montazi stolu a poté po montazi nosniku ze stanovisté B.
Po kone¢né montézi na stanovisti C se naposledy udé€la kontrola 3D métenim.

Vystupni protokol.

Dalsi vyhodou pfemisténi vyroby do haly H2 je vétsi expedi¢ni prostor, jak lze

vidét na piilozenych fotografiich, kde pivodni prostor byl hiif dostupny a tvoiil 127 m?
oproti novému, ktery ma skvélou dostupnost a plochu o rozméru 360 m?2.

pvedni ep novy ep

expedithi proster 3 :

12 piavodni a nové expedicni prostory
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5.2 Nova procesni mapa

13 Novd procesni mapa

zdroj:5
1. svarfovna
2. obrobna
3. lakovna
4, kalirna
5. montaz

Material ur€eny pro tuto vyrobu se skladuje v prostorach pracovist obrobny. Je to
z toho divodu, ze zde cely proces zacind. Po obrobeni nésleduje piesun materialu do
svafovny a nasledn¢ do kalirny na zihani a redukci stresu. Odtud déle dily pokracuji do
lakovny a zpét na finalni obrobeni. V kone¢né fazi se dily pfesunou do montazni haly na
montdz, baleni a expedici.

Nejveétsi vyhodou nové pozice montazni haly je zkraceni manipulaénich drah, ty se
zkratily o 820 m. To zaroven znamena snizeni rizika poskozeni pfi manipulaci, a to hlavné
proto, Ze pojezdova kola jsou nainstalovana za ticelem manipulace po hale, pohyb po
asfaltovém nebo betonovém povrchu v ptivodni verzi.
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5.3 Kanban

Pro zavedeni metody Kanban by bylo nutné zapojit vSechny procesy vedouci
k montazi vyse zminéného produktu. Zavedeni této metody by zlepsilo informaéni toky
mezi jednotlivymi procesy. To by mohlo vést ke zrychleni nékterych procesti a zvySeni
poctu vyrabénych kust za mésic.

Na kazdém pracovisti by se umistil svételny signal jako pozadavek o dodani dila
nasledujicimu procesu. Svételny signal by se rozsvitil v pfipad€ nizkého stavu na skladu.
Sklady by byly umistény piimo u pracovist a mély by nastavenou rezervu tak, aby z ni
bylo mozné dokoncit 1 vyrobek. Zmetky by se pak dale rozdélily podle toho, zda by bylo
mozné je opravit do pozadované podoby nebo by se musely kompletné¢ vytadit. Podle
informaci o vyfazenych zmetcich by se do prvniho procesu dodal material tak, aby se co
nejrychleji vyrobilo a nahradilo poZzadované mnozstvi do rezerv na skladech.

Tato rezerva by se vytvorila jako prevence pfed zmetky nebo poskozenim dila pti
montazi. Velikost rezervy jsem stanovil z divodu soucasné vyroby 1,5ks za den, kdy
nedostatek dilti by zptisobil velmi dlouhé prostoje.

Na ostatnich pracovistich se vyrabi i jiné vyrobky a tato metoda by na nich mohla
zajistit efektivnéjsi praci. Vznikl by zde piehlednéjsi stav vSech procest a dalo by se 1épe
naplanovat vyrobni program. S lep§im programem a efektivnéjsi vyrobou by se v teorii
m¢ela zrychlit vyroba a tim 1 zvySit pocet zhotovenych vyrobkil na montazi.

5.4 Just-in-Time

Soucasna vyroba je nastavena na 32 kusii za mésic. Timto tempem se za den vytvoii
1,5 kusu vyrobku skiini NSA13 a NSA17. Kviili naro¢nosti vyroby tohoto typu vyrobku se
tedy nespotiebovava velké mnoZstvi materialu, proto by ¢astéjsi objednavky nemély na
velikost skladu v podstaté zadny vliv a zistaly by tak pouze naklady za Cast&jsi transport
materialu.

Dalsi negativnim faktem je to, Ze firma pfevazné vyrabi neopakujici se zakazky. To
znamena, ze nema ani moznost technologicky sjednotit jinou vyrobu s touto zakazkou tak,
aby se mohl objednavat material ve vétSim mnoZstvi.
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5.5 Kaizen

Tato metoda spoc¢iva v zapojeni vSech zamé&stnanct, ktefi by pravidelné pfinaseli
navrhy na zlepSeni v té ¢asti vyroby, na kterou se zaméfuji. Problémem zde je technicka
naro¢nost u tohoto druhu montaze a nizké technické vzdélani zaméstnancti na pracovistich
montdze. V kratkém Casovém tseku by se mohly objevit n¢jaké navrhy, u kterych vsak
nelze predpokladat technologicky charakter, jako spiSe navrhy na zlepSeni pracovniho
prostiedi. Na jakékoliv navrhy nebo stiznosti se okamzité reaguje adekvatnim opatienim.
V delsim ¢asovém tseku se tak da predpokladat nizké uc¢ast pracovnikli montaze na
zménach, které by mohly vést ke zlepSeni procesu montaze. To by vSak bylo proti
zakladnim principiim zavedeni kaizenu, a proto kvili zminénym divodim by zavedeni této

metody za soucasné situace a na tomto pracovisti bylo v kone¢ném vysledku zbytecné.

Pokud by se vSak tato metoda vyuzila pro cely podnik, jisté by dokazala n&které
procesy vylepsit, otdzkou vsak je, jestli by tyto navrhy byly realizovatelné po ekonomické
strance a byly by pro podnik vyhodné.

5.6 Poka-Yoke

Na zminénou horsi technickou vzdélanost pracovnikli montaze by se dalo reagovat
vyuzitim dal$i metody — Poka-Yoke. Tato metoda ma za kol predchazet chybam pii
procesech vykonavanych manudlné.

U montéze je naprosto pfirozené, aby byl vystaven planek, na kterém je zndzornén postup
pfi skladani findlniho produktu.

14 planek montdze
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Takovy planek zde jiz existuje (viz. Obrazek 14), nachdzi se na dvefich skiiné
s materialem uréenym pro piipravu dilti k montazi. Podobnym stylem by se mohly
rozmistit planky ke v§em bunkdm. Na téchto plancich by byl vyobrazen ocislovany postup
pfi montazi vykonavané pravé v piislusné bunce. Takto by si kazdy pracovnik mohl ovéfit
postup pfimo na pracovisti, bez nutnosti zbytecného pohybu.

Sroubky jsou rozdélené do boxii, které jsou oznaéeny kddem. Pro jednodussi
orientaci, by se ¢iselné body na planku mohly vyznacit barvou podle typu Sroubku. Tento
typ Sroubkil by se umistil do stejn€ barevného boxu pfimo v pracovni buiice. To by snizilo
pocet chyb a zrychlilo proces.

K casté manipulaci s vyrobkem pii pfevozu na 3D kontrolu patfi i riziko kolize
s okolnimi polozkami, tomuto by mohlo zabranit rozsifeni barevné vyznacenych drah pro
pohyb po pracovisti, tak aby tento prostor byl $irsi nez vyrobek samotny. Podle tohoto
vymezeni by se zaméstnanci mohli orientovat a zaroven prostory respektovat tak, ze by zde
nikdo z nich neodkladal vybaveni nebo polozky uréené pro montaz tak, jako tomu je
napiiklad na pfilozeném obrazku 15.

15 barevné zndzornéni pracovni plochy
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5.7 35S

Podnik jiz tuto metodu aplikuje. Na pracovistich se udrzuje potradek, jsou zde
logicky usporadané polozky pouzivané pii vyrob¢ v postupném procesu. VSechny postupy
jsou zdokumentovany a standardizovany a je kladen diraz na jejich dodrzovani.

16 sklad poloZek urcéenych pro monta?

Jediné zdokonaleni by zde mohlo byt oznaceni polozek, naptiklad pomoci stitku s
¢islem podle postupu v procesu.

17 prostor pro piipravu poloZek pro montaz
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18 5S — poiddek na pracovisti

Cistota a potadek se dodrzoval na viech mistech az na vyjimku, kterou byl prostor,
kde se rozbalovaly dovezené dily uréené pro montaz. Toto by se dalo vyfesit okamzitym
rozbalenim vsech polozek po jejich obdrzeni a naslednym rozmisténim podle mista jejich
montadze do prislusného skladu. Dale by mohl byt ptistaven kontejner, do kterého by se
hned po rozbaleni vyhodil piebyte¢ny odpad, aby se zde udrzoval poradek.

5.8 TPM

Charakteristické pro toto pracovisté je pfevazné manualni prace. Systém TPM je
urcen pro udrzovani strojniho parku. Jediné, co si z této metody mizeme pievzit je Setrné
manipulovani s pfisluSnym vybavenim, abychom snizili $anci na jeho poruchu, nebo tiplné
rozbiti. K tomu patfi i vraceni vybaveni zpét na své misto, jeho kontrola a oSetfovani. To
vSe miiZze uSetfit jak ¢as, tak 1 penize. Nékterym nepiiznivym udalostem mtizeme predejit i
vybérem vybaveni s co nejnizsi narocnosti na udrzbu.
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5.9 PDCA

Podnik mé naprostou prioritu u vyrobnich procest dilit NSA13 a NSA17 na pfesnost.
S tim je spojeno mnozstvi kontrol pomoci 3D rozmérové kontroly. Pii manuélni praci, kde
vSechny polozky musi mit pfesnost a umisténi v fadech milimetri, je vice nez
pravdépodobné, ze se diive ¢i pozdé&ji objevi problém. Proto by podnik mohl usetfit Cas
v budoucnu, pokud by se vytvofil plan, jak postupovat v konkrétnich situacich, kdy néktera
polozka nebude mit pozadované parametry. Tento plan pak otestovat v praxi a vytvofit si
standardni postupy.

19 informacni tabule u 3D kontroly
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6 PODMINKY REALIZACE A DALSI NAVRHY

Predeslé ndvrhy byly omezovany nékolika faktory, jako naptiklad tim, Ze cely
montdzni proces vyuziva manudlni praci, vysoka ¢asova narocnost vyroby jednoho kusu,
nedostateéné technické vzdélani zaméstnanct montaze, vyroba na zakazku... Pokud by
vSak bylo mozné maximalizovat potencial téchto navrhti a metod napiiklad automatizaci
nékterych casti montaze, ziskanim dostatku kvalifikovanych zaméstnancti s praxi
v podobném prostiedi, zavedenim vlastniho vyrobniho programu, namisto vyrabéni na
zakazku... Tyto zmény by mohly oteviit moznosti pro $irsi vyuziti nékterych navrht. To

vSe by vSak vyzadovalo nemal¢ investice, které by s sebou nesly stejné tak nemalé riziko.

6.1.1 Zména pracovisté
Ptremisténi montaze do nové haly nic nebrani. Navrh na rozloZeni tohoto pracovisté
pocita pouze s odstranénim malo vyuzivanych stroji ve prospech rozsiteni plochy pro

montdzni buiiky a sklady. Nova procesni mapa je pouze odrazem téchto zmén.

6.1.2 Kanban

Pro tento systém, aby fungoval v maximalni mozné mite, by bylo zapotiebi zapojit
vSechny pracovisté, nejen montaz. Rozmisténi svételnych signald, zaSkoleni zaméstnanci,
stanoveni operatora, ktery bude za karty zodpovédny. Standardizovat postupy — naptiklad
Casy sbéru karet po finalnim procesu, postupy pii poSkozeni a nahrazovani téchto karet.
Zaroven pokud budeme vyuzivat systém kanban, bylo by idealni ho propojit s dodavanim
materialu pomoci dal$iho systému Just-in-Time. V soucasné situaci by JIT nefungoval,
hlavné z divodi malého odbéru materialu a neopakujicich se zakazek. Podstatné zvétseni
vyroby nebo zavedeni vlastniho vyrobniho programu, ktery by potieboval stejny/podobny

druh materialu by mohlo zajistit, ze vyuziti systému JIT by bylo pro podnik vyhodné.

6.1.3 Kaizen

Tato metoda pro zdokonaleni soucasného vyrobniho procesu by snad na kazdém
pracovisti nasla vyuziti. Problém nastdva u montaze. Ve stavu, v jakém se nyni nachazi zde
urcité bude par drobnych uprav, na které by pracovnici mohli poukazat, ovsem pokud by se
mélo dodrzovat napiiklad pravidlo jednoho navrhu od kazdého zaméstnance za mésic, tyto
napady by se rychle vycerpaly, coz by mélo spiSe negativni efekt do budoucna, pokud
bychom museli fesit pouze nesmysiné napady. Kdyby se v budoucnu podnik rozhodl pro
automatizaci vyroby, jisté by to otevielo spoustu moznosti na Gpravu a zdokonaleni tohoto

nového prostiedi.
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6.1.4 Automatizace

S automatizaci souvisi I metoda TPM, poka-yoke, nebo SMED. Automatizace jako
takova by umoznila vyrabét daleko vétsi mnozstvi vyrobkt. Zaroven by vznikla potieba
ziskat vice zaméstnanct pro montaz mensich dila. Lakavé finan¢ni ohodnoceni by mohlo
umoznit pietazeni zaméstnanct z okolnich firem jako TDK v Sumperku nebo Hella
v Mohelnici. Metoda poka-yoke by uleh¢ila montaz a zaskolovani novych zaméstnanct a
zaroven zredukovala pocet chyb. Naptiklad podle inspirace z tovaren Mitsubishi
v Japonsku, kde pomoci této metody snizili po¢et chyb 0 90 %, se vytvoii nékolik boxd,
kazdy obsluhovany jednim pracovnikem, kde by probihala tato montaz mensich dila.
Jednotlivé kroky se zobrazi na displeji, podle kterého zaméstnanec postupuje pii montazi.
Mohly by zde byt zavé$eny aku-sroubovaky nad pracovni plochou, tak aby jejich dosah byl
akorat pro potiebnou praci, tyto aku-sroubovaky by mély vlastni svételny signal indikujici,
ktery z nich pro dalsi krok vyuzit. Hotové dily by se dodavaly do hlavni haly, kde by byl
ram upevnén na pohyblivé zafizeni a po draze by se tyto dily postupné piipeviiovaly.
Metoda TPM by potom slouzila pro hladky prichod celym procesem, kdy by byla potieba
udrzovat vSechny stroje v dobrém stavu, aby se pfedeslo prostojim z diivodi poruch, ztrat
rychlosti stroji nebo vad produkti zpisobenych stavem stroji. SMED by se vyuzival pro
pretypovani stroji mezi vyrobky NSA13 a NSA17, kde by se musely zhodnotit moznosti
interniho a externiho setfizeni a minimalizovat ¢as interniho sefizeni, tedy ¢asu, kdy musi
byt stroje béhem setizeni zcela vypnuty. Pokud by doslo nékdy v budoucnu k takovymto
zménam, stalo by za zvazeni zaclenit do vyrobniho procesu i druhou ¢ast vyroby, kterou je
instalace hardwaru a softwaru, které se jinak podnik v Zabtehu netcastni. Takto by mohl
podnik vyrabét kompletné zhotoveny produkt a doddvat rovnou na trh, kde by mél
vyhodnou pozici z pohledu nékladi jako dodavatel diky strategickému polozeni Ceské

republiky ve stfedu Evropy oproti Svédsku, kde sidli firma Mycronic.

6.1.5 PDCA

Za soucasného stavu by vyuziti této metody v procesu montaze naslo vyuziti
predevsim u 3D kontroly. V ptipad¢€ ze by se pii kontrole zjistila chyba, zkratil by se Cas,
pravé pokud by uz existovaly pfedem stanovené postupy na jejich korekci. Jestlize by
doslo k automatizaci, tato metoda by se poté dala vyuzit stejnym zptisobem i u dalsich ¢asti

montaze.
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7 EKONOMICKE ZHODNOCENI

Myslenkou mych navrhi nové montézni haly uvedenych v 5. oddila této prace,
bylo vyrobit vice za stejné, tedy zvysit efektivitu souc¢asné vyroby. Cilem bylo, aby se za
urcitou ¢asovou jednotku vyrobilo vice kust, a tim doslo ke zvySeni trzeb a zaroven

nedochazelo k narastu nakladu.

V tabulce nize jsou odhady zkraceni pribézné doby zplsobené novymi zménami.
Tyto odhady jsou zalozené pouze na odborném odhadu, u vétSiny navrhi by pro piesné
urceni bylo zapotiebi porovnani skutecnych vysledkl piimo v praxi po jejich zavedeni.
Vychézim z informace, Ze za tyden se vyrobi 8 kust vyrobkl, coz by znamenalo, ze

vyroba 1 kusu trva 5 hodin.

Tabulka 9 zkrdceni éasu v %

zkraceni ¢asu v %
Kaizen 1%
Kanban 2%
TPM 0,5%
PDCA 3,5%
5§ 1%
Poka-Yoke 0,8%
zména lokace 4,5%
celkem 133 %

Podle mych odhadt by pak tyto zmény mohly v celkovém souctu zkratit pribéznou
dobu vyroby o 13,3 %, tedy zhruba o 40 minut na 1 vyrobek. To by znamenalo zvySeni

poctu vyrobenych kusti o 5 za mésic.

Zménou lokace montazni haly se zkratila celkova draha od prvniho po posledni proces

vyroby 0 57,3 %, cozZ ptedstavuje rozdil 820 metra.
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8 ZAVER

V zavodu Slovackych strojiren v Zabiehu jsem se zaméftil na montazni linku, kde se
finalizuje zakdzka na vyrobu dild NSA13 a NSA17 pro firmu Mycronic. Montaz probiha
paralelné a vyuziva stejné technické postupy, jelikoz se tyto dily lisi pouze velikosti.
Béhem praxe v tomto podniku jsem dostal zadani navrhnout nové rozloZzeni montazni haly,
které souviselo s napadem premistit cely proces do jiné haly z divodu zkraceni
manipulac¢nich drah. Podle tohoto zadani jsem si poté hledal idealni téma bakalaiské prace,

které by se prolinalo s mym zadanim.

Cilem této prace bylo sestaveni navrhu materidlovych a informacnich tokt pro
zabezpeceni vazeb vedoucich k realizaci §tihlé montazni linky s vazbami na prubéznou
dobu vyroby. Toto v§e umoznila zejména zména lokace montazniho pracovisté, ktera vedla
K vyraznému snizeni manipula¢nich drah a zaroven znamenala moznost navrhnout novy
layout, ktery by mél vyhodu vétsi plochy. Novy layout zarovei znamenal leh¢i

implementaci metod $tihlé vyroby.

Novy prostor by se rozdélil na butiky, které by na sebe logicky navazovaly dle
postupu montaze. Sklad by byl umistén mezi dvé buiky, do kterych se dodava material a
zaroven by se na zde zhotovovala montaz mensich dilt, aby se poté mohly rovnou
instalovat na ram. Kazda burnka by obsahovala potfebné vybaveni a plan postupu montaze.
Toto vybaveni by bylo pravidelné kontrolovano a udrzovano v dobré kondici.
Standardizovaly by se postupy pro ptipad, Ze dojde k objeveni zavad béhem kontrol.
Postupy a hala se vizualn¢ upravi tak, aby se omezily chyby a zkratil ¢as pti hledani
materidlu nebo pracovnich nastroji (barevné vyznaceni pracovnich prostort a drah,

¢islovani poloZek...). Zavedeni metody kanban pro efektivnéj$i manipulaci s materialem.

Vétsina téchto ndvrhll v§ak byla znacn€ omezena charakterem montaze, napiiklad
tim, Ze skoro veSkera prace zde probihd manualné a nebyl proto prostor pro maximalni
vyuziti metod jako je napiiklad SMED, TPM, Poka-Yoke. Dale tim, ze délka vyroby
jednoho kusu je v fadech hodin, coz ovliviiuje rozhodovani o metodach jako je Just-in-

Time nebo &asteéné Kanban.

Prace by mohla byt rozsitena, pokud by podnik zvazil zavedeni automatizace
vyroby, ktera by vedla ke zvySeni objemu produkce. Takovd zména by znamenala
neomezené moznosti pro vyuziti metod §tihlé vyroby a moZnost zaméfit se také na sniZzeni

nakladu montaze.
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