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ABSTRAKT

V diplomové praci budeieSeno nové uspadani vyrobniho procesu spatesti
Siempelkamp CZ s. r. 0. Toto nové usmani by mlo vést ke zvySeni vykonnosti
spolenosti. Prace bude rodiéna do ti samostatnychiasti.Cast teoreticka je zattena na
vyswtleni teoretickych hledisek, kterd jsou vychodiskpra zpracovani dal&iasti. Tou
dalSi ¢asti jecast prakticka. Ta je rozténa do dvowasti, a sice ngast analytickou a

projektovou.

V analytickécasti je gedstavena spataost Siempelkamp CZ s. r. 0. Déle je provedena
analyza sotasného stavu této spoimsti, kdy se ¥nuji predevsSim analyze usfamani
pracovis¢ (layoutu) a materidlovému toku. Na zalladnalyz sotasného stavu je v
projektovécasti navrzendgeSeni pro zvyseni vykonnosti podnikovych prd¢cesto nové

uspdadani vyroby a navrh na zavedeni metody 5S.

Kli¢ova slova: vyroba, Stihla vyroba, layout, plytvanétoda 5S, zavedeni

ABSTRACT

The master thesis will be solved with reorganizimg production process of Siempelkamp
CZ s. r. 0. This new arrangement should lead tonarease in company performance.
Work will be divided into three separate parts. dietical part is focused on explaining

the theoretical aspects, which are the basis focgssing the next section. Another part is

the practical part. It is divided into two partenmely part of the analysis and project.

The analytical part is presented by SiempelkampsCiZ 0. The next is also analyzed the
current state of the company, which is mainly deddb the analysis of workplace design
(layout) and for material flow. Based on analysighe current status, in the project are
proposed solutions to increase the company’s peaioce, namely the new arrangement
of the production process and proposal to introguseethod of 5S.

Keywords: production, lean production, layout, veasbhethod of 5S, implementation
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UvoD

V sowasné dob vice nez kdy v minulosti slySime doslova na kazd@oku pojmy jako
krize, konkurenceschopnost, snizovani naklddokonce se &tSina odbornych publikaci
predhani v celéadt zarwenych metod a know-how, které ukazuji cestu, jak genito
fenomény dnesni doby vyfarat. Nicmé# mezicasto aZz exoticky zfjiicimi ndzvy metod
se nasisti neustale opakuji i velmiutezité pojmy jako plytvani, stoprocentni kvalita,
reakce na poeby zakaznik, nevyraldt na sklad, snizovani nakladflexibilita, zvySovani

zisku, atd.

Kazdy podnikatelsky subjekt disbvi, Ze bezéchto cinnosti nema v dneSnim &v Sanci
se udrzet na trhu a dale se rozvijet, regpzip Jednim z moznych nastrpjak eliminovat
plytvani a tim zabezgg zvySovani vykonnosti procésje aplikace metod Stihlé vyroby

(lean production).

Stihla vyroba a jeji myslenky v sgasné dob pevré zakdenily v mnoha podnicich ve
swté. Jsou odwtvi pramyslu, ve kterych je jinyifistup zcela nemyslitelny. JdéegolevSim

o automobilovy, elektrotechnicky, strojirensky atetesto vSak stale existuje velké
mnozstvi spolkénosti, které doposud tento trend zeStihlovani oceezachytily.
Duvodem niize byt napiklad maly konkureéni tlak v odétvi, nedostaténd proziravost
managementu a jeho schopnost nahlédnout do budstiamedostataa os¥éta v oborech,
které stoji mimo dosah progresivnich tréndedostatek p&tné vzdlanych a zkuSenych

specialist atd.

Samozejmeé existuje velka skupina podriik pracujicich ve velkém sortimentu a malych
sériich, které se pusti do zagadmetody TPM, SMED nebo &feni prace. Ale mnohem
mensSicast firem se pokusi zestihlit gvmaterialovy a produktovy toki zasadsjSim
zpisobem zminit nahled zaji&ni vykonnosti a stability procés Jis€ by bylo filis
zjednoduSené a odvazné tvrdit, Ze metody Stihlébyymohou byt nasazeny vzdy a vSude
v plném rozsahu. Nicménje zcela jist mozné tvrdit, Ze &Sinu hlavnich princip lze

pouzit na jakykoliv proces, a to nejen vyrobni,i@dministrativni.
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1 VYROBA A VYROBNI PROCES

V této kapitole popiSi vyrobni proces a vyrobu, tpfe jsem si ke zpracovani své

diplomové prace vybrala vyrobni spatest.

1.1 Vyrobni proces

st s

vyrobnich faktoé (prace, kapitalu, uy) za &elem ziskani witych vykoni (vyrobka a
sluzeb). Do tohoto pojeti se zahrnuji vSectinyposti, které podnik zaji§ije:

» porizeni vyrobnich faktdr (investéni ¢innost),
e pracovniki (personalnéinnost),

» financnich prostedka (finanéni ¢innost),

» zhotoveni vyrob# a poskytovani sluzeb,

e doprava,

» skladovani,

« odbyt,

e sprava,

» kontrola apod.[2]

Vyznamnym Usekem sféry vyroby ygrobni ¢innost — tedy proces zhotovovani vyrabk
¢i poskytovani sluzeb. Pod timto pojmem rozumintenpnu materialu na produkt,
postupi probihajici od vstupu do vyrobnihotizeni az po jeho opusti produktem bez
ohledu na to, jde-li o produkt (z hlediska podnikuvyrobni jednotky) konény nebo
v nich déale zpracovavany. Cilem vyrobniho procesjsau jakékoliv produkty nebo
sluzby, ale pouze takové, ktery lze realizovat nma ta ziskat tak odpovidajici vynosy.
Preména vstufi na vystupy musi probihat tedy co nejefeltjunro znamena f optimalni
spoteke vSech vyrobnich vstup piimétenych nakladech a nejvhagii volbe vyrobnich
postupd.

Pribéh vyrobnich proces se |iSi podle povahy vyrolika zpisobu jejich pengny.
Abychom mohli @inn¢ fidit vyrobu, potebujeme byt o jejim gbéhu informovani tak, ze
jsme schopni posoudit jeji dosazenou UiQvEji rovnongrné dodrZzovani a tizeme

zhodnotit nanity na Upravy vyrobnich podminek. [2]
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1.2 Vyroba

Vyroba je Siroky aiznorody pojem. Vysitlit obecnou podstatu vyrobniho procesu Ize

pomoci synergie hlediska technického, ekonomicketransforméniho. [16]

1.2.1 Technické hledisko

V jisté posloupnosti operaci dochazidelinému technickému propojeni vSech vyrobnich
faktoni — vstum a zdroji, pricemz vyuzivanim vyrobnich #Haeni za pimeé ¢i negimé
Ucasti pracovnilt dochazi k gemené (tvaru, fyzického a chemického sloZeni, vlastnosti

aj.) p‘redevsim materidlu na hmotné statky a souviseji¢bsl

Povaha vystupg@resp. trzni nabidka firmy) @ie mit gitom povahu v rozsahu od vyrobku
az ke sluzb. Ztohoto hlediska se nabidka (produktu) sgwmteli da rozliSit doctyt

kategorii:

1. pouze sluzby (masaze, psychoterapie),

2. dalezitd je sluzba s doprovodnym fyzickym vyrobkenetdcka peprava a
obcerstveni Bhem letu,

3. hlavni je fyzicky vyrobek s doprovodnou sluzZbout@mobil a zajisni servisu),

4. pouze fyzického vyrobku (n&pmydlo, potraviny apod.).

Struktura vyrobniho processpaiva v rozleréni vyroby na jednodussi Useky acdilasti.
Je zakladnim obrazentldy prace ve vyro& Pri analyze konkrétniho vyrobniho procesu

Ize uplatnit fizna hlediska:

e funkéni (hledisko vyrobniho programu) — vyrobni proceshavni, pomocné,
obsluzné,

e pifimé &asti ¢loveka — vyrobni procesy gimou asti ¢loveka (rweni,
mechanizovany), néjmou Easti (automatizované, aparaturni),

« premeény materidlu — technologické a netechnologické gsgc

» charakteru pouzitych technologii,

* spojitosti vyrobniho procesu,

» fazi vyrobniho procesu,

» opakovatelnosti vyroby. [16]
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1.2.2 Ekonomické hledisko

Vrcholové fizeni — Fizend jakosti, finanéni fizeni,

pravni sluzbv, informaéni svstém
Rizenilidskdch zdroj

Podpiimé

Snnosti Marketing

Vvzkum a vyvoj

AZAVI

Obstaravatelski Sinnost

_ _ _ Servis
Wstupni _ Wistupni .
o Viroba o Prodej a
logistika logistika

sluzby

Primami éinnosti

Obr. 1. Porteriv model hodnotovéh@iczce [4]

Z ekonomického pohledu jeyroba cinnost kterd ma za cil uspokojovat svou nabidkou
poptavku na trhuvyrobni procesedy nabyva podobu procesu:

» pracovniho — vysledek je statek, vyrobek, sluzba,

» zhodnocovaciho — vysledkem jsou trzby,

* inovaniho — vysledkem je nova kvalita vystup vyrobnich podminek, jejiz
dusledkem je firastek zisku. [16]

Hodnotovyretézec spolénostiznazotiuje Porteliv model procesni struktury. Tento model
se pouziva i f studiu konkuretinich vyhod podniku aipprovacni SWOT analyzy.

Je jednim z &kolika pouzivanychmodeli procesni struktury podnika Porter v &m
roz&kluje procesy v podniku na primarni a pantpé. Primarni procesy jsou &tejni
procesy Vv podniku, jsou to provozni procesy, jgiolysledkem je produkce vystip
pozadovanych zakaznikem. Porter mezi primarni psocegazuje vstupni logistiku,
vyrobu, vystupni logistiku, prodej, servis a sluzByoblém, ktery ve vyrobnich firmach
¢asto vznikd je ten, Zgrozornost manazgrse soustduje na primarni¢innosti a z nich

zejména na vyrobu a logistikewoZz vede ke zraému zUZeni moZnosti reagovat na
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pozadavky zakaznik V modelu neni zahrnut ino¥ai proces, ktery imo vyplyva
Z pozadavk zakaznik. [16]

1.2.3 Transformani hledisko
Z tohoto pohledu je mozné vyrobni procesy:

e rozc&lit do transformanich skupin — na cca 12 skupin odpovidajicich nasim
hospod#skym odtvim a 86 odetvi pramyslu a sluzeh
« rozlenit dle jednotné klasifikace odwi NH?,

» zprihlednit a zobecnitiznorodost vyrobnich proces16]

1.3Rizeni vyrobniho procesu

Teorie, ktera se zabyw@sovym, prostorovym a futkim uspdadanim vyrobnich procés

a jejich strukturou, je teorie usfgmani &izeni vyroby.

Rizeni vyroby zahrnuje koordinaci hmetenergetickych procés koordinaci a fisobeni

na pracovni vztahydetre tizeni lidi.

Rizeni vyroby, jako kazdy jinyidici proces, ma své obecné zékonitosti. Z hlediska
kybernetického jefizeni proces, dhem kterého manazer (vedouci pracovnik) objevuje
nova reSeni (napady), planuje, organizuje, motivuje sébpodizené pracovniky,
kontroluje, komunikuje¢ini rozhodnuti a tim ovliuje chovani podzenych. Schéma
procesutizeni je na nasledujicim obrazku (Obr. 2). Uvedprocestizeni je zakladnim

nejjednodussim schématem a obsahuje jednotlivadidkfaze, kterymi jsou:

* tvorba,

e planovani,

e Qrganizovani,
* motivovani,

* kontrola. [14]

! dle Standardni gmyslové klasifikace OSN — ISIC International Stamdimdustrial Classification
2 dle OKE” (Odwstvova klasifikace ekonomickyatinnosti)
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T L e -

| crowamiimi |

Obr. 2. Obecné schéma proceseni [14]

Uvedené zékladni faze na sebe navazuji, maji ¢yklaharakter - neustale se opakuiji.
Tzn., Ze po fazi kontroly coby relatiznkonené zakladni fazi cyklu procestizeni,
nasleduji opt faze tvorby, planovani, organizovani atd. Profieeni obsahuje kro#én

z&kladnich fazi i gibéZzné faze, kterymi jsou komunikace a rozhodovadi] [1

1.4 Organizace vyrobniho procesu

Organizace vyroby je #igob usptadani vyrobnich procésa prviki (vstupi) v prostoru a
¢ase a jejich propojeni do jednoho celku (vyrobraystému). Blba prace, uplébvana ve
vyrobnim procesu, vyZaduje naslednou integraatito prvki, operaci, procés vyrobnich

jednotek a jejich racionalni usigmani. Zakladem organizace vyroby jsou i infafma
zdroje ze dvou zakladnich zdiiojinformace od zakaznika, jejich poZzadavky, obje#iga

smlouvy apod. a informace o trhu, tzn. prognozyytaibvyvoje trhu apod. [16]
Mezi zakladni vstupy p#t

e pracovnici,

e stroje a zHzeni,
* informace,

e suroviny,

e materialy. [16]
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Organizace vyroby se zabyva zejméasenim probléinz tchto oblasti:

* rozilenéni vyrobniho procesu na mensfcmé i ¢asové Usekyginnosti, operace,
pohyby,

« z&lereni téchto Usek do vnitropodnikovych Utvér

» specializace napétéchto Utvaf a vztali mezi nimi,

e problémy organizace prace a praceyis

» optimalni rozmisini a uspeadani technologickych, manipdkdich a kontrolnich

zaizeni. [16]

1.5 Formy organizace vyrobniho procesu

Organizace vyroby je uspmdani vyrobniho procesu, st&jjako vyrobnich jednotek
v prostoru acase. Formy organizace vyrobesSi vztahy a navaznost pracavise
vyrobnich jednotkach.

RozliSujeme formy vyroby:

* Vyroba fazova - se uplatuje hlavré u vyroby s neopakovatelnym nebo nepraviéeln
opakovanym odvashim vyrobki v praibéhu dlouhého obdobi.

* Vyroba skupinova — zahrnuje vyrobni procesy #epnttné specializovanou vyrobou
a predmetné uspdadanou soustavou pracaviSTato forma organizace vyroby ma
obecrjSi charakter nez vyroba proudova.

e Vyroba proudova - vyzna&uje se pesnym rozdlenim vyrobniho procesu na
jednotlivé operace (padpukony), které se provai na specializovanych pracovistich.
Rozmiséni a usptadani pracoviSje takove, Ze vyrobek jimi prochazi v proudu, tzn.

plynule a podl€asového sledu operadiggepsanych technologickym postupem. [14]

1.6 Typy vyrobnich programi

Pt analyze organizacefé&eni vyrobnich systéinrozliSujeme typy zadavani vyrobnich
progrant:

* vyroba podle zakadzek — kdy cela vyroba, nebocggt (nap. montaz) zahajena a

provadna podle pozadavkuzawenych s konkrétnim zakaznikem,
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 vyroba na sklad — je dimenzovana n&edem znamou nebo predikovanou
dostaténou poptavku po vyrobku, jehoz charakteristika eaeetry jsou ufovany
vyrobcem samym, alefipsplnéni nasledujicich podminek:
- sortiment konénych vyrobki je ohranéeny,
- poptavka po kazdém vyrobku je dostatevyznamna a zjevna,
- vyrobni cyklus je kratSi, nez obchadpripustna doba dodavky,
- sezoénnost poptavky je dostaté k udrzeni a vyuziti lidskych, kapacitnich a
materialovych zdrai,
» vyrobaiizend zasobami — u které je vyroba zahajgnagklesu zasoby hotovych
vyrobki nebo komponent ve sklagod utitou hladinu. Gilezitou roli zde hraje

vypocet a hodnoty paramétrpojistné zasoby,diné zasoby a celkoveé zasoby. [16]

1.7 Hledisko opakovatelnosti vyroby

Struktura a uspg@dani konkrétnich vyrob a jeji¢fzeni zavisi na charakteru vyrobku, trhu,
objemu vyroby, charakteru poptavky, pouzitych textbgii a rekterych dalSich faktorech.
Podle mnoZstvi a @tu druhi vyrobki byvaji systémy klasifikovany podle nasledujicich
hledisek:

* Kusova, resp. malosériova vyrobabyva ¥tSinou uskut&iovana ve velmi malych
mnoZzstvich pomoci univerzalnich strop za&izeni. Pdet druhi vyrobka byva
velky. Vyroba jednotlivych vyrobk se bd’ opakuje (opakovatelna kusova vyroba)
nebo se neopakuje (neopakovatelna kusova vyroba).

e Sériova vyroba- vyrobky se vyrafi v davkach (sériich), kdy po dok&eni &tSi
série jednoho vyrobku s&qthazi na vyrobu vyrobku dalSiho. Tato vyroba&e d
na rytmickou a nerytmickou sériovou vyrobu.

 Hromadna vyroba- je charakterizovana jako vyroba jednoho druhtobku ve
velkém mnozstvi. Rbéh vyrobniho procesu se po celou dobu vyroby vyrobku
pravidelré opakuje a je do z&aé miry stabilizovan.

» Jobbing— vyroba, pro kterou je charakteristické, Z&olik souwasré vyrakenych

vyrobka sdili vyrobni zdroje. [5]
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1.8 Analyza vyrobnich proceé — procesni analyza

Ve vyrobnim podniku prochazi material vyrobnimigesy a je utvi@n do podob finalnich
vyrobki. Tato transformace surovin do podoby kimeh vyrobki predstavuje velké
mnozstvi operaci, dopinych o faze transportu nebo kontroletkieré tyto operace také
zahrnuji kratkodobéi dlouhodobé&ekani.

Procesni analyzai#e byt definovana jako popis a analyza vyrobniadces, zantiena
na nalezeni a eliminovani plytvani, iracionality nepravidelnosti vramci a mezi
jednotlivymi fdzemi proces identifikujici poteby zlepSeni a nachazejiciigpby, jak tyto

potreby uspokojovat.

Procesni analyza zkouma celkovy vyrobni tok zalem nalezeni cest vedoucich ke
zlepSeni daného tokuidbaze pedstavuje &kdy vSe, co je padeba k dokoteni zlepSeni,

v mnoha pipadech je nutné pouzit dalsi metody, jako jsowbota studigi zlepSovani
layoutu transportu nebo vybaveni pracaiist

Procesni analyza se nez#aje pouze na jeden jediny problémovy proces, alenartaké
procesy, které jsou s danym procesem spjatyiiimep Tento fakt pomaha k ziskani hlubsi
piedstavy o daném problému a diky tomu je také lémeznatelné, jakd zlepSeni je
potieba realizovat k tomu, ale byl dany problénieden. [15]

1.8.1 Typy procesni analyzy

RozliSujeme néasledujici typy procesni analyzy (klart stanoveni objektu, na ktery je
analyza zarrena):

« Vyrobkova procesni analyza analyza, ktera se sotesli na tok vyrobku. Vyuziva

se, kdyZ je zkouman apob tvorby vyrobku f prochazeni jednotlivymi procesy.

* Procesni analyza operatoraanalyza, ktera se sotexli na zkoumani a zlepSovani

pohyhi operatora. Vyuziva se, kdyz je zkoumanisgb, jakym se operator
pohybuje, kdyZ vykonava svoji praci.

» Spol&na procesni analyz@hnalyza operator-stroj) — analyza, ktera se &a na

zkoumani a zlepSovani kombinace prace operatdraja.svyuziva se, kdyz chceme
zZjistit, zda v ramci kombinace prace operatorar@estexistuje n&nnost a zbytény

cas.
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» Spol&na procesni analyza-analyza sgoke operace- analyza, ktera se zatoje na

zkoumani a zlepSovani vykonu figac, Ze rEkolik operatofi pracuje dohromady.
Vyuziva se, kdyz chceme zjistit, kde vznika progifjtéchto multioperatorskych
situacich.

» Administrativni procesni analyza analyza, ktera se z&foje na zkoumani a

zlepSovani zgsobu, jakym jsou pkny administrativni a kancetké ukony.
Vyuziva se v situacich, kdy je nutné zjistit prgstoebo mista, kde vznikaji chyby

v toku informaci. [13]

Priklad procesni analyzy je uveden v nasledujiciltab(rab. 1).

Tab. 1. Fiklad procesni analyzy [6, str. 14]

Flow Process Chart Name of Company

MName of Assembly Sketch

Charted by | Date | Existing | Proposed

5. No.| Description Symbols Distance Femarks
1. | Stored OO 0% |15
2. | Transported to Lathe [{ ) EL-ﬂEf D
3. | Twming ﬁ INVAID
4. | Ispection ) 0|V D
5. | Transportation (O[] i D
0. Delay O |:| E:>_@E)
7. | Milling @&V ID
Transportation (3 B:H} A
Filing &>V [D
10. | Final Inspection (3 E INVAID
11. | Dispatch OOV D
Smmnary Existing Proposed
{ ) Operations 3
[[] Inspections 2
C» Transport 4
v Storage 1
[J Delay 1
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1.8.2 Symboly procesni analyzy

Grafické symboly procesni analyzy réiigeme podle standardu JIS Z82b6a zakladni a
dophkové. Redstavuji jast definované symboly, které jsou vyuzivany k popieku

proces jako ¢ast procesni analyzy.

Zakladni symboly jsou vyuzivany k popisu zakladnkecbki, jako je operace, transport,
skladovani¢ekani, kontrola mnozstvi a kontrola kvality. VSeghgto symboly ukazuje
nasledujici tabulkaT@b. 3. Doplikové grafické symboly jsou pouzivany k tomu, aby

popsaly tok procesu. [15]

Tab. 2. Zakladni symboly procesni analyzy [15]

Cislo | zakladni krok | Specialni krok | Symbol | Vyznam

Zmena tvaru nebo jiné charakteristiky
1 Operace Operace O . i

materialu, polotovaru nebo vyrobku.

Zmeéna lokace materialu, polotovaru
2 Transport Transport

nebo vyrobku.

polotovaru nebo vyrobku.

. . Neplanovane shromddvani materialu,
4 Zdrzeni Cekani

. o Planované shromdbvani materialu,
3 Zdrzeni Skladovani V

polotovaru nebo vyrobku.

Méteni mnozstvi materialu, séastek

nebo vyrobk za &elem srovnani

Kontrola . s
5 Kontrola . S @esreé stanovenym mnozstvim, aby
MNoZstvi . , L
bylo mozno posoudit, zda zde existuji
né¢jaké nedostatky.
Testovani a kontrola materialu,
souastek a vyrobk za &elem srovnani
Kontrola _ .
6 Kontrola _ se standardy kvality, aby bylo moZno
kvality

posoudit, zda jsou vyréhy chybné&i
kvalitou vyhovuijici vyrobky.

% JIS 78206 - Japonskyjmyslovy standard
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2 STIHLA VYROBA

Lean production neboli Stihla vyroba je jednim Zigtupi, ktery se primarorientuje na
eliminaci plytvani a tim zabezp®lje zvySovani vykonnosti proces.

Existuji tizné gristupy k zlepSovani prociesRozlisuji seit zakladni — ,lean”, Six Sigma a
TOC Klitové slova u ,leanu* je plytvani a vykonnost proceSix Sigma se orientuje na

minimalizaci variability procesu a jeho cilem jetrsfabilni procesy. TOC se orientuje na

maximalizaci péitoku pres Uzké misto a tedy na vykon procesu. [20]

Presne
definovani L
poZadavku

zakazniku =

Lean Minimalizace Efektivni
plytvani procesy

Spokojeni

Six Minimalizace Stabilni zakaznici,
Sigma variability precesu procesy akclonarl a
zamestnanci

Maximalizace Viykenné
TOC prutoku procesy

Obr. 3. Srovnani fistup: Lean, Six Sigma a TOC [7, str. 39]

2.1 Systém Sstihlé vyroby

Stihla vyrobaje soubor nastroji a principia, kterymi se soustdujeme na vyrobu
(vyrobni pracovi&t, vyrobni linky, strojni z&zeni, vyrobni pracovnici). Cilem Stihlé
vyroby je mitstabilni, flexibilni a standardizovanou vyrobu [20]

* TOC je anglicka zkratka pro Theory of Constraimpiekladu teorie omezeni). Zakladni myslenky definoval
v knize The Goal izraelsky fyzik Eliyahu Moshe Gritd.
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Kanban, pull,
synchronizace,
vivadeny tok

Procesy kvahity
siandardizovand
prace

TN,
rychle zm¥ny,
recukce davek

Stihle
macoviitd,
vzuahzace

Obr. 4. Prvky stihlé vyroby [7, str. 23]

Stihlou vyrobu Ize také definovat jako komplexnistéyn zaloZeny na neustalém

zlepSovani procésza (&elem maximalni eliminace plytvani (Obr. 5). [20]

Koncepce stihlé vyroby pochazi z firmy Toyota, kdaikla v 50-60 letech 20. stoleti jako
alternativa k hromadné vyrély prostedi, které vyZzadovalo vysokou Urdiveexibility a
postradalo finance na nakladné investice. Provadiptexni organizaci vyvoje a vyroby
produktu, dodavatéla kontakty se zakaznikem tak, aky lepSim pl@ni zakaznikova

pozadavku bylo zapisbi mégs lidského asili, prostoru, kapitalutasu. [22]

o Plytvanie -
Tradiéné procesy 95% priebeinej doby
Objednavka Dodavka
zakaznika produktuisiuzby
| ]
Stihle procesy

Objednavka I—l—‘ Dodavka
zakaznika ) pyywanie | produktulsiuzby

|

minimalny ¢as

Obr. 5. Stihlé procesy [19]
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.Lean" je:

« zpasob mysleni zagteny na to, jak fidavat hodnotu,

cesta, ukazujici, jakétht vice s menSi namahou (nérerizeni, materialug¢asu,

prostoru atd.),

smeér vedouci blize a blize k zakaznikovi a k n&pirjeho @éekavani,

jeho srdcem jsou flexibilni, motivovani lidé, ftepZit feSici problémy,

jeho podstatou je hledat neobvyké&geni.

,Lean“ neni:

+ snadny a dosazitelny bez ndmahy,

nawitelny z knizek a Skoleni,

neni to jednorazova zma,
« nejsou to krasné a barevné gaky a prezentace,

« neni to nic, co se d&gvzit z layoul, obrazki, manuaib,

neni to aktivita jednotlivcei tzké skupiny lidi. [20]

Otazkou #stava, kdy zé&t slean? NejjednodussSi igmb a pravépodobrié nejvice
prokazatelny a je z&& metodou hodnotového toku. Pro tyt@ely slouzi metodika
mapovani toku hodnot, zndma jako Value Stream Map(VSM) - kap. 3. Pomoci této
metodologie dostaneme celkovy obraz o procesuy kiehrnuje vSechny aktivity toku
materialu a informaci detre celéfady abnormalit v systému. VSM je zakladni nastroj,
jehoz pomoci stanovime tzv. Value Added Index (Widex). Pro aplikaci této metody
neni feba drahych a sofistikovanych softwarcela dosté&jicimi prostedky jsou Bzné
psaci pateby a stopky. [20]

Mezi z&kladni stavebni kameny leanu bezespotii fyatova prace a eliminace plytvani.
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2.1.1 Tymova prace

Mriviw s

realiza&niho tymu. Neni dobré sestavit tym pouze ze silngohyraznych osobnostifiP
vybéru ¢leni tymu je teba se zastit nactyii oblasti. Jednak na osobnostni charakteristiky
¢lend tymu, jejich pozici v organizai struktde, jejich postaveni v procesu vyroby a
odborné&i kvalifika¢ni hledisko.

Tym by nel mit jasre stanovené cile, wenéné zdroje, fipadré stanovenou cilovou
odmenu. [20]

Pro tymovou praci plati:

* je organizéni forma a proces, ktery umiafe *ast vSech zawsstnand na

dosahovani natmych a realnych podnikovych @jl

* jeji zaklad tvaei tymy, jejichz ¢lenové spolupracuji na zlepSovani spolupréace,
organizace, pracovnich postyppracovniho progtdi a na sledovanicimnosti
realizovanych cil,

* je zaloZzena na principu oboustranného aiete®ho toku informaci. [17]

2.1.2 Plytvani

ZjednodusSea Ize plytvani definovat jako vSe, co zvySuje naklagrobku, ale nefidava
hodnotu nebo néjblizuje produkt zdkaznikovi. [11]

Podstatné je iipzkoumani vyrobniho procesu z pohledu zakaznikané&mena sledovat
proces ¢ima zakaznika a uvazovat co zakaznik od tohotoesto@ozaduje. kfe se
samozejnk jednat jak o vniniho zakaznika v nasledujicich krocich, tak i zakez
kone&ného, vijSiho zdkaznika. Tento pohled je mozny aplikovatkaddy proces —
vyrobni, inform&ni nebo proces poskytovani sluzeb. Jde o to, alma sejmensi moznou
miru zkratil cas, ktery uc¢innosti nepidava hodnotu. Firma Toyota definovala v ramci

vyrobnich processedm vyznamnych dratplytvani:

* 1. Nadvyroba Nadvyroba znamena vytigni aktivit, které se tr&nnezhodnoti.
Tento druh plytvani ozed T. Ohni za ,kden vSeho zla“, protoZze nadvyroba
umoaiuje uz uvedené druhy plytvani. Nadvyroba je spogrealouradou polozek,

které nezhodnocuji hodnotu ve farmmomeru uzitku k viozenym naklaom.
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+ 2. Cekani. Cekani nastava tehdy, kdy riégad pracovnik muséekat na dodani
materialu, nebo tehdy, kdy pracovnik stoji a poudlizi na chod strojeip
opracovani vyrobku. Je to takté@sovy usek, i kterém nastanou takové podminky,
kdy neni mozné pozadovat nebo dovolit bezpeasti vykonani nasledujicich
ginnosti. Cekani prodluzuje @ibéznou dobu, ktera je kritickym parametrem 3tihlé
vyroby.

» 3. Zbytetna manipulace. Zbytetna manipulace je n&stjSim druhem plytvani.
Toto plyvani zahrnuje jak makro-plytvani ve farbyteiné manipulace aippravy
nagiklad z divodu Spatného layoutu podniku, tak mikro-plytvargé smyslu
piendSeni dil a vyrobki v teritoriu pracovi&t Manipulace je nutnym zlem -
material musi byt ve vyrobnim podniku vzd§jak nckam dopravovany — jde vSak o
to, aby tento druh plytvani byl minimalizovany aytaéné neprodluzoval pibéZnou
dobu.

4. Spatny pracovni postup Tento typ plytvani se vyskytuje tam, kde ,vykoade
néco navic“, co zakaznik negebuje. Tyto pipady plytvani existujicasto
v podnicich, kde dominuje inZzenyrskytigtup g feSeni probléin Napiklad
manazé ,zamilovani“ v high technologii nebo technici mbici dosahnout vysokeé
technické a technologické parametry, mohou lehgom@&nout na to, co viastn
zdkaznik pdaebuje a jaka je vlastnpotrebna technologie, kteroutdeme tento cil
dosahnout podnikani Spatnych kiidke zpracovani materialu.

* 5. Nadbytainé zasoby a rozpracovanostToto plytvani je spojené s udrzovanim a
spravou nadbytaych zasob, nepibnych surovin, dil a rozpracovatelnosti. Tyto
projevy mizeme najit hlavh tam, kde neni vyroba dostate a taho¢ spojena s
Lfytmem*“ trhu. Nagiklad podniky, které planuji vyrobu na zakiatdaku a pro
jednotlivé vyrobni Useky, maji s uvedenym druhenytvdini svoje zkuSenosti.
Pricinou tohoto plytvani je fakt, Ze skdtee aktualni pdeby zakaznik se vyrazs
liSi od planovanychigdpoklad.

* 6. Zbyte¢né pohyby Zbytené pohyby vykonavaji lidé i stroje. Zbyteé pohyby
lidi maji souvislost s ut¥@nim lidské prace a ergonomii. Spatné ergononfiekéni
negativié ovliviiuje produktivitu, kvalitu i bezpmost prace. Produktivita trpi tam,
kde existuje zbytné gechazeni, shybani nebo &éi. Kvalita je niZzsi tam, kde se

musi ¢lovék natahovat, aby vykonal pracovni Ukon nebo zkdowad vyrobek.
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Vhodné ergonomickéeSeni je proto kiem k eliminaci plytvani formou zbyieych
lidskych pohyl.

» 7. Chyby pracovniki a vady.Chyby pracovnik zvySuji naklady diky dodataym
¢innostem jako najklad vicenasobny transport nebo manipulaceti Ba&m také
vyroba vadnych vyrohka jejich nasledné opravy. [10]

V souvislosti s plytvanim jefeba si ugdomit jednu zédsadnice: celos¥tove je podil
¢innosti nepdavajicich vyrobkwi sluzke hodnotu &innosti gidavajicich hodnotu 95:5.
Pokud se P zavadni Leanu zamime vyhradd na zlepSeni operaci tioi hodnotu

(zpevnime vykonové normy atd.), pak tento jiz degtiznivy pormér zhorSime. [20]
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Obr. 6. Druhy plytvani [24]

Vycet sedmi druth plytvani je nutné doplnit o dalSi druh, na jehatstoargni je zaloZzeno
mnoho prograrin zvySovani podnikové vykonnosti. Jedna se o plytvérircim

potencialem, schopnostmi, znalostmi a talentemagwa&l — tzv. nevyuZzité schopnosti
pracovniki. [12]
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2.2 Stihlé pracovisé a Stihly layout

Za stihlé pracoviS€ je povaZzovano takove, které je uisjané v souladu s pozadavky
pracovniki. Na pracovisti se nachazeji jen tyegméty, které pidavaji hodnotu
vysledného produktu. Stihlé pracowigie navrzené tak, aby byly zapgly principy
vyobrazenych na obrazku (Obr. 6). Je to spojenis P&ncipy ergonomie a analyzy a
meieni prace tak, aby pracovniki pninimalni namaze podal maximalni vykon. Prvky
autonomnosti pracovidta chylkvzdornosti (tedy poka-yoke) maji zabe&ipenoznost

viceobsluhy a zder¢ni takového pracovi§tdo vyrobni biiky. [7]

Ergonomicke princtpy ™ Pracovni pokoda = piizmve fvzwlogicke a
sociaint podminky

Ochrana zdravi — pfedchazeni zranénim 3
traumatickym onemocnénim

Analyzs 8 méfeni price
Orpumélni organceace prace a uspofadini
pracoyisté, optimalni spotfeba Easy na operac,
5% gandardizace
Vizualnt pracoviitd p  Vizualizace pribéhu &innosti na pracovidt
Jidoka = autonomnrost p  Zasiaven: a signalizace pft abnormaluach
pracoviité
i e Y, o .
Poka voke ™ Omezent modrostt clivb a selhani Slovéka

Obr. 7. Prvky &tihlého pracovisf7, str. 65]

Nespraveé navrzeneé prostorové uspdadani pracoviS€, tedy layout, je v mnoha
podnicich hlavni ficinou plytvani a je spojeno s vyskytem nakiada gepravu,
skladovani a manipulaci. Tytennosti zandstnavaji az 25% pracovrikzabird 55% ploch

a tvai az 87%casu, ktery stravi material v podniku.

Navrhovani layoutu probihalo v mnoha podnicich p&bsovym tlakem, bez jasné

koncepce a vysledkem byly layouty, které&iggbuji nejen zbyta¢ dlouhé materidlové
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toky, ale i mnozstvi maniputaich, skladovych a kontrolnickinnosti, nepehledné

procesy a slozitéizeni logistiky a vyroby.

Stihly layout je zakladem $tihlé vyroby a zardveiinasi usporu ploch. iRemz na
uvolnénych plochach je mozné umistit dalSi vyrobni prograEliminace skladovacich
ploch znamena nejen snizeni zasob, ale i lage$ilgd o pohybu materidlu a zjednoduseni

fizeni. [7]

2.2.1 Metoda 5S

Zakladnim pedpokladem pro zlepSovani je metoda 5SriiPatzakladnim stavebnim
kamerim pri zavadni Stihlé vyroby a je to velmi propracovanda metodaistuje vice

duavoda K jejimu zavedeni:

* redukuje plytvani, které se na pracovisti vyskytujét§inou ve velkém mnozstvi
(nadbyténa doprava a manipulacéekani na satéstky a material, zbytay
pohyb pracovnik, nadvyroba, nadbyted prace, odsti@vani nekvality,
nadbyténé zasoby, nevyuzité schopnosti pracouhikle az neustitelné, kolik
plytvani Ize za pomoci odbornilkha tuto metodu odhalit a nasl€dsliiminovat,

» zlepSuje materidlovy tok, nag. vytvorenim standard a zavedenim vizualizace
ve skladu zajistime efektivni vyuziti pracovni dadymezime plytvani vzniklé
hledanim materialu,

» zlepSuje kvalitu a bezpé&nost diky zavedeni standard(Cisté, vizualizované
pracovist je bezpéngjsi),

o zlepSuje podnikovou kulturu a postoj pracovnili, jelikoz do realizace metody
je treba zapojit vSechny #Zastrené pracovniky. Nelze zavéidzmeény pouze
formou gikazi, ale nechat pracovniky vyjétlsvij nazor a nechat jim prostor.
Nejlépe oni totiz mohou navrhnout, kde bylrbyt nag. umistn material, ktery
potrebuji, kam by bylo nejvyhodysi odkladat n#&adi atd.,

» zlepSuje pracovni prostedi - pocit WtSi soundlezitosti pracovnik[20]

Postup metody 5S je zobrazen na obrazku (Obr. 8).
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Obr. 8. Postup metody 5S [20]

Metoda 5S se skladdzkroki, jak jiz vyplyva z nazvu. Jednotlivé kroky jsoustedujici:
1. Separovat — vyFidit (Seiri)

Ucelem prvniho kroku je odtit polozky, které na pracovisti musi byt (jsou bgné k
provedeni operace na pracovisti @dgavaji hodnotu produktu), maji bytemistny
(nepouzivané takasto) a musi byt odstramy (vibec nepouzivané objekty)fiRomto
kroku se pouzivajéervené kartiky k ozn&eni polozek. Kazda polozka je zapsana do
karty pracovidt (Obr. 8), kde se uifi, zda bude polozka odstkara z pracovist nebo

zastava na pracovisti. [21]
2. Systematizovat (Seiton)

Znamena vhodhumistit ozn&ené polozky, které musi byt untisy tak, aby je kazdy
snadno naSel a mohl je snadno vzit, pouzit a wnatimisto. U kazdé polozky secur
pocet, v jakém se bude na daném misichazet. Zdanliva jednoduchost metody vede k
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podcediovani jeji dilezitosti. Vznikaji vSak problémy vidledku neusp@dani polozek.
Jsou to nap zdlouhavé hledani redmeta, zrargni v disledku neptadku,

neinformovanost o tom, kde sgedmety nachazeji. [20]
3. Stélecistit (Seiso)

V tomto kroku se pracoviStvycisti a definuji se oblasti, které jgeba v rdmci teritoria
pracovist c¢istit. Teritorium pracoviét se rozdli na jednotlivé oblasti, kterym se
vymezuje to, co jeitbacistit, kdy se to budeistit, jak casto, jaké poricky jsou

nezbytné f cisteni, kdo m&isteni provadt apod. B tomto kroku se vyuziva formula

standarduistého pracovigt kde se vSechny petoné informace zapisi. [21]
4. Standardizovat (Seiketsu)

Vytvoreni standardu pracovSje elem tohoto kroku. Diky ému bude mit kazdy
pracovnik jasnou edstavu o tom, co, kdy, kdo a prona dlat, cistit, udrzovat,
kontrolovat. [20]

5. Sebedisciplinovanost (Shitsuke)

Bude poteba hlave zlepSovat satasny stav, nejen ho udrZovat. Nez se dodrZzovani

standard stane pro vSechny santegnosti, bude to vzdy trvatditou dobu. [20]

Zbyva dodat, Ze k zavadi metody 5S je vhodné sestavit spolupracujici liin nikoliv
pouze wit jednu zodpowdnou osobuCleny tymu by mdli byt kromg vedouciho tymu
také mistr, vedouci vyroby, 8eova®, pracovnik udrZzby, operator atd. V kaZdéffpact
je pro uspsSné zavedeni 5S geba nadSeni a ochota k aktivni spohsii vSech

zWastrenych. [20]

Metoda 5S se rozviji a dnes je znam i daldi kBesté Sznamena bezpaost. Chvodem
je, aby vSechny provedenych zlepSeni na pracawethrozovaly pracovnik Kromg toho
klade diraz na pistupnost a jednoztiaou identifikaci vSech bezpeostnich z#zeni.

Cilem je gredchéazeni rizikm pii praci, aby poéet pracovnich arazbyl nulovy. [21]

2.2.2 Vizualni pracovisé

Kromé uspdadani straj a pracovnich pofitek na pracovisti se v poslednim obdobi klade

duraz navizualizaci procedi na pracovisti - vizualni pracovést
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Vizualizace procesje prostedkem zjednoduSeni aighledrini procedé na pracovisti a
slouzi jednak tomu, aby lidé n#dli zbytetné¢ chyby (barevné ozgani montaznich
komponeni, znaky pro ulozeni né&di a materidl, obrazkové montazni nebo vyrobni
postupy, sutelna signalizace apod.), ale i k tomu, aby seSiliexomunikace na pracovisti

a zviditelreni hlavnich cil a vysledk. [21]

Obr. 9. Friklady vizualizace na pracovisti [21]

Jednotliv&isla na pedchazejicim obrazku (Obr. 9) znamenaji nasledujici

1 - identifikace pracovist 2 - identifikace z&kladnickinnosti pracovi®, zdroj a
vyrobki, 3 - identifikace tymu, 4 - zi&ky na podlaze - misto pro vstup materialu, 5 -
nastroje, fipravky a jiné poniacky, 6 - technicka dokumentace, 7 - misto pro kakaai,
feSeni problérin odpainek, 8 - informace a instrukce, 9 -fadi natisteéni pracovist, 10 -
vyrobni instrukce - vyrobni postupy, 11 - gitacovy terminal pro komunikaci

s disp€inkem, 12 - vyrobni plany a rozvrhy, 13 - plan oprareventivni Udrzba, 14 -
sledovani rozpracovanosti vyroby, 15 - sledovagndii pro stroje, 16 - statistickiézeni
jakosti, 17 - zaznamenéavani probiéri8 - planované cile, dosazené vysledky a odchylky

19 - zlepSovaci aktivity, 20 - podnikové z&mna mise. [21]
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2.2.3 Ergonomie

Ergonomie je wdecka disciplina, optimalizujici interakci metdvékem a dalSimi prvky
systému a vyuzivajici teorii, poznatky, principygtal a metody k optimalizaci polohy

loveka a vykonnosti systému.

ZjednoduSe& mizemetici, Ze ergonomie je&da zabyvajici se vztahyezi ¢lovékem,

pracovnim prostiedim a pracovnimi nastroji.

Cilem ergonomie je zvysit efektivitu vykonavanéqadii sowtasném snizeni Urazovost a
zatizeni organismu. [20]im |épe je pracovni prostofippisoben pedpokladané praci

¢loveka, tim vysSi je i kultura a produktivita jeho peaf21]

Pracovni prostor obvykle vymezuiji tyto zakladnigmaetry:

» charakter pracovriinnosti (fyzicka, psychicka, kombinace),

» vybavenost pracovi§i(stroje, néadi, manipuléni a dopravni prostdky),

* pohyblivost pracovniho stanoviska (stacionarni, tawsnarni, kombinované
pracovist),

e organizace prace na pracovisti,

* vazanost pracovnika s pracovist(vazba prostorova, futki, kombinovana),

e pracovni poloha: sed, stoj, kombinovana, zvlastaicgvni poloha - lezky, v

predklonu apod. [21]

Zakladni rozrdry pracovniho prostoruippoloze prace ve stoje jsou zobrazeny na obrazku
(Obr. 10).

® Definice Mezinarodni ergonomické asociace. (IEA)
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Obr. 10. Zakladni rozemy pracovniho mista ve stoje [21]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 36

3 MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU

Metoda mapovani hodnotového toku je jedna z metodcéptu Stihlé vyroby. Efe
slouzit ke spravnému a uplnému popsanicasaeho stavu, kdy se popisuji procesy, které
piidavaji, ale i nepdavaji hodnotu ve vyrobnich, servisnich i admnaistnich
strukturach.

3.1 VSM (Value Stream Mapping)

V piekladu znamena metoda VSM — Value Stream Mappakgjjj byloteceno v kap. 2.1
mapovani hodnotového toku. Hodnotovy tok (Valuee&tn) je souhrn vSech aktivit
v procesech, kteréibec umo#uji vlastni transformaci materialu na konkrétni zbgenz
mé& hodnotu pro zdkaznika. Do hodnotového toku vebnim podniku zahrnujeme
aktivity, které vyrobku fidavaji hodnotu, tak i aktivity, které vyrobku harno
negidavaji. [11]

Pridana hodnota — VA (Value Added) vyjage charakteristiky nebo funkce produktu,
které zakaznik pé¢buje nebo poZaduje a je ochoten zaplatit. Jinjoniyg'eceno, jedna se
0 porer mezi uzitnymi vlastnostmi produktu (uzitkem prékaznika resp. funkci jako

projevem chovani) a naklady. [11]

Nepridand hodnota — NVA (Not Value Added) jsou jakékodiktivity, které absorbuji
nebo spdtbovavaji (materiakas, z#izeni, stroje, navrhy, prostor) bez vyiteai hodnoty.
[10]. Procesy, které né&davaji hodnotu, jsou naiklad: proces zpracovani objednavek,

zpracovani technické dokumentace a transport raaiefd]

Mapovani hodnotového toku je zakladni nastroj pnalyzu plytvani v procesech ve
vyroke, logistice i administrat&. Grafickd technika, kterd pomoci standardizovarigoh
popisuje vazby a souvislosti v materialovych i mfainich tocich v konkrétnim
hodnotovém toku daného vyrobku. Tentoigpb analyzy se #Zal pouzivat ve firm
Toyota, ktera obohatila tragfii grafické analyzy o ikony logistickych a inforéméch toki.
Vysledkem mapovani hodnotovych toksou mapy, které maji &ty formalni vzhled.
Mapa miZe slouzit k pochopeni celkového procesu, byt padikdin pro zlepSeni, nebo se

muze jednat pouze o nastroj analyzy. [10]
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Obr. 11. Graficka interpretace VA-indexu [10, £24]

Z predchoziho obrazku (Obr. 11) vyplyva vyet VA-indexu. Ten je nasledujici:

o ¢as, kdv je hodnota pfidavana
VA-index =

pribéind doba, po kterou produkt venikd

3.2 Ikony pouzivané pro mapovani procasna podnikové Urovni

Mapovani hodnotového toku se pouzivacasgji pii analyze vyrobnich procés u
vyrobku, u kterého se planuji 2y, pii navrhovani novych vyrobnich proéegri novém
zpasobu rozvrhovani vyroby, u vyrobku, u kterého sdebuyroba zavad nebo u vyroby
s dostaténou opakovatelnosti a rovnémosti vyroby. Mizeme ho vSak pouzit ifip
obycejné analyze s@asného stavu, bez planovani &m Tento nastroj nam parhe
odhalit skryté rezervy ve fordmizkych mist a plytvani, které jsme ddten tusili. [7]
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Pro vytvdeni mapy se pouzivaji ikony zachycené fibope P I. Jsou rozteny do ti
z&kladnich kategorii: ikony pro materialovy tokpily pro informé&ni tok a vSeobecné

ikony a symboly. [10]

3.3 Vystupy z mapy toku hodnot

Po zakresleni materialového a infotm#no toku musi byt spitany vSechny

zaznamenané Udaje o kazdém procesu. [9]

Mezi hlavni vystupy z mapy sodasného stavu pati:
e (as, kdy je hodnotarjglavana,
e pribézna doba, po kterou produkt vznika,
e ponxr ¢asu pidavani hodnoty a fibézné doby (VA-index),
» celkovy pa@et procesnich krak

* pocet procesnich krak kdy vznika hodnota. [10]

Vystupem z mapy toku hodnot s@sného stavu je spodnétev této mapy, kterd je
vyjadiena ve dnech a sekundach. Vygw ,ve dnech” nam zaznamenavah@nou dobu
vyroby produktu od vstupu do vstupniho skladu petwy a odvoz k zakaznikovi. Co se
tyka vyjadeni spodni &tve ,v sekundach*, tak to ndm zna#toje vyrobnicas nebo jinak

takécas ridavajici hodnotu vyrobku. [9]
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4 ZHODNOCENI TEORETICKE CASTI

V teoretické casti své diplomové prace jsem se z dostupnychaftitéch zdraj snazila

ziskat patebné znalosti pro praktickast, tzn¢ast analytickou dast projektovou.

V prvnich¢astech jsem vymezila pojem vyroba a vyrobni probéde jsem popsalédzeni

a organizaci vyrobniho procesu, formy organizaceobyiho procesu a typy vyrobnich
programii. Definovala jsem také procesni analyzu, jeji tygwymboly v ni pouzivané.
V dalSi fazi jsem se zatiila na Stihlou vyrobu a jeji zakladni kameny tymovywaci a
plytvani. Dilezitym pojmem ve vztahu k tématu mé diplomové erégl Stihly layout.
Vymezeni metody 5S a vizualniho pracoyigakozto prvi Stihlého pracovigt jsem
taktéZ povazovala za gebné. Do poslednéasti teoretické reSerSe jsem zéledité
pokladala zgadit také kapitolu Mapovani hodnotového toku, vdeha k tomu, Ze vasti
analytické budu prové@tl analyzu sotasného stavu a s pomoci této metody lze grav

sourasny stav spobmosti popsat.

Takto vybavena poznatkyiptupuji k dalSi fazi diplomové prace a to k analygo@asné

situace z hlediska usfamani vyrobniho procesu v zadavatelské spolsti.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

40

. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA FIRMY

V této ¢asti mé diplomové prace v kratkostiegstavim firmu Siempelkamp CZ s. r. o.,

kterd mi ve svych prostorech umoznila praci zpravav.

—_—

Siempelkamp

SiempelkampCZs. r. 0.

|

Obr. 12. Logo spol&osti [23]

Spole&nost Siempelkamp CZ s. r. 0. je gasti koncernu The Siempelkamp Group. Ten je
vedouci spolkénosti firem celého sta, které jsou prezentovany jako mezinarodni
dodavatelé strdj a zd&izeni pro strojirensky pmysl, slévarensky fmysl a jadernou

technologii.

Divize v Evrog, s hlavnim sidlem vémeckém Krefeldu (Obr. 13), je z&iena na vyrobu
a montaz satastek a strojnich taeni do kompletnich systémvyrobnich linek pro

direvozpracujici prmysl. [18]

Obr. 13. Areal spolénosti v Krefeldu [23]
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5.1 Historie a zakladni informace o spoknosti

Spole&nost The Siempelkamp Group byla zaloZena v roc@ p88odre jen jako vyrobce
stroja a zd&izeni pro textilni pimysl v rgmeckém Krefeldu panem Gerhardem

Siempelkampem (Obr. 14).

Obr. 14. Zakladatel [23]

Divize Siempelkamp CZ s. r. o. vznikla p&mé nedavno, a sice 17. prosince 2008
v Blatnici pod Svatym Antoninkem na jizni Mogawa tzv. zelené louce v mistni
pramyslové zO#. Pravni forma je spat@ost s rdenim omezenym a pet zangstnané
spole&nosti je 38. Hlavni zasteni je vyroba a montaz kompletnich siraj z&izeni pro
dievozpracujici prmysl. Mistni vyrobni hala spaieosti, tedy jejicast je na fotografii
(Obr. 15).

Obr. 15. Vyrobni hala v Blatnici [zdroj: vlastni]
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Spole&nost Siempelkamp CZ s. r. 0. se zabyv@dpvSim vyrobou dopravrikpro
direvozpracujici prmysl. Jeden z typovych dopraviiije na obrazku (Obr. 16).

Obr. 16. Dopravnik #vozpracujiciho pimyslu [18]

Vzhledem ktomu, Ze se Blatnice nach&ziésné blizkosti hranic s Rakouskem i
Slovenskou republikou, je umdst spolé€nosti strategické. @Wezitou vyhodou je také to,
Ze vSechny objednavky plynouci z vychodni Evromddu realizovany rychleji, nez tomu
bylo doposud. Staty vychodni Evropy jsou totiz \adwimi odrateli zmirgnych
dopravnik.

Prodejni & tvoii evropské staty majici rozvinutyevozpracujici prmysl. Tudiz staty:
Ukrajina, Rusko, Blorusko, Mal'arsko, Pobaltské staty. Nové vyrobni lokality okogk

plose 2600 mposkytuji optimalni zaklad pro budouci zakazky.

5.2 Organizani struktura spoleénosti
Vedeni spolénosti je rozdleno na 4 zékladni celky:

e Vyrobni oddleni,

» Ekonomické oddeni,

o Oddleni kvality,

* Odcileni obchodu. [18]
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Patet vSech zagstnand firmy je 38, gevaznd w¥tSina jsou muzi. Rozdeni pracovnik,
patici do celé spolmosti je v tabulce (Tab. 3).

Tab. 3. Stav pracovnikspole’nosti Siempelkamp CZ s. r. 0. [vlastni zpracovani]

Pracovnici Pocet pracovniki muZzi - potet Zeny - p@et
Délnici 16 16 0
THP pracovnici 22 18 4
Celkem 38 34 4

Struktura spokénosti je znazorna na obrazku (Obr. 17).
Vyrobni
délnici
Vedouci Montdazni
vyroby délnici
Loglstlka
Vyrobni Skladnici
feditel
konstrukce Elektrokonst
=
Ekonomicky ucetni
Reditel | Feditel

spolecnosti Fakturantka
Reditel
kvality

Technologlc
ka kontrola

Metrologle

Obchodni .
_

Obr. 17. Organizani struktura firmy Siempelkamp CZ s. r. o.

[vlastni zpracovani]
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5.3 Vize spolénosti

Cinnost vech zadstnand je utv&ena étyimi hodnotami. Tyto hodnoty, které plati v
ramci celého koncernu The Siempelkamp Group, pojhafeavijet spolénost ke

spokojenosti svych zakaziiik
1. Z&kaznici blizko, uzivatelé je3k bliz (Customers close, users closer)
NasSim zakaznikm nejvice prospivame tim, Ze jsme u&itienasSim uzivatém.
2. Obchodni tvorivost (Commercial creativity)

Zistat na stéle stejném niistnamenda krok zf. Proto stale zkoumame pebu
novych technologii a podnikdme ofmti ve chvilich, kdy nastane spraviag.

3. Sdileni a pé&e (Share & care)

Vzajemré sdilime informace, cile a metody, abychotisgli k dalSimu rozvoiji

naseho tymu.
4. Touha po vitzstvi (Desire to win)

Jsme orientovani na cil, mame radi nové vyzvy,é&teas motivuji k nejlepSim

vykonim. [18]

5.4 Vyrobni program (produkty)

V mé diplomové praci se budu zabyvat vyrobou dopitavpro devozpracujici prmysil.
Jedna se o malosériovou vyrobu, kdy na sebe séviznji plynule nebo se opakuji. V mé
diplomové praci se zaffim na jednu sérii 28 dopravriik které budou putovat ke

konkrétnimu zakaznikovi. [18]
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6 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU VE FIRM E

V této casti diplomové prace se budénevat analyze s@asného stavu ve spoteosti

Siempelkamp CZ s. r. o.

V prvni ¢asti vytywim vychodiska pro analyzu a uvedu predky a metody ip analyze
pouzivané. Definuji také vhodny vyrobek na pops@nybrala jsem vyrobek, ktery

obsahuje dostataé zastoupeni provéaych operaci.

Ve druhécasti nastinim postugripanalyze, ktery jsem rozvrhla dac3sti.

6.1 Vychodiska pro analyzu sotasného stavu

Pro zpracovani analyzy prace jsem se &dan konkrét# na vyrobu dopravnik ve
spol&nosti Siempelkamp CZ s. r. o., kter4 se zabyva bguoa montazi kompletnich

stroju a zd&izeni pro devozpracujici prmysl

K analyze so&asné situace vyuziji nasledujici prosedky:
1. Fotodokumentace pomoci digitalniho fotoaparatu.

Fotografie poslouzi pro rychly zaznam jgdtnych informaci a i ve vyrol& i mimo ni.
Poslouzi také jako tdkaz a tvrzeni f prezentaci vysledk analyzy managementu

spole&nosti.
2. Videozaznam pomoci digitalniho fotoaparatu.

Nahravka je nazorny prasdek pro detaily po opusti vyrobni haly. Také touto metodou
je mozné odhalit skryté plytvani, které na prvnhlpd neni ve vyrobziejmé. Na Zadost

firmy ji ovSem budu moci pouzit jen pro mé soukromiély.
3. Metoda pimého pozorovanifmo na pracovisti.

Pri analyzovani budou veSkeré Udaje sledovany vykraernvyrobni hale. Diky ifimému
pozorovani se podrobrse spolénosti seznamim. Pozorovani vyuZiji zejméniaapalyze

proces a predevsim mapovani hodnotoveho toku.
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4. Metoda rozhovars pracovniky.

Také rozhovor je dalSimitezitym prostedkem pro pochopeginnosti spolénosti. Budou
vedeny s vedenim firmy, technology a také s jedngtli operatory. Pro vedeni rozhovoru
a kladeni otazek budu pouzivat 6 zakladnichi tyfazek (Co?, Kdo?, Kde?, Jak?, Kdy?,
Pras?) a tazaci &ty dophovacf.

5. Firemni dokumentace.

Jako firemni dokumentace mi poslouzi technologigastupy vyroby. Je to jedina
existujici dokumentace, kterou mohu pro svou analyg svolenim vedeni spétsti

VyuZzit.
6. Technické poiitky.

Jedna se ndjklad o fotoaparat, gidtac nebo stopky, tedpomicky, které budou vyuzity

jak pro analyzu, tak zejména pro jeji vyhodnoceni.
7. Teoretické poznatky.

Ke zpracovani analyzy vyuziji také teoretické pdkpakteré jsem popsala v teoretické

casti této prace.

6.1.1 Charakteristika popisovaného vyrobku

Dopravnik popisovany v praci je zobrazen na obra@Rbr. 18). Slouzi k dopréva
manipulaci s kusovymi ijpdntty, vtomto gipadt se devem, konkrété s dewvenymi

deskami.

Zakladnim konstrusnim prvkem dopravniku je transportni k. Vale&ky jsou usazeny
vV pevném ramu a t¥d souvislou drahu. Na tomto typu dopravniku je eaik18 valé.
Roznery valetka (délka, ptimér), nosnost a materidlové provedeni jsou vzdy #vis
charakteru dopravovanéhdepnttu. Dopravniky jsou op&gny také pohonem, ktery je
zajisen pomoci elektrického motoru. Ten pohani jednotlix@eiky, které silu dale

pienaseji na dopravovanyagunet a uvadji jej do pohybu. [18]

® Mluvei pozaduje roz&éni svych informaci o neznamou skintest.
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Obr. 18. Dopravnik [18]

6.2 Postup [¥i analyze soasneé situace

Analytickou ¢ast rozvrhnu do Jasti (analyza s@asné situace, zhodnoceni &asné
situace, volb&eSeni). V prvniasti bude vybran reprezentant ze skupinyitgppravniki.
DalSi ¢ast bude ¥novana analyze séasného stavu. Nasletibude v teti ¢asti sodasny

stav zhodnocen a zvolemeSeni \Wasti navazujici na zhodnoceni.

Postup jednotlivych kroki p¥i analyze:

1. Analyza sodasné situace Pro UspSné provedeni analyzy a nasledné zpracovani

vysledki je poteba provést analyzuimo na pracovisti v dostates dlouhé dob a hlavre

osobr. Analyza bude obsahovat:

» charakteristiku vyroby,
» uspdadani pracovis— layout,
e vyrobni procesy,

e situaci na pracovistich.
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2. Zhodnoceni sa@asné situace Zhodnoceni poznaik které plynou z celé analyzy
souwasné situace, uvedu v teatasti. Zhodnocovat budu tyto oblasti:

» charakteristiku vyroby,
* layout pracovis,
* vyrobni procesy,

e pracovist.

3. Volba vhodnéh@eSeni- Opateni vedouci ke zlepSeni s@asné situace jsem se pokusila
navrhnout v této kapitole. Rozvrhla jsem ho do digod.

e pavrzenieSeni

e postup pibéhu navrzenyclieSeni

Prvnimu bodu budeipdchéazet prezentace vyslédkowasné situace. Nasledny b
vzejde z rozhodnuti mého i managementu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 50

7 ANALYZA SOU CASNE SITUACE

V ¢asti analyza sdasné situace se budwmovat charakteristice vyroby, uspdani

pracovi§, vyrobnim procesm a jednotlivym pracovistim.

7.1 Sowasna charakteristika vyroby

Pracovnici spokosti zpracuji nabidku na zékiaghoptavky od odératele. Pokud se
zékaznik pro firmu Siempelkamp CZ s. r. 0. rozhodm&sleduje uf@sréni s nim nebo

s jeho projektantem a jsou dotay paticné detaily dodavky.

Nasled’ firma Siempelkamp CZ s. r. 0. objedna materiadodavatei, tedy material na
vyrobu rdmu dopravniku a material na vyrobu w&la dopravnik. Zakazka se rozbiha po

zaplaceni zalohy.

Na zaklad technické dokumentace (vykresu), se ve vyrobné fialny pomoci straj a

zarizeni vyrobi a zkompletuje cela sestava doprav(@iar. 19).

Obr. 19. Sestava dopravniku [zdroj: vlastni]

V souwasné dob dostala spolmost zakazku na 28 dopraviifro jednoho zakaznika.
Jedna se o sérii stejnych dopravni¥elmi podobnou sérii kompletovala firméegltim.
TudiZ technologovéipdpokladaji, Zze Zzadn€téi problémy by ve vyrabnastat nerly a
Ze se operatovelmi rychle zorientuji v technickych vykresech.
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7.2 Sowasné uspdadani pracovi®’ - layout

Spolenost Siempelkamp CZ s. r. 0. je majitelem jedn@kgii haly, ktera je roztena na
jednotliva pracovigt Na kazdém pracovisti je jiny pet vyrobniho z&zeni. Ve
spole&nosti se pracuje v jednogmmém provozu. VSechny stroje jsou obsluhovany jadni
operatorem za sénu. Na Zzadném stroji se niddfd vice operatdr

Jednotlivé ¢asti haly jsou uspd&adany nasledovs:
pracovisé ¢. 1: sklad
pracovist ¢. 2: piskovani materialu (piskaika)
pracovisé ¢. 3: ckleni materialu (pily)
pracovist ¢. 4: obrobna (soustruhy, frézky, wky)
pracovisé ¢. 5: zameénicka dilna
pracovisé ¢. 6: svdovna
pracovisé ¢. 7: lakovna
pracovist ¢. 7a: schnuti
pracovisé ¢. 8: elektromontazni dilna
pracovist ¢. 9: elektromontazni sklad
pracovisé ¢. 10: sklad hotovych vyrolik
pracovist ¢. 11: expedice

pracovist ¢. 12: administrativni pracovist

Grafické znazoréni na nasledujicim obrazku (Obr. 20) nam popisig&, jsou tato

pracovisé rozmistna ve vyrobni hale firmy.

Co se pracovniktyka, je nutné si usdomit, Ze nafiklad soustruh rize obsluhovat pouze

soustruznik nebo frézku pouze fréza
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Obr. 20. Uspgadani vyrobni plochy v hale [vlastni zpracovani]
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Na pedchéazejicim obrazku (Obr. 20) znamge ¢ast ¢. 1 sklad materidlu. Prevzeti
materialu na sklad maji na starosti 2 skladnici.

Na pracovistic. 2 se provadpiskovani materialu na tzv. piskovacim stoji. Zde pracuje

jeden operator.

Déleni materialu, tedy fezani se provadi na pracovigti 3. D& pily zde obsluhuji 2
operatdi, tedy kazdy operator jednu pilu.
Kovoobralgci, ktefi jsou na pracovistt. 4 celkem i, pracuji na soustruhu, frézce a

vrtacce. Jejich pracovi8te ozna&eno jakoobrobna.

V zameenické dilné je umiséna ohybdaka plechu, lis a#izky. Na obrazku je znazama
¢. 5 a pracuji zde 3 operditokKazdy obsluhuje jeden stroj.

Na sva@ovacim automatu na pracovi&tié vesvarovné pracuji 2 operat

V lakovné, pracovistic. 7, vykonavaji svou praci 2 obsluh@évaysokotlakych lakovacich

zarizeni. Material potom schne na pracové&tinuti (¢. 7a).

Kompletace vyrobku se provadi na pracowss, velektromontazni dilné. Vyrobek tady

kompletuji 2 operati.

Elektromontazni sklad je na obrazku (Obr. 20) znazémpod¢. 9. Ten maji na starosti

dalSi 2 skladnici.
Sklad hotovych vyrobki je zndzoran pod¢. 10. Taméekaji vyrobky na expedici.

Vyvoz hotovych sestav je realizovan na pracowistill. Naexpedini oddéleni zde

dohlizi 2 skladnici.

Pod¢. 12 je na obrazku (Obr. 20) znazémo administrativni pracovisté. V kanceldich
zde sedi zbytek za¥stnan@ spol&nosti, tedy odieditele az po pracovniky v oblasti

marketingu.

Pismeny A-F jsou znazamy halové jeraby pod stechou vyrobni haly, pomoci nichz je
materialem manipulovano. Je jich celkem Sest. Jgdetaké ve venkovnim skladu

materialu.

Jednotlivi operatio potrebuji gislusné zkousky k tomu, aby mohli obsluhovat jetivét

vyrobni z&izeni (nap. pro obsluhu swavaciho automatu je nutné slozit sgke
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zkousky). Déle operétopotiebuji zaskoleni mistra a taktéZ geni o bezp&nosti prace a
ochrart zdravi i préaci. Pracovnici musi byt taktéZ gemi o obsluze halovychi a
pracovnici elektromontazniho skladu také o obshgsokozdviznych vozik Material
totiz vazi kolem 200 kg a po celé vyrobni hale sgns da manipulovat pouze pomoci
halového j&abu.

Obr. 21. Manipulace s materialem [zdroj: vlastni]

7.3 Sowkasné vyrobni procesy

V tétocasti se zarrim na analyzu materialoveho toku, tedy @ighputi materialu na sklad

az po expedici hotovych vyroblk zakaznikovi a nasledma nakladovou analyzu.

7.3.1 Materialovy tok

Tok materidlu ve spotmosti Siempelkamp CZ s. r. 0.&aa gFivezenim materialu do
skladu vyrobni haly. Sklad je venkovni (Obr. 220yt oteveny. Ma upravenou podlahu.

Jedna se vém o zasoby, které nepodléhaji powmostnim vlivi, neni tedy nutné sklad
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zasteSovat. V budoucnu ovSem firma uvaZuje itzeni polozaieného skladu, tedy o
vystavie strechy.

Obr. 22. Sklad materialu [zdroj: vlastni]

Privezeny material se pomocigbdu sklada narpdem uéena mista podle typu a délkyi P
piejimani dochazi k vizuélni a kvantitativni kontrplevezeného materiélu.

Po vyskladnéni materialu na ram dopravniku a jeho nasleddntrole je material tzv.
opiskovan. ziskovaciho stroje(Obr. 23) je materialfigmistn pomoci halového {abu
na pracovidt déleni materialu fezani). Material na otmé valce piskovacim strojem
neprochazi, po vyskladni pokr&uje na pracovistdéleni.

Obr. 23. Piskovaci stroj [zdroj: vlastni]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 56

Na pilach na pracovistiéleni materialu je material naslednpodle technického vykresu
zkracovan na p#tnou délku.

DalSi operaci pdezani jevrtani. Na vrta&kach jsou do materialu na vyrobu dopravniku

vyvrtany diry pro uchyceni valc

Material na vyrobu otinych vald je opracovan na ohybee plecli a soustruhuOhybani
se provadi v zandaické dilrg, soustruzeniv obrobr.

Svarovanicelé sestavy ramu se provadi verevaé na svaovacim automatu.

Po svdeni prochazi sestava proceskkovani. Nastik laku se provadi v lakown pobliz

které nasledhisestavyekaji 15 hodin, az projdoachnutim.

Na pracovisti montaze by seélinsetkat jak sestavy ramu dopravniku, tak vélce na
dopravnik. Zde se kompletuji celé sestavy doprayrpkotoZze senontuji oto¢né valce na

ram. Nasledg se zdemontuje motor dopravniku.

Posledni operaci materidlového tokuepgpedice Hotové sestavy jsou uloZeny ve skladu
hotovych vyrobk a nasled& pak pomoci halového if@u naloZzeny na kamion, kterym

putuji k zakaznikovi na mistodani.

Jednotlivé vyrobni operace jsou zobrazeny na nagééoh obrazku (Obr. 24). Zobrazuji
kompletni postup vyroby. Zého Ize odvodit, jak bude vypadat pohyb materidrgho
vyrobenych sokasti po vyrobni hale spd@leosti.
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Obr. 24. Postup vyroby [vlastni zpracovani]
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Vyrobni operace na obrazku (Obr. 24) jsou &beray do ti skupin:

o Skupina vyrobnich operaci, které jsou prasrddjak namaterialu na ram
dopravniku, tak na materialu na @teé valce dopravnika éervené barva

o Skupina vyrobnich operaci, které jsou prasrddnamaterialu na ram dopravniku
—bila barva

o Skupina vyrobnich operaci, které jsou prasrddnamaterialu na oténé valce

dopravniku- ¢erna barva

Material na vyrobu rdmu dopravniku prochézi postumacovisti:

2 - piskovani materials— 3 - c&leni materidlu— 4 - obrobna— 6 - svdovna— 7 -

lakovna— 7a- schnuti— 8 - elektromontazni dilna 11 - expedice.

Material na vyrobu véalcna dopravnik prochézi postuppracovisti:

3 - dgleni materidlu— 5 - zameénicka dilna— 4 - obrobna— 8 - elektromontéazni dilna»>

11 - expedice.

Jak se material a Zjnppotom vyrobené dii ¢asti pohybuji po vyrobni hale, je zobrazeno
v priloh&ch. Na filoze P Il je zndzorn pohyb materialu na vyrobu rdmu dopravniku. Na

piiloze P Ill je znazorn pohyb materialu na vyrobu véloa dopravnik.

Pro analyzu materialového toku jsem vyuZzila metody:

* Mapovani hodnotoveho toku

* Procesni analyzu

Témto krokim predchazelo seznameni s layoutem vyrobni haly a tediénologickym

postupem.

1.) Mapovani hodnotového toku:

Pro vytvdeni mapy sotasného stavu jsem néjde zjistila p@et operaci, tyto operace

jsem dale rodenila na ty, které ffidavaji hodnotu vyrobku a ty, jeZ hodnotu fdgavaji.
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Cyklové ¢asy acasy transportu materidlu byly ziskangienim gimo ve vyrols, stejré
jako paet pracovnik na jednotlivych operacich. Pdpak jsem vychazela

z technologického postupu a informaci techndlog/ pribéhu vyroby je zasoba
rozpracované vyroby na jednotlivych pracovistichnimalni. Na map jsou tedy
jednotlivé sklady zngeny, ale neni vyzmana hodnota o mnoZstvi vyrabk Doby
presta¥ni nejsou zazngny, jelikoz se vyr&d jeden typ vyrobku a iestaeni
neprobihalo. Z&hto informaci jsem sestavila mapu &sného stavu rdmu dopravniku
(viz priloha P 1IV) a také mapu stasného stavu valcdopravniku (viz filoha P V).
Vysledky mapy sotasného stavu ramu dopravniku jsou vypsany v tab{iled. 4) a
vysledky mapy satasného stavu valadopravniku jsou taktéz vypsany v tabulce (Tab. 5).

Cilem map hodnotového toku bylo analyzovat veSkaéty Ehem celého procesu.

Tab. 4. Vysledek seasné VSM mapy ramu dopravniku[vlastni zpracovani]

Doba gridavajici hodnotu [s] 31 140
Celkova ptibézna doba vyroby [dny] 1,14028
VA-index 0,31608
Patet VA operaci 6
Patet vSech operaci 10
Pomér VA operaci a viech operaci 60%

Tab. 5. Vysledek seasné VSM mapy valdopravniku[vlastni zpracovani]

Doba gidavajici hodnotu [s] 26 640
Celkova ptibéZna doba vyroby [dny] 0,45903
VA-index 0,67171
Patet VA operaci 4
Patet vSech operaci 7
Pomér VA operaci a vSech operaci 57%
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2.) Procesni analyza:

Informace prgorocesni analyzubyly ziskany mdfenim fimo ve vyrol, stejré jako paet
pracovniki na jednotlivych operacich. Doba transportu je &bt prodluZzovana z toho
duvodu, Ze je s materidlem po vyrobni hale manipuiovidouze pomoci halovéhagbu.

O to delSi je v fipad, Ze je materidlem manipulovangep sted vyrobni haly, tedy @ma
jeraby. Stej# tak je zbyténé prodluzovana v &kterych gipadech i vzdalenost transportu.
Pred operaci se vzdy nachazi uloZeni na pracoviatikterém operace nasleduje. Za
operaci je vzdy transport na nasledujici pracévisiozeni na pracovisti je minimalni
z toho divodu, Ze vyroba plynule navazuje na sebe a \Waamthna rozpracovanou vyrobu
na pracovisti neni dostatek mista. Procesni andlyleaprovedena zvld$ro material na
ram dopravniku a zvl&%pro material na valce dopravniku. V prvni tabui€ab. 6) tedy

procesni analyza ramu dopravniku.

Tab. 6. Procesni analyza ramu dopravniku [vlaspmézovani]

- o | £ & g |& =
C. | Cinnost 8 S |8 |23 |<= |§ £ S
< 7) = l= | B = S~ | = O
S8 |5 |2 |5 |Se|8E |8¢
O |F |2 |® |C |[SE|0E |25
1 Vyskladréni materialu O - [ V D 8 22
2
2 | Kontrola O E> L v D 2
3 | Transport na pracovist | () | | [ V D 10 20
piskovani materialu
4 |Ulozeninapracovisti | O | T | | W | [ 3 )
piskovani materiélu
S | Piskovani materialu ® E> ] v D 88
6 | Transport na pracovist | () | mp | [ V D 12 20
déleni materiélu
7 |Ulozeninapracovisti | O | T | (1| W | [ 3 2
déleni materiélu
8 | Déleni materialu ® E> ] v D 48
9 Transport do obrobny @ - [ V D 14 20
3
10 | Ulozeninapracovisti | O | T | [ | W | [ 3
obrobny
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11 | Vrtani d&r pro ® | 0O Y D 128
uchyceni vald

12 | Kontrola O E> . v D 16 1

13 Transport do swavny @ - [ v D 12 20

14 | Ulozeninapracovist | O | T | [0 | W | [ 4 2
svaovny

15 | SvaFovani sestavy ® =0V | [ 95
ramu

16 Transport do lakovny O - ] v D 8 10

17 | Ulozeninapracovist | O | T | [0 | W | [ 3
lakovny

18 | Lakovani ramu ® E> ] v D 50

2

19 | Transportnastanovist | O | | [ | %/ | [ 3 4
schnuti

20 | Ulozeninapracovisti | O | > | [ | W | [ 3
schnuti

21 | schnuti sestavy ramu o= OVvIime 900

29 | Transport do OREL_JEEIRYEED p 10
elektormontézni dilny

23 | Ulozeninapracovisti | O | T | [ | W | [ 3 2
elektromontézni dilny

24 | Montaz e — OV D 110

25 | Kontrola O |:> . V D 7 1

26 | Transport napracovist | () | W | [] | %/ [ 10 20
expedice

27 | Ulozeninapracovisti | O | T | [ | W | [ 3 2
expedice

28 Priprava na expedici ® |:> [ V D 27
-¢etnost 7 9 3 8 1 18

% - sowetcasu (min) 1642

=

& | - vzdalenost (m) 81

V nasledujici tabulce (Tab. 7) je procesni anali@ai na dopravnik.
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Tab. 7. Procesni analyza véloa dopravnik [vlastni zpracovani]

=
~—~ — o=
E | & |8
. . = = 17 :E Q
C. | Cinnost 9 | g | S S S 8
< o o () *E @ +— o
s |5 |E|8|S |8 |8 |8
o = S | X o] R o 8
@) (o X ) 0 > @) (o
1 Vyskladreni materialu O . ] v D 8 18
2 | Kontrola O |::> u v D 9
3 | Transport napracovist | () | W | []| %/ [ 99 40
déleni materialu
4 |Ulozeninapracovisti | O | T | | W | [ 3
déleni materialu
S | Déleni materialu ® |::> ] v D 94
6 | Transport do ORE_JEEERYERD 18 95
zamenicke dilny
7 |Ulozeninapracovisti | O | T | [ | W | [ 3
zamenicke dilny
g | Ohybani plechi na ® | 0O VI [ 159
otoéné valce
9 Transport do obrobny O ‘ [ v D 6 10
10 | Ulozeninapracovisti | O | T | (] | W | [ 3
obrobny
11 | Soustruzeniotgnych | @ | > | [ | % | [ 81
valci
12 | Kontrola O |::> u v D 21
13 | Transport do ORE_JEERRYRRD. 18 95
elektormontazni dilny
14 | Ulozeninapracovisti | O | T | (]| W [ [ 3
elektromontézni dilny
15 | Montaz e — OV |D 110
16 | Kontrola © E> u v D 7
17 | Transport na pracovist | () | W | [ v D 10 20
expedice
18 | Ulozeninapracovisti | O | T | | W | [ 3
expedice
19 Priprava na expedici ® E> [ v D 27
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-¢etnost 5 6 3 5 0 16

- souetcasu (min) 661

Celkem

- vzdalenost (m) 82

Je Zejmé, Zecinnosti soustruZzeni otaych val@ a schnuti sestavy ramu, které bylyn
probihat paralely by se nily ve stejnémcasovém okamziku setkat v elektomontazni
dilné. U ramu na dopravnik ma procesni analyza 28tkrakvald na dopravnik je to 19

kroka.

7.3.2 Nakladova analyza

Naklady spojené se vSemi pracovisti jsou pud@gmy v tétocasti mé diplomové prace.
Uvadim je proto, aby bylo moZzno porovnat &mny a budouci stav. Jsou ¢lereny na
fixni a variabilni. Fixni naklady jsou ty, které gk vytvéai, i kdyZz nepracuje. Variabilni

naklady jsou takové, které jsou spojené s provogeoovisé a zavisi na objemu vyroby.

Priklad fixnich naklad: naklady na vyrobni plochu, odpisy strofxiklad variabilnich:

spoteba elektrické energie, naklady naipeni materialu, mzdy pracovriik{1]

VSechny nize uvederi@stky jsou vyjateny v korunackeeskych (K) a jsou to naklady za
rok 2009.

Nakladové polozky:

1. Fixni naklady:

VSechny fixni ndklady byly vypiatany pongrné jednoduSe. Vedeni spdtesti svolilo
k jejich zveaejréni, nicmért presné vypoty uvedeny nebudou.

» naklady na vyrobni plochu — z internich zdrepol&nosti byly zjiS¢ny naklady na
1n? plochy a celkova vygra pracovidt. Vynasobeniméchto dvou Gddj jsme
dosahli naklad na vyrobni plochu. Naklady na vyrobni plochd65 305 K

» néklady na odpisy strdj- z internich zdrdj spol€nosti byly zjiS€ny také naklady
na vSechny stroje na pracovisti. Naklady se zissagjenim naklad na vSechny
stroje. Naklady na odpisy stiofF 943 465 K
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* néklady na mzdy THP pracoviiik- z internich zdrd@j spol€nosti byly zjiSény
naklady na mzdy technicko-hospasiéych pracovnik. Raini mzdoveé naklady na
tyto pracovnikycini mésiéni naklady vynasobeny pem nesiai za rok. Naklady
na mzdy THP pracovnik= 558 649 x 12 6 703 788 K

Fixni naklady = naklady na vyr. plochu + odpispgi + naklady na mzdy THP
= 465 305 + 943 465 + 6 703 788

=8 112 558 Kk

2. Variabilni naklady:

V™ s

svolilo kjejich zvéejrnéni, nicmér piresné vypoty v nékterych gipadech uvedeny

nebudou.

» naklady na spaebu elektrické energie — z internich zdrspol&nosti byla zjis¢na
spoteba elektrické energie za rok 2009¢iw@la 94 538 kW. B uctovani 4,55 K
za kW/h byla tedy vyptitana spdtba elektrické energie v korunach. Naklady na
spotebu elektrické energie = 94 538 x 4,5830 148 K

* néklady na pfizeni materialu — z internich zdiggpol€nosti byly zjiSény naklady
na pdizeni materidlu. Néklady na fipeni materialu 36 875 239 K

* naklady na mzdy vyrobnich pracoviiik- z internich zdrd@j spol&nosti bylo
zjisteno, Ze odchazi na mzdy vyrobnich pracountistka ve vysi 546 919 K
Roeni mzdové néaklady na vyrobni pracovniky tedini meésicni naklady
vynasobeny p&iem nesial za rok. Naklady na mzdy pracoviik 346 919 x 12 =
4163 028 K

Variabilni ndklady = naklady na spebu el. energie + pizeni materialu + mzdy
=430 148 + 36 875 239 + 4 163 028

=41 468 415 K
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3. Celkové néklady:

Nyni uz zbyva vypeitat jen vysi celkovych nakl@dok 2009. Ziskame je &enim fixnich

a variabilnich naklad
Celkové naklady = Fixni naklady + Variabilni nakja
=8 112 558 + 41 468 415

=49 580 973 K

4. Naklady na jednu normohodinu prace:

Normohodina je jednotka pracovniltasu. V normohodindch se vyjage normacasu
potrebného pro witou praci (na rozdil od hodinyasu skut&né odpracovaného).

Vypocet €chto naklad pracuje s hodinovymi naklady u jednotlivych polkzgko jsou
naklady na vyrobni plochu, odpisy stipspoteba elektrické energie a mzdy vyrobnich

pracovnik.

naklady na vyrobni ploche rani naklady na vyrobni plochu se Wid365 dmi a 8,5
hodin pracovni doby za jeden den. Tim se zésistka:465 305 : (365 x 8,5) = 150K

naklady na odpisy strbj— ¢astku r@&nich odpi§ vydélime sodinem 365 di a 8,5 hodin
pracovni doby za jeden den. Dostane®#R 465 : (365 x 8,5) = 304K

naklady na spoebu elektrické energie pri chodu straj je vySe spdebované elektrické
energie rovna hodno¥3 kW/h, licemz byl spolénosti stanoven tarif 4,55#kW. Tedy
néklady se vypdtaji: 43 kW/h x 4,55 K&/ kW = 196 K¢

naklady na mzdy vyrobnich pracovhik neboli naklady na hodinu prace pracovnika byly

ziskany z internich zdrdjspole&nosti. Rovnaji se hodnot80 K¢
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Naklady na normohodinu praceigeme tedy ziskat séiem vSech jednotlivych naklad
INh =150 + 304 + 196 + 80

INh = 730 K&

7.4 Sowasna situace na pracovistich

Analyzu sodasné situace na pracovistich jsem provedla v ggldoni hale. Uz z@vodu
toho, Ze vSechny operace na vSech pracovistich podstatu vyrobniho programu

spole&nosti.

7.4.1 Organizace pracovnil

Spol&nost pracuje v jednosmném provozu. Pracovni doba je od 6:30 do 15:30.
Organizaci prace se zabyva mistr. Ulohy mistra jsmyiklad vybsr a rozmistni
pracovniki nebo zajidtni bezpé&nostnich ponicek pro pracovniky (jako jsou bryle nebo
rukavice). DalSi dlezitou ulohou mistra je zprdsdkovani uklidové pracovnice (viz
kapitola 7.4.2). Mistrovi v jednotlivychinnostech s organizaci prace u vyroby dopravnik

pomaha technolog, ktery@aal v matéské spolénosti v Krefeldu.

Operatdi maji problémy s dodrzovani pracovni dobykdési nestihaji z&atek sngny, jini
zase odchazeji z pracowigtiive. Takeé jsem ve vyr@gtzpozorovala, Zedkteri operatdi si

bezdivodre prodluzuji gestavku.

7.4.2Cistota a paradek na pracovistich

O vesSkeroucinnost v oblastic¢iSténi pracovi§ se staraji pracovnice uklidu. Jestlize
operatdi potrebuji sluzbu dklidu vyuzit, kontaktuji mistra a tem zaklad hlaseni
kontaktuje jednu ze dvou Uklidovych pracovnitasto se stava, Zeipotiebs Uklidové
pracovnice na jednom pracovisti, jsowqing vytizeny na jinych pracovistich. Uklidové
prostedky a pomcky jsou vSechny umi&ty v mist administrativniho pracovidt
Pracovnice uklidu je maji sice po ruce, kdyZ jefglod jejich pouziti, ale na jejich absenci
na jednotlivych pracovistich si oper#tstéZuji. Navic uklidové pracovnice moc nedbaji na

to, aby byly pracovigtzcelacisté.
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DalSi stiznost v oblastistoty byla ztad administrativnich pracovrikFiliSna prasnost a
hlu¢nost nesouci se z vyrobni haly do kantiel¥ejsou nejvhodf)5im prostedim pro

vykonavani kancetgké prace. Administrativni pracowSje uvnit vyrobni haly v tzv.

buikach, jak je vidt na obrazku (Obr. 25).

Obr. 25. Stavajici administrativa [zdroj: vlastni]

Spol&nost o faktu, Ze je administrativni pracovifevhodg umise€no, vi a uz od zaloZeni
bylo paiitano s tim, Ze bude nutné vystaadministrativni budovu mimo vyrobni halu. Uz
pii zpracovavani této prace byla nova administratwndova ve vystawb(Obr. 26). Jeji
dokorteni je planovano na konéervna 2010.

Obr. 26. Vystavba nové administrativni budovy [Fdviastni]
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Na nésledujicim obrazku (Obr. 27) je zachycen régek na pracovisti v elektromontézni
dilné. Zcela chybi jakékoli misto pro odloZeni pracotnjwomicek €. 1), technické
vykresy €. 2), osobni pdeby €. 3) nebo prazdné obaly.(@). VSechny ¥ci se tu povaluji
vylozere kdekoli a tudiZz je monténeustale hledaji. Na ostatnich pracovistich fease,

co se tyka negadku, velmi podobna.

Obr. 27. Nepgadek na pracovisti [vlastni]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

8 ZHODNOCENI SOUCASNE SITUACE

V této kapitole jsem se zatila na zhodnoceni pozndikkteré vyplyvaji z celé analyzy

sowasné situace (kapitola 7).

8.1 Zhodnoceni charakteristiky vyroby

Z analyzy sotasné situace vyplynulo, Ze nyni, kdyZ spolest ziskala zakazku na 28
dopravniki, by nengli nastat zadné &Si problémy charakteru dezorientace opetator
v technickych vykresech. Zakazka je totiz podolakd jFedesla a jedna se o sérii stejnych
dopravniki. VSechen paitcny material byl jiz na zstku analyzy na skla&d Tudiz jsem

mohla provést analyzu stavajici situace \&pliytizené vyrob.

8.2 Zhodnoceni materialového toku

Materialovy tok byl zkouman metodou mapovani hoduého toku a metodou procesni
analyzy. TudiZ bude zhodnocen z pohledu obou metod:

8.2.1 Mapovani hodnotového toku

Na zéklad provedenianalyzy metodou VSM (kap. 7.3.1) byla zjighy tyto hodnoty:
Z tabulky (Tab. 4) vidime, Ze dobdigévajici hodnotu u ramu dopravniku3é 140 sa
celkova piibézna doba vyroby je 1,14028 dni. VA-index je potbr81608 Poner poctu
operaci pidavajicich hodnotu k @tu vSech operaci @0%. Stejre tak z tabulky (

Tab. 5) vidime, Ze doba fjlavajici hodnotu u vaic dopravniku je26 640 sa celkova
pribéZzna doba vyroby je 1,45903 dni. VA-index je potBr67171 Pon&r poitu operaci
pridavajicich hodnotu k ptu vSech operaci |87%. Celkové piimérné doby vyroby jsou
prodluzovany diky tomu, Ze jsou dil¢zké, tudiz manipulace s nimi je zdlouhava a

operace jsou nataé na pesnost a vysokou kvalitu.
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8.2.2 Procesni analyza

Na zéklad provedeniprocesni analyzy(kap. 7.3.1) byl zji$n ¢as, kdy neni vyrobku
piidavana hodnota. Zannosti, kdy neni vyrobkufmlavana hodnota, tedy tzv. neefektivni
¢innosti, Ize povazovat transport materialu a jepskladréni, kontrolu a uloZzeni materialu

na pracovisti. Prvni ddcinnosti jsou typickynplytvanim, druhé d¢ neefektivni praci.

Cas, kdy je vyrobku fidavana hodnota, tedias efektivni praceéini u ramu dopravniku
519 minut z celkovych 1642 minut. V tabulce (Tab. 6) vyémao t&¥nym pismem. U
valci na dopravnik je td44 minut z celkovych 661 minut. Gptucnym pismem v tabulce
(Tab. 7). Zbylych 1123 minut z 1642 minut pracer@au dopravniku tvd plytvani (146
minut) a neefektivni prace (977 minut). Stefak zbylych 217 minut z 661 minut prace na

valcich dopravniku tvd plytvani (138 minut) a neefektivni prace (79 ntjnu

Zejména doba transportu materialu zvysige pfibézné doby vyroby. Tento druh plytvani
je zapic¢inén predevsim manipulaci s materidlem po obou polovingehbni haly, tedy
pies jeji sted pges oba halové féby. Cas, kdy je s materidlem manipulovano, tedy
plytvani, je pongérné dlouhy. Ri manipulaci s materialem pouze po jedné polévin
vyrobni haly, tedy pouze jednim halovynigbem, jetas daleko kratSi. Hla¥rpro vyrobu
valai je ¢as transportu poénné dlouhd doba (138 minut), kdyZz vezmeme v Uvahu, Ze
material prochézi pouze&emi operacemiifidavajici hodnotu vyrobku.

Z tabulek (Tab. 6 a Tab. 7) Ize tak&ist, Ze délka drahy, kterou material projde vyrobni
halou je pro ram dopravniku roven 81 m, a pro valeedopravnik roven 82 m. Pro
material na vyrobu vaicna dopravnik je ap pomerné dlouha draha. To je také podle
mého nazoru dadno nespravnym usgpidnim vyroby. Nasledntotiz dochazi k plytvani,
neba’ je materialovy tok zbytsé prodluzovan.

Proto jsem seipvytvareni nového layoutu zattila naodstranéni plytvani.

Je Zejmé, Zecinnosti soustruZzeni otaych val@ a schnuti sestavy ramu, které bylyn
probihat paralely by se nily ve stejnémcasovém okamziku setkat v elektomontazni
dilné. Ram dopravniku se do elektromontazni dilny d@stzen 1475 minut, jak vyplyva
z tabulky (Tab. 6), valce dopravniku za 494 migo¥, zase vyplyva z tabulky (Tab. 7).

U ramu na dopravnik méa procesni analyza 28ikrakvaldai na dopravnik je to 19 krék
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8.3 Zhodnoceni layoutu

Na zaklad provedené analyzy séasné situace materialového toku (kapitola 7.3.4mjs
vyhodnotila nedostatky stavajiciho layoutu. Nevyljmi je hlavé z toho divodu, Ze
draha, kterou material projde vyrobni halou, jetetry dlouh&a a zbyté je materidlem
manipulovano fes sted vyrobni haly, coz jeStvice prodluZzuje dobu transportu. Proto se
pokusim ve své diplomové praci navrhnout nové regmii pracovig, aby doslo ke

zkraceni manipulaich tras rozpracované vyroby zejména na vyrobctv# dopravnik.

8.4 Zhodnoceni situace na pracovistich

Na z&klad analyzy pracovis (kapitola 7.4.2) byly zji&hy zejména nedostatky v oblasti
¢istoty pracovid’. Pracovnice uklidu nevykonavaji svou praci dostatea stava se takeé,
Ze i jejich poteke na jednom pracovisti, je jich zarav@oteba i na jiném pracovisti.
Proto by bylo vhodné umistit gebné pomicky k Uklidu na vSechna pracowistaby
v ptipadt potreby mohli operato sami ihned odstranit distoty. S tim souvisi také
problém v oblasti negddku na pracovistich. Zcela chybi ukladaci mista gmacovni
pomicky, osobni pdeby nebo technické vykresy a tim vznika neustaédldni &chto

prednEta. Proto jsem se v dalSim rozhodla zavést metodu 5S.

DalSim problémem, ktery sice az tak s vyrobou neéisquale musi se brat v potaz, je

nevhodné umighi administrativniho pracovist
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9 VOLBA VHODNEHO RESENI

V této kapitole jsem se pokusila navrhnout égait vedouci ke zlepSeni s@asné situace.
Zvoleni vhodnéhdgeSeni vzeslo z prezentace vysledkanagementu spa@leosti. Tu jsem
vytvorila na zaklad dat uvedenych v kapitole 8 arepinesla na setk&ni s vedenim
spolg&nosti. Obsahem prezentace bylkeyazrié vysledky procesni analyzy. Dopdia
jsem zlepSit stavajici layout a implementovat metds. Vedeni vyjado zajem o
vSechny body. Pro novy layout souhlasili uz z talivodu, Ze se uvolni prostor po

stavajicim administrativnim pracovisti.

9.1 NavrzeniresSeni

V celé vyrobni hale vyplynuly z analytickésti jisté nedostatkyReSeni gkterych z nich
je mozné realizovat ihned, aniz by bylo fetta dalSiho zkoumani. Jejichcey je uveden
v tabulce (Tab. 8). Ostatni jsdeSeni realizovatelna dlouhodoldejich gehled je uveden

v tabulce (Tab. 9) a budouiazeny do projektové&asti.

Tab. 8.ReSeni realizovatelna ihned [vlastni zpracovani]

Nedostatek Reseni

Pozdni pichody pracovnik Odebréni zagstnaneckych vyhod

Absence pracovnikna pracovisti | Casgjsi obchizky mistra

Ml s

Velka vytizenost pracovnic uklidu

udrzby gimo na jednotliva pracovist

Tab. 9.ReSeni realizovatelna dlouhoddfvlastni zpracovani]

Nedostatek Reseni

Nevhodné umighi pracovi& administrativy | Vystavba nové administrativni buglo

Dlouhé trasy i vyrobnich operacich a

"y ! 9 Novy layout
zbyte&gna manipulace s materialem ylay

Nepaadek na pracovisti 5S
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9.2 Postup piibéhu navrzenychieSeni

Dle predchazejici tabulky (Tab. 9) jsem vybrala oblasti projektovowast meé diplomové
prace. Jelikoz vystavba nové administrativni budav¥ byla zahajena v fibchu
Zzpracovani této prace, zbyvajicdieSeni. Postup pbéhu feSeni bude takovy, Ze néjke

bude zrealizovan novy layout a potom bude aplikavéetoda 5S.
V nésledujici projektovéasti bude tedy mym ukolem:

e navrzeni nového layoutu,
» aplikace metody 5S,

e zhodnoceni inodi.
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10 PROJEKTOVA CAST

V céasti projektové budu vychazeteuevSim z fedchozichéasti diplomové prace, tedy
z analytickych poznatk Také se pokusim splnit cile, které jsem si #ija@yv Uvodnicasti,
(tedy navrhnout nové usfiani vyroby a eliminovat plytvani a tim zabeipevySovani

vykonnosti proces).

10.1 Definovani projektu

Projekt je jednoradzovy proces &Mjici k dosazeni stanovenych icilJe zaloZzen na
strategickém planu, navrZzeny, organizovany a readimy odpo¥dnou osobou ve

stanovenéndase. [3]

10.1.1 Nazev projektu

Projekt zvySeni vykonnosti spdéleosti Siempelkamp CZ s. r. 0. pomoci nového

uspdadani vyrobniho procesu.

10.1.2 Vedeni projektu

Pro realizaci navrZzenych opani bude vytvien projektovy tym. Ten bude zodpovidat za
provedeni a dodrzegasoveho planu projektu. NaSeni pipadnych no¥ vzniklych potizi

a probléni se budou podilet vSichtlienové spoléng.

Slozeni projektového tymu:

» Bc. Véra Kurinova — studentka Univerzity TomaSe Bati ve Zlin
* Ing. Michal Pospisil — generéltaditel

« Stpéan Burian — vyrobrieditel

« Michal Singik — technologickyeditel

 Ing. Dagmar Sulova, Ph.D. — vedouci DP

Vedoucim projektu byl stanoven pan Michal Sikn



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

10.2 Hlavni cile projektu

Hlavnim cilem projektu nazvaného ,Projekt zvySeykannosti spolénosti Siempelkamp
CZ s. r. 0. pomoci nového uspadani vyrobniho procesu” jeytvoreni nového navrhu
layoutu, které povede jak k plynulejSimu, kratSimurahpedréjSimu materialovému toku,
tak ke zvySeni vykonnosti a lepSimu usm#éni pracovist Lépe se tim vyuzije celkovy
prostor vyrobni haly, eliminuji se ztratovasy zmgisobené zbytaymi presuny materialu
mezi pracovisti (neboliplytvani), dojde také ke zkraceni pohybu pracovnifii

manipulaci s materiadlem.

Dale bude Ukolenzavedeni metody 5SVysledkem budeisté, fehledné, uspadané a
organizovaneé pracovistPodilet na zavedeni by se&lhvsSichni pracovnici. Bude pi#ba

discipliny i motivace pracovnik

Dil¢i cile: nastinit dalSi mozna opani, kterd by mohlaiispét k rozvoji spolénosti.

Souasti projektu neni:

Projekt nemusi byt aplikovan do praxe. Slouzi poa&® navod a navrh. Bude zalezZet
pouze na vedeni spdleosti, jestli bude podgen. Ripadné zavashi do praxe taktéz neni

z hlediskatasovych moznosti séasti projektu.

10.3 Omezeni projektu

Omezeni jsou celkegtyfti.

Prvnim omezenim jéas. Danou problematiku je geba vyesit do konce dubna 2010.
Druhym omezenim je prostor vyrobni haly. Celkovgstor je 2600 rn

Tretim omezenim je nutnost ponechani pracévekovna a pracovi§tschnuti v prave

¢asti vyrobni haly, nehose zde nachazi s#i$i odwtrani.

Ctvrtym omezenim je ponechani piskovaciho strojstemém mist
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10.4 Rozvrh praci

Projekt zvySeni vykonnosti spolec¢nosti Siempelkamp CZ s. r. 0. pomoci
nového usporadani vyrobniho procesu

Vypracovani Vypracovani Vypracovani Prezentace
teoretické ¢asti analytické casti projektové ¢asti vysledkl projektu

ereserse literarnich epredstaveni endvrh nového svytvoreni
prament a zdrojU spolecnosti usporadani prezentace v
ezpracovani eprovedeni analyzy vyroby programu
teoretické ¢asti vyroby eimplementace PowerPoint
estylistickd a ezhodnoceni metody 5S *obhajoba
gramaticka anylyzy ezhodnoceni diplomové prace
kontrola soucasného stavu navrhovanych
edefinovani feSeni
nedostatkd

Obr. 28. Rozvrh praci [vlastni zpracovani]

10.41 Casovy rozvrh praci

Projekt byl zahajen nzkonci prosince 2009ontaktovanim aseznamenim se se
spole&nosti. S danoyproblematikor ve vyrobnich proceseghrobihlo seznameni poéas
mesice ledna a unora 2C. Teoretickacast diplomové prace byla vypracovana poton
zaklad toho koncem ngsice unora. Naiplomu uUnora aiezn: jsem provedla analyz
souwasného stavu. Wrvni polovire mésice Bezna jsem analyzu vypracovaNasledr
byl vypracovan projekt navrzeni nového usmtani vyroby. Po schvaleni diplomové pr
vedenim spokiost by méla nasledovat obhajoba diplomové pr. Milniky projektu jsou
uvedeny v tabulceT@b. 10). Casovy harmonogram je potonepre znazorin na obrazki
(Obr. 29).
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Tab. 10. Milniky diplomového projektu [vlastni zpoaani]

prosinec leden anor birezen duben kvéten derven
2009 2010 2010 2010 2010 2010 2010

— = > )

= )

g g N = = 8 3
— — + > @ '@
c & 2 S 2 z 8 1 s
S 3 c R 2 g g T o o
3 2 . o @ : > & ©
22 |2z |gee |g% |8z |58 |8¢
g5 |23 |28 |28 |23 5355 |35
3% |B 9 |88 |83 |£§293s e |52
Y > O & n o < o S a 0 T O o
12/09 1/10 2/10 310 4/10 510 6/10

Obhajoba
DF
Odevedani
I
|
Wypracovan
projeltn
a néwrhn
Fefend
|
Analyza
soufasného
stav
seznarmovand
8E
spoletnosti
Drefinovant
tématu
projekin
K ontalgtowand
wedeni
spolednost
]

Obr. 29.Casovy harmonogram projektu [vlastni zpracovani]

10.5 Rizika projektu

Pti realizaci projektu se fizeme setkat s nasledujicimi problémy: Nedodrzemiiter a
nezvladnuti odevzdéani diplomové prace v poZzadovateEminu nebo neschvéleni prace

vedenim firmy¢i vedouci prace a z toho plynouci nemoznost oblyajob
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11 POSTUP PROJEKTOVYCH RESENI

Pti projektovémreSeni jsem postupovala dle nasledujicich 2ikrok

1. krok: NavrZeni nového layoutu:

Pro navrZzeni nového layoutu se budu snaZit id&lad pracovist tak, aby manipukmi
trasy materialu byly co nejkratSi. Budu brat ohlewy to, Ze se vyr&ji sowasré ram
dopravniku a valce na dopravnik. Podkladem pro tofremi nového layoutu bude layout

stavajici. Limitujicim faktorem je plocha vyrobrdli.

2. krok: Implementace metody 5S:

Pt aplikaci této metody budu vychazet z teoreticiésti, kde jsem metodu podrabn
popsala. Metoda bude aplikovana na celou vyrobhi Bpol&nosti. Podle vysledk

analyzy a pozorovani je to totiz velmi vhodné zayés celou halu.

11.1 Navrzeni nového layoutu

V této ¢asti mé diplomové prace provedu navrh nového layoBude to obnésSet
zakresleni nového usfamlani pracovisa dale také zakresleni materialového toku jak ramu

dopravniku, tak také vaidopravniku.

U navrZzeni nového uspidani pracovigt tedy budu uvazovat tak, aby se nejvice
zredukoval transport materialigs sted vyrobni haly. Navrh nového usgdani vyrobni
haly je na obrazku (Obr. 30).
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Obr. 30. Novy layout vyrobni haly [vlastni zpracoija
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Jednotlivé ¢asti haly jsou dislovany (stejre jako acasti analytickénasledovre:
pracovisé ¢. 1: sklad
pracovist ¢. 2: piskovani materialu (piskaska)
pracovisé ¢. 3: ckleni materialu (pily)
pracovisé ¢. 4: obrobna (soustruhy, frézky, wky)
pracovisé ¢. 5: zameénicka dilna
pracovisé ¢. 6: svdovna
pracovisé ¢. 7: lakovna
pracovisé ¢. 7a: schnuti
pracovisé ¢. 8: elektromontazni dilna
pracovisé ¢. 9: elektromontazni sklad
pracovisé ¢. 10: sklad hotovych vyrolik
pracovisé ¢. 11: expedice

pracovist ¢. 12: administrativni pracovist

Sklad materialu zastal na svém mi&t stejre tak pracovist ¢. 2 piskovani materialuy, jak
bylo poZzadovano. Pracow&téleni materialu, tedyiezani bylo pesunutu blize ke skladu,
potazmo k piskovze.

Hned vedle dvou pil jsem umistila pracowibrobnu.

Zamecnickou dilnu jsem nechala té#h na stejném migt jako byla ve stavajicim

rozmiséni vyroby.
Svarovaci automatyjsem umistila do rohu vyrobni haly.

Jedinouakovnu a pracovisg schnuti nebylo mozné jfgsunout do levéasti vyrobni haly,

neba’ silngjSi odwtrani se nachazi pouze v prasésti.

Vice prostoru vzniklo ‘elektromontazni dilné. Jelikoz se operato dosti kolem

kompletované sestavy pohybuiji, je tato skntest velikym pinosem.

Presunut byl tak@lektromontdzni sklad aby byl blize pracovisti montaze.
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Do progjSiho rohu vyrobni haly oproti stavajicimu layoutylo presunutoexpedini
oddéleni a tedy takéklad hotovych vyrobkii.

S vystavbou nové budovgdministrativnino pracovisté se za&alo uz v eznu 2010 a

bude situovana kifjezdové cestspol&nosti.

Patet halovych jerdbi byl zmenSen na 4 kusy. Ozieay jsou pismeny A-D. Jederrge

zastal ve venkovnim skladu materialu.

11.1.1 Materialovy tok nového layoutu

V této ¢asti buduieSit materialovy tok nového layoutuiv®dni materidlovy tok byl
popsan v kapitole 7.3.1. Materidl bude prochazejingini vyrobnimi operacemi jakofip
ptuvodnim layoutu, bude prochazet i stejnymi pracavist

Po vyrobni hale, ve které je navrzeno nové igpéani vyroby, se material a & mpotom
vyrobené diti ¢asti pohybuiji tak, jak je popséno nize a znasworv gilohach na konci
této prace. Pohyb vyroby ramu dopravniku jefiloge P VI a pohyb vyroby vaicna
dopravnik nafiloze P VII.

Material na vyrobu rdmu dopravniku prochézi postumacovisti:

2 - piskovani materiale»> 3 — c€leni — 4 - obrobna— 6 - svadovna— 7 - lakovna— 7a -

schnuti— 8 — elektromontaz- 11 - expedice.

Material na vyrobu valcna dopravnik prochazi postuppracovisti:

3 — dleni— 5 - zamenicka dilna— 4 - obrobna— 8 — elektromontaz» 11 - expedice.

Je Zejmé, Ze u obou dridhmateridlu byl zredukovan pet transportnich operaci, kdy je
materialem manipulovanags sted haly, tedy fes oba dva halovéigby. Materialem na
vyrobu ramu dopravniku se bude manipulovégéspsted vyrobni haly diky novému
uspdadani vyroby pouze jeden krat @vpdnich ¢tyi presuri, jak vyplyva z pilohy (P
VI). Z dalSi gilohy (P VII) je patrné, Ze manipulovat materialera vyrobu valé na

dopravnik pes sted vyrobni haly se bude také pouze jednouivognichctyi presuri.
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11.2 Implementace metody 5S

Zavedenim metody 5S se budu zabyvat v &asii. Budu navazovat na skéesti zjiStné
v kapitole 7.4.2.

Co se tykd metody 5S, tak se ve vyrobni hale vygkyirubé chyby z hlediska kazdého
z pati kroka. Paddek a organizace na pracovisti jsou velfle#ité. Nejen ze zfjemreni

praci pracovnik, ale zlepSi i &ny chod podniku.

V praxi znamena aplikace metody, Ze na pracovisierdistat pouze to, co je skute
nutné a nai@sré uréenych mistech. To jervni krok metody (separovat — \Wdlit). Jasg
se pomoci Stitk definuji polozky na pracovisti a rozhodne se, «tou zde paéebné a
které je nutné z pracovéSbdstranit. PoloZky na pracovisti se zaznamenajizsio karty

pracovisé. Priklad takové karty je v nasledujici tabulce (Tab). 1

Tab. 11. Piklad karty pracovigt [vlastni zpracovani]

Karta pracovisté
Pracovist ¢islo: Zpracoval: Datum:
Cislo Nazev polozky MnoZstvi Umigti
1 pracovni poncky 3 na krabici od elektromotorul|
2 technické vykresy 1 na rdmu dopravniku
3 osobni paeby 2 na krabici od elektromotoru
4 prazdné obaly 2 na patet

V druhém kroku (systematizovat) se odstrani népbné pednity a ty potebné se ulozi
se na vyhrazenych mistech. Kde jsou uloZeny, pad it kazdému zcela jasné. Tudiz se
definuji presnd mista ulozeni. K oztemi €chto mist postd jednoduché etikety

k nalepeni, nejlépe odolné proti poskozeni. Prazend pracovnich poticek navrhuiji
poiizeni pojizdného pracovniho stolu, kde bude mozhéza jednak pracovni poicky,
jednak osobni pétby a v neposlediiadc také technicky vykres.

Vycisténi pracovi& se provadi veretim kroku (stalecistit). Vyrobni plocha i vSe ostatni
se zbavi n@stot. Také se identifikuji zdroje z&iéteni. VSechny krokycisteni se
zaznamenavaji do tzv. Standaréistého pracovi$t ktery je znazorn v tabulce (Tab.
12).
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Tab. 12. Piklad standardwistého pracovigt [vlastni zpracovani]

STANDARD CISTEHO PRACOVISTE

C. | Cocistit Jakgistit/zpisoby Kdy Cas
Cistit elektronické zézeni } 1 x 14 dni .

1 Vysava 6 min
od prachu

2 | Zamést podlahu pracoviSt| Metla, lopatka graréI;(;nG kazde 10 minut

3 Usporadat pro,sEor, Vysokozdvizny vozik na !(OHCI kazde 10 min
v elektromontaznim skladu smeny

4 Ocistit plochy vyrobniho Hadr, kbelik, saponat pos'ﬁ?".“ den 15 min
stroje V IMESICi

Datum: Vypracoval: Schvalil: Cislo:

Standardizace vSech 2m provedenych viedchazejicich féch krocich je obsazena
v kroku ¢tvrtém (standardizovat). Vznika tak kotrey vizualni standard zachycujici
aktivity cisteni a rozmisini poloZzek na pracovisti, diky tomu, Ze jsou dama mista
uloZeni ponicek a jsou vymezenygsné zpsoby a dobyisteéni.

Paty krok metody 5S nese nazev sebedisciplinovanost. Jak yeedeno v kapitol@.2.1
teoretickéc¢asti, bude nutné zajistit, aby byly navrzené steshdaodrZzovany. JelikoZ to
bude utité trvat réjakou dobu, bylo by vhodné prowédpravidelné kontroly pracowis
vedenim spolkanosti. Také by bylo vhodné vytiib jednoduchy formulg ktery bude

obsahovat ndfklad otazky a kritéria hodnoceni typu:
* Nachazi se na pracovisti nefaiiné pedntty?
e Jsou prostoryisté?
e Jsou prazdné a volné komunikace?

Pokud dojde k odhaleni neshod, je fpba vytvdgit napravna opa#eni, odpo¥dného

¢loveka a termin napravy.
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12 ZHODNOCENI PRINOSU NAVRHOVANYCH RESENI

12.1 Zhodnoceni noveho layoutu

Prvni problematickd situace se tykala nevyhovujpeimistni vyroby a s nim spojenym

Spatnym tokem materialu a plytvanim.

12.1.1 Zhodnoceni nového layoutu z hlediska mapoviamodnotového toku

Po zhotoveni map budouciho stavu po zavedeni ndegbatu (viz gilohy P VIl a P IX)
jsou vysledky néasledujici: Dobdigavajici hodnotu u rdAmu dopravnikistal 31 140 sa
jelikoz se celkova mibéZzna doba vyroby diky odstréami zbyt&né manipulace snizila na
1,12639 dni, VA-index vzrostl n8,31998 0 0,39%. Porovnani vysledk sowasné a
budouci mapy pomoci VSM jeighled& vypsano v tabulce (Tab. 13). Stgjtak je

v tabulce (Tab. 14)iehledr porovnan vysledek séasné a budouci VSM mapy na vélce
dopravniku. Doba fdavajici hodnotu u vaic dopravniku #stal 26 640 sa jelikoZz se
celkova ptibézna doba vyroby diky odstrémi zbyt&né manipulace snizila na 0,42431
dni, VA-index vzrostl nd,726680 5,5%. V obou gipadech tedy VA-index vzrostl, coz

bylo poZzadovano.

Tab. 13. Porovnani VSM séasné a budouci — ram [vlastni zpracovani]

Souwasny stav Budouci stav

Doba gidavajici hodnotu [s] 31140 31140
Celkova ptibézna doba vyroby [dny] 1,14028 1,12639
VA-index 0,31608 0,31998

Tab. 14. Porovnani VSM séasné a budouci — valce [vlastni zpracovani]

Souwasny stav Budouci stav

Doba gidavajici hodnotu [s] 26 640 26 640

Celkova ptibézna doba vyroby [dny] 0,45903 0,42431

VA-index 0,67171 0,72668
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12.1.2 Zhodnoceni noveho layoutu z hlediska processmalyzy

Zavedeni nového layoutdipeslo¢asovou Usporu ve vy8i0 minut u ramu dopravniku a
byla zkracena vzdalenost transportd on. Doby trvanic¢innosti a vzdalenosti transportu,

které byly redukovany, jsou v tabulce (Tab. 15)ngfenycervert.

Tab. 15. Procesni analyza ramu dopravnikunovém layoutu [vlastni zpracovani]
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piskovani materialu
4 |UloZzeninapracovidti | [ | (o | my | []| % 3 1
piskovani materialu
S | piskovani materialu D O = D v 88
6 | Transportnapracovist | [ | iy | = | [] | * . 10
déleni materiélu
7 | Ulozeninapracovisti | [ | <y | m | []| ™ 3 )
déleni materiélu
8 | Déleni materialu D O = D v 48
9 Transport do obrobny D * - D N 5 10
10 | UloZeni napracovisti | [ | o | my | [] | ™% 3 3
obrobny
11 | Vrtani dér pro BPREORE=2NHEA 4 128
uchyceni vald
12 | Kontrola D . —~ D N 16 1
13 Transport do swavny D O e . N 15 10
2
14 | Ulozeninapracovisti | [ | < | m | [ ]| % 4
svaovny
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15 | Svafovani sestavy BPREORE=2NHEA 4 95
ramu

16 Transport do lakovny ® - D N 7 20

17 | UloZeni napracovisti | [ | < | my | [] | ™/ 3
lakovny

18 | Lakovani ramu D o= D v 50

- 2

19 | Transport na stanovist | [ | di | & HIRY 3 4
schnuti

20 | UloZeninapracovisti | [ | (0 | m | []| %/ 3
schnuti

21 | schnuti sestavy ramu PANGRE=SRNNEE 4 900

22 | Transportdo DO o | 12 10
elektormontazni dilny

23 | Ulozeni na pracovisti | [ Coo| w1 3 )
elektromontézni dilny

24 | Montaz D | = D v 110

25 | Kontrola D o O D Y 7 1

26 | Transport na pracovist BPALSRE=2E BRY 10 10
expedice

27 | UloZeni napracovisti | [ | (o | m | [] |5/ 3 5
expedice

28 Priprava na expedici D O = D v 27
-¢etnost 7 9 2 8 1 18

GE) - soutetcasu (min) 1612

X

& | - vzdalenost (m) 77

Pozadovany byly hlawnlepsi vysledky u valcdopravniku. Ty jsou nasledujici: Novy

layout gFinesl u valé@ na dopravnikasovou Usporu ve vyS0 minut a byla zkracena

vzdalenost transportu2d m Doby trvani¢innosti a vzdalenosti transportu, které byly

redukovany, jsou v tabulce (Tab. 16) vyeeay cervers.
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Tab. 16. Procesni analyza valdopravniku pi novém layoutu [vlastni zpracovani]

=
E (& |5
. . = = 17 :E Q
C. | Cinnost 9 s |g | €| S S 8
© 2 |2 |8 | E 2 pt b
[a) c € < < = o @
o o o | = o] N o 8
(@) — X n (O] > (m) o
1 | vyskladreni materialu D & o WV 8| 18
2 | Kontrola D O » D Y 9
3 | Transportnapracovist | [ | T | = | Il | 10 20
déleni materiélu
4 |UloZeninapracovisti | [ | ¢y | m | []| % 3
déleni materiélu
S | Déleni materialu D O = D v 94
6 | Transport do BIE IE=3RERRY 1=l 10
zamenicke dilny
7 | Ulozeninapracovisti | [ | <y | m | []| ™ 3
zamenicke dilny
g | Ohybani plechi na BPREORE=2NTEA 4 159
otoéné valce
9 Transport do obrobny D ® - D N 7 10
10 | UloZeninapracovisti | [ | ¢ | my | [] | ™/ 3
obrobny
11 | Soustruzeniotenych | [> [ (o [ | [] | W 81
valca
12 | Kontrola D . = D Y 21
13 | Transport do PILSIE=AE BV g 20
elektormontazni dilny
14 | UloZeninapracovisti | [ | o | m | []|% 3
elektromontézni dilny
15 | Montaz D O = D v 110
16 | Kontrola D . > D Y 7
17 | Transportnapracovist | [ | | = | Il | ™ 10 10
expedice
18 | UloZeninapracovisti | [ | o | m | []|% 3
expedice
19 Priprava na expedici D O = D v 27
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-¢etnost 5 6 3 5 0 16

- sowetc¢asu (min) 611

Celkem

- vzdalenost (m) 62

Patet kroki procesnich analyzagtal stejny. U ramu na dopravnik ma procesni amaalyz
stéle 28 krok, u vala@l na dopravnik je to stale 19 kfiokV tabulce (Tab. 15) vyzian
tucnym pismentas, kdy je ramu dopravnikdigavana hodnota, tedias efektivni prace.
Cini, stejré jako @i pavodnim layoutu519 minut, jelikoZz se nezmnil postup vyroby.
Zmenila se ale pibéZna doba vyroby, a to na 1612 minut. U waha dopravnik j&as,
kdy je pidavana hodnota, tedsas efektivni prace rovead4d minut — tuiné v tabulce
(Tab. 16) tentokrat z celkovych 611 minut, jakoZsmié piibéZné doby vyroby. Diky
novému uspiadani vyroby se snizitas manipulace s materialem neboli plytvani. U
ramu dopravniku se snizilo plytvani nyni ze 146 unina 116 minut A u valai na
dopravniku se sniZilo plytvani ze 138 minut 8& minut. Cas, kdy je materidlem
manipulovano se snizil z tohdivbdu, Ze se zredukovaly manipulace materidts sted

vyrobni haly, tedy fes oba halové faby.

Také délka drahy, kterou material projde vyrobrohase zkratila. Pro ram dopravniku se
zkrétila 0 4 m na celkovycli7 m z pivodnich 81 m. Pro véalce na dopravnik se zkratila
dokonce 0 20 m zivodnich 82 m n&2 m

Stale je rejmé, Zetinnostisoustruzeni ot@&nych valai (probihajici v obrob#) a schnuti
sestavy ramu(probihajici na stanovisti schnuti), bglgnprobihat paraleky a nely by se

ve stejnémcasovém okamziku setkatelektomontazni dilré. Ram dopravniku se po
novém usptadani vyroby dostane do elektromontazni dilny ZbIdinut, jak se da zjistit

v tabulce (Tab. 15), vélce dopravniku se tam dastaza 454 minut, coZ se da zase zjistit
Z tabulky (Tab. 16).

12.2 Zhodnoceni zavedeni metody 5S

Druha problematicka situace se tykala rr@p&u na pracovisti. Zavedeni metody 5S bude
viditelnym zlepSenim v oblasti udrZzovagistoty a pdadku na pracovistich. Zavedeni

standard c¢isténi bude mit za nasledek:
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» lepSi disciplinu tim, Ze se vytkigoro vSechny stejné pozadavky,
» zpiehledréni pracovis,
» zlepSeni podnikové kultury.
Zavedeni metody 5S se promitne i do naklddiky tomu, Ze si budou operéitsami

vykonavat jednotlivé operace uklidu na svych pra&tiosh, nebude iz pétba dvou

pracovnic uklidu, ale bude giapouze jedna na celou vyrobni halu.

12.3 Zhodnoceni z hlediska nakladového

V této casti diplomoveé prace buditeSit ndklady spojené se vSemi pracovisti mpvém
uspdadani vyrobni haly. ®odni naklady byly popsany v kapitole 7.3.2. VSecimize

uveden&astky jsou vyjatkeny v korunackteskych (K) a prop@itany za jeden rok.

12.3.1 Nakladové polozky

1. Fixni naklady:
» naklady na vyrobni plochu — budou stejné, a 4&% 305 K
» néaklady na odpisy strdj— diky zmenSeni @tu halovych jéabi se snizily naklady
na odpisy strdj na825 532 K
» naklady na mzdy THP pracoviiik- diky zmenSeni @tu pracovnic Uklidu se
snizily ndklady na mzdy THP pracoviika6 559 478 K

Fixni naklady se tedy zmensi A&50 315 K (465 305 + 825 532 + 6 559 478)

2. Variabilni ndklady:

» néklady na spoebu elektrické energie — diky zmenSenétpdhalovych jeéaba se
snizily ndklady na spi#bu elektrické energie rg98 353 K

* néklady na pitizeni materialu — budou praygbdobr velmi podobné jako
uplynuly rok, a sic&6 875 239 K

» naklady na mzdy vyrobnich pracovhik budou pravépodobré velmi podobné
jako uplynuly rok, a sicd 163 028 K

Variabilni naklady se tedy zmenSi4h 436 620 K (398 353 + 36 875 239 + 4 163 028)
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3. Celkové néklady:

Celkové naklady se tedy zmenSi 41286 935 K (= 7 850 315 + 41 436 620), nebse

zmensili jak fixni tak variabilni naklady. Jsoukasé pra¥ sowtem €chto dvou naklail

4. Né&klady na jednu normohodinu préce:

naklady na vyrobni plochd budou stejné, a sidé&0 Ké

naklady na odpisy strdj— diky zmenSeni @tu halovych jéahi se snizily naklady na
odpisy strof na266 Ké = 825 532: (365 x 8,5)

naklady na spéebu elektrické energie diky zmenseni @tu halovych jéabi se snizily
naklady na spoebu elektrické energie H&3 Ké = 38 kW/h x 4,55 K/kW

naklady na mzdy pracovnik- diky zmenseni @tu pracovnic Uklidu se snizily nadklady na

mzdy pracovnit na79 K¢

Naklady na normohodinu prace tedy bué@8 K¢ (= 150 + 266 + 173 + 79)

12.3.2 S€hovani vyrobnich za&izeni

Pt stthovani vyrobnich Zé&eni musi byt zachovany jednotlivé pracaviSiedy nap.
soustruhy, frézky a vré&y musi Zistat na pracovisti obrobny. Momentélse dokogila
jedna vyrobni série a vSechny vyrobky jsou jiz \pedovany, takZze je sklad prazdny.
Presto se vSe fite realizovat az po Uplném ogtsbvani administrativnino pracowstio
nové budovy. Novou budovu administrativy financapatdgska spolénost v Krefeldu,

tudiz Zzadné naklady tady spatesti nevznikaji.

Fyzick& gestavba vyrobni haly bude provedena externi firpamoci halovych j&hi ve
vyrobni hale. JelikozZ je ve spdéteosti jednosrénny provoz, pestavba bude provedena po

skorteni pracovni doby v patek ags vikend bude podle odhadu @larealizovana.
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Financovana bude samotnou sgalesti. Vedeni odhadlo naklady nahsivani na 200 000
K¢.

12.3.3 Zhodnoceni naklad

Celkové naklady se tedy snizilia®4 038 K (= 49 580 973 - 49 286 935). Tim se zajisté
vrati investice na 8hovani vyrobnich zZéeni. Péet halovych jeabi se snizil z pé&tu Sest
na ¢tyfi, tudiz dva jédby mohou byt prodany a finance dale pouzity nalempntaci
metody 5S a vybaveni pracowigiklidovymi prostedky a vyhovujicimi pojizdnymi

pracovnimi stoly.

Naklady na normohodinu prace se snizilg2Ké (= 730 — 668). To budesoo pres 130

tisic korun r@ng.

12.4 Navrhy a doporueni pro spolé€nost

Na tomto mist bych chéla spolénosti dopordit dalSi oblasti, kterymi by gha

v budoucnu ¥novat pozornost:

Motivace pracovnik

Je nutné motivovat pracovniky az finartné nebo prosednictvim zamstnaneckych
vyhod. Tak eliminuji pozdnifichody a absence operétara pracovisti. Spoluprace a
oddanost operatdri managementu je jistprvnim krokem f zvySovéani vykonnosti
spole&nosti.

Zavedeni vizualizace

Ke zprehledrini pribéhu vyrobnich procdspiispeji prvky vizualizace, tudiz je vhodné,
aby spolénost také tuto skuteost vzala v potaz.

Rozvoj metody 5S

Diky zavedeni metody 5S se pracovibavi zneéisteni, nepdaddku a skrytych
abnormalit a odstrani sergkdzky v materialovém toku, ale je nutné i jeji stalé

dodrzovani. Proto musi vedeni prostdravidelné kontroly pracows
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Neustalé odstmvani plytvani

Spole&nost by se rla zangfit na neustalé odhalovani plytvani a jeho elimindilo
by byt hledano jak ve vyrobnim procesu, tak i mimg&, nagiklad i v oblasti

administrativnicltinnosti.

Osloveni dodavatélz hlediska dodani materialu

Spole&nost by mohla také oslovit dodavatele s tim, jdstlinebylo mozné objednavat

material v pesnych rozrérech. Tim by odpadléezani materialu.
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ZAVER

Cilem této diplomové prace bylo navrhnout nové @sgaéni vyroby a eliminovat plytvani
a tim zabezp#gm zvySovani vykonnosti proagsZpracovanim této prace jsem se mohla
zaneiit ve spolénosti Siempelkamp CZ s. r. 0. na konkrétni probEmyesit ho. Kdyz
vezmu v Uvahu, Ze &nit postup vyroby nebo materidlovy tok nebylo moarée se zkratil
¢as, kdy bylo s materialem manipulovano, tedy pigtyge v podstat splnino to, co jsem

si vytycila v Gvodu.

Prace je koncipovana dé ha sebe navazujiciagfasti. V Uvodni teoretickéasti jsem se
zantfila na podrob¥Si popis pojni, které se prakticky promitly astech navazuijicich.
Jednotlivé pojmy popisuji vyrobu, Stihlou vyrobwygtem souvisejicich metod, jako je

metoda 5S nebo vizualizace, a druhy plytvani vebmyr spolénosti.

V ¢asti analytické jsem najide predstavila spoknost a potom jsme &ita pro pehlednost
nasledujici postup. Ngjive jsem vytvéila analyzu sotasné situace, kde jsem uvedla
nyr¢jSi uspdadani vyroby a vyrobni proces vyroby doprawnifiro devozpracujici
pramysl. Déle jsem provedla zhodnoceni &m®né situace ze ziskanych dat a nagledn

¢asti jsem zvolila vhodni&Seni.

V projektové ¢asti jsem navrhlateSeni nového layoutu, jimZ lze eliminovat plytvani
z hlediskatasu, kdy je materialem manipulovano. Také jsemhiavumplementaci metody
5S. Pro zpracovani projektovasti jsem vyuZzivala jak vysletlkanalyzy, tak teoretickych

podkladi popsanych v ivodu. Ty jsem vyuzivaladasti analytické.

V zawru projektu jsem zhodnotila nové usadani vyrobni haly z hlediska materidlového
toku a také z pohledu nakladového. A také jsem mawspolénosti, Ze by v budoucnu
mela upit také svou pozornost i na dalSi oblasti jako @inace pracovnik, zprehledrni
vyrobnich proces pomoci vizualizace, kontroly pédku pracovil a také neustalé
odstraiovani plytvani.

V zawru jeSt rada dodavam, jak velkyiipos mi zpracovani této diplomoveé prace
piineslo. MozZnost seznamit se s problémy v kazdoderprbvozu vyrobni spodaosti a

ziskani novych zkusenosti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

atd.
CIT
kW
kW/h
layout
nap.

nH

NH
NVA

SMED

SWOT

THP
TOC
TPM
tzn.
uTB
VA

VSM

a tak dale

Cycle Time — cyklovy¢as

kilowatt — jednotka vykonu

kilowatthodina — jednotka prace

prostorové uspadani straj a z&izeni na pracovisti
nagiklad

normohodina — jednotka pracovnibasu, ve kterych se vyjage normacasu
potrebného pro witou praci (na rozdil od hodingasu skuténé odpracovaného),

n¢kdy téZ zvana normovana hodina.

Narodni hospodatvi

anglicka zkratka Not Value Added — rielana hodnota

anglicka zkratka Singel Minute Exchange of Die yst&m rychlych zrn pri
sdizovani

spolénost s rdéenim omezenym

metoda, pomoci které je moZzno identifikovat sili®trengths) a slabé
(Weaknesses) strankykilezitosti (Opportunities) a hrozby (Threats)

technickohospodsgky pracovnik

anglicka zkratka Theory of Constrain — teoneezeni

anglicka zkratka Total Productive MaintenarcEBotalré produktivni udrzba
to znamena

Univerzita TomaSe Bati

Value Added — fidana hodnota

anglicka zkratka Value Stream Mapping — mapdvidnotoveho toku
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