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ABSTRAKT

Diplomova prace se zatfuje na zavéehi prvka Stihlé vyroby na Useku finalni montaze
bryli. V praci budou zpracovany teoretické praméykajici se dané problematiky. Dale
bude zpracovana analyza gasného stavu findlni montaze a z ni vyvozené&rygapro

piipravu noveé finalni montaze s vyuzitim vyrobnihktta buikové vyroby a tymoveé prace.

To vSe bude zpracovano formou projektu.

Kli¢ovéa slova: Stihla vyroba, Plytvani, Mapovani hodrého toku, Optimalizace, Tymo-

va prace, Layout, Projektovy management.

ABSTRACT

The diploma thesis focuses on implementation afi lg@duction and its elements in the
eyewear final assembly area. The work will adapt ttheoretical sources regarding to its
issue. Then will be analyzed current state of thal fassembly line and after will be pre-
pared conclusions for the preparation for a newlfassembly line with using production

cycle, cellular manufacturing and teamwork. Allivzé processed through the project.

Keywords: Lean Production, Waste, Value Stream pitap Optimalization, Teamwork,

Layout, Project Management.



Touto cestou bych rada p#avala svému vedoucimu prace doc. Ing. Davidouwikoui,

Ph.D., za jeho odborné rady agominky.

Dale bych chila vyjadit podtkovani spolénosti SILHOUETTE International Schmied
AG za moznost vykonavat zde¢ro erasmus staz, jez mi byla velkou zkuSenostinRov
chci pockovat Dipl. Ing. (FH) Jurgenovi Schwabeggerovi amskolegim za odbornou i
pratelskou pomoc, kterou mighem celé zahratmi stdZze poskytovali. V neposlediaic
dekuji i celému Ustavu gimyslového inZenyrstvi a informsaich systém a vedeni fakulty,

které mi vychazelo vt po dobu celého trvani staze.

Déekuji i své rodirg, prateiim a blizkym za projevenou podporu vipthu celého studia.

ProhlaSuiji, Ze odevzdana verze diplomové pracezewaektronicka nahrana do IS/ISTAG

jsou totozné.



OBSAH

L0 Y@ I PP TP 10
| TEORETICKA CAST ..ottt 11
1 STIHLA VYROBA......ciiiiieiieetee sttt semme sttt snannnsens 12
1.1 PFRINCIPY STIHLE VYROBY ...uttiveeiiiiireessitieeesnsteeesssseneesssensassesesssssssessssseeessssees 12
1.2 STTHLY PODNIK ..vrveveeeeeeeeeteeteeteeeesseseesesseeseiessensasessesssessssesessessessessesessessesses 4.1
1.3 LY TV AN et e e e enes 14
1.4 VNROBA SYSTEMEM TAHU ..eevtesuiireesseereessneeressssseseesssesensnnnessssssessssssseessnssneens 16
15 KANBAN ...ttt e et e e et ree s e e et e e e e e e e e et e e e et e e e et e e e e e e e e e nnnna s 18
1.6 KAIZEN L.t e e et eaans 19
1.6.1  KAIZEN VS. INOVACE ......cuuiiiiiiii it 20
1.6.2  Zakladni cyklugizeni zngny (PDCA CYCIE) ...uuuvvireieeiiiiiiiieeeeeeeecieiee 20
1.6.3  Metody MapOVANT PrO@ES......uuueeiiiiiieieieeeeeeeeeeeeeeeeieirrrreeeaeeeaeeaaaeaeans 21
2 TYMOVA PRACE ... et eee ettt a et e e e e e eeees 24
2.1 FROJEKTOVANT TYMU ...ttt e e e e e ettt ettt e e e e e e e e e e e e e eeeennnne 24
2.2 DRUHY TYMU -ttt e e e e e e et et e e e e e e e ees 26
VYROBNI BUNKY ...ttt smmemss bbb 29
PROJEKTOVE RIZENI ...cocviviiiiicicicietceee e 31
4.1 [ L@ N | =1 PP 32
4.1.1 Charakteristické rySy projeKtu.........ccccueeereiiiiiiieeeeeieeeiiecseiivveeeeens 32
4.1.2  Procesyizeni ProjektU.........coooiiiiiiiiiiieeees s s s s eeeeeeeaeaeeas 32
4.1.3 Hodnoceni a étovani proveditelnosti projektu ...............commeeeeerennnnn. 33
4.1.4  ZAJMOVE SUDJEKLY ..vvvviiiiiiiiiiiieee et e e e 34
Il PRAKTICKA  CAST it e e e et e e e e eaeeees 36
5  PREDSTAVENI SPOLECNOSTI...cociuiuiiiiiicieieieteiesee s 37
51 SILHOUETTEINTERNATIONAL SCHMIED AG ....coviiiiiiiieieiie e 37
5.2 A.SCHMIED, S.R.O..cuutveeeeiuiiesessiteteesssteseesasteeesasseesasseseeaasseseeansseseesssseeeesnneeeesns 37
5.3 FRODUKCE SPOLENOST et tttreesserreessseereessssereesnssseessssasesssssesssssssessasssseessnsseees 38
5.4 VNCHODISKA PRO ANALYZU....uueteeiutiereesnseeeessssneeessnssesessssessnanseessnsssssssnsseessannes 39
6  ANALYZA SOU CASNEHO STAVU.....cooooiiiiiiiieieieiiee s see e 40
6.1  FOPIS PRODUKTUBRYLE A GARNITURY) ...ccieiiiiiieieeiinuennninsseaeeeeeeesaesssesnnnnnnnns 40
6.2 TECHNOLOGICKY POSTUR...ecettrrreeitueeesssreeesasneeesssssesassnnesssssesssssssseessnssneesnnes 41
6.3 ANALYZA FINALNI MONTAZE V. TRHOVYCH SVINACH ...cvvveeiiiieeeiiiieeesiineeannieeeens 43
6.3.1  Finalni mont&zZ bryli — KIQSICKA ........cccceeiiiiiiiiiiiiiiieeee e 43

6.3.2  Finalni montdze bryli — PRO-FIEX .......ceeeemiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieee e 4.4



6.4 MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU. ..cvtuuiittieeeetnesestnesesnnsesesnnsesennnnasesesnnesesnnnns 46

6.5 ANALYZA PRACOVIST ..iiiiiiiiiiiiiie e e ettt e e e e ettt e e e e sennee e e e s sstaneeaeeeaansbneeeeeeaann 49
6.6  MINIAUDIT PORADKU, CISTOTY A VIZUALIZACE NA PRACOVISTICH ...evvvvveeeeeneeee 50
6.7  ANALYZA FINALNI MONTAZE V' LINCl.uttiiiieiiiiiiiiiee e e e eiiiiee e et eseeeieee e e 51
6.7.1  Findlni montdzZ s vyuZitim SegmentU........ccccccvvvvieeeeeiiiiiiicccciiee 51
SOUHRN ANALYTICKE  CASTuuiiiiiiiiiiiiiiiie ettt eeme e niaeeeeee e 54
VYMEZENI PROJEKTU ...oocviivieieeieceee e eeme ettt ettt 55
8.1  CASOVY HARMONOGRAM PROJEKTU.......cveverereereesessessesesesssssessessessessssssessees 57
8.2  ROZSAH PUSOBNOSTI SEGMENTU.....uutvirieeesiinrtereaesassnsteneeeeesssnnnnnesssnsssseeesesanns 57
8.3  RRIPRAVA TAKTOVEHO PLANU KONCEPTUZENLIGHT .....oocviiiiiiiiiiieeee e 58
8.4  RRIPRAVA TAKTOVEHO PLANU KONCEPTUTMA MUST COLLECTION............. 59
8.5  ZHOTOVOVACI A DOHODOVACT ETAPA ....cuttteeesiiiiiiteeeeeaaanttteeeeeessassseessnsssnees 60
8.6 TAKTOVY PLAN ..uttiiiieeiiiititiieeeeessitttee e e e e s ettt eeessestte e e e e e e ssnnstaeeeaeeeanssbaeeeeeeeannees 62
8.7  UMISTENI A USPORADANI PRACOVISTE ..uvvvviieeesiiiieeeieeesssnnstneeeeesssnssssenssnssseees 65
8.8  FERSONALNI ZABEZPEENI SEGMENTU. .. uuetieeesiiieeeereeessannntneeeeeessansseesssssssneees 66
8.8.1  Rinosy tymové prace pracovnic V SegMENtU ....ccccccveeeeevrvnrvvnnrnneeeeene. 67
8.9  USPQRADANI JEDNOTLIVYCH PRACOVIST ...cceiiiiiiiiiieeeesiiiiieee e e e siieeee e e eennee s 68
8.9.1 Kombinované pracovni StOlY.............ceeeemrurrriririreeiriieeeeeeeeeeeessssnnnnnenn d 2
8.10  MZUALIZACE SEGMENTU ...uuiviiiiieeeeiitieeeeeesasnnsieeeeeesssssnneesssasssseessesssnssneesaesans 73
8.10.1 INfOrma&NT tabUIE ........cooeeiii i e e e e e e e e e e e e e e 73
8.10.2 Denni rozliSeni Zzakazek ............coeeeeeeeiiiiiiiieee e 73
8.10.3 PodlahOVe ZBANT ZON......uuiiiiiiiiiiiieieeeee e eereee e e e e e e e 73
8.10.4 Vizualizace Na UPS ........coiiiiii et 75
9 ZHODNOCENI PROJETKU....coeiviiiiieeieieete ettt 6.7
0.1  PRINOSY PROJEKTU...eeieeiiiuuttieteeesaanstteeeeessaasnsssessssassseesaessansssseessesssnsssseessessnns 76
9.2 INAKLADY PROJEKTU ..ttttttieesaiuutineeeeessaanseseeeeesssassseesassssssesssesssnssssesesssssnssseeees 77
9.3 RZIKA A OMEZENTI PROJEKTU . uuttttieeesiiuiteeeeeeeassnsteneessssansnssnessssssssnesssssnnsseeeens 78
ZAVER ..ottt e et 80
SEZNAM POUZITE LITERATURY ...ttt eeeenees 82
SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK .....covvieeeeeeeeeeeees e, 84
SEZNAM OBRAZK U ...ttt en e 86
SEZNAM TABULEK ... ...ttt e e e e e e nneeee s 88

SEZNAM PRILOH. ... e e et e e et e e e et e e e e e e e aeaae s 89



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 10

UvoD

V poslednich desitkach let se vyrobni spotesti potykaji s otdzkami, jak co nejrychleji a
nejlépe uspokojit f&ni zakaznika. Dnesni dynamicka doba Zene vSedatmy k rozsto-
vani svého sortimentu a prosadit se tak na polstael naiistajici nabidky ze strany kon-
kurenti. Diky globalizaci se dnesni zakaznik jiz nemm spokojit s obyejnymi vyrobky a

vysokymi cenami. Naopak péd hleda &co nového, lepSiho a legjgiho.

Tuto a dalSi otazky si klade spéhesti SILHOUETTE International Schmied AG. Jak
uspokoijit své zakazniky? Jak vy&allostaténé mnozstvi k pokryti poptavky, ale zarave
negrephovat sklady? Jak vyrébstejné vyrobky viiznych variantach pro zakaznikyts+
nymi specifiky po celém s$t€? Jak dosahovat stejné vysoké kvality, ale zaraiestat
ceno¥ dostupny, i konkurenci levnych asijskych konkuréft Na zaklad téchto a dal-

Sich ot4zek se spdieost rozhodla jednat v mnoha podnikovych oblastech.

Jednou z cest, jak chce spwlestcelit vSem nastraham séasného turbulentniho prost
di, je snaha optimalizace vyrobnich pracesmo jiné i s vyuzitim metod pmyslového
inZenyrstvi. Vyroba bryli je mnohem komplikowgsi nez by se mohla na prvni pohled
zdat. Proto ne vSechny metody musi byt fumikJe aleieba hledat zjsoby, jak vzniklé
nedostatky a otazky postupadstranit.

Diplomova prace a jeji téma se budmavat finalni montazi bryli v démé spolénosti A.
Schmied, s.r.0. v Trhovych Svinach, kde se nagbdiancial k neustalému zlepSovani, jak
vyjit vsttic pranim zakaznikm. | kdyZ se jednéa o finalni montaz je jmiita hledat cesty a
spolupracovat nd&f celym vyrobnim procesem a zapojit vSechny &tmance, aby bylo
dosaZzeno pozitivniho efektu. Hlavnim cilem pracdvigrba nového uspgéadani finélni
montaze, jak celého pracovniho postupu, pracgvidk snaha o zavedeni tymové prace

mezi jejimi zandstnanci, kté jsou pro samotnou spaleost jeji pats.
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|. TEORETICKA CAST
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1 STIHLA VYROBA

Pojem ,Stihl4 vyroba“ z angl. ,Lean Production“ lutteden poprvé v 90. letech 20. stoleti
v publikacich pah Krafcika a Womacka, kte prezentovali vysledky benchmarketignove
studie z Massachusetts Institute of TechnologyT{ivittera ngla za cil objasnit, pkbjsou

bilovému pamyslu.

U pojmu Stihla vyroba se ,Stihldk&a proto, Zze japonské firmy vyuzivaly négéwyrobnich
zdroji, jako jejich zapadni konkurenti v Eviop USA. Ze studie vzeSlo, Ze japonskeé fir-
my vyralEly s polovinou zaréstnan@ v montazi, s polovinou kapacit ve vyvoji, desetino
az tetinou zasob, dtinou dodavatel, polovinou investic do strojniho #aeni, polovinou
vyrobnich ploch, aleiftom stéalé dosahovaly a#krat vysSi produktivity fi ¢tyrikrat krat-
Sich dodacich iitach. Japonsti vyrobci v té dblovnéZ zdvojnasobovali peet nabizenych

modefi, kdeZto evropsti vyrobci svoji nabidku dokonceutaxiali.

Na zaklad téchto poznatik se z&aly rozSfovat metody Stihlé vyroby a postupse rozsi-
fovaly i do dalSich obdra oblasti jako jsou banky, nemocnice, obchddiizce, véejné

spravy, stavebni spaleosti atd.

Zaklad stihlé vyroby se da shrnout do 4 zakladnichrincip a a to:
o Stihly podnik;
o Stihla logistika;
o Stihly vyvoj;
0 vztah s distributory a zakazniky.

Jadremdchto étyr principi je Stihly podnik, ktery se je ekvivalentni ke keptim Just-In-
Time nebo Toyota Production System, jen je h@8io vnitro-organizai a vre-
organiz&ni prvky jako jsou dodavatelé a sdileni informagjen na produtni Urovni, ale i

do urovni vyvoje produktu a distribuce. [10], [1116]

1.1 Principy Stihlé vyroby

Koncept Stihlé vyroby sgova ve vyrols, ktera pruza reaguje na pozadavek zakaznika a

poptavku, jez jefizena decentralizovéars vyuzitim flexibilnich pracovnich tyinpii niz-
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kém patu vyrobnich stupi, které na sebe navazuji. Kazdy zatnanec, tak nese vysokou

odpowdnost za kvalitu a jib¢h vyroby. DalSimi dlezitymi principy Stihlé vyroby jsou:

o Planovaci princip pull

Tento princip znamend, Ze zakazky jiz nejsou ptotlany vyrobnim systémem (princip
push) jako tomu bylo v traghich systémech, ale postupuji vyrobou na princigongs®,
kde je kazdy pracovnik na daném vyrobnim stupnowéiny za zaji&tni poZzadavk pro
navazujici vyrobni stupe Jednotlivé stuphvyroby se tak stavaji internimi zakazniky a
jejich poteby je nutné plnit. #dnosti tohoto principu je zkrdcentipg¢zné doby vyroby a

shizeni vyrobnich naklads diasledku snizeni meziopérach zasob.

o Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvmého retézce

Veskereé aktivity na vSech stupnich hodnototvorniirzce podle Stihlé vyroby by dly
byt posuzovany podle toho, zd&n@aSeji hodnotu pro zakaznika, ze kterou bude echot
zaplatit. Ty aktivity, které tuto hodnotu riapaseji, a pesto jsou realizovany, znamenaji
skryté plytvani (nap nekvalita, skladovani dilmezi navazujiciméinnostmi, rekolikana-
sobna evidence dat, zbyte vykazy a jejich kopie, dlouhé dopravni cestyatotvécasy
dopravnich cest afpcekani na materidl a udrzovani nadbgieh zasob). Skryté plytvani
se nachazi i ve spr&a managementu.

Podle Stihlé vyroby je nutno optimalizovat celowhototvornou 31 vyrobku a to jak na

straré vstupi (dodavatel), tak na strat vystup firmy, coZz vede kdsné spolupraci se

subdodavateli a distributory.

o0 Princip nepietrzitosti

Proces zlepSovani dité cilové skupiny ve Stihlé vyrélje negetrzitym procesem, ktery
neprobih& po etapach, ale konting&mikdy nekoti néjakym bodem, kde jsme spokojeni
s dosazenou urovni. Je nutnias rozpoznavat a $qustihnem reagovat n&gmi zakaznika

a dosahovat tak neustalého naskoiedgkonkurenci.

o Princip zaméfeni se na podstatné aktivity a kliové schopnosti

Dukladné zanalyzovani a vSech uUtvarodniku v celém hodnototvornéretézci dava za

odpowd’, kteréc¢innosti podnik ovlada lépe nez konkurence. Na kyitcové schopnosti by
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meél podnik zangfit vSechny své interni kapacity a zdroje a ostatmiosti, které nejsou
klicové genechat u subdodavaigeljejichz klicové schopnosti sgévaji pra¥ naopak
v téchto oblastech. Proto je outsourcing vyrblaksluzeb povazovan za jedno z rié&gdi-
t¢jSich rozhodnuti pro celou Stihlou vyrobu dlanby byt proto zohledima nasledujici kri-
téria:

o Kli¢ové cinnosti gedavané partném nesmi tvéit podstatu konkuremi prednosti

firmy v hospodé#&ské soutZi.
0 Sluzby nebo vyrobkyiedané externim partrien musi byt zvladnuty ve stejné ne-

bo lepsi kvali, se stejnymi nebo mensimi naklady a za stejnoo kReddSi dobu.

o Podnik se nikdy nesmi dostat velké zavislosti nelswodavatelich. [10]

1.2 Stihly podnik

Podnik je vZdy tvien gedevsim lidmi a jejich znalostmi, motivaci i postopraci, proto
Stihly podnik neni pouze soubor metod a pastigeré pomahaji odsttavat plytvani. |
kdyz se vyroba samotn&qvazrg podili na tvor® pridané hodnoty pro zékaznika, o tom,
jak rychle a efektivé se budou vy#lavat penize, rozhoduji i dalSi podnikové oblasg-u

dené v obrazkal. [11]

Stihla vyroba Stihla logistika
Management
znalosti a rozvoj
podnikové
y kultury
Stihla .
administrativa Stihly vyvoj

Obréazek 1 Stihly podnik [11]

1.3 Plytvani

Plytvani ve vyrob tedy znamend vse to, co fieldva hodnotu zakaznikovifilsnaze eli-
minovat toto plytvani jeréba polozit si otazku: ,Co chce zakaznik z tohatocpsu?”.

Zakaznikem jsou mysleni jak interni zdkaznik nangkalé Urovni, tak koncovy zakaznik.
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Tato otazka nam definuje hodnotu, kterou zédkazoiagduje. Z pohledu zakaznika je tak
mozno utit kroky pridavajici hodnotu a kroky, které hodnotu Kidavaji. Cilem pak je
tyto ¢asy nepidavajici hodnotu minimalizovat. Nasleduje vyjmeénv a strany popis

osmy zékladnich druhplytvani.

o Nadvyroba

Neboli nadprodukce je jednou z nehorSich foremvalyt, protoZze vyzaduje dodate
naklady, misto na skladovani, transport, dottade praci na znehodnocenych vyrobcich,

které nebudou prodany.

o Cekani
Jde o zbytené cekani pracovnik u automatickych str@j ¢ekani na opravy a #eeni stro-

ja, ¢ekani na material atd.

0 Zbyteény transport a manipulace

Jedna z népstjSich forem plytvani. Zbyteé putovani materialu mezi jednotlivymi skla-

dy a mezi jednotlivymi operacemi.

o Spatny postup
Navrzeni Spatné konstrukce vyrobku, nastij@ripravku nebo nevhodného materialu.
Zapricinuje vyvolani dodatané prace.

0 ZAasoby a rozpracovana vyroba

Mnozstvi materialu, kteréfpsahuje minimalni mnozstvi na sgiin poteb vyroby

o0 Zbyteéné pohyby

Chize pro polotovar na Spatruspdadaném pracovisti, éae mezi vzdalenymi stroji.

VSechny pohyby nefmlavajici hodnotu.
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o Chyby a vady

Zvy3uji néklady kuli dodatenym cinnostem.Cim pozdji je vada objevena, tim jsou néa-
klady na jeji odstrami tSi. Nag. vicenasobny transport a manipulace, opakovamaepe

ce, opakovana kontrola, uveim mista pro vadné produkty atd.

o Nevyuzity potencial pracovniki
Ztracenycas, napady, schopnosti, zlepSeni, ktera unikajsteshnutim zagstnana.

Opakem plytvani jegjsta prace”, coz je prace, ktera susdem hodnoty fiblizuje produkt

zékaznikovi a za tuto praci je zdkaznik ochoteratiap12], [14], [15]

1.4 Vyroba systémem tahu

Stihla vyroba nebo také vyroba systémem tahu s& sdatranit éive zmirgné druhy plyt-

vani. Toto plytvani se da z vyrobniho procesu ads#ttipomoci iznych metod.

Vyroba
systémem
tahu

Zamezeni vzniku
chyb

5S/Vizualni
management

Celkova
Vyrovnavani

vyroby

produktivni
udrzba

Jidoka

(,,lidska automatizace®)

Vyroba v
burnikach

Balancovani
linek

Standardni
operace

Rychlé
pfenastaveni

Obsluha vice
procesnich
kroku

Obrazek 2 Souvisejici metody v systému Stihlé yyidh
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0 5S avizualizace

VSe co zabnauje hladkému toku kazdé operace dsgbuje tak plytvani zafginéné nepo-
fadkem. Jde o chyfici ¢i rozhazené nastroje, které nemajggem utené misto, Spatn

ozna&ené materialy a soéastky, Spatéioznaené skladovaci prostoryigplniné prostory.

o TPM
Soustedi se na naklady a ztratosesy vzniklé z neplanovanych odstavek vyrobniithez
ni.

o Rychlé prenastaveni

Snizujecasy potebné pi pienastavovani strojniho idzeni, které je péebné pro vyrobu

jiného produktu.

o0 Metody zabezpéeni proti chybam (mistake-proofing)

Zanetuje se na naklady a ztracetgs spojené s procedurami, které vedou k chybam nebo

které nejsou jinak zabezfmny.

o Vyroba v buiikach

Je odstraovano plytvani spojené sgpravou. Vyrobni Zézeni je organizovano podle pro-
cesu, nikoli podle operaci. Umiale smiSenou vyrobu a v zavislosti na pozadavcich

zakaznika jsou vybalancovany linky. Opetéjsou Skoleni ve vicéinnostech.

o Kanban

Je kltovym nastrojem pouzivanym ve vyfolahu. Zamezuje vznikani nadvyroby a roz-

pracované zasoby.

0 Standardizace

Je zanmdfena na tvorbu standardnich postygo vSechny operace a pomaha k jejich dodr-

Zovani do dalSi faze zlepSovaciho procesu.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 18

o Jidoka (,lidska automatizace®)

Umoziuje operataim zastavit linku, nastavaji-li vady a umozni talstodréni zdroji téch-

to chyb a zavad.

o Konkrétni podminky pro vyrobu systémem tahu vztidige k plytvani v dsledku

rozpracovanych zasob, prosi@jcekani a pkbézné doby.
Vyrovnavani vyroby

Jde o podminku pro malosériovou vyrobu se Sirokgntireentem vyrobk, jez je

v souladu s objednavkami zékaznika.

Balancovani linek

Presuny pracovnikna linky, kde je jichitba z dvoda vétsi vyroby.
Obsluha vice procesnich kibk

Flexibilita pracovnik zvladdat vice operaci nebo Ukal buice.

Pro spravné zavedeni systému tahu, jégbat mit pogdomi o vSech metodach Stihlé vy-
roby a jejich alesppcasté&né zavedeni do systému vyroby, stgako ugitou Urover zna-
losti €chto metod mezi supervizory a operatory v podnika. zaklad zavedeni prvk

Stihlé vyroby je mozno odstravat plytvani a snizovat naklady podniku. [18]

1.5 Kanban

Systém KANABAN se snazi otinné utvdeni toku ve vyrob s vyuzitim schopnosti dodéa-
vat pohoto¥ na pracovist za &elem co nej§tSiho snizeni vazanosti obratového kapitalu.

Predpoklada se ve velkosériové az hromadné whahgujici jako proudova vyroba.

Jde o vznik samoreguwaich okrutii zahrnujici vzdy dva sousedni vyrobni sttpmezi
kterymi koluji karty, které fedstavuji interni objednavky. Obsahem karet jsdugpecifi-
ka pro objednavku —pdnet objednavky &asovy pozadavek. Pouzivaji se karty ve fyzic-

ké i elektronické podah

Prvky sytému KANBAN

0 Regul&ni okruh mezi vyragjicim a odbiracim mistem je saffdici.
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o Plati zde princip ,vzit si* pro nasledujici spathitelsky stup Nikoliv ,ptines”.
o Pruzné (flexibilni) nasazeni pracoviikvyrobnich zéizeni.
o Kratkodobé&idici funkce jsou feneseny na provégici pracovniky.

o Pouzivani karty KANBAN jako nosiinformaci.

Pravidla fungovani systému KANBAN

o Personal nésledujiciho pracovisbdebird materidl zipdchéazejiciho pracovist

podle karty.
o Vyrakéno a dodavano je pouze, co je pozadovano na.kart
o Nenachazi-li se na pracovisti Zzadné karty, nesinvyyijena Zzadnéinnost.
o Fyzické karty se pohybuji vzdy &ps materialem.
o Za kvalitu dodavaného materialu odpovida personal.

0 Paiateni patet karet je postugnsniZzovan na optimalni pet. [2], [14], [21]

1.6 KAIZEN

Racionalizani teorie fivodem z Japonska usiluje o co rig$i efektivitu vyrobniho proce-
su. Vychazi z myslenky, Ze i sebedokonalejSi spstEanentize zvladnout danou proble-
matiku do posledniho detailu. Proto jela zapojit jednotlivé za¥atnance, ktié se na
konkrétnich ulohach podileji a zapojit je do pracesustalého kontinualniho zlepSovani

vSech¢innosti podniku.

Pro uskuteénéni této myslenky je pétba zajistit piznivé podminky jako:
o decentralizovat pravomoci;
0 prace v tymech;

0 stanovit transparentni cile a informace. [14]
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1.6.1 KAIZEN vs. Inovace

Obrazek 3 Inovace plus KAIZEN [6]

Dva proticlidné gristupy k pokroku se daji charakterizovat rigklpdu KAIZENU a ino-
vace. Zatimco inovace se opird o skokoifgtpp, KAIZEN je typicky v gradualistickém
piistupu. Pro zavedeni KAIZEN neni nutné mit dokonat@jmodergjSi techniku, ale
vystai pouze jednoduché konwver techniky. Pro zavedeni inovace je naoggakd vyso-
ce dokonalé technologie a masivni investice. Naap#AIZEN je vyZadovano neustale
usili a angazovanost. Vysledek KAIZEN se d& potrakterizovat jako nakl@na rovina,
neba’ pokrok je postupny. U inovace se setkdvame s mtaimém usilim, které je vyvola-
no jednordzovou zalezitosti &iiky inovace tak vlivem konkurence a Upadku stadilar
postupi oslabuji. Da seici, Ze strategie KAIZEN je zakena gedevSim na lidi, kdezto

inovace se soustluje predevsim na technologie a penize. [6]

1.6.2 Zakladni cyklus Fizeni zrmény (PDCA Cycle)

Rizeni nepetrzité zngny pati do souboru dlouhodobékitzeni vyrobnich systéim Proces

e

nych zlepSeni. Aplikace tohoto rieprzitého zlepSovani je spojena &gimi vSeobec#

uznavanymi fazemi vzajemipropojenyckinnosti.
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A
=
e
(o8
Trvalé
zlepSovani
Zabezpeceni
(jakost/zivotni prostiedi)

Obrazek 4 Schéma PDCA (Demingova) cyklu [22]

o Naplanuj (Plan)

Analyza stavajiciho procesu a jeho zdokumentovdentifikace problému z nashromaz-

dénych dat a sestaveni projektu racionalizace. Dadikritérii a metod hodnoceni projektu.

o Proved’ (Do)

VyzkouSet navrhnuty plan a dokumentovat.

0 Zkontroluj (Check)

Kontrola ozkouSenych vysledkzda odpovidaji zamySlenym zé&riim a citim.

o Jednej (Act)

Pokud dosazené vysledky spji otekavani, nutno dale vyt¥id normu a tu prosadit. Po

uplynuti stanovenéh&asu plan nutno revidovat a cely procest@mpakovat. [9]

1.6.3 Metody mapovani proces

Pro kazdé zlepSovani pro@ge treba tyto procesy nejprve studovat, pozorovat avspié
pochopit. Za timto &elem slouzi techniky fgmyslového (procesniho) inZenyrstvi jako

jsou:
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o grafické procesni analyzy;
0 popisné procesni analyzy;
0 procesni mapy;

o fotodokumentace;

0 videozaznamy;

0 montazni diagramy;

0 pohybové studie;

o0 analyzatasu cyklu apod.

Hlavnim cilem &chto a dalSich metod a technik je identifikace v@gi a jeho nasledna

eliminace stej& jako dalsi cile:

0 zachyceni a vyhodnoceddi procesu nefdavajici hodnotu tzn. zachytit ztratove

casy,
0 urcit spotebycadi na jednotlivych taktech (krocich procesu);
0 vymezit Einnost procesu a jeho rezervy;
0 zpracovani mapy procesu;
0 vypracovani materialovych téknha pracovisti;
0 posouzeni vhodnosti prové&d procesu;
0 zpracovani auditu pracowist

o analyzovani zfisobu organizace prace.

Value Stream Mapping

VSM analyza neboli mapovani hodnotoveé toku sloakdjjednoduchy graficky nastroj k
vyswtleni sokasného, budouciho i ideélniho stavu prac@opisuje procesy, kteréiga-

vaji a nepidavaji hodnotu ve vyrobnich, servisnich, ale i adstrativnich strukturach.

Mapovéani toku hodnot sleduje cestu materialu nébbby od zdkaznika k dodavaisi.
K zazn&eni stavu se pouziva standardizovanych ikon. Nasled pak definuji kéiové
otazky a vytvei se mapa budouciho stavu, jakze material téct v budoucnu. VSM analy-

za se da pouzit i pouze k z§ist soktasného stavu bez planovanigamPoniize tak odha-
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lit skryté rezervy ve forguzkych mist a plytvani. Je ovSenileFité si u¢domit, Zze VSM
analyza ndm nezachyti celtadu forem plytvani (na&pplytvani energii, lidskym potencia-

lem)

Postup mapovani toku hodnot se sklada a#y¥ hlavnich kroki:

Vybér reprezentanta
pro skupinu vyrobki

\/

Znazornéni souc¢asného stavu

\/

Znazornéni budouciho stavu

\/

Realizace

Obrazek 5 Postup mapovani hodnotového toku [4]

Hlavni vystupy VSM analyzy jsou:

o hodnota VA indexu (Value Added Index Time) — cop@er ¢adi, které gidava-

jicich hodnotu kKasim, které hodnotu néjlavaiji;
o informace o velikosti a stavu rozpracovanosti;
0 procesniasy;
0 mnozstvi mezisklada jejichiizeni.

Tvoreni map sotasného a budouciho stavu je neustaly procesis\édku neustalych

zmen ve vyrolg je poteba mapy neustale aktualizovat. [1], [4], [13],][22
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2 TYMOVA PRACE

Autonomni vyrobni tymy jsou zakladem Stihlého p&dnia proto jsou efektivni formou
organizace lidské prace. Tymova prace ma vicediropalni charakter a probiha
v trvalém rozvoji pracovnich vztéktlena tymu, kt&i maji ugité pracovni role nebo si je

sami rozdluji dle vlastniho uvazeni.

Hlavni divody pro tymovou praci:
o dosazeni vyssiho uspokojeni z prace;
0 snaha vice spolupracovat;
o motivace k vySSi kvakitproduktu;
0 pocit poteby znény pro ostatni skupiny zafstnand;
0 novy design prace;
o0 socialni analyza;
o touha po vzdani;
o osvobozeni vedoucich pracovaitédeSeni operativnich problém
0 dosazeni vysSi vykonnosti a pruznosti.

Zpusob projektovani a ustavovani tree miize liSit steji, jako doba jejich spoteé pra-

ce miZze a nemusi byt limitovana. [11], [14], [15]

2.1 Projektovani tymi

Projektovani procesnict vyrobnich tymii spada do aktivit re-engineeringu, ktery se &am
fuje na 3 zakladni subjekty a to procesy, pracovaikgchnologie. Podle Institututpnys-
lového inZenyrstvi v Liberci, sefipbudovani vyrobnich a procesnich tyrsetkava Sest

zékladnich krok.
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Klima pro
tymovou
praci

Audit
vyrobniho
tymu

Zdroje pro
design tymu

Ustaveni

tymu

Projektovani

tymu

Fiprava na
tymovou
praci

Obrazek 6 Metodika IPI pro zavéd tym: [15]

o Vytvoreni klimatu pro tymovou praci

Znamena dobra podnikova kultura, vhodné formy vedidih porozungni a podpora ve
vrcholovém vedeni podniku i u dalSich pracovnikym musi spolupracovat, uvhii di-
vérovat, akceptovat nazory a byt otemy a tolerantni. Uttt hledat pekazky a odstravat

je. Lidé musi ¥dét cile, vizi i strategii podniku a znat své mistdané strategii.

o VyuZziti zdrojua pro tymovou préaci

Ukolem je zvysit dstojnost a fitazlivost prace, ktera tak bude mit vicedimenziohéha-
rakter. Hlavnimi zdroji pro navrhovani, zavad a zlepSovani tymové prace jsou job eva-
luation (hodnoceni prace), job rotationti@géni na pracovnich mistech), job enlargement
(rozSkovani prace), job enrichment (obohacovani pracgphremie (vztaktlovek — pra-

covni prostedi), procesni orientace a principy maticové ozgae.

o Projektovani tymi

Pri projektovani jeiteba brat v ivahu mnoho hledisek jakoingpincipialni zasady tymo-
vé prace, zasady organizace materialovychi,ta@kganizace pracowiSprocesnich tyrin,
uplatreni zasad vizualniho managementuw,ovéni“tymoveé” produktivity atd. Na zaklad

zZjisténi téchto okolnosti se pakim@e projektovat novy tym.
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o Systém hodnoceni a odéfovani

U tymi na dobu ufitou se sjednava odma pevazie predem. U tyni na dobu neuitou
je poteba pipravit systém hodnoceni a odiovani, ktery musi obsahovat jak vykonoveé
sloZky, tak i slozky motiveni. Cilem hodnoceni pak bude poskytnuti informaioiyeni
vySe odndny/tymové prémie, monitorizaci vykonu, a informare vyhodnoceni ,sodke

mezi tymy*.

o Priprava pracovniki

Pracovnici ped spu&nim tymu musi porozu# principim tymové prace. Jen tak ji budou
moci spravi podporovat a rozvijet. Toto pochopeni b§lonbyt pocase potvrzeno Usp-
nym absolvovanim testu. V ramci dalSiho rozvd@ni tymi je mozno vyuzit metod jako
sttidani prace, fgdnasek a videi, studidipadi, predavani zkuSenosti a vedeni, hrani uloh

a modelové chovani atd.

o Ustavovani a zavaéni tymui

Jedna se o uvedeni projektového tymu do ZivotasdPmotném ustaveni tymu je nutno za-
vést i tzv. zkuSebni dobu, kdy dochazi k dalSimep&bvani vyprojektovaného navrhu.
K implementaci tymové prace existuji pristupy a to, implementace v pilotni oblasti, fa-

zovana konverze, totalni zavedeni.

0 Audit vyrobnich tyma

Zawrecny krok hodnoti dosazenou Urdgveymoveé prace &etrg organizace, postup na-
stroji, uspdadani pracoviSa jinych vigjSich znak vyrobniho tymu ke svému okoli a na-
opak. Na zaklaglvysledki se pak fipravuje program pro odstrémi slabych mist tymové

spole&nosti. [15]

2.2 Druhy tymu
V z&sad existuji pro vSechny typy lidské pradezakladni typy tyn:

o tymy typu Stafeta — kazdilen ma pidélen s\ij usek, na kterém pracuje (vyvoj no-

vého produktu, tradni montazni linka, prace na projektectippava zakazek,...);
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o hokejovy tym —¢lenové maji ufené misto, na které jsou specializovani, ale podle

situace mohou zasahnout i jinde (zaklad pruZznébygro

o plazovy tym —¢lenové umi vSe pttbné pro danou problematiku a vzajémnse vy-

kryvaji (také zaklad pruzné vyroby).

Z pohledu sféry primyslu a sluzeb se tymy &i na:

0 tymy pro zlepSovani proces

o tymy simultanniho inZenyrstvi;

0 projektové tymy;

o procesni (profesni, servisni, multi-profesni) tymy;

o vyrobni (poloautonomni, autonomni) tymy.

Z pohledu vyroby se @li tymy na dva hlavni druhy:

0 procesni tymyifdici tymy, vyrobni tymy);

0 projektové tymy (tymy zmn, inovani tymy).

Oblast

Procesni tym

Projektovy tym

Cas existence

Trvani procesu

Trvéni projektu

Hlavni cile

Parametry procesu

Cile projektu

Hlavni zaméteni

Vysoky vykon

Hledani feSeni

Ptiklad vyuziti

Vyrobni tym, ¥idici tym ve
vyrobg, servisni tym, obchodni
tym, ndkupni tym

Inovaéni tym, tym podnikovych
zmén, tym vyvoje a nabéhu
novych vyrobku

Ucel

Zajisténi efektivniho procesu

Reseni projektu

Typ ¢innosti

Standardizované, rutinni ¢innosti,
jasny postup a algoritmus feseni

Tvofivé ¢innosti, nové tkoly,
neznama feseni, problém
piesahuje vice procesi

Zamgéteni tymu

Produktivita

Inovace

Pocet ¢lend tymu

10-15

5-10

Slozeni tymu

Pracovnici zodpovédni za dany
proces

Pracovnici z riiznych
organizacnich jednotek

Pouzivané nastroje a metody

Tymové schiizky, stéidani prace,
rozsifovani prace, standardizace,
vizualizace, zlepSovani procest,
work-shopy

Projektové fizeni, brainstorming,
TRIZ, ARIZ, WOIS, synektika,
DMAIC

Tabulka 1 Procesni a projektové tymy [11]
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Moderni organizéni struktury jsou typické tim, Ze jsou organizovajako podnik
v podniku. Strategické a potimé procesy jako jsou naginance, marketing, strategické

fizeni, ndkup nebo vyvojigtavaji centralizované.

Kazdy tym pracuje na jiném principu, a proto jdeiité rozliSovat zfisob projektovani
tyma, jejich ustavovanéi dobu jejich spolené prace, ktera e byt limitovana. Z toho

vyplyva, Ze déle se tymy mohdlenit na:

o tymy na dobu ufitou — tymy simultanniho inZenyrstvi, tymy pro Zepani, pro-

jektové tymy, business tymy;

o tymy na dobu neditou — vyrobni, profesni, multi-profesni, procesniservisni

tymy. [nove cesty]

DalSim moznymé¢lenénim tyma je ¢lenéni podle hierarchickych arovni:
o tymy top managementu
o tymy stedniho managementu
0 projektové tymy

o pracovni skupiny [11], [15], [22]
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3 VYROBNI BUNKY

Vyrobni buiky nebo linky vytvéi zaklad pro plynulé zlepSovani @edevSim efektivé
integruji vyrobnicinnosti. Buikové usp#adani neboli modularni usfgmani vyuziva nej-

castji prostorové biikové aradové usptadani, pipadre jejich kombinace a modifikace.

Tvorba pruznych manualnich hybridnich montazniamtkye cilem Stihlé vyroby zaloZzené
na principu tahu. Snahou je neustale wytgimuze to, co pozaduje nasledujici pracévist

(operace) s maximalnim vyuzitim pracovni sily, \oiitho zaizeni i prostor.

Vyhodou zavaehi vyrobnich budk je i v planovani @izeni vyroby, kdy se kazdy den pla-
nuje potebny material pro kazdou linku neboilu. V kazdé biice se sleduje vykon. Jsou

pouzivany jednodussi a leyjai stroje.

Prinosy tymow orientovanych bungk

o Predpoklad pro tvorbu vyrobniho tymu, ktery bude zmagny za vSechnyginnosti

uvniti buiky a s tim spojenastsi vazanost na kvalitu.

o Uspaadani pracovigtdo buiky Seti misto a zkracuje tak | logistickéttzce nebo-

li materialové toky.
0 Spojenim bugk a tymi dochazi k odstisgovani plytvani a zlepSovani proées
o Do souvislosti jsou davany vykon a obchodni cildrpku.

Spravné vyprojektovani bgk tak vede k vyznamnému snizeni z4sob, zkraceiucpmné
doby vyroby, zvySeni produktivity a zvySeni pruzinggdniku diky moZznosti produkce

v menSich davkach.

Postup p¥i projektovani bunék:
o prostudovat satasny stav;
0 urit cile pro buiku;
0 vybrat stroje pro bitku;
0 najit cesty k odstrami plytvani;
o vybudovat vyrobni biku;

o zlepSovat vyrobni hiku;
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Typy vyrobnich bunék jsou:
0 TymoV orientovane biaky

Spojuji v ramci jednoho mista vSechny dovednositl@opnosti pracovnikl tech-

nologicka zézeni, ktera jsou ptgbna pro vyrobu daného vyrobku.
o Montazni buaky

Slouzi gevazre pro rodiny montovanych vyroik Mohou se vyskytovat ve vice

urovnich jako pedmontazni hiky a buiky finalni montaze.
0 Procesni briky

Jsou budovany na zakladnich technologickych pratese

Tvary bunék

s

Pro tvorbu buik je nejdilezit¢jSi, aby vychazely z procesu a ne z operachkBye pak uz
mozno usptadat do iiznych tvaf (pismene U, L, S,ifma linka, do tvaru znaku ,rovna
se"). Vhodny tvar biikky se vybira v svislosti na typu vyr&ieho vyrobku, pouzivanych
materiah nebo operaci, typu a velikosti strojnihdizani, vztahu biky k predchazejicimu

a naslednému procesu atd. [11], [18], [22]
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4 PROJEKTOVE RIZENI

Projektovérizeni je vysoce dinny nastrojtizeni zngn, komplexni koncepce efektivniho
dosahovani projektovych @il ktera umo#uje dosazeni odpovidajici kvality vystupu
s maximalnimi naroky n&as a ostatni zdroje. Zahrnuje v &dftzeni jednotlivych projekt

a vytvaeni organizéni struktury a koordinaci projekiz hlediska termiina disponibilnich
zdroju. Projektovérizeni vyuziva iiznych specifickych technik a nastipjznalosti a do-
vednosti k dosazeni stanovenychi.c8ofistikované postup se u projektovéieeni pou-
Zivaji predevSim pratasog limitované a zdrojo¥ omezené rozvrhovani i vice projékt
zarove. Pozadavky kladené na projektavéeni jsou pedevsim splkni diléich termir a

koneiného terminu dokawni projektu.

Rizeni projeki je pak soubor mod&l metod, postuly technik a nastréjpro planovani a

fizeni realizace slozitych projektkteré ma svoje specifické rysy jako:
o projekt ma definovany zatek i konec;
0 existence vysoké miry nejistoty;
0 pouZivaji se pruzné organiza struktury;
o promenlivé sloZzenieSitelského tymu projektu.

| projektovétizeni ma svoje standardy a standardizace, ktevéggalevsim soupisem nej-
lepSich zkuSenosti (best of practice) mnoha vyzgamsobnosti. Mezi hlavni &ové
standardy pdt PMI, IPMA, PRINCE 2.

Kvalita

Cas Naklady

Obrazek 7 Projektovy trojuhelnik [3]
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Pti fizeni projekd je tteba brat v Uvahu vZzdias ve srovnani s planem, naklady ve srovna-
ni se stanovenym rozgem a kvalitu projektu, kterd pakenn stupéi dosazeni poZzadova-
nych cili a znazatuje se tak v projektovém trojahelniku. ¥m jsou znazorny fti za-
kladni ukazatele a tedyas, naklady a kvalita, které jsou navzajem propogefe nutno

hledat vyvazené&sSeni z hlediska preferenci zajmovych sulijed], [20]

4.1 Projekt

Podle normyCSN ISO 10 006 je projekt jeditiey proces sestavajicitady koordinova-
nych atrizenychc¢innosti s daty zahajeni a ukami, provadny pro dosazeni cile, ktery
vyhovuje specifickym pozadaukn, etrg omezeni danycbasem, naklady a zdroji. Pro-
jekt je jednorazovy proces, ktery &mje k dosazeni stanovenychigciprochaziradou etap

a fazi, a s etapami se¢n ukoly, organizace a zdroje. [17]

4.1.1 Charakteristické rysy projektu

o Vysledek projektu musi slouzit uzivani po celou k@t zadanou zadavatelem

projektu.
o Uspsch projektu pi startu neni &ejmy.
o Trvani projektu jgaso¥ omezené.
o Projekt je realizovan mimockinou podnikatelskou rutinu.
0 Zdroje uzivané pro projekt jsou limitovany.
o Projekt ma vzdy jeden vysledek.

Strukturovani projektu probiha rozkladem na maet#&ti, subprojekty, etapy, souhrnné
¢innosti, diti ¢innosti a vztahy mezi nimi. Pro kontrolu realizalzmé etapy projektu slou-

Zi milniky, které zn& ony dilezité etapy. [3]

4.1.2 Procesyrizeni projektu

Projekty jsou sloZeny z posloupnyémnosti — proces které jsou vykonavany lidmi a

piinasi rtjaky vysledek. Procesyzeni projeki se ali na gt skupin.

1.) Inicializatni procesy — vedou ke vzniku, zahajeni faze nebogsu.
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2.) Planovaci procesy — definuji aregiuji cile, vybiraji nejlepsi variantu @gobu

pro dosazenithto cili.
3.) Realiz&ni procesy — pro uskuteeni planu koordinuji lidské a dalSi zdroje.

4.) Kontrolni procesy — davaji za vznik napravnym égaitm. Zajisuji dosahovani

cila monitorovanim a gfenim postupu pro teni odchylek od planu.

5.) Zawretné procesy — umakiji pievzeti projektu.

Iniciace

Provedeni Rid kontrola | [SSSY uzavieni

Obrazek 8 Vyvojové faze (procesy) projektu [5]

DalSim druhem jsou produkt®wrientované procesy, které jsou definovany pordoait-

niho cyklu projektu a #ni se podle oblasti aplikace. [3]

4.1.3 Hodnoceni a o¥ifovani proveditelnosti projektu

Od paatku projektovych praci musi byt &wovana realizovatelnost projéktkde se pro

objektivni posouzeni pouzi¥ada metod:
0 projektové pilezitosti;
0 Uvodni (ffedk®zna) studie proveditelnosti;
0 uvodni (Fed®zna) studie financovani;
o studie proveditelnosti;
o projekt financovani;
o0 analyza finatdniho toku;
0 analyza zisku;

0 zawrecny rozbor aj.
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Studie proveditelnosti pdtmezi nejvice vyuzivané a propracované metodyskipovani
realizovatelnosti projektu. Je jednim z nidgZitéjSich podklad, zda projekt realizovati

nikoliv. Rozsah a jeji podrobnost zavisi na spé&edsti projektu. [19]

4.1.4 Zimove subjekty

Jsou jedinci nebo organizace, iktgsou aktivié zapojeni do projektu a realizace nebo vy-
sledek projektu ovliuje pozitivie nebo negativijejich zajmy. Projektovy tym musi tyto
zajmoveé subjekty identifikovat, &it jejich zajmy atidit a ovliviiovat tyto pozadavky pro
zajiseni usgsnosti projektu. Mezi zajmové subjekty fpatasledujici:

0 projektova organizace;

o teditel projektu;

0 projektovy manazer,;

o0 ¢lenové projektového tymu;

0 zakaznik;

0 investor.

Krome téchto hlavnich existuji i dalSi subjekty uunitebo vie firmy, ktefi jsou také zain-

teresovani na projektu (nalastnici, prodejci, vladni instituce, média atd.

Projektovy manazer

Projektovy manazer je ndjZitéjSi osobou, ktera zodpovida za chod projekiti, pra-
covniky a je zodpaxdny za vykr jednotlivych¢lena. Rovrez pini funkci planoveée, orga-
nizatora, koordinatora projektovych praci, vyhleat&vi kontrolora. Jeho hlavnim ukolem

neni prace vykonavat, aftlit je. Ulohy, za které zodpovida projektovy masraz
o fidi a realizuje implementai plany;
o identifikuje odchylky od plai, navrhi a realizaci napravnych opani;
o poskytuje informace a o {ehu realizace projektu;
o formuluje a pedklada pozadavky, které jsou nad ramec jeho posiiin
o predvida vznik probléiina hleda jejictieSeni;

0 Vyfizuje pracovni naroky a problémy projektového tymu;
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o sleduje a vyhodnocuje vynaloZzené naklady vzhledetanému rozptiu;

o Vytv&i potrebné pracovni kontakty na vSech drovriceni. [3], [19]
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. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVEN|i SPOLECNOSTI

5.1 SILHOUETTE International Schmied AG

SILHOUETTE International Schmied AG je akciova sgabst zaloZzena v roce 1964
manzely Anneliese a Arnoldem Schmiedovymi. Praeninf spolénosti je akciova spo-
le¢nost, kde 100% akciového podilu je pouze v drzediny Schmiedovych. Sidlo spole
nosti se nachazi v rakouském Linci. V &asnostiiidi spol€énost dva synové zakladaiel

spole&nosti.

Spolenost SILHOUETTE International Schmied AG (déle fgithouette) ma celkem 14
dceainych spolénosti, které slouzi jako distribni centra a &kolik desitek distribtnich
partnefi po celém siété. Vyroba je situovana jak v sidle spiesti v Linci, tak vCeské
republice ve spolmosti A. Schmied, s.r.o. v Trhovych Svinachedhttem podnikani

spole&nosti Silhouette je vyroba bryli, obréek bryli a nastrojatvi.

Celoswtove ve spolénosti pracuje fes 1 600 zadstnand, z ¢ehoz okolo 850 za#stnan-

ci pasobi v sidle spotmosti v Linci.

Obrézek 9 Sidlo spaleosti SILHOUETTE International Schmied AG [7]

5.2 A. Schmied, s.r.o.

Spole&nost A. Schmied, s.r.o. byla zaloZzena v roce 1995idlem v Trhovych Svinach.
Pravni forma spotmosti je spolénost s rdenim omezenym aiednEtem podnikani je

vyroba obrodek bryli a nastrojatvi. Statutarni organ jsou jednatelé Mag. Klausn3ed



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 38

a Ing. Walter Stitz. Spaleikem firmy je vySe zmima spolénost SILHOUETTE Inter-
national Schmied AG a zékladni kapitél sgalesticini 15 000 000,- K.

Obrazek 10 Spaleost A.Schmied, s.r.o. [8]

5.3 Produkce spolé&nosti

Vyroba obou spolmosti je rozdlena na vyrobu plastovou a metalovou. Jsou zdeozbet

vany obrouky optickych bryli a dale bryle slutyei, sportovni, lyzgské aj.

Vyrakeény jsou bryle vlastni z@ky Silhouette a dale je vlastni licenci na vyrolylib
zna’ky adidas eyewear. Vyrédbhé bryle Ize rozélit na bryle znaky Silhouette, které se
dale &li na bryle metalové a bryle plastové s stggrozdlena i vyroba bryli zniky adi-

das eyewear. Ro¢ je zde vyrobeno dohromadygs 2 miliony bryli (obou zrigk).

-

Obrazek 11 Loga vyrahych produki [7]
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5.4 Vychodiska pro analyzu

Za dobu své existence si spwmlest vybudovala velké portfolio vyrétwch produki
- bryli. Kazdy rok musifichazet na trh s novymi modely bryli, protoze jdarodukt, ktery
podléh& trentim. AvSak mnohé modely jsou pro svoji oblibenostdar@ny gkolik let,
piipadré inovovany a ogtovné uvadny na trh. V ramci moji diplomové prace se Z&ém

pouze na metalove bryle ztkg Silhouette.

V sowasnosti firma vyrabi zhruba 3Gznych metalovych konceptKazdy model bryli je
vyraken v nekolika riznych barevnych variantach srozdilnou povrchovaqaravou,

v riznych velikostech postranic a kovovych nosinik dale @iznych tvarech skel. Tim
vznikaji desitky kombinaci pouze jednoho modeldilfKonkrétré v piéipac metalovych
bryli znaky Silhouette). Takto vyrobené bryle byly fedem uéeném mnozstvi vyrobeny
a uskladeny ve skladu, az do chvile, nez byly objednany zakem (v tomto fipad
jsou zakazniky samotné optiky, jez prodavaji pradidd svym zakaznikm). Timto zyi-
sobem vznika velké mnozstvi zdsob na skiadnnohé bryle ani nebyly prodany. Z tohoto
diuvodu se spolaost rozhodla zdt snizovat stavy zasob a reagovat na sk#iepozadav-

ky zékaznika.

Jednou z podminek je snizitipgZznou dobu vyroby, protoze bryle nejsou produktkiea
ry je zakaznik ochotetekat dlouho, jako na jinych dritzbozi. V sodasnosti se imer-

na doba vyroby bryli ve spaleosti Silhouette pohybuje okolo 55 pracovnicli.dn

DalSi podminkou je reagovat na skug poZzadavek zdkaznika a zti@ho systému vyro-
by prejit na tazny systém vyroby. K tomu je zapbi @izpasobit organizaci pracovnich
krokii a pracovig a rovréZ najit snazSi moznosti vyroby bryli a |épe jepisobit poza-

davkim zakaznika.

Na zaklad téchto a mnoha dalSich skutmsti z&ala spolénost Silhouette #mit suij
vyrobni systém a co nejblize jefiypasobit pozadavikm zakaznika, aby si i do budoucna
byla schopna udrzet pozici na trhu a byla konkugeakopnou. Bkteré z jiz @inénych

kroki, budou prezentovany v kapitole 6 — Analyzacssmého stavu.

V moji diplomové praci se budu zabyvat zkracovapnibéZné doby vyroby a urychleni
reakce na pozadavky zakaznika pouze v &oé@ stadiu vyroby bryli tzn. finalni montaze
bryli a jeji zhotovovaci a dohotovovaci etapy. 8psihovym usp@danim vyroby bude

pottrebné vytvdit i navrh nového pracovi&i navrhnout jeho personalni zabeszg.
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6 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU

6.1 Popis produktu (bryle a garnitury)

Pro popis produktu jsem zvolila jako zastupce kphbeyli ZENLIGHT, jeZ budou objek-
tem sledovani v dalSich podkapitolach. Nejen teak®,i dalSi koncepty metalovych bryli
spole&nosti Silhouette jsou charakteristické svoji kamsti bez uziti Sroubhk dale absenci
oc¢nic okolo ochrannych skel a velkou pruznosti i letk diky pouzitému plastovému ma-
teridlu SPX, ktery si spateost sama vyrabi a ro¥h uzitim titanu pro zhotoveni kovovych
dili. Na vSechny tyto a dalSi materialy a technologisksétupy ma spobdmost Silhouette

patenty, kterych v s@asnosti vlastni okolotyriceti.

GAB (1 par) AC (1 par)
Mala koncovka Trubice z umélé -
BLS (4 kusy) na GK hmoty BC (1 par)

Podlozka Pos'tr’anlce z
umélé hmoty

GK (1 par) <
Velka koncovka
brylové postranice =
(Sklada se o
z GAB a AC) o

BA (1 par) STG (1 par)
Pakna Ochranné sklo
MST (1 kus) SP (1 par)

Kovovy nosnik Sedylko

Obrazek 12 Popis vyrobku (koncept ZENLIGHT) [vlagpracovani]
Jak je patrno z obrazkul2, tyto bryle se skladajigvazrie z parovych dil (levy a pravy
dil). V pripact konceptu ZENLIGHT, se bryle skladaji z pravé aéldrylovée postranice
z unmelé hmoty (BC 614), na niz je nalepena velkd koneobkylové postranice z utié
hmoty (GK 226). GK 226 je twena d¢ma dily a to trubici z usé hmoty (AC 227) a
malou koncovkou na GK taktéz z &ié hmoty (GAB 9).

Prednicast bryli je tvéena dema ochrannymi plastovymi skly (STG 72), ktera jsquio-
stred propojeny kovovym nosnikem z titanu (MST 8613a)Z jsou upeviny dw sedyl-

ka (SP 96). Ochranna skla athdpostranice bryli spojuji na obou stranack ohetalové
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pakny z titanu (BA 835). K upe¥ni paken a kovového nosniku MST 861 do ochrannych
skel slouzi celkem 4 plastové podlozky (BLS 85).

Silhouette vyrabi taktofjpravené bryle, které jsou pak vystavovanymioh optikach. Po
uréité doke zatne spolénost Silhouette dodavat, na zaklazbjednavek svych zakaziiiki
garnitury, coZ jsou identické kompletni namontovange ovSsem bez ochrannych plasto-
vych skel. Na misto plastovych skel se pouZivatplas garnitura viozka (AC 298), ktera
pIni spojovaci funkci plastovych skel. Nacatku vyrobniho cyklu kazdého konceptu se
vyrabi 100% bryli a postupetiasu se tento pofnmeéni az na vyrobu 60% garnitur a 40%

bryif.

3 r—IT\— S‘? &M

¢

N

Obrazek 13 Ukézka brylovych obrub bryli (nadjoa garnitur (dole). Pouzité
koncepty TMA MUST COLLECTION (vlevo), ZENLIGHT &vo) [vlastni

zpracovani]

6.2 Technologicky postup
Produkce metalovych bryli zéley Silhouette se je moZno radid na ¢asti.

o Prvnicasti je piprava materiélu, kde je zpracovavan surovy mdtargipravovan
k jeho dalSimu vyuZziti. Do této oblasti spadajigorani kroky jako nap zkracovani

titanového dratu, ohybani, rovnani, omyvani a daitovni postupy.

o Druhoucésti je vyroba polotovar jez v sok zahrnuje ukony jako lisovani, omila-
ni, mdeni, svéovani, letovani, ledhi a jiné.

o Treti ¢asti jsou pracovni postupy k vygodrobnych dil, které jsou ¥tSinou uni-

verzalni a pouzivaji se u vdech madbetyli ve stejné podab(nag. skla, plastové



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 42

vlozky,...). Sem spadaji pracovni postupy jakdikewani plasi, obrakni plasto-

vych ochrannych skel na CNC fréz4ch atd.

o Velmi dilezitou ¢ast zastupuje povrchova Uprava, ktera je a budeadyh zabez-
petovana v Linci. Dodchto pracovnich postipseradi galvanizace, anodizace, la-

kovani, barveni, lepeni, piskovani, &gt potisk a jiné.

0 Posledniésti je finalni montaz, kde dochazi k posledninau@m a finalni monta-
Zi bryli, kdy jsou jednotlivé dily zkompletovany agsledné podoby bryli, baleny a

y oan

kroky jako lepeni dil, zkracovani postranic, potisk, montaz, kontrokdebi a dal-

~ 7

SI.

Planovani

r
1
e Sitad
polotovart Lineo / CZ ho’tycuh

Linec Linec/CZ Linec/CZ

1
1

1

1

1

L-.{ Priprava materialu H Vyroba polotovarl
1

: Linec Linec/CZ

1
1

1
'--—{ Vyroba drobnych dilt }

Obrazek 14 Schéma technologického postupu vyrofly dorgarnitur [vlastni

zpracovani]
Vzhledem k rozistajicimu se sortimentu a velkému odbytu zboZia lsglolénost nucena
zvySovat objem své produkce. To vedlteg 15 lety vedeni spaieosti Silhouette
k rozhodnuti zaloZeni dtiné spolénosti vCeské republice zivoda levrgjsi produkce.
Spole&nost Silhouette si chce i do budoucna ponechat péwoidu jako Rakousko, protoze
vSechny produktu jsou i budou nadale vyvijeny adkymy v Linci. Ve spolénosti A.
Schmied, s.r.0. v Trhovych Svinach jsou a budowdmiiny zhotovovaci a dohotovovaci
etapy finalni montaze a vyrobékterych polotovak a Uprava s nimi spojena. V sidle spo-
le¢nosti v Linci Zistane finalni montdZz zachovana, pouze v menSimahozsnez
v Trhovych Svinach. Bude slouzit k normatidist&né produkci, fi vyvoji novych bryli a
jejich mustti, oprav bryli ze skladu, a jinych nezbytnych tkon
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6.3 Analyza finalni montaze v Trhovych Svinach

6.3.1 Finalni montaz bryli — klasicka

Po té, co jednotlivé dily jako postranice (BC/BMglké koncovky (GK), ochranna plasto-
va skla (STG), kovové nosniky (MST) a pakny (BAdjdou procesy fipravy materialu,
vyroby polotovai a povrchové Upravy v Linci, jsou odesilany do gkl&77 v Trhovych
Svinéch. Zde jsou podle planu vyroby vyskl&anzakazky, které postupuji k prvni opera-
ci zhotovovaci etapy finalni montdze. Na zaklgmbZzadavku vyroby se vyskladni vzdy
jedna zakézka v mnoZzstvi 30, 60, 90 nebo 12@ kus jednu variantu daného konceptu.
(Uvedené velikosti vyrobnich davek, byly stanoveryspolénosti Silhouette je&tpied
mym nastupem na staz a v dgisani mé diplomové prace mi nebyly zndmy bliz$aitle
stanoveni a vypiu velikosti davky). Takto jichystané hotové dily se nalozi na plastovy
vozik (modry pro bryle, Zluty pro garnitury). Pr@ddou zakazku je &en jeden vozik.

Takto vychystana zakazka postupuje dalSimu zpradova

Potisk H Montaz H Kompletace
Sklad
vyrobku

‘ Potisk techn. dat ‘ Ohybani BM Kompletace

Montéaz GK a BM Potisk krabicek

Montaz skel Vystupni kontrola

Obrazek 15 Schéma finalni montaze bryli — klagiekétni zpracovani]
Prvnim oddlenim je oddleni Potisk, kde dochazi k nanespofisku s technickymi daty
informacemi 0 modelu. Tento potisk je undfstpodle konceptu bryli, kiina plastovou
postranici, nebo na velkou koncovku bryli. Praca¥kon vykonava jedna pracovnice, kte-

ra obsluhuje pneumaticky tisksky @ristroj.

Po potisku technickych datiphazi natadu oddleni Montaz, kde probiha jak zhotovovaci,
tak dohotovovaci faze vyroby. Zde jsou kompletovgeanotlivé dily dohromady a vystu-
pem z toho od#eni jsou jizZ namontované bryle. Jsou zde prémgicbracovni kroky jako
lepeni dil;, ohybani kovovych postranimontaz-lepeni velkych koncovek na postranice
Tyto Ukony jsou provéghy pomoci @iznych vzduchovych pneumatickychigiroji a ke
kazdému ukonu je pieba jedné pracovnice. Z&recnym pracovnim krokem na oééni
montéze je vZzdynontaz skefvyjma garnitur), kdy pracovnice viipodlozky do otval ve

sklech za pomoci timiho gipravku. V tento moment se zakazka jiz nevraci ldstpvych
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voziki, ale namontované bryle s€sSv na drainy vozik s maximalni kapacitou 54 Kus
bryli. Timto dkonem je hotova montaz bryli aize se pejit k dohodovaci et&pfinélni

montaze, kterou je kompletace.

Na oddleni kompletace je zapehi nechat potisknout obalové kr&dy jednotlivych bryli

— potisk krabiek, coz se ge paralelg s ukonemkompletacekde se upravuje sklon po-
stranic ke skKim, vzdalenosti mezi postranicemi, probiha finalhyani smontovanych
postranic, kontrola vSech dilatd. Taktéz jsou k brylim do kralek pidavany pipadné
certifikaty, hadiky a jiné gibalové dily. Takto zabalené kréky se ukladaji do kartono-
vych krabic (krahiky bryli mohou mit #izné velikosti v zavislosti na daném konceptu,
proto kapacita kartonovych krabic je pf@né koncepty odliSna). Kartonové krabice jsou
odnasSeny kystupni kontrolekde je provaéha namatkova kontrolditaz @ti nahodr
vybranych krakiek s brylemi z kazdé kartonové krabice. Zkontrof@vé&artonové krabice
se ukladaji do &tSich krabic o max. kapagitl2 kartonovych krabic a na paletu se poté
vysklada 9 &chto wtSich krabic. Vychystané palety se poté jednou élednazi do skladu
hotovych vyrobk v Linci.

Nevyhodou této klasické montaze je velké drzenblzdea skladu K77 v Trhovych Svinach
a poté i velké drzeni zasob ve skladu hotovychbKfro Linci. Vzhledem k tomu, Ze kon-
krétni zakazka pro zakaznika se vysklgd az ze skladu K77, tak tento postup jiz vyZzadu-
je mit na sklad postranice vSech délek i hotové velké koncovkjnakj predgipravené
dily. Proto je pak&ké rychle reagovat na poZzadavek zakaznika a mimgtidaké Zistane
leZet na skladu. Zému této klasické montazeipasi finalni montaz bryli podle #épobu
PRO-Flex.

6.3.2 Finalni montaze bryli — PRO-Flex

Jednim z cil zhotovovéani bryli podle PRO-Flexu je umngfgt specifickych pracovnich
Ukoni co nejblize konci vyroby bryli, tedy do finalni mtéze. Hlavnim zgna je

v montézi velké koncovky, ktera je prov@d az po vyskladmi ze skladu K77 stefntak
jako zkracovani postranic. Ty jiz nejsou skladovang77 v rekolika raiznych délkach, ale
pouze ve dvou velikostech a ty jsou pak zkracenypaiaadovanou délku. Postup finalni

montaze je obdobny pouze s dodageni obrménami.

Zakazka je vyskladima stej@ se vSemi dily jako u klasického postupu finalnintdde, jen

misto jiz hotoveé velké koncovky (GK) se do zakadkyi dily unélohmotna trubika (AC)
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a mala koncovka (GAB) z nichZ bude v nasledujidicbcich zhotovena tato velka kon-
covka, ktera u fovodni klasické finalni montaze (popisovanéiggeslé podkapitole) byla
uloZena ve skladu K77 jiz hotova v mnoha barevngokelikostnich variantach. Postup

montéze v fipact PRO-Flex finalni montaze je nasleduijici.

Dekor 1 }—»{ Dekor 2 }—»{ Potisk }—»{ Montaz }—»{ Kompletace
Sklad
vyrobku

Stla¢eni AC ‘ Potisk GAB ‘ ‘ Potisk techn. dat

Zkracovani BC Kompletace

Lepeni GAB-AC Lepeni GK Potisk krabicek

Montaz BA-BC Vystupni kontrola

Montaz skel

Obrazek 16 Schéma finalni montaze bryli — PRO-festni zpracovani]

Jako prvni odéeni u zhotovovaci etapy finalni montaze PRO-Fixddleni Dekor 1,
kde se k soblepi dil mala koncovka a truikia. Tento pracovni krolepeni GAB-AQe

s vyuzitim davkovacihoifstroje obsluhovaného jednou pracovniciiiksiuta do otvoru
malé koncovky fesna davka lepidla a poté je do otvoru vsunutadkab Takto slepena
mala koncovka s trutkou tvai od tohoto momentu velkou koncovku:eRimto krokem
muze dochazet i k dalSim pracovnim kitak slouzicim k Gpray trubicek. | na tyto pra-
covni kroky jsou zpravidla pouzivany pneumatickistpoje, jeZ jsou obsluhovany jednou

pracovnici. Z tohoto oddeni se poté zakazka odhlaSuje a postupuje dchdadgictleni.

DalSim oddlenim, na které zakazka postoupi je &ddi Dekor 2. Zde se na levou velkou
koncovku tiskne napis , Titan“ a na pravou velkownk&ovku se tiskne napis ,Silhouette".

Opet je k tomu vyuzivan pneumaticky tiskaty stroj, ktery je obsluhovan jednou pracovni-
ci. Po odhlaSeni se zakazka&gouva, jiz na oddeni Potisk, kde dochazi ke stejnému po-

stupu zmhovaneému v pedeslé podkapitole 6.3.1.

Po oddleni Potisku opt nasleduje odfleni Montéaz, kde jako prvni krok nastéx#raco-
vani postranica dale uz zakazka postupuje stejmko klasickym zpsobem gili lepeni-
montaz velkych koncovek na postranalgybani kovovych postraniepeni dii atd. az po
montaz skelK pracovnimu kroku zkracovani postranic jetpba vzduchovy pneumaticky
piistroj, ktery je obsluhovan jednou pracovnici. Blddteni montaze fichazi ogt dohoto-

vovaci etapa finalni montaze — @tlehi kompletace a pracovni kroky s nim spojené.
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6.4 Mapovani hodnotoveho toku

K presrgjSimu grafickému popséani findlni montaze bryli goBRO-Flex a rowt zjiSgni
VA indexu jsem pouzila metodu mapovani hodnotovietkol. Skr dat pro VSM analyzu
probihal dne 13.4.2011dasovém obdobi od 13:00 — 14:30 hodin. Naslednécapéai
dat, tvorba VSM mapy a vypet hodnot a vyhodnoceni bylo uskirigno nasledujici pra-
covni den. Red samotnym sibem dat byl zvolen jako zastupce koncept ZENLIGHM-
toZe jsou staly model, ktery nema vyrgan vykyvy v objemu produkce. Z tohotdgvbdu
bude tento koncept bryli pouZzit i pro projektoviast a bude objektem optimalizace na
finalni montaze bryli.

Sledovéany byly jak bryle, tak garnitury. Technoldgi postup u bryli a garnitur je identic-
Ky jen s rozdilem, Ze u garnitur neni pracovni kno@&ntaz brylia u pracovniho kroku

kompletacge ¢as operace kratSi pro garnitury.

Zakaznikem spotmosti Silhouette jsou v tomtoripact distribwni centra a distribini
partnéi v jednotlivych zemich. Ti kazdé dva tydny zagilelektronicky objednavku na
konkrétni pdet bryli tiznych koncepit. Na zaklad téchto objednavek se kazdé dva tydny
(na kazdych 10 pracovnich @nvystavi poZzadavek do vyroby — ,Lagerauftrag” (L.fenz
stanovi poet bryli, které maji byt v tomto obdobi zhotovebyresréni a konkrétni rozg
leni jednotlivych zakazek ve vyréluz pakiidi misti na jednotlivych odédenich. Trans-
port mezi Lincem a Trhovymi Sviny jezdi pravidgjedenkrat za dertisty pracovni fond

smeny je 465 minut a peet pracovnich dni zadsic je 20 dni.

Z obrazku 18 je poté moznédigt stavy zasob na jednotlivych atiehich v dok sledova-
ni, stejré tak jako doby cyklu pracovnich krbksmennost, disponibilitu z@zenich i poet
obsluhujicich pracovnic. V mage znazortin jak tok materialu bryli — mad, tak tok ma-

teridlu garnitur €ervers.

Z vyslednych hodnot je patrné, Zeip¥zna doba vyroby bryli konceptu ZENLIGHT se
pohybovala okolo 21,4 dna u garnitur téhoZ konceptu tomu bylo 17,G.dRo vydleni
Soutu procesnicltadi o casy gidavajicich hodnotu se doslo k hodhdA indexu, ktera

pro bryle je 0,123% a pro garnitury 0,161%.

Stejna analyza byla provedena i pro klasickou finalontaz. Zde byl jako reprezentativni
zéstupce zvolen koncept TMA MUST COLLECTION. TeRtncept je nejprodavéjsim

z celého vyrobkového portfolia, tudiz jeho vy¥aé mnozstvi dosahuje stalého nejvyssiho
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poctu kugi z celé produkce spaleosti z dlouhodobého hlediska. Produkce tohotobkuo
je zhotovovana na finalni montazi jak v Trhovychr@eh, tak v Linci. Pro VSM analyzu
jsem analyzovala stav v Trhovych Svinach i v Lirade v diplomové praci uvadim pouze
analyzu z Trhovych Svin, kde byl analyzovan i kqgrtc2ENLIGHT. Skr dat pro pozgsi
analyzu byl provath dopoledne dne 20.4.2011 od 9:00 do 10:00 hodipolddne

v Trhovych Svinach. Qftovné zpracovani a vyhodnoceni analyzy bylo préméadentyz

den odpoledne a nasledujici pracovni den v Linci.

Vysledkem analyzy pro TMA MUST COLLECTION jsou hamtg VA indexu pro bryle
¢inici 0,15% a pro garnitury 0,097%.uBézZna doba vyroby se pohybuje u bryli okolo 11
dni a u garnitur 8,6 dne. Grafické znazminspolu s udaji z analyzy a vysledky jsou

k nahlédnuti na obrazku 17.

Silhouette Production

/ SEUD
Vyroba Linz / Sklad Linec
Byl Gamitury
— 3920k/2|ydy 5880ks/ 2 tydny
20mes 20mesic
455min 465min
392 ks TS
Takt (minks) 119 079

Potisk techn. Ohybani Montaz GK Montaz skel Kompletace, Vystupni
dat postranic Potisk krabicek| kontrola
2 @ o
= Gore | [smenost 1]  [smenost 1 [0k | [smenost 1] [os5ks | [smenost 1 1
S6dm Tsane - o om (5o | [oT___zzzmn 034 o7
couik Pracownik 1
Disponibitta 465 min Disponibitta 465 min Disponibiita 465 min it 465
667,68 min 16,8 min 558 min 2142,3 min 10,1 min 3394,9 min
0,24 min | 0,28 min | | 0,86 min | | 1,65 min | | 2,22 min | | 0,07 min | 5,22 min
Potisk techn. Ohybani Montaz GK Kompletace, Vystupni
> dat postranic Potisk krabicek| kontrola
E
£ o o o o
NN N A A AN
1
o

726 min 152,6 min 154,8 min 2 597 min 4 min 432 min |4 066,4 min
0,24 min 0,28 min 0,86 min 2,45 min 0,07 min 3,9 min
Bryle Garnitury
Pribszna doba 11 dni 8,6 dni
Procesni cas 5,22 min 3,9 min
Cas VA 3395 min 4066 min
[VA — index 0,154 % 0,096 %

Obrazek 17 Mapovani hodnotového toku bryle a gamitTMA MUST
COLLECTION [vlastni zpracovani]
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Vyroba Linz

Bryle

Garnitury

W 1xza den

Upfesnéni kazdé 2 tydny

Y

8o/

412,8 min.

2250 ks

360 min.

Silhouette Production
System

s’ &S

Sklad Linec
Bryle Garnitury
Pozadavek 1656 ks/ 2 tydny | 2484 ks/ 2 tydny.
Pocet pracovnich dni 20/mésic 20/mésic
Efektivni fond smén (min/den) 465min 465min
Poget ks/den 166 ks 248 ks
Takt (min/ks) 28 19

[]

1x za den

Stlaceni AC Lepeni Potisk GAB Potisk techn. Zkracovani BC Lepeni GK Montéaz Montaz skel Kompletace, Vystupni
GAB-AC dat BA-BC Potisk krabicek kontrola
Sménost Sménost 2|[s70ks | Sménost 2 Sménost 2 Sménost 1] Sménost 1 Sménost 1] [smenost 1 Sménost 1 ['smenost 1 ][ 431ks
c1 0,58 min || 3.4 dne cr 0,28 min cr 0,24 min c1 0,16 min | c1 0,54 min c1 0,66 min | cr 1,55 min cr 3,13 min [er 0,07 min |[26dne_|
Pracownik 1 Pracovnik 1 Pracovnik 1 Pracovnik 1] Pracovnik 1 Pracovnik 1] [Pracovnic 1 | Pracovnik 1 | Pracovnik 1
Disponibilta 930 min Disponibila_930 min | Disponibilta 930 min Disponibilta 930 min Disponibilta 465 min | Disponibilta 465 min Disponibilita 465 min | | Disponibilta 465 min | Disponibilta 465 min | Disponibilta 465 min
174 min. 159,6 min. 52,8 min. 2613,6 min. 18,9 min. 3744 min. | 7 175,7 min.
0,16 min. 0,58 min. 0,28 min. 0,24 min. 0,16 min. 0,54 min. 0,66 min. 1,55 min. | 3,13 min. 0,07 min. | 7,3 min.
Stlageni AC Lepeni Potisk GAB Potisk techn. Zkracovani BC Lepeni GK Montaz Kompletace, Vystupni
GAB-AC dat BA-BC Potisk krabicek kontrola
['smenost 2 [[smenost Sménost 2| ['smenost 2 Sménost 1 ['smenost 1 ['smenost 1 Sménost 1 ['smenost 1
[er 0.16 min [er cr 028 min | [er 024 min ot 0,16 min cr 054 min [er 0,66 min ot 2,54 min [er 0,07 min
| Pracownik 1 | Pracownik Pracovnik 1 | Pracownik 1 Pracovnik 1 | Pracownik 1 | Pracovnik 1 Pracovnik 1 | Pracownik 1
| Disponibilta 930 min | Disponibilta 830 min Disponibilia_930 min Disponibilta 830 min Disponibilta 465 min | Disponibilta 465 min | Disponibilta 465 min Disponibilita_465 min | Disponibilta 465 min
50,4 min. 690,9 min. 1152 min. | 2 253,3 min.
0,16 min. 0,58 min. 0,28 min. 0,24 min. 0,16 min. 0,54 min. 0,66 min. 2,54 min. 0,07 min. 5,23 min.
Bryle Garnitury
Prubézna doba 32,1 dni 11,7 dni
Procesni as 7,3 min 5,23 min
Cas VA 7176 min 2253 min
VA — index 0,102 % 0,232 %

Obrazek 18 Mapovani hodnotoveho toku bryle a gampiZ ENLIGHT [vlastni zpracovani]
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6.5 Analyza pracovi&’

Pro zobrazeni toku materialu zakazek na pracosigtizi obrazek 19. Jde &po finalni
vyrobu podle PRO-Flexu pro koncept ZELIGHT. Na zéklciselného a barevného zea
ni je z obrazku 19 patrno, kudy a kam zakazky gmgtuzZnazorgni toku materialu fesré

koresponduje s postupem uvedenym v podkapitole 84povani hodnotového toku.

Z obrazku je #jmé, Ze jednotlivad pracoviSfsou rozmisiny ve dvou vyrobnich halach,
Hala 1 a Hala 2, které jsou mezi sebou propojetghmdem. Z&atek vyskladani zakazky
ze skladu K77 je v pravém doleasti obrazku. Poté putujégs oddleni Dekor 1 a Dekor

2 v praveé hornéasti Haly 2. DalSim stanovi&h je MontdZz nachazejici se v levém dolnim
rohu obrazku a po provedeni 2éné kompletace a vystupni kontroly, postupuji zagazk

jiz na paletach dale Halou 1 do mistéemeého pro transport hotovych vyragbk

Celkow zakéazky urazi od vyskladni po vystupni kontrolu okolo 210 m. Podre}& pre-

hled je uveden v tabulce 2, ktera korespondujerdzédem 19.

Trasa C€islo | Vzdalenost [m]
1 34

3
4
43

41
22
9
8
10

10 36
Celkem 210

O oo N o bl wN

Tabulka 2 Pehled urazenych

vzdalenosti [vlastni zpracovani]
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Dekor 1

(=
el —
At ®
|
|
Kompletace P!
1. .
AN
|
: | Potisk techn. dat
| | @] @] @]
| sl
|
|
|
_RI
|
|

[ |
‘ ' Sklad K77
[ |
| ]

g Stlageni AC IE_I Zkraceni BC - Potisk krabitek
E Potisk GAB IEJ Montazni stul E Kompletacéni stal
%l Lepeni GAB-AC E Lepeni BC %} Vystupni kontrola
%I Potisk techn. daty IE Montaz BA-BC EI Skladovy regal

Obrazek 19 Postup zakazek od vyskéadipo paletizaci [vlastni zpracovani]

6.6 Miniaudit po radku, ¢istoty a vizualizace na pracovistich

Rovrez byl pro kazdé z&ti oddkleni proveden miniaudit padku,cistoty a vizualizace na

pracovisti. Sledované skuteosti steji jako vyhodnoceni jsou k nahlédnuti v tabulce 3.



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 51

Nejlépe bylo vyhodnoceno oéldni Potisku s dosazenymi 70%, naopak igloddleni
Montaze s 30%. Ani na jednom z @tihi nejsou vytvieny plany dklidu, tudiz neni moz-

nost jejich dodrzovani a dale je Uplna absencekf@kévizualizace ukazatélvykonu a

produktivity prace.

Miniaudit poradku, Cistoty a

vizualizace na pracovistich Dekor 1 Dekor 2 Potisk Montaz Kompletace
Cisté prehledné a usporadané pracovisté Castecné Castecné ano Castecné Castecné
Na pracovisti se nevyskytuji zadné Cha sy
PR ne Caste¢né ano ne ne
nepotfebné véci
Jsou vytvofené a dodrzované plany uklidu ne ne ne ne ne
Logistické cesty jsou prazdné a volné &aste€né Caste¢né ano Castecné Caste€né
Vzdalenosti na pracovisti jsou minimalni ano ano ano ne &aste€né
V8echna nekvalita je vytfidéna a
N ano ano ano ano ano
oznacena
Je snadné najit sou€ast nebo dil pro s s Y - Y - Cio sy
. s Castecné Castecné ano Castecné Castetné
vyrobni éinnost
Véci jsou uloZzeny na definovanych Csoax x eco s x
. ne ne castetné ne &astetné
mistech
Na pracovisti je zavedena vizualizace v
podobé tabule s ukazateli vykonu a ne ne ne ne ne
produktivity prace
Je jasné a prehledné dan plan vyroby a A% x N _ A e s x N _ e % x
. Castetné castetné castecné castetné castetné
pracovni postup
Pocet bodl 8 g 14 6 8
Dosazena vyska 40% 45% 70% 30% 40%

Tabulka 3 Miniaudit pgadku,cistoty a vizualizace na pracovistich [vlastni zpra-

covani]

6.7 Analyza finalni montaze v Linci

Finalni montaz bryli a garnitur se provadi i veidpolénosti Silhouette. Je zde taktéz
klasicka finalni montéaz, ktera probiha stejnynisgbem, jak v Trhovych Svinech, kterou
jsem se zabyvala ¥@deSlych kapitolach. V Linci se ovSem nachazi atpil projekt pro

finalni montaz podle principstihlé vyroby, ktery fiblizim v nasledujici kapitole.

6.7.1 Finalni montazZ s vyuZzitim segmentu

V kvétnu v roce 2010 se v Linci rozjel pilotni projekn&zvem ,Projekt Segmentferti-
gung“. Tento projekt i za cil zhotovovat bryle na zakkathzného principu, nikoliv tia

ného. Pro tento projekt byly vytieny dva montazni a dvagumontazni segmenty. Pro-
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jekt, ktery @Zi i v sowasnosti, ma za ukol prékit a odzkousSet tento apob zhotovovani

bryli a garnitur.

Zakladnim rozdilem je, Ze k zhotoveni bryli je steana pesna piibéZna doba vyroby,
ktera je utena podle zfisobu zhotovovani daného konceptu s vyuZzitim tynacqrnic,
které si sami organizuji praci. Podl&tpmnosti (pracovni kapacity) pracovnic, se vzdy
planuje pesny objem produkce bryli, ktery ma bytiegem stanovené {geézné doks vy-

roby zhotoven.

Z pacétku zde byly zhotovovany prvni koncepty bryli réklact klasického postupu (vy-
skladiovani jiz hotovych velkych koncovek i vyskkaalani postranic vigdem utenych
délkach). Od listopadu 2010 se zdeatazhotovovat koncept bryli podle PRO-Flexu. Tu-
diz priprava a montaz velké koncovky siejako zkracovani postranic pato této finalni

montaze a tyto pracovni kroky byly do tohoto praciesplementovany.

Zasadnim rozdilem finalni montaze u pilotniho gktyev Linci je vybalancovani zhotove-
ni bryli do 5 dii podle PRO-Flexu (i se zkracovanim postranic aaratanim velkych
koncovek). Pracovni pb¢h pak vypada nasledo¥ako na obrazku 20. DetadiSim vy-

swtlenim taktu a jehoifpravy se budu zabyvat v projektosdsti diplomové prace.

Zhotovovaci etapa Dohotovovaci etapa

Stlaceni AC Zkraceni BC
+ Potisk GAB Potisk techn. dat |—— + Potisk krabicky
Lepeni GAB-AC LEpeni GK

Montaz

BA-BC Montaz skel Kompletace

[}
}
}
}
}
1.DEN | [ 2pen ] HEEE [ 4. DEN | :| 5 DEN |
}
}
1
}
}
[}
!

>

Obrazek 20 Pracovni pbéh a pribezna doba vyroby bryli a garnitur [vlastni
zpracovani]
Na zaklad pevre stanovené fibézZné doby vyroby, bylo dosazeno plynulého toku mater

lu a rychlejSi dodaci schopnosti s moznoitdem stanovit datum montaz danych zakazek.

K tomuto zmisobu zhotovovani bylo vyuzito tymoveé prace. Bylywoyeny dva tymy pra-

covnic, které pracuji nezavisle na solbento zfisob prace vyZzadoval samostatnostitym
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pracovnic a schopnostitise nové pracovni postupy a samy si organizokati gak, aby

byly schopny vyrobit dané mnoZzstvi.

Jako podpora pro tyto tymy jsou logistik, kterymlge mnozstvi, jez bude vysklasho a
poradce pro oba tymy, ktery poméaie&it technické zalezitosti i otazky kvality.

V obou montaznich aiffpravnych segmentech byly zavedeny prvky vizualnitenage-

mentu.
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7 SOUHRN ANALYTICKE CASTI

Spole&nost Silhouette International AG a Schmied, ss&potyka s problémem vyroby,
ktery tizi vice jinych spotmosti. Redevsim se jedna o dlouhoip&Znou dobu vyroby,
vysoké stavy zasob a rozpracované vyroby, dlowrésporty mezi jednotlivymi oateni,
nizkou flexibilitou pracovnic, neuspdanym pracovisin, chykEjicimi standardy uklidu.
Jako snahu z#& eliminovat tyto vzniklé nedostatky se spwlest snaZi fgjit na plynulou
vyrobu v oblasti zhotovovaci a dohodovaci etapglfinmontaze. Prvni vysledky byly jiz
dosazeny i spustni pilotniho projektu, kde se testuje novyigpb vyroby s drazem na

praci v tymu a dobu zhotoveni na zakiaaktu.

Tento zfisob vyroby je nutné zavést ve spwlesti Schmied, s.r.o. v Trhovych Svinach,
protozZe jak vyplynulo z analyzy, vSechny vySe ztnénnedostatky byly na zakkadnalyzy

prokdzany a je zde tak velky potencial ke zlepSbvan

Jako vhodné metody fimyslového inZenyrstvi pro odstkam zjiS&nych nedostaik bude
zhotovovani na zakladahu, implementace hkového usptadani vyroby, vyuZziti tymové
prace, tvorba nového Stihleého layoutu, zavedenializace a metody 5S. To vSe v souladu

s projektovymiizenim.

K analyze sotasného stavu byly pouzity metody VSM, analyza pres€p mapovani toku

materialu, rozhovory se Zastrenymi osobami.
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8 VYMEZENIi PROJEKTU
Nazev projektu
o Priprava finalni montaze bryli s vyuzitim segmenir,
(v origindle: ,Vorbereitung Segmentfertigung CZ").
Zadavatel projektu
o Ing. Walter Stiitz — manaZzer vyroby Linec a Trhovéin$
Vedouci projektu

o Dipl. Ing. (FH) Jirgen Schwabegger — optimalizagemby a projektovy manage-

ment;
0 Bc. Nina Krizanova — stazistka.
Clenové tymu
o Franz Koller — vedouci metalové vyroby Linec;
0 Lubomir Landkammer — asistent jednatele spadeti Schmied, s.r.o.;

o Dipl. Ing. (FH) Jirgen Schwabegger — optimalizagemby a projektovy manage-

ment;
0 Bc. Nina Krizanova — stazistka.
Obdobi trvani projektu
o 1.5.2011 - 30.6.2012.
Sowasna situace

o Na zéklad analyzy sosasného stavu finalni montaze brylCR a na zaklatl pi-
lotniho projektu Segmentfertigung v Linciae byt finalni vyroba bryli a garnitur
s vyuzitim segmentu rozéha do dalSi etapy a to, implementace nového zbetov
vaciho procesu ve vyrobni hale spolesti A. Schmied, s.r.o. Implementace nové-
ho zhotovovaciho procesu bude probihdpravou, zavedenim a koordinovanim

prvniho zkuSebniho vyrobniho segmentu ve vyrobld Wdrhovych Svinach.
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Cile projektu

o

Navrh nové zhotovovaci a dohotovovaci etapy finalontdze metalovych bryli a
garnitur Silhouette s vyuzitim segmentu, vyrobriidu a tymové prace ve spéle

nosti A. Schmied s.r.o.;

Definovat rozsah ysobnosti zhotovovaciho segmentu (koncepty, kolekébradni
dily,...);

Naplanovat zhotovovaci fieh . taktového planu;

Naplanovat layout pracovisa potebné pracovniijpravky a pistroje;

Naplanovat budouci personalni strukturu a jedné@tikoleni pracovnik

Definovat data a informace febna pro pozisi optimaliz&ni zasahy a vyuZiti

linky.

Co nejsou cile projektu

o

o

Zavedeni dalSich vyrobnich segmepb dobu trvani projektu;
SniZovat procesriasy pracovnich operaci;

Ménit nastavené standardy kvality;

Ménit zhotovovaci procesy ¥@dchazejicich odtenich;
Vytvoriit novy odnenovaci systém;

Zlenit dalSi vyrobni povinnosti jakoigpracovavat jiz hotové zakazky ze skladu

aj.

Rozsah projektu

o

Projekt je naplanovan na 14&siai. Prvni 4 ngsice bude fdpravna faze pro vybu-
dovani a zprovozmi segmentu a od 5.a&sice projektu se rozhne zkuSebni pro-
voz prvniho segmentu v Trhovych Svinach, ktery bundat az do skateni projek-
tu. Budou zapojena odiéni produkce, nastrojarny, spravy budov, planowgmb-

by, normovani, IT oddeni.
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8.1 Casovy harmonogram projektu

Na zaklad casového ramce projektu a viynych cit, bylo poteba sestavitasovy har-
monogram projektu v podékganttova diagramu. Uveder@asovy harmonogram se tyka
pouze pipravy segmentu aZz po jeho vybudovafili,od 1.5.2011 az do 31.8.2011, tedy
prvnich ¢ty mésiai. V tomto grafu jsou sepsany vSechnydlié aktivity, které musi byt
uskut&nény k vytvareni a zprovozéni prvniho zkuSebniho segmentu ve spodsti A.

Schmied, s.r.o.

Na obrazku 21 jsou ro¥# vytyéeny milniky, které byly pro plynuly gbéh projektu nutné
definovat a je nutné je dodrzet.

o DISH 150|51| EQDISII 1EDIBII EBDIBII 1DDI?11 24D|?11 D?DISII QIDISII
1 |

=l Priprava pruniho zkusebniho segmentu v CR.
= Definovat rozsah pusobnosti
Definovat kanzepty brli
Definovat rozsah wrobnich povinnosti segmentu
[ Priprava taktoveho planu pro t l
1. Miinif; - Tafdowy pian definovan
[E] Objasnit jednotliva pracoviste
Definovat pocet univerz. prac. stolu-UPS
Ohjednat UPS
[l Personalni planovani
Sestavit organigram
Urcit pocet pracovnic tymu
Definovat podpurne pracovniky
[l Sestavit layout pracoviste
Sestavit ve Visiu
Obajsnit skladavani pribalawych
Plocha potrebna pro prutok materialu
= Usporadani jednotiivych pracovist
[l Naplanovat zhotovovaci proces
= Pripravit podklady k vizualizaci t :
2. Miinik - Prinravna faze dokoncena ] h 4
[ Celozavodni dovolena :
E Provest skoleni
Seznameni se segementovou wrobou
Tymoava prace
Froskolit podpurne pracovniky
3. Miinik - Skoleni provedeanz
[l Konecna instalace segmentu :
4. Miinit; - . zkusebni segment instalovan : *

Obrazek 21 Ganiv diagram [vlastni zpracovani]

8.2 Rozsah pisobnosti segmentu

Pro prvni zkuSebni vyrobni segment jsme vybralojakavni koncept bryle ZENLIGHT
z davodi:

o dostatény a stabilni objem denniho zhotovovaného mnoZsbta 600 ks/den);

o vhodny pracovniho postup;

o vhodné pracovni a pomocn&ravky a stroje;

0 nova pfibéZna doby vyroby v segmentu (5 dni).
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Jako vedlejSi koncept bryli jsme zvolili TMA MUSTALLECTION, jehoZz piibéZna doba
vyroby podle PRO-Flexu v segmentu je také 5 drg d#@& velmi podobny pracovni postup
I pracovni a pomocnéfipravky. Tento koncept bude slouzit k vyrovnavaanmi vyrobni

kapacity segmentu.

Planovany denni objem @i vyrobenych kus bryli a garnitur v prvnim segmentu je 800
ks/den. Z toho 600 ks ZENLIGHT a 200 ks TMA MUST AO@&CTION. Oba koncepty
budou vyrabkny v pongéru 60% garnitury a 40% bryle. Ve zkuSebnim segmestbudou
zhotovovat pouze bryle a garnitury zrrigich koncept, ptipadré jejich mustry a nahradni
dily. Nebudou se zde vyréibkolekce pro pedstaveni novych bryli, stejjako se nebudou
provadt skladové opravy na jiz hotovych brylich stejnyamcept.

8.3 Priprava taktového planu konceptu ZENLIGHT

Jiz z analytick&asti diplomové prace vyplynulo, Ze ke zhotoveniibrg finalni montazi

je poteba 10 pracovnich operaci. Tent@gtooperaci je mozné zredukovat a to:
o slouwenim operacStlaceni ACalepeni GAB-ACQIo jedné pracovni operace;
o slowenim operac&kracovani BGaLepeni GKdo jedné operace;
o eliminaci posledniho operadg/stupni kontrola

Tyto zmeny zkrati givodni pracovni postup z 10 pracovnich Krala novy pracovni po-
stup tvdeny 7 pracovnimi kroky. Docileno tak bude sniZetiy transport mezi jednot-
livymi operacemi i zkraceni celkovégmézné doby vyroby na finalni montazi. Stamim
operaci dale dojde i k usfm pracovniho mista v daném pracovisti (redukcegwr@Ech

stoli), minimalizuji se nadbyt®mé pracovnice, ptgbné vyrobni komponenty a s@istky.

Obrazek 22 znazauje postup sléovani a eliminaci operaci. V hornifddku obrazku je
puvodni pracovni postup a v dolnifadku je nazngeno, jak bude vypadat schéma pro no-
vy pracovni postup. Tento obrazek, ré¥jako obrazek 23 (viz podkapitola 8.4) zobrazuji
zpasob a zmnu patu operaci pro ifpravu budouciho taktovantasy jednotlivych pra-
covnich operaci a dale takbudou pehledré zobrazeny v obrazku 25 (viz podkapitola 8.6)
pro oba koncepty. Nové pracovni postupy vznikleu&aim a odstramim pracovnich

operaci jsou pakipvedeny do obrazku 24. (viz podkapitola 8.5), lel@¢hledré zobra-
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zeno, jak bude nové usfalani vypadat i s roZnim na zhotovovaci a dohodovaci etapu,

spolu s taktem segmentu.

ZENLIGHT
Pdvodni pracovni postup
Zhotovovaci etapa Dohotovovaci etapa
> >

i _L~\T\‘ Potisk ,;k’— ani ~\\\‘ Montaz \\Wt rr//
/ o epeni . otis| 4 racovani . \ ontéaz . upii
\ ‘Stlacenl AC‘ ‘ GAB-AC )‘ Potisk GAB ‘ ‘ techn. dat ‘\ ‘ BC Lepeni GK ‘ I‘ BA-BC Montéz skel ‘ Kompletace‘ ‘ ko}tr‘blq

N So PR 4 N SO PR i P 'l So

-~ -
S =—"— ——————

- e Zhotovovaci etapa Dohotovovaci etapa
Novy pracovni

B ».
> >

postup
/ [Stlageni AC|\ [ pogi Potisk | /[ Zkracovani |\, [ Montaz 5
/ . ‘ Potisk GAB‘ ‘ techn. dat |/ BC \| BA-BC Montaz skel ‘Kompletace‘
; Lepeni ! ] + |
\ | GAB-AC |/ % | Lepeni GK | /

Obrazek 22 Aprava pro taktovy plan, koncept ZENLIGHT [vlastpracovani]

8.4 Priprava taktového planu konceptu TMA MUST COLLECTION

Koncept MUST byl doposud zhotovovan podle klasiikélni montaze. Pro budouci zho-
tovovaci proces v segmentu budeipba tento koncept zhotovovat podle PRO-Flexu, tzn.
zaradit do pracovniho postupu i kroky jako Lepeni GAB-a Zkracovani BM. Tim se
navysi pdet pracovnich krok ale zarove se docili kompatibility s konceptem
ZENLIGHT pro segment:

0 integrace pracovnich kr@k.epeni GAB-AC,;
o integrace pracovniho krokikracovani BM;
o eliminace posledni operatdfystupni kontrola.

To bude mit zaibkledek piibéZnou dobu vyroby 5 dni a bude mozno zhotovovat yode
na zaklad prani zakaznika a nebude dochazet k hramiagasob ve skladu finalnich vy-
robki, snizi se tvorba zdsob mezi pracovnimi operacedujde i k redukci transpdrt

Opet vyobrazeno v obrazku 23 (vy&leni k obrazku viz podkapitola 8.3).

Na zaklad takto definovanych a stanovenych pracovnich pastiepmoZzné fipravit plan
priabézné doby vyroby bryli. Vyroba jednoho segmentu braietlena do dvouasti zho-

tovovaci a dohotovovaci etapu.
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TMA MUST COLLECTION

Puvodni pracovni postup

Zhotovovaci etapa Dohotovovaci etapa
» »
~ ~ P 7
Potisk Ohybani . . Vystuprl
BM ‘ ‘ GK Montaz ‘ ‘Montaz skel‘ ‘Kompletace‘ )qo%i rolg,
7 ~
e ~
Novy pracovni
postup , ,
Zhotovovaci etapa - Dohotovovaci etapa

[
> »

.

\

\ Potisk
|| techn. dat \

’
/
, ~

Zkracovani
BM

’ \
/ \
] |

Ohy
B

1

'l\)néni ‘ ‘GK Montéi‘ ‘Montéi skel‘ ‘Kompletace‘

’
2

Obrazek 23 HFprava pro taktovy plan, koncept TMA MUST COLLECNIO

[vlastni zpracovani]

8.5 Zhotovovaci a dohodovaci etapa

Zhotovovaci etapa

Ve zhotovovaci etapbudou pracovni kroky, které v sobahrnuji krond pracovnichtadi i
dalSi ¢asy jako schnuti lepidla¢i schnuti potisku. Bhem této doby neni mozno
s materialem dale pracovat. Reé¥nsowasti rEkterych &chto operaci jsou, | kro&npra-
covnich pipravki, potebné pracovni a pneumatické stroje, proto budaugsdacovni ope-
race umisiny mimo samotnou montazni (dohotovova&dst segmentu. Jde o operace
Stlaceni AC a Lepeni GAB-A®otisk GAB Potisk technickych daZkracovani BC, Ohy-
bani BM, Lepeni GKa FK potisk. (FK potisk jsem az do tohoto momentu usladjako
souwast pracovniho kroku Kompletace). Vzhledem gbedi segmentu na zhotovovaci
(pripravnoucast) a dohotovovaci (montazeast) etapu jeréba tento krok jiz oddit od

pracovniho kroku kompletace a umistit jej do zhot@cicasti.

Dohotovovaci etapa
V dohodovaci etapneboli v montédznéasti segmentu se budou nachazet jiz posledni kro-
ky finalni vyroby bryli jakoMontaz BA-BC, GK Monta&ontaz ske(u bryli) akompleta-

ce Vzhledem k tomu, Ze tyto kroky js@asos narané (nap. kompletace jednoho kusu
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bryli ZNELIGHT trva 3,08 min.) a jsou Uzkym mistdmalni montaze, budédba vytvdait

vice pracovis pro tyto operace na zakkadenniho pldnovaného mnoZzstvi.

. | .
Zhotovovaci etapa 1 Dohotovovaci etapa
1
1
1
1
1. DEN | | 2. DEN | | 3. DEN | 4. DEN | : | 5.DEN
1
Stlageni AC Zkraceni BC !
+ I ) || Potisktechn. | | ) ! i i
Lepent Potisk GAB dat + Potisk FK  [—t+—]Montaz BA-BC | Montaz skel Kompletace
GAB-AC GK lepeni

TMA MUST COLLECTION

Zhotovovaci etapa

Dohotovovaci etapa

1. DEN | | 2. DEN | | 3. DEN | 4. DEN | 5. DEN
Lepeni . Potisk techn. Zkraceni | Ohybani | Potisk - -
GAB-AC Potisk GAB dat BM BM FK 11 GKmontaz Montaz skel Kompletace

Obrazek 24 Ribezna doba vyroby bryli a garnitur ZENLIGHT a TMA MUS

COLLECTION |[vlastni zpracovani]
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8.6 Taktovy plan

Vstupni data: ZENLIGHT  MUST
Denni mnoZstyi [ks] 60 200
Podil bryli [%] 0% 0%
Bryle [ks] 24 kil
Garnitury [ks] 364 12
Prumérny pocet zakazek 1
Pracovni vikon 130% 130%
1. den 2. den 3. den 4. den en
Pracovni Ukon 2 < = d o & & 2
Cas oprace ZENLIGHT [min] 7 28 24 07 [ 66 1,55 bryle 3.08[garnftury] 2,49
Cas oprace MUST [min] EE 8 74 0,16 078 7 1,55 217 738
Celk. tas oprace ZENLIGHT [min] | 341,54 15333] 15027 32308 [ 30462 286,15 1258,15
Celk, cas oprace MUST [min B9 7, 62,42 7462 43.08] 110,77 GE 36 347,38
HT = MUST [min]. 430,77 220, 21259 34769 43,081 415,38 381,54 1605,54
Doba schnuti [min] 120 1 180 120
Celk. potiebny Eas [h] 1] 3 4 6 11 | i
Celk. potfebny £as [h] 2
Celk. potrebny as [h] E
Pracovni doba Stal 1 Stul 2 i J Stil 3 | Stil4 | SIS | St | Stal7 | StGlg | SIS | Stal10
57 x X x X % == x x x x
7-E = X x X X x x x
= x X x X X X x x X X X X
3-10 x x x x X X X X
0-11 = x x x x x
1-12 x x X x x x
2-13 x x x x
314 x x x x
14-15 X x x x
Popisek pracovnich tkont: 1 - SHadeni AC + Lepeni GAB-AC 7 - MontdZ BA-BC (2x) a GK montdZ (1x)
2 - Potisk GAB 7a - BA-BC moniaZ (pro jeden stil)
3 - Potisk technickych dat 7b - GK montaZ (pro jeden stil)
4 - Zkracovani BC/BM + lepeni GK 7o - KOMBI stil (Montaz BA-BC a GK montaZ)
5 - Chybani BM 8 - Montaz skel
6 - Potisk FK 9 - Kompletace

Obrazek 25 Taktovy plan [vlastni zpracovani]

Denni planované mnozstvi se bude pohybovat okolok&&i bryli ZENLIGHT a 200 ku-

st bryli TMA MUST COLLECTION (dale jen MUST). Pro bodci kapacitni planovani,
personalni planovani, planovani pracav&ieho vybaveni byladd¢ba sestavit taktovy plan,
ktery jsme vytvdili v aplikaci MS Excel. Taktovy plan se sklddé deou tabulek uvede-

nych na obrazku 25.

V prvni horni mensi tabulce se vstupnimi daty se&eldych kolonek zada nejprdenni
planované mnozstvivyrabéného objemu pro segment, d@lemér bryli k celkovému vy-
rabkénému objemu a nakongracovni vykon pracovnic (ten je stanoven na zakkadi-

remniho péimeéru).

DalSimi dilezitymi Udaji jsou ve spodni barevné tabutesy pracovnich operaci Ty se
zapisuji v minutachiesré podle pracovniho planu daného konceptu bryli a délner#
ni. V prvnimtadku jsoucasy operaci p#ti brylim ZENLIGHT a v druhéntadku jsou

casy pattici konceptu MUST. Pokudehtery z koncept nema ve svém pracovnim postupu
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n¢ktery pracovni krok, poté toto poléstava prazdné. Vedtimiadku je pak saiet casi

pracovnich operaci obou koncept
Pro dalSi udaje jsme vytiib vzorce, které jsou pak spidany jiz automaticky.

Celkovy ¢as operace v minutachse pg@ita jako ¢as pracovni operace x denni mnozstvi
v kusech) / (vykon). U pracovni operace Potisk GRABotisk technickych dat séocita-

va jeSt ¢as séizeni stroje, ktery jsmer@dem spoitali pro operaci Potisk GAB jako 24
min. a pro operaci potisk techn. dat jako 39,5 miZENLIGHT a 25,5 min. u MUST.

Pt. Potisk technickych dat:
(((0,24 x 600) / 1,3) + 39,5) + (((0,24 x 200) 81+ 25,5) = 212,69 min.

Vyjimku tvoii operace Montadz skel a Kompletace, kde se ¢igpa celkovym dennim
planovanym mnozstvim, ale pouze s podilem kingarnitur. Operace Montaz skel se tyka
pouze bryli, nikoliv garnitur, tudiz se gth s hodnotami 240 ks pro ZENLIGHT a 80 ks
pro MUST (uvedenymi v horni tabulce). U operace itetace jeieba rozliSittas opera-
ce pro bryle a garnitury, proto segitd ot s 240 ks pro bryle a 360 ks pro garnitury u
ZENLIGHT a s 80 kusy bryli a 120 kusy garnitur piJST.

Pr. Kompletace
((240 x 3,08) + (360 x 2,37)) / 1,3 =1 224,92 nfEENLIGHT)
((80 x 2,120) + (120 x 2,350)) / 1,3 = 374,38 nfMUST)

DalSim udajem ve spodni tabulce je ud#&peu schnuti Tyto data nejsou nijak dale pro-
pocitdvana. Uvedli jsme je zde, abychonglinpiehled, kolik minut je ieba dodrzovat

schnutigili maji pouze informani obsah.

Celkovy potiebny ¢as v hodinachje jiz pouze celkovyas v minutach ffgpaitany na
hodiny a dale vyeny patem pracovis pomoci ,funkce ROUND* a ,funkce
ROUNDUP*. S touto hodnotou se pak dale pracujezpidzorgni paitu hodin potebnych
pro zpracovani daného denniho objemu (v ramci praatoby). To je znazogmo pomoci

pismene ,x“ s vyuzitim ,funkce IF“.

U pracovnich krok jako montdz BA-BC, GK montéaz, a kompletace by&ba vyslednou

hodnotu vydlit po¢tem pracovnich std] u kterych je tato operace proéad.
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Z taktového planu taktéz vyplyva, Ze k postavemginsntu bude zapi@bi 10 univerzal-
nich pracovnich stdl Pracovni kroky jako potisk GAB, potisk technickydat a ohybani

postranic se provadi na specialniéfsipojich, které jsou instalovany samosgatn

V konené fazi bude mozno pouzeénit denni vyrabné mnozstvi a na zaklagiedna-
chystanych vzorfg se taktovy plan vzdyizpiasobi nové vstupni hodriotBude tak mozno
sledovat kapacitu zatizeni daného segmentipagnou patbu navySeni @iou pracovis,

personalu atd.

V taktovém planu je ighled& znazorgn denni pitbéh vyroby bryli, steja jako ¢as po-
tkebny k jejich zpracovani, pebny pdet stoli i priblizny prehled pro budouci planovani

personalu.

Lze tedy nyni definovat, Ze k tvarlsegmentu a jeho budouciho usani bude pétba
zajistit 10 univerzalnich pracovnich stoPracovni kroky jako Potisk GAB, Potisk techn.
dat a Ohybani postranic bude pro&al u specialnichijstroji, které maji vlastni specialni

stoly.

Zhotoveni bryli ve finalni montazi s uzitim segmehtde trvat celkem 5 dni. To znamena,
Ze prvni hotové bryle zaou vystupovat z procesu vyroby jiz po 5 dnaiéimz se dosahne
vyrazného zkraceni fbéZné doby vyroby ve srovnani svysledky VSM analyzy
v podkapitole 6.4. Posloupnost tohoto procesu @gamneéna v obrazku 26, kde je horizon-
talné nastigno, jak jdou jednotlivé pracovni kroky a dny po &a@bvertikal®, jak budou

jednotlivé denni planované zakazky postupypoustny do vyroby.

| 1. den | 2. den | 3. den | 4. den | 5. den | 6. den | 7. den | |10. den|

1. Vyskladnéni
zakézek 1 2 3 4 5

2. Vyskladnéni
zakazek

1 2 3 4 5

3. Vyskladnéni
zakazek

4. Vyskladnéni
zakazek

1 2 3 4 5

1. Stageni GAB + Lepeni GAB-AC

2. Potisk GAB

3. Potisk technickych dat

4. Zkracovani BM, BC + Lepeni GK, Ohybani BM, Potisk FK
5. Montaz BA-BC, Montaz GK, Montaz skel, Kompletace

Obrazek 26 Znazoeni pritbezné doby vyroby v segmentu [vlastni zpracovani]
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Planovani denni vyrobni davky bude vzdy stanovov@maaklad pracovni kapacity seg-
mentu, tzn. na zaklgdooitu pracovnic v segmentu a jejichifpmnosti gepaitené na mi-

nuty.

8.7 Umisténi a usparadani pracovisg

Pro segment byla vyhrazena zadast haly¢. 1., na obrazku 27 je zazmgacervenym
Srafovanim v levé dolnfasti obrazku. Ve skuteosti to je plocha 18 x 6 mNa tomto
vyhrazeném prostoru bude postaven segment, kisplvbude zahrnovat vSechny pra-
covni kroky a zakazky tak nebudou muset postupgaieest vSechna odteni, jak tomu bylo

doposud.

Hala 1 Hala 2

W

Dekor 2

Dekor 1

Potisk
techn. dat

Kompletace Montas

Sklad K77

“ 1. zkuSebni segment -

AP

Obrazek 27 Prostorové usfamani Haly 1

a Haly 2 [vlastni zpracovani]

Na zaklad tohoto nového uspédani pracovigta zneny pracovniho postupu, sléeni
operaci a odstr&ni vystupni kontroly se dosahngetelnych Uspor, které jsou patrné nize
v tabulce¢. 4. Dojde tak k vyrazné Usfmmista obou hal (Uspora zhruba o 85%) ait@spo
délky transpoit (redukce délky v metrech o 61%) i redukci rozprace vyroby, protoze
objednavky budou do vyroby vypo#sy na zaklad pracovni kapacity personalu. Taktéz

se snizi peet zapojenych vyrobnich odéni.
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Plvodni stav Segment Uspora
Pocet potfebnych oddéleni 5 1 4
Celkova délka transport(i [m] 210 82 128
Rozloha [m2] 746 108 638

Tabulka 4 Pehled prostorové optimalizace [vlastni zpracovani]

Pracovni postupistane zachovan. Vychystavani zakazek se budelj@ pged znénou

provadt ve skladu K77, odkud skladova osoba odveze damoistvi zakadzek do prvniho
segmentu, kde je odstavi na odkladaci migeal prvni pracovni krok (1). Nésledujici den
bude toto mnoZstvi zpracovano a bude p@krat v jeho zpracovanigsré podle taktové-
ho planu, tzn. 1. den Steni AC a lepeni GAB az po posledni krok montaze -@B2
montaz, Montéaz skel, Kompletace), ktera bude pmbh den (6). Ve stejny den pak bu-

dou bryle odvezeny k paletizaci. Tento cely vyrobostup je zazréan v obr. 28.

H]
Kontrola Kontrola Kontrola Kontrola * A | | Stiageni AC, A Potisk
Zasobnik lepeni GAB GAB
> — u i/é\?w
(6) (2) d
— N \/ N
§ (5) ) A\ -
©) ©
RN TN .
N N
© 9 og-ve 28va 2g-49 Juada) B
£ | rszmuon| | pszauon | S9YE oo vla fpewz o e | ¥ | A 70 v la
[Hl

Obrazek 28 Novy layout pracowvgtlastni zpracovani]

8.8 Personalni zabezp&ni segmentu

Personalni a organizai zabezpé&eni segmentu se bude skladat z nasledujicich gstibjek

o vedouci projektu;

0 projektovy tym;

o

logistik;

o technicky poradce;
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0 socialni poradce;
0 procesni tym.

Segment bude obsluhovéymem pracovnicJako podfirny personal bude pi@ba jeden
technicky poradcero tym, ktery bude na pozadéani pomahat zakiexae chod segmentu
asocialni poradcektery bude s tymem periodicky vést sgol@ sezeni, kde se budiasit
rizna témata plynouci z vyroby a spwié prace. DalSi podmym pracovnikem bude-
gistik, ktery bude na zaklgdpracovni kapacity segmentu planovat denni zhotawév
mnoZstvi a bude vydavat pozadavek na sklad, kaldazek pro ktery den ma byt vysklad-
néno a poslano ke zhotoveni do segmentu. To celé masteSovatvedouci projektispolu

s projektovym tymenProjektovy tym se bude schazet dleigbtprojektu a bude si vést
pravidelné zapisy z porad a z nashronddydh dat a informaci analyzovat $asnou situ-
aci. RovreZ bude sledovat vyvoj aipravovat dalSi kroky v dalSi optimalizaci segmenéto

vyroby.

Pro vSechny zastréné pracovniky bude nutno provést Skoleni. Skolewiob zanitena
jak na tymovou praci, tak na filozofii celeého pikije i na Skoleni z oblasti logistiky a tech-
nické podpory. Skoleni na téma tymové prace bufiétazo exters najatou firmou speci-
alizujici se na danou problematiku. Zbyla Skolemddu provadna jiz interg v ramci spo-
le¢nosti za vyuZiti vlastnich zafstnané odborniki a vlastnich zdréj Skoleni budou

uskuté&néna s odstupem 1 — 2 tylilipired spusinim zkuSebniho provozu segmentu.

8.8.1 Prinosy tymové prace pracovnic v segmentu

Samostatna (tymova) organizace prace

Tym jiz nebude mit mistra, ktery bydaaval, kdo bude dany ukon vykonavat. Jednotlivé
pracovni ukony, stefnjako jejich navaznost, si budoucawat pracovnice tymu samy.

VSechny pracovnice tymu jsou na stejné urovni anaanich nebude vedouci tymu. Tym
si bude pouze volit svoji mlgv, ktera bude tlum®t piani, stiznosti a jiné zalezitosti za

cely tym jako celek. Tato mldVse bude periodicky obovat.
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VySSi pracovni flexibilita pracovnic

Vzhledem k tomu, Ze v segmentu se nachazi celkemizich pracovnich Ukdn Bude

v zajmu kazdé&lenky tymu ovladat co nejvice pracovnich Uk@nbude tak podporovana i
vzajemna spolupraceipgaskolovani se v jednotlivych pracovnich Ukoneimto zpiso-
bem si pracovnice budou zvySovat svoji kvalifikpod segmentovou vyrobu. Prace se tak

pro né stane zajimaysi a budou vice motivovany k praci.

SnazSi komunikace mezi pracovnicemi

Protoze budou vSechny pracovni kroky u sebe, buslenmkonzultovat &které ripadné
nejasnosti a problémy ihned mezi sebou v tymu alimikhagi¢ jednotlivymi oddlenimi

pies pracovnice a mistry a zdloukasekat na zgtnou vazbu.

V¢asngjSi odhaleni nekvality

Tym bude mit zadan pet kusi bryli, ktery musi byt derinzhotoven. Protoip odhaleni
nekvality budou pracovnice vice motivovany tutolmnyapravit a PSe€ ji jiz neopakovat,
aby byly schopné plnit denni zadané zhotovovanézsiab Kazda pracovnice bude po
soke kontrolovat svoji praci, protoze na vyrobeni bmldji 5 dni a uz se tak nebude stavat,
Ze se bude k dalSim pracovnim Gkmposilat kusy, které nejsou kvalitni na 100%, @rot
Ze s touto nekvalitou by se tyniivk ¢i pozdji musel zabyvat. Bude tak dosazerfest)j-

Si kontroly ged i po pracovnim ukonu.

Pochopeni celého procesu finalni montaze

Diky takovémuto usg@dani pracovnich ukdna zvySovani pracovni flexibility jednotli-
vych pracovnic, bude dochazet k ucéjéimu gehledu o vyrob bryli a k jeho lepSimu

pochopeni ze strany pracovnic.

8.9 Usparadani jednotlivych pracovi&’

K vystavi® segmentu budddba vyuzit 10 univerzalnich pracovnich &t@ale jen UPS)

viz obr. 29, na kterych se budou pro¥adizné pracovni kroky. Ugkterych UPS se budou
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provadt pouze jednotlivé pracovni kroky, nakierych bude mozno provéidvice pracov-

nich operaci a ty budou nazyvany kombiiani pracovnimi stoly.

Stoly byly navrzeny ergonomicky tak, aby se daigmisobit kazdé pracovnici. Kazdyist
je mozné upravit vyskav Po stranach se nachazi jeden nebo déailohyblivé tacy, ke
shazSi manipulaci. Po levé stkase nachazi modra zfsna stna, na kterou je mozné za-
vésit krabttky ¢i rizné pracovnii pomocné gipravky. V pravé horni polovinstolu se
nachazi dva regaly. Prvni nizSi regal je moznédtieby vyklopit/giklopit. Pii vyklopené
poloze je Uhel regalu ergonomicky upraven pr@iletostupnost. VySsi druhy regal slouzi
pro odkladani pracovnich a pomocnydipmvki. Je ve vodorovné poloze. Kazdylge
vybaven vlastnim ifidavnym os¥tlenim. Stoly maji vyvod pro pneumatické&gtroje. Pro

dobrou mobilitu je kazdy 8t vybaven koleky.

Obrazek 29 Univerzalni pra-

covni st [7]
Po definovani jednotlivych stanovidbylo potebné roztidit pottebné a nepétbné i-
pravky a ¥ci na stolech. Po té se nastavil novy systém, kaiob jednotlivé pdebné pi-
pravky odkladany a bylo jim definovano péwstanovené misto. Ke snazsi orientaci a do-

drzovani nového uspadani bude na kazdém stole &®na vzorova fotografie.
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Obrazek 30 Usp@dani pracovigt Montaze ,ped (vlevo) a ,po“

(vpravo) [vlastni zpracovani]
VSechny pracovni ffjpravky byly sepsany, byl definovan jejich fediny péet pro dané
stanovist, dale bylo stanoveno jejich umist na USP a rowi byl definovan charakter

piipravku. Jako pklad je mozno uvést pracovni uké&ompletace protoze tato operace

v sok¥ zahrnuje déle jeStpribalovy material, pro ktery bylo také nutno definbumiséni

na stole.
- . - N s o Druh
Cislo Nazev pfipravku Po ¢et | Umisténi na UPS -

pFipravku
1 |Inklinace 1 pracovni deska pracovni
2 | Vyrovnavaci pdsmo 1 pracovni deska pracovni
3 | Drzéak na kontury 1 pracovni deska pracovni
4 | Vzor pro GK 1 2. regél (vpravo) pracovni
5 | Ohybék pro GK 1 2. regél (vpravo) pracovni
6 | Drzak na krabi¢ky 1 pracovni deska pracovni
7 | Vyrovnavaci pomucka (garnitury) 1 2. regal (vpravo) pracovni
8 | Stipacky 1 zavésna sténa pracovni
9 | Anatomické klesté ZENLIGHT 1 zavésna sténa pracovni
10 | Anatomické klesté MUST 1 zavésna sténa Pracovni
11 | Nuzky 1 zavésna sténa pracovni
12 | MontdZni pomucka pro SP 1 zavésna sténa pracovni
13 | MontdZni pomucka pro ET 1 zavésna sténa pracovni
14 | Méfici pomucka pro MST 1 zavésna sténa pracovni
15 | Modra zavésna krabicka velka 1 zavésna sténa pomocny
16 | Modra zavésna krabi¢ka mala 1 zavésna sténa pomocny
17 | Uskladrovaci krabi¢cka M 5 1. regél pomocny
18 | Uskladrovaci krabi¢ka S 4 1. regél pomocny
19 | Cervena krabitka na SP 1 1. regél pomochy
20 | Papirové kapesnicky 1 2. regal (vlevo) pomocny
21 |Tuzka 1 zavésna sténa pomocny
22 | Hadrové rukavice pp zasuvka pomocny
23 | (hacky na klesté) 4 zavésna sténa pomocny
24 | LeStici hadrik pp zasuvka pomocny
25 | Odpadkovy ko$ 1 pracovni deska pomocny
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| 26 |Vzorovéfotografie | 1 | zavésnd sténa | pomocny |
Tabulka 5 Seznamripravki podle standardniho umésti [vlastni zpracovani]

Cislo Zkratka Nazev dilu  |UPS
27 ET 61 Etiketa ano
28 PL 18 Hadfrik ano
29 ZE 277 Certifikat ano
30 AC 298 Garnit. vlozka ano
31 KS 1 Sacek ano
32 BLS 58 Plast. vlozka ano
33 BLS 40 Plast. vlozka ano
34 BLS 85 Plast. vlozka ano
35 SP 96 Sedylko ano
36 SHE 187 Pouzdro ne
37 SHE 153-2 Pouzdro ne

Tabulka 6 Seznam ripalového materialu

podle standardniho umésti [vlastni zpraco-

vani]
Kazda pracovnice po dokéeni prace u daného UPS musil stpét uvést do pvodniho
stavu, jak je uveden na vzorové fotografii u kazd&PS. Tzn. vratit vSechnyipravky na
zpst na definované misto, vyprazdnit odpadkovy koglwio piibalové dily, odnéstipby-
tecné guméky, vratit prdzdné dréné voziky zgt do Ulozisé pro prazdné voziky. U opera-
ce Kompletace bude navic patha vyprazdnit krabici na leve stégpracovni desky (v pra-
vé ¢asti obr.¢. 31). Tato krabice slouzi jako zasobnik pro poazua bryle. JelikoZz m&
kazdy koncept jiny typ pouzdra, musi se tato kmabizdy vyprazdnit, aby nedochazelo
k vzajemnému michani odliSnych krédk. DalSim postupipopouseni stolu, ktery musi
pracovnice vykonat, je zkontrolovat stati@alovych diti na 1. regalu a doplnit chifici
dily. Pribalové dily budou dopbvany z kanbanovych uloZiSumistnych v oddleni

Kompletace.
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Obrazek 31 Usp@dani pracovigt Kompletace ,ped" (vlevo) a ,po*

(vpravo) [vlastni zpracovani]

8.9.1 Kombinované pracovni stoly

Takto jednoznéné definované pracoviStse jeSt dale konkretizovaly na kombinované
pracovni stoly podle taktového planu. & myplynulo, Ze je teba na jednom pracovnim
stole provadt operaciBA-BC montaspolé&né sGK montazi Pro gipadnou pdebu byl

definovan kombinovany pracovniikt pro Montaz skel a Kompletaci.

Obréazek 32 Ukazka kombidrdach pracovnich stél[vlastni zpracovani]
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8.10Vizualizace segmentu

Prvky vizualniho managementu, jez se budou v seimaskytovat.

8.10.1 Informa éni tabule

Jednim z prvi vizualniho tangentu, ktery bychom éhtv segmentu pouZzit je tabule, na
niz bude mozno najit informace o samotném projekaho hlavnimi cily. Dale informace
o tymu a jména pracovnic, které v tymu pracuji dépé o spolénou fotografii, pip. jed-
notlivé fotografie. DalSi informaci uvedenou nautaby mely byt zakladni informace zho-
tovovanych bryligili ZENLIGHT a TMA MUST COLLECTION a jejich zakladnstruiny

popis. Tyto informace budou slouzitgalevSim vajSim uzivatehm.

DalSim prvkem, ktery bude na tabuli vyZea, budou tydenni vyhodnoceni zhotovenych
kusi, vykon tymu a tymova flexibilita. Tyto informaceutou slouZit nejen externim za-

jemaim, ale hlava pracovnicim, které tak budou moci sledovat vyejich snahu a usili.

RovreZz zde bude vy8en i taktovy plan, ktery bude tymu slouzit ¥aiku provozu seg-
mentu k orientaci v fiibéhu organizace prace, nez si budou pracovnice sghaganizo-

vat praci samy.

8.10.2 Denni rozliSeni zakazek

Aby nedochazelo k michani jednotlivych dennich zakabudeitba kazdou jednu zakaz-

ku z denniho mnozstvi barevozna&it. Toto barevné zri@ni mize byt realizovano barev-
nou folii, do niZ bude vsunutagwodni karta zakazky daného dne. Bude pgestanoveno
poradi a kazdy den bude mitifazenu jednu konkrétni barvu. To znamena, Ze vSechny
zakazky, které budou startovat hakazdé ponéi, budou mit stejnou barvu. Zakazky star-

tujici kazdé utery budou mit jinou barvu.

8.10.3 Podlahové zn#&eni zon

Odkladaci plochy u jednotlivych pracovnich operagéiou vyznéeny ¢ervenou paskou,
jak jiz byly znazorginy v layoutu pracovistv podkapitole 8.7. Odkladaci plocha je ré&zd
lena na d¥ poloviny. V levécasti ozngena pismenem ,V* (vychystana prace), v pravé

casti ozndena pismenem ,A" (aktualni prace).
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Odkladaci misto . A ;e Odkladaci misto
i Univerzalni pracovni stul )
(prostor pro zakazky) (prostor pro zakazky)

Zpracovavani zakazky

e A /N \"

(Vychystana| (Aktualni Potisk GAB I @
o

I
prace) prace) I @ Y,
|

Aini Nasledujici
przil;t\ljr?i/ ’Iilrok 7 pracovni kroK
(Prace pro (Prace pro
dnesni den) | & nasledujici

— * den)

2 .
Potisk GAB ; , , i
= K ) L Pfesun hotové zakasz Potisk techn. dat

Obrazek 33 Schéma zpracovani zakazkyppacovnim ukonu Potisk

GAB [vlastni zpracovani]

V praveécasti (A) jsou aktualni zakazky, které maji byt teden zpracovany. Po zpracova-
ni jsou postuph premig’'ovany v ten samy den k dalSimu pracovnimu kroke kddou
umisgny do levé strany odkladaciho mista (V) jako vythyga prace. Nashromaio
zakazky tohoto denniho planovaného mnozstvi seonaikpracovni sgny presunou na
pravou stranu dalSiho odkladaciho mista do polegAudou fipraveny pro dalSi pracov-

ni den. Zmidny postup je zakreslen v obrazku 33.

Takto budou zakazky rozliSeny podleidmejen barew ale roviz se nebudou michat na
odkladacich plochach jednotlivych pracaviKazda odkladaci plocha bude v dobdsti
oznaena pislusnymcislem dne taktu spolu s nazvem operace. Odkladacha je roz¢-
lena na 2x2 pole, ktera roZnové odpovidaji transportnim voZikn s brylemi. Jeden
transportni vozik odpovida vzdy jedné zakazce. Vgky jsou pak skladany na sebe do
sloupce. Podle denniho planovanéhétpgsme dimenzovali a &iti pocet potebnych poli

na 2 pro jeden pracovni den.
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Krom¢ odkladacich ploch budou v segmentu vyemy i dalSi zény, které budou slouzit
pro orientaci v segmentu. U kazdého stolu budes Amznaen prostor, kde f¥e stat
transportni vozik s pré&wpracovavanou zakazkou. Dale zde budou zény @zdpé plas-
tové a drainé transportni voziky. V montazéasti segmentu se dale vyskytuje zasobnik,

slouzici pro rozpracovanou vyrobu posledniho dnetéaie.

VSechny zmiané zény jsou k nahlédnuti v podkapitole 8.7 obrazel8.

8.10.4 Vizualizace na UPS

Pro dodrZzovéani definovanéhofadku na jednotlivych pracovistich UPSiktad priloha
PI1), budou slouzit vzorové fotografie na stolecklghy Pll a Plll) a dale zrini, podle

kterych budou pracovnice snaze a rychleji vraégtravky na spravné misto.
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9 ZHODNOCENI PROJETKU

9.1 Prinosy projektu

Plynuly tok materialu

Na zéklad denniho planovani objemu vyroby, ktery bude vzgskiadiovan podle kapa-
city ptitomnosti pracovnic tymu, bude vzdy do vyroby viaén8 pouze takové mnozstvi
materialu, ktery bude mozno zpracovan. Diky eteni jednotlivych pracovnich operaci do
5 dni, bude dodrZen takt, ktery zajisti plynulost tok&zek finalni montazi od jejich vy-

skladreéni, aZ po jejich zhotoveni.

Dodrzeni stalé piibézné doby vyroby po vyskladini

PribéZna doba segmentu bude 5 dni po vyskiadnTo znamena, Zze denni mnozstvi bude
postupovat vyrobou vipsré danych terminech, ipdem uéeném mnozstvi. Znamena to,
Ze prvni zhotovené kusy &u poprvé vychézet z findlni montaZze po 5 dneglalajiz
kazdy néasledujici den do zhotoveni celého planobgyrBude tak mozn#ct, kdy a ktera

zakazka bude hotova a zajisti se tak pravideiisup hotovych vyrohk

Schopnost rychle dodavat

Denni planovani zhotovovaného mnozstvi, ufinge rychle reagovat nafipadnou zrsnu
¢i neaiekavané situace ve vyralDiky petidenni pfibézné doks bude mozné rychle vytvo-

fit a nachystat material, ktery budéhlem ggti nasledujicich dni zpracovan.

NiZSi stavy zasob a rozpracované vyroby na finalmhontazi

Diky uvoliovani pouze péeébného a skute¢ zpracovatelného materialu do vyroby se uz
nebudou hromadit ipbyt&né zasoby u jednotlivych pracovnich kiiok v segmentu se
bude nachézet pouze takové mnozZstvi materialug ikégr den bude skut® zpracovano

na zaklad planovani.
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Posilovani pracovni flexibility jednotlivych pracownic

Kazda pracovnice, ktera bude 8asti tymu, se bude s postupéasu @it novym a dalSim
pracovnim krokm, které se budou v segmentu nachazet. Doposudkbyt#a pracovnice
zvykl4 ctlat jeden pip. dva azit pracovni kroky. Té diky novému zfisobu zhotovovani
bude na pracovnice kladenirdz, aby byly schopny ovladat o nejvice pracovikiciki a
mohly tak pruzg zastat jakoukoli¥innost v rAmci segmentu. Flexibilni schopna praéovn
ce odvadjici kvalitni praci se tak stava velmilézitou zandstnankyni a zarowese stava

velmi dialezitou oprou tymu.

ZlepSovaci podréty od procesniho tymu

Novy vyrobni zfisob zhotovovaci a dohotovovaci etapy bryli a garnktery bude takto
implementovan do finalni montaze, bude mozno néustdepsSovat. Budou k tomu slouzit
poznatky a podity ze strany pracovnic, které s&mo podileji na zhotovovacim procesu,

ale i nepimo od dalSich zainteresovanych osob.

Nashromazdna data a poznatky pro budouci pateby

V prab¢hu fungovani segmentu se budou veskeré Udaje shdmwat, archivovat a bude
se tak sledovat pbéh vyvoj projektu. Giraz bude kladen obzvia$ia pd@ty vyrobenych

kusi, pracovni vykon a flexibilitu pracovnic. Na zakéachto ukazatel a dalSich ukaza-
teli se pak bude mozno sledovat, jak projekt postupygéych bylo dosazenych vysladk
Budou dale shromddvany i veSkeré poznatky, ze kterych se pak ldedeat pro budouci

potreby [ pozdjSich optimalizanich zasazich a dalSiho vyuziti linky.

Uspora prostor

Jak jiz bylo dive zmirno, nové usp@dani vyroby i jeho pracovist povede

k jednozné&né Uspee prostor vyrobni haly blize v podkapitole 8.7.

9.2 Naklady projektu

Pti optimalizaci pracovigt vyvstanou investni a neinvestini naklady, které budou brany

v Uvahu. Nej¢tSi poloZzkou bude zhotoveni 10 novych univerzalnpcacovnich stdl
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v cere 30 000€ spadajici do investich naklad. Tyto stoly si ovSem spairost vyrabi
sama na odffeni nastrojestvi. Z toho vyplyvaji ndklady na mzdy zainteresoich pra-

covniki, se kterymi se ovSem do kalkulace neuvazuje.

DalSi bodem jsou neinvestiich naklady na Skoleni pracovniho tymu, které jsdbado-
vany na 5 000€.

Ostatni ukony jako shovani stal, tvorby nového pracovidt preorganizovani saasnych
ploch v sok zahrnuji naklady zainteresovanych osob, kterédiymoosti budou vykonavat.
Opet zde nevznikaji zadné vedlejsi naklady a mzdito pracovnik rovrnéz nebudou do
kalkulace uvazovany. Pro vizualni podobu pracévigidou vyuZzity interni zdroje spale

nosti Silhouette.

DalSi naklady projektu jiz nejsou znamy.

9.3 Rizika a omezeni projektu

Vzhledem k dlezitosti celého projektu pro spdolest Silhouette, nebyly ze strany vedeni,
kladena Zadna fin&ni ¢i jina omezeni. VeSkeré nakladové polozky a postyynoj spolu

se zasadnimi rozhodnutimi projektu musi byt komedihy se zadavatelem projektu. Do

budoucna se spaleost bude ubirat sfrem zhotovovani findlni montaze v segmentech.
Pcita se s vystavbou nové haly v Trhovych Svinacle, Bkdde prostor vyhrazeny pro seg-

mentovou vyrobu. To rowZ klade tlak na projektovy tym, proto jieba spravé stanovit

cile projektu a taktézipsre stanovit, co nejsou cile projektu.

Stejre jako kazda zrna s sebou nese rizika spojena s obavamégimand. Nejde proto
jen o gipravu a implementaci samotného nového pracoestmsobu vyroby, ale také o
seznameni vSech zastnand s novou filozofii spolénosti, aby byla sprawnpochopena a
byly odstragny obavy, které ze z&¢n vznikaji. Vzhledem k tomu, Ze pilotni projekt stxi-
jici v Linci uz gres rok se osigil, bylo s nim seznameno i vedeni A. Schmied. sa.o
rovneézZ i nékolik radovych zarsstnankyt z A. Schmied s.r.o. Nova filozofie spofesti
Silhouette se tak postupmostava do &domi celé spokaosti (i do A. Schmied s.r.0.) a

zanestnanci ji tak maji moznost Iépe pochopit a ztotioga s ni.

Odmenovani pracovnic na zakladymové prace bude vyZzadovat novy systém &dima-

ni. Tento projekt si neklade za cil navrhnout nep§sob odngnovani, ale budedba pro-
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zkoumat, jak by v budoucnu mohlo o&iovani bytieSeno. Po dobu prvniho zkuSebniho

segmentu v Trhovych Svinach bude vyuzivan stejiigalp odmné¢novani jako doposud.

V doke pripravy na spushi segmentu v 282011 je teba ohlidat veSker&aso¢ stanove-
né terminy. V tomto obdobi se musicfiat s titydenni celozdvodni dovolenou a vSechny
aktivity tak dolie naplanovat a gitat i s gipadnouc¢asovou rezervouipd a po celoza-

vodni dovolené.
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ZAVER

V zawru diplomové prace bych zhodnotila gfh a dosazeni jejich jednotlivych iilPro
stanoveni vSech dildiplomové prace bylor¢ba provést itkladnou analyzu s@asného
stavu a vést rozhovory se zadavatelem projektw, kejesrgjSimu pochopeni celé sou-
¢asné a budouci situace sgwlesti. Na zaklagtéchto informaci bylo mozno stanovit cile,
které jsou popsany v Gvodu kapitoly 8. Nejprve aaxt¥im na vedlejSi cile, které maji po-

stupre vést ke spléni hlavniho cile diplomoveé préace.

Vedlejsi cil ,Definovat rozsah igobnosti segmentu“ byl sgin v Gvodu kapitoly 8
v podkapitole 8.2, kde bylo &gno, Ze vyratné koncepty budou ZENLIGHT a TMA
MUST COLLECTION pro jejich vzajemnou kompatibilifustabilni vyralgné mnozstvi.
Dale bylo stanoveno, Ze v segmentu se nebudou atybéfle mustrové a ani kolekce. Ne-

budou zde provaahy skladové opravy vzhledem k planovani prace defmimu provozu.

DalSim di€im cilem bylo ,Naplanovat zhotovovacitphu wetns taktového planu®. Tato
problematika je podrokinrozebrana v podkapitolach 8.3, 8.4, 8.5, kdecaonim a elimi-
naci rekterych operaci, byla vyt¥ena zhotovovaci a dohotovovaci etapa, ktera byt@ po
vybalancovana podle posloupnostiaai operaci na 5-ti denni takt vyroby bryli a garnitur
Byla tak stanovena pevnaipegzna doba vyroby finalni montaze v segmentu naib Da-

le byl sestaven v podkapitole 8.6 podrobny takiphn v aplikaci MS Office Excel, kde je
mozno zadat denni zhotovované mnozstvi vyiiobkha zaklagl idaji z tabulky planovat

dalSi kroky pro vyrobu v segmentu.

Vedlejsi cil ,Naplanovat layout pracowsa potebné pracovniifpravky a pistroje” byl
splrén v podkapitolach 8.7 a 8.9, kde bylo zeStihleraxcpvist, jez vedlo k 85% Uspie
plochy, snizeni délky transparmezi jednotlivymi oddlenimi o 61% a kon@é snizeni
zainteresovanych odiéni vyroby ze 4 na 1. V kapitole 8.9 byla provealgqodle metody
5S a vizualizace noveé us@aani jednotlivych pracowis spolu s definovanim vsechip
pravki a gistroji. Nad ramec daného cile byla v podkapitole 8.10s@pna vizualizace

budouciho segmentu.

Vedlejsi cil ,Naplanovat budouci organimd a persondlni strukturu“ je popsan
v podkapitole 8.8. Bude vyuzito tymoveé prace, kdprecesni tym bude sam organizovat

postup prace. Pro peby tymové prace budou slouzit i padpi pracovnici. Dale byla
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uvedena organizace celého projektu a vSechnalpwi Skoleni. V podkapitole se r@in

pojednava i o inosech tymové prace.

DalSi vedlejSi cil ,Definovat data a informaceiietina pro pozijSi optimaliz&ni zasahy a
vyuziti linky* uvadi, které data jsouitkzita pro poz#si hodnoceni a dalSi vyvoj projektu.
Duraz bude kladen na pet vyrobenych kusg pracovni vykon, flexibilitu pracovnic, kvali-
tu prace, naladu a chovani tymu aj. pfeshictvim porad procesniho tymu a porad projek-

toveho tymu. Tento cil je zpracovan v podkapitol@dha 9.1.

Na zaklad pInéni jednotlivych vedlejSich dillze konstatovat, Ze bylo dosazeno i gpin
hlavniho cile diplomové prace a to ,Navrh nové plhovaci a dohotovovaci etapy finalni
montédZe metalovych bryli a garnitur Silhouette gAtym segmentu, vyrobniho taktu a
tymoveé prace ve spalrosti A. Schmied, s.r.0.“, ktery povazuji za sjpip vytvarenim
nového zhotovovaciho postupu s ustanovenim taktepné doby vyroby na 5 dna za-
bezp&ovanym tymem pracovnic, které si budou auton®dndit organizaci prace. Hlavni-

ho cile diplomové préce se tyka cela kapitolad&v&mi podkapitolami.
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Ccz
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PL

Metoda standardizace
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Garniturova vlozka (Aufsteckteil Kunstsjoff
Akciova spolénost (Aktiengesellschaft)
Pakna (Backe)

Postranice plastova (Bligel Kunststoff)
Postranice metalové (Blugel Metall)
Podlozka (Beilagscheibe)

Czech Republic

Ceska republika

Etiketa — nalepka (Etikette)

Krabicka na pouzdro s brylemi (Faltkarton)

Mala koncovka (Golfende Abschluss)

Velka koncovka brylové postranice (Golfende Kistoff)

Institut paiimyslového inZzenyrstvi

International Project Management Association
Sklad (Kommissionierlager 77)

Plastovy s&k (Kunststoffsdackchen)
Kombinovany pracovni ét

PoZadavek do vyroby (Lagerauftrag)

Kovovy nosnik (Metallsteq)

Plan — Do — Check - Act

Hadik na le&ni (Putzlappen)
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PMI

PP

SHE

SP

S.r.o0.

STG

TMA

TPM

UPS

VA index

VSM

ZE

Project Management Institute
podle patby

Pouzdro na bryle (SH-Etui)
Sedylko (Stegplattchen)
Spolénost s rdenim omezenym
Ochranné plastové sklo (Stitzglas)
Titan Minimal Art

Total Productivity Maintenance
Univerzalni pracovnitgt

Value Added Index Time

Value Stream Mapping

Certifikat (Zertifikat)
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Ptiloha Plll: Vzorova fotografie KOMBI UPS pro opeeablontdZ skel a Kompletace



PRILOHA P |I: SCHEMA USPO RADANI UPS U OPERACE

KOMPLETACE
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PRILOHA P II: VZOROVA FOTOGRAFIE UPS U OPERACE
KOMPLETACE




PRILOHA P Ill: VZOROVA FOTOGRAFIE KOMBI UPS PRO
OPERACE MONTAZ SKEL A KOMPLETACE




