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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva feSenim tizkého mista. Teoreticka ¢ast zahrnuje charakte-
ristiku izkého mista, hlavni formy plytvani na pracovisti, zlepSovani procest, Stihlou vy-
robu a projektové fizeni. Soucasti teoretické Casti jsou metody a techniky, které jsou vyuzi-

ty pfi analyze.

Prakticka Cast vychazi z ptredstaveni spolecnosti Zlin Precision s. r.o. a popisu jejich vy-
robnich procest. Poté nasleduje podrobna analyza izkého mista firmy, ktera je zakladem
pro tvorbu opatfeni na jeho eliminaci, jez jsou findlnim vystupem projektu. Po skonceni

kazdé dil¢i ¢asti diplomové prace vzdy nasleduje shrnuti.

Kli¢ova slova: Uzké misto, méFeni prace, produktivita, standard, vizualizace, layout

ABSTRACT

This diploma thesis is engaged to the solution of the bottleneck. Theoretical part characte-
rised the bottleneck on the workplace, the main forms of waste in the workplace, impro-
vement of processes, lean production and project management. Theoretical part also inclu-

de methods and techniques, that are used in the analysis.

Practical part begins with introduction of the company Zlin Precision s. r.0. and description
of manufacturing processes in the Company. This is followed by detailed analysis of firm’s
bottleneck, which is the basis for creation of measures for it’s elimination. This analysis is

the final output of the project. At the end of each section is brief summary.

Keywords: Bottleneck, work measurement, productivity, standard, visualization, layout
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UvVOD

V soucasné dobé jsme na trzich svédky rostouci globalni konkurence. Rozhodujici roli
hraje nejen kvalita a cena vyrobku ¢i sluzeb a vySe nakladu, ale také ¢as — spolehlivost
Vv piesnosti a rychlosti dodavek. Stale vice se projevuji individualni pozadavky zdkaznik,
tj. zvySuje se pozadavek vyrabét nebo poskytovat sluzbu na zaklad€ individudlniho poza-
davku zakaznika, coz nuti firmy nabizet stale vice odliSnych produktd, ¢imz velmi nartista

variabilita vyroby.

Podniky jsou nuceny neustale eliminovat plytvani, zvySovat produktivitu a inovovat. Obo-
rem, ktery se timto zabyva, je prumyslové inzenyrstvi. ZlepSovani procesi, analyza a m¢-
feni prace, optimalizace linek a layouti, uzké misto, moderovani, motivace, métfeni a zvy-
Sovani produktivity, audity, kvalita, fizeni projektt a dalsi oblasti, patii mezi ty, jimiz se
zaobira prumyslového inzenyrstvi. Pracovnici tohoto utvaru — primyslovy inzenyii inte-

gruji lidi, stroje a praci.

Tato diplomova prace je zpracovavana ve firm¢& Zlin Precision s. r. o., ktera pusobi
vV automobilovém primyslu. Pravé v tomto odvetvi maji sviyj ptivod moderni metody pri-
myslového inzenyrstvi, mezi néz patii napt. just-in-time, totaln¢ produktivni udrzba, rychlé
pretypovani — SMED, kaizen a mnohé dalsi. Cil diplomové prace je na zékladé vySe uve-

denych skute¢nosti nasledujici.

Cilem diplomové prace je detailné popsat iizkého misto spolec¢nosti Zlin Precision s. r. 0.,
analyzovat jej prostiednictvim metod a nastroji prumyslového inzenyrstvi a navrhnout
opatfeni pro jeho eliminaci. Zamérem projektu je dosahnout piesnéjsiho a spolehlivéjsiho

uspokojeni rostoucich pozadavkt zakazniku firmy.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

11

. TEORETICKA CAST
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1 TEORIE OMEZENI

Kazdy systém ma alespon jedno omezeni, které mu brani dosdhnout vyssi vykonnosti. Po-
dobn¢ podnik ma omezeni, které mu zabranuji vyd€lavat vice penéz. Omezeni mizeme
hledat v riznych oblastech napt. vyrobni zdroje, marketing, ¢as, postoje lidi. Teorie ome-
zeni (TOC — Theory of Constraints) je vyznamnym zdrojem, ze kterého musi vychazet
metody pro planovani velkého sortimentu vyrobkl. (Masin, 2004, s. 50; Kosturiak, Frolik
etal., 2006, s. 49)

Masin (2004, s. 50-51) rozeznava tti zakladni oblasti TOC:

o logistickou (logistics),
o m¢éfeni vykonu (performance system),

o fteSeni problémi (thinking processes).

Teorie omezeni

Logistika Reseni problémi

— 5 krokovy postup diagram
L ,,nasledku
. DBR — pticiny*
,,nasledek
— Analyza VAT — — pricina“
audit

,,cloud*
diagramy

Meéteni vykonu

Vyrobni mix Prutok (throughput) Throughput/inventory
Zasoby (inventory) Dollar days
Operacni naklady (operating expense)

Obr. 1 T#i zdkladni oblasti teorie omezeni (Masin, 2004, s. 51)
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Tucek a Bobak (2006, s. 91) povazuji TOC za ucinny néstroj a obecnou manazerskou filo-
zofii zaméfenou na rust podniku a zvySovani dosahovanych hodnot podnikovych cila.
TOC lze uplatnit ve vSech dilezitych podnikovych oblastech: vyroba, distribuce, marke-
ting, prodej i fizeni projektl. TOC pomaha manazerim pii vizualizaci a zlepSeni procest,
feSeni problémil komunikace a hledani novych ptistupt s jejich naslednou realizaci. (Tucek

a Bobdk, 2006, s. 91)

1.1 Metriky TOC

Pokud budeme méfit a vyhodnocovat jakykoliv projekt, je tieba vyuzit ukazateli, které

jsou méfitelné. Tyto podminky spliuji metriky:

o metrika je konkrétn€ definovand metoda a rozsah méfent;

o metrika je méfitelny ukazatel, ktery je pouZitelny pro stanoveni kvality, kvantity a
finan¢ni kategorie (cena, naklady atd.);

o metrika je ukazatel vykonnosti, jenz je vyuzivan pii hodnoceni dosazenych podni-

kovych cilt. (Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 92)

v

Nejcastejsi je meteni efektivnosti a GspéSnosti podniku prostiednictvim zékladnich financ-
nich ukazatel@i, jeZ zahrnuji &isty zisk, ndvratnost investic® a cash flow. Tyto ukazatele jsou
dobfe srozumitelné pro vlastniky podniky. Srozumitelnost v§ak na nizsich urovnich tizeni
a u koncovych vykonnych zaméstnanct klesa. Tyto tfi zdkladni finan¢ni ukazatele Casto
pln& nepostacuji pfi plnéni hlavniho podnikového cile. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 32-

33; Tucek a Bobak, 2006, s. 92)

Teorie omezeni pro tyto tii kategorie (Cisty zisk, ROI a cashflow) definuje tfi zakladni fi-

nan¢ni metriky. Mezi né patfi:

o Prutok (throughput) — penize, které podnik obdrzi za realizaci svych vyrobku a slu-
Zeb. Jednd se o penize, které podnik obdrZi z prodeje minus veskeré variabilni na-
Klady.

o Investice (inventory) (resp. zasoby) — penize vynalozené na nakup komponent. Jde
o vesker¢ penize vazané v podniku, penize za zbozi, které se kupuje za ucelem dal-

Siho prodeje.

1 ROI - Return on Investment
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o Provozni naklady (operating expense) — penize vydané na vlastni transformaci za-
sob na vyrobky. Jinak feCeno jde o penize, které jsou potiebné k pfeméné investic

na prutok. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 33; Tucek a Bobak, 2006, s. 92)

Cilem podnikani je pak maximalizace prutoku, kterému vzdy brani néjaké omezeni. Tim
rozumime jakykoliv faktor, ktery brani vydélat vice penéz v soucasnosti i budoucnosti.
Eliminaci tohoto omezeni se zvysi vykonnost (pratok, zisk) celého systému. Pokud roste
Cisty zisk, rentabilita 1 hotovost, mizeme fici, ze podnik smétuje k hlavnimu cili. (Masin,

2004, s. 51; Tuc¢ek a Bobak, 2006, s. 93)

a § ¥

Cisty zisk ROI Cash flow
Soucasné
Pritok Zasoby Provozni néklady

-j ~ ~

Obr. 2 Souvislost mezi financnimi metrikami, provoznimi metrikami a

dosahovanim hlavniho cile podniku (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 34)

Mabin a Balderstone (2000, s. 10) uvadi jako nejvétsi pfinosy teorie omezeni pro podniky
zvySeni pratoku, snizeni zasob a sniZeni dodacich 1hit, coz vede k vy$§im obratim, vyssi-

mu zisku, vetsi kvalité a spokojenosti zakaznikd.

1.2 Princip péti krokia TOC

Princip péti krok TOC je postup feSeni zmén a zlepSeni, realizovany v podniku na zakladé
metody TOC. Existuji 1 dal$i techniky, kterymi jsou Sokratovska metoda dotazovani a
techniky postavené na principech kauzality nésledek/pfi¢ina/nasledek (diagramy — stromy,
technika diagramu konfliktu zobrazujici kofeny problémi — oznacovany jako diagram mi-

zejiciho mraku). (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 37)
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Nasledujicich pét zakladnich krokt ptedstavuje navod, podle néhoz dochézi k:

o identifikaci omezeni podniku (1. krok),

o maximalnimu vyuziti daného omezeni (2. krok),

o podfizeni v8eho v podniku tomuto omezeni (3. krok),

o odstranéni omezeni (4. krok),

o pokud bylo omezeni odstran¢éno, cyklus se opakuje s navratem zpét k prvnimu kro-

ku (5. krok). (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 37)

Primarni je tedy v pfistupu TOC identifikace omezeni, které miZe byt externi/interni nebo
hmotné/nehmotné. V druhém kroku jde o maximalni vyuziti tohoto omezeni, nebot’ ,,minu-
ta ztracena v tomto omezeni je ztratou celého systému (podniku)“. Tteti krok zahrnuje eli-
minaci postupll, které¢ by vedly pouze k optimalizaci dil¢ich cili, jelikoZ podnikovému

omezeni se piizptisobuji dalii &innosti a procesy. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 37-38)

Teprve po dosazeni stavu po tietim kroku by mélo nasledovat odstranéni omezeni. Timto
ale cely proces nekonéi. V patém kroku se cely postup uréitym zptisobem zacykluje a vrati
se do kroku 1. Existuji jest¢ dva ,,pfedbézné kroky*: stanoveni cile systému a urceni zpu-
sobu méfeni pokroku v souladu se stanovenymi cili. Princip péti krokdi TOC hraje dulezi-

tou roli i pfi rozhodovani. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 38-39)

1.3 Oblast planovani a Fizeni vyroby podle TOC — Drum-Buffer-Rope

Dobry plan musi respektovat omezeni systému, proto prvnim krokem je identifikace ome-
zeni. Samotna identifikace tizkého mista v§ak nezaru¢i dobry plan. Dalsi nutné kroky pied-
stavuji vytizeni Gizkého mista a podtizeni zbytku tomuto omezeni. Veskeré kroky tvorby

planu v TOC smétuji k n€kolika cilim. Plan musi byt:

o Realisticky — 1ze podle n¢j vyrabét, jelikoz respektuje vSechna systémova omezeni.

o Produktivni — jde o takovy plén, ktery zarucuje nartst pritoku a soucasné pokles
zasob a provoznich nakladu.

o Imunni vici problémim — ne¢ekané narusSeni planu napt. pozdé dodany materil,
porucha stroje, absence déInika, nesmi zpitisobit jeho kolaps. (Basl, Majer a Smira,

2003, s. 95)
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1.3.1 Metoda Drum-Buffer-Rope

Cilem systému Drum-Buffer-Rope (DBR) je dosahnout ocekavané vykonnosti efektivnim

fizenim zasob a provoznich nakladi. Metodu DBR miizeme charakterizovat nasledovné:

o Vytvorit hlavni plan vyroby pro kritické misto vyroby (drum, buben).

o Ochrénit propustnost vyroby pied nevyhnutelnymi problémy umisténim ¢asovych
zasobnikl prace pred relativné malé mnozstvi pracovist ve vyrobé. (buffer, zasob-
nik).

o Odvést praci vSech nekritickych pracovist’ od kritického pracovisté (rope, lano).

(Basl, Majer a Smira, 2003, s. 97; Cox a Schleier, 2010, s. 185)

Raw Work- Work- Work- Space | Work- Finished
material —>| station > station station » station [ product
buffer
Drum
Time buffer
Time buffer

Rope

Obr. 3 DBR systém (Cox a Schleier, 2010, s. 186)

Drum

Buben mizeme definovat jako podrobny hlavni plan tovarny, ktery urcuje rytmus celé vy-
roby. Plan musi zvazit omezeni podniku a pozadavky zakaznikli. To vyZzaduje, aby plan
respektoval kriticka mista vyroby. Pfi sestavovani hlavniho planu je nutné identifikovat
a brat v uvahu kritické vyrobni zdroje, aby nedoslo k situaci, ze skute¢ny tok vyroby se
bude opozd’ovat za planovanym a dojde ke zpozdéni zakaznickych objednavek. Pro kvalitu
planu jsou zasadni tfi faktory, a to ur€eni priorit vyroby, procesni velikost davky (optimal-
ni velikost davky) a ptepravni velikost davky. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 97; Cox a
Schleier, 2010, s. 185)
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Buffer

Funkci bufferu (zasobniku) je jiz zminéna propustnost vyroby pfed nezadoucimi problémy

umisténim casovych zasobnikl prace. Existuji dva typy zasobnik:

o Casovy zasobnik reprezentujici ptidavnou priib&znou dobu vyroby, kterd umoZiiuje,
aby material dosahl planovaného mnozstvi vyroby o pldnovanou dobu diive. Tim
se zajisti ochrana priutoku vyroby pied neplanovanymi problémy.

o Kusovy zédsobnik ptedstavujici zasoby hotovych vyrobkil a rozpracované vyroby,
které umoznuji splnéni zdkaznickych objednavek i v ptipadé, Ze je dodaci lhiita
krat$i nez priabéznd doba vyroby. Umisti se pfed uzké misto. Kusové zasobniky
maji byt pouzity pouze na dily, které jsou standardizované a po nichz je vysoka po-

ptavka. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 99-100)

Implementace ¢asovych a kusovych zasobnikii méd ve vétSiné firem za nasledek snizeni

zasob a zkraceni pribéznych dob vyroby. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 104)
Rope

Posledni slozkou syst¢ému DBR je lano — mechanismus, ktery je vyuzivan ke kontrole (fi-

zeni) prutoku v podniku. Lano poskytuje odpovédi na dvé klicové otazky:

o Na ¢em by méli pracovat vSechny nekritické vyrobni zdroje? Odpoveéd’ poskytuje
plan pro tyto nekritické zdroje. Cilem je urcit podobné jako u kritickych zdroji
sekvenci vyrobnich davek, procesni velikost ddvek a ptepravni velikost davek.

o Jak je nutné tidit vyrobu na nekritickych vyrobnich zdrojich? Metoda DBR tento
problém fesi pfisnym fizenim dostupné prace a jednoduchymi pravidly provadéni

planu. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 111-112; Cox a Schleier, 2010, s. 189)

Funkce lana jako mechanismu spociva v tom, Ze vhodné vytézuje nekritické vyrobni zdroje
a uvoliuje material do vyroby i zasobnikii zptisobem, ktery podporuje planovany pratok

vyroby jako celku. (Basl, Majer a Smira, 2003, s. 112)
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2 PLYTVANI

Zékladnim principem, na kterém vyrostlo primyslové inzenyrstvi a bude stat i procesni
inZzenyrstvi, je identifikace a eliminace plytvani (muda, waste). Pojem plytvani je rovnéz
klicovy ve filozofii Stihlého podniku. Plytvéani je vSechno, co zvySuje naklady vyrobky
nebo sluzby, aniz by zvysovalo jejich hodnotu. (Masin, 2003, s. 18; Kosturiak, Frolik et al.,
2006, s. 19)
RozliSujeme 8 hlavnich druht plyvéani:

o Cekani

o Zasoby

o Transport

o Zmetky - nekvalita

o Chyby ve vyrob¢

o Nadprodukce

o Zbytecné pohyby

o Nevyuzita kreativita zamé&stnanct a $patna komunikace (Bauer, Haburaiova, Vicek

etal., 2012, s. 26-27)
Cekani
Napf. na material, jefab, rozhodnuti, objednavku aj. Zdkaznik ¢ekd na nas produkt, proto
nesmime dovolit toto plytvani, které zplisobuje zpomaleni Casu pifemény produktu

k zékaznikovi. Stroje by neméli ¢ekat na lidi, ale také by lidé neméli ¢ekat na stroje.

(Bauer, Haburaiova, VI¢ek et al., 2012, s. 27; E-api.cz, ©2005-2012)

Zasoby

Toto plytvani souvisi s udrzovanim a spravou nepotiebnych surovin, dilt a rozpracovanos-
ti. Pfi¢inou tohoto plytvani mtize byt fakt, ze skutecné aktudlni potieby zakaznikl se vy-
razné 1i$i od planovanych. Zéasoby prodluzuji dobu transportu, fixuji penize, obsazuji vy-

robni ¢i jiné plochy a stézuji manipulaci. (Bauer, Haburaiova, Vicek et al., 2012, s. 27,

Masin, 2003, str. 19)
Transport

Jde o jakykoliv transport (hmotnych véci ¢i informaci) vzdalenéjsi a komplikovangjsi nez

je nezbytné. Vyzaduje cCas, ktery firmu stoji penize, zvySuje néklady na piepravni techniku
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a zvysSuje se také riziko poskozeni ptrepravovaného produktu. Plati: ¢im méné transportu,

tim 1épe. (Bauer, Haburaiova, VI¢ek et al., 2012, s. 28; E-api.cz, ©2005-2012)
Zmetky

Opravy, piepracovani, korekce, nedostatky piedstavuji plyvani. Opravy chyb vyzaduji dal-
$i naklady, Cas i praci. Eliminace tohoto plytvani vede pies aplikaci nastrojii pro planovani

a fizeni jakosti. (Masin, 2003, str. 19; E-api.cz, ©2005-2012)
Chyby ve vyrobé

Muze jit o nespravné navrzeny vyrobni postup ¢i layout nebo vétveni toku vyrobki. Zpl-
sobuji kumulované ztraty skladovanim, transportem, vznikem zmetkli a prodluzovanim

vyrobniho procesu. (Bauer, Haburaiova, Vicek et al., 2012, s. 28)
Nadvyroba

Je tim myslena vyroba na sklad ne do zasoby. Tento druh plytvani Taichii Ohno oznacil za
»koren vSeho zla“. Nadvyroba jest¢ umocnuje ostatni druhy plytvani (napt. pracovnici de-
laji zbytecné pohyby pii vyrobé vyrobkd, které si nikdo neobjednal). Je spojena s celou
fadou nakladovych polozek napf. materidl, energie, mzdy pracovniki, uroky z tivéru na

zasoby aj. (Bauer, Haburaiova, VIcek et al., 2012, s. 28; Masin, 2003, str. 19)

Zbytecné pohyby

Vyzaduji ¢as a v pfipad€, ze jsou namahavé, zptisobuji tinavu, kterd mize vést ke vzniku
urazu, zmetkovitosti apod. (Bauer, Haburaiova, Vicek et al., 2012, s. 28)

NevyuZzita kreativita zaméstnanci

Vznika tam, kde lidské zdroje a jejich potencial nejsou fadné vyuZity s ohledem na nabize-
né schopnosti, dovednosti a zru¢nosti. Pfidand hodnota miZe byt realizovana za kratsi cas.

Toto plytvani mohou ovlivnit zejména vedouci pracovnici. (E-api.cz, ©2005-2012)
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3 ZLEPSOVANI PROCESU

Systém zlepSovani by mél byt integralni ¢asti systému fizeni spolecnosti a zaclenén do
strategie fizeni spolecnosti. Minimalni podminkou pro existenci vétSiny podnikl je dosa-

hovani zisku. Vétsina aktivit pak musi smérovat ke dvéma hlavnim cilim:

o zvysit trzby,

o snizit naklady. (Masin a Vytlacil, 1999, s. 20-21)

Masin a Vytlacil (1999, s. 14) uvadi principy, kterych se podniky musi drzet pii budovani

procesnich zmén:

o spolupracovnici se aktivné podileji na feSeni problému, zlepSovani a vyvoji podni-
ku;

o mysleni, které je specifické jen pro urcitou oblast se maji odbourat a zménit v jed-
nani orientované ptimo na zakaznika (interniho i externiho);

o kvalita ma byt trvale zlepSovana k dokonalosti pomoci vnimani SirSich souvislosti a
dosahovani synergickych efekti;

o plytvani, chyby a zdvady musi byt rozpoznany a postupné eliminovany;

o styl prace a spoluprace ma byt utvaren flexibilnéji, inovacni a realizacni ¢asy musi
byt zkracovany;

o spolupracovnici maji dostat vice zodpovédnosti, a to prostiednictvim urcovani cilii

a rozhodovani (sjednoceni postupi).

Pro zlepSovani procesti se musi vyuzit nastroje, které pokryvaji celé¢ spektrum uloh spoje-
nych s identifikaci problémi, analyzou, kreativitou, planovanim i fizenim projektd. (Masin

a Vytlacil, 1999, s. 93)
Mezi zékladni skupiny nastrojl patfi:

o PDCA cyklus,

o pracovni velkoplo$né formuléfe (napt. procesni analyza, TPM, rybi kost),

o zakladni metody pro mapovani procesti (primyslové inZenyrstvi),

o 7 klasickych nastrojt,

o 7 novych nastroj,

o nastroje pro kreativni feSeni problému (brainstorming, brainwriting). (Masin a Vy-
tlacil, 1999, s. 93)
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Nasledujici subkapitoly popisuji metody a techniky, které jsou vyuzity pii provadéni ana-

lyzy v praktické casti této prace.

3.1 Analyza a méreni prace

Analyza a méfeni zahrnuje soubor nastroji a metod, jejichZ cilem je kvantifikovat objem
prace a plytvani. Jde o zékladni znalost primyslového inzenyra. Spotfebu ¢asu mizeme

stanovit na zakladé:

o ptfimého méteni prace (Casové studie),
o meéfeni prace pomoci systému pfedem urenych ¢asi (MOST, MTM). (Masin,

2003, s. 29-30; E-api.cz, ©2005-2012)

4 r

3.1.1 Piimé méieni

Jde o stanoveni spotieby ¢asu za pomoci stopek, potifebnych formulait, ptipadné speciali-
zovaného software. Existuji dva zékladni piistupy pfimého méteni. Pokud se zaméfime na
sledovani pracovnika, mluvime o snimku pracovniho dne. V pfipad¢, Ze je cilem sledovani

a uréeni Casu operace, hovotime o tzv. chronometrazi. (E-api.cz, ©2005-2012)

Chronometraz se vyuziva ke stanoveni délky trvani urcité pracovni operace. Jedna se
0 jeden z nejpouzivanéjsich zpisobu stanoveni vykonové normy. Mezi vyhody chronome-

traze plynouci predevs§im z rozd€leni operaci na jednotlivé ukony patii:

o Vylouceni extrémnich hodnot jednotlivych ukonl a zajiSténi vysoké spolehlivosti
meéteni,
o moznost balancovani operaci (pfesouvani jednotlivych tkonti mezi pracovniky),

o definovani problematickych ukont. (E-api.cz, ©2005-2012)

Snimek pracovniho dne slouzi k nepfetrzitému pozorovani veskeré spotieby Casu béhem
smény. Cilem je ziskat ptehled o spotiebé Casu, identifikovat plytvani a urcit pomér ¢in-
nosti nepfidavajici hodnotu. Snimek pracovniho dne se pouziva pro definovani nepravidel-
nych ¢innosti, pomoci kterych stanovime velikost pifirdzky nebo pfi ziskavani informaci

o aktualnim vyuziti jednotlivych pracovniku. (E-api.cz, ©2005-2012)
Masin (2003, s. 31) tika, Ze pti praktickém provadéni ¢asovych studii je tfeba dodrzet na-
sledujici postup:

o 1. pfipravit si analyzac¢ni tabulku,

o 2. sezndmit se s procesem, operaci a pracovistém,
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o 3. nakreslit si layout pracoviste,

o 4. pozorovat sled pracovnich krokd,

o 5. identifikovat a zaznamenat pracovni elementy,

o 6. stopkami zméfit n¢kolikrat celkovy Cas cyklu,

o 7. stopkami zméfit min. desetkrat jednotlivé pracovni elementy,
o 8. identifikovat tzv. nepravidelné ¢innosti,

o 9. identifikovat elementy, které neptidavaji hodnotu,

o 10. zpracovat a analyzovat vysledky méfeni.

3.2 Diagram pricin a nasledki

Diagram pfi¢iny — nasledek, nazyvany téZ podle svého autora Ishikawiiv diagram ¢i podle
svého tvaru diagram ,rybi kosti“, slouzi k zobrazeni souvislosti mezi danym
ucinkem - nasledkem a vSemi jeho moznymi pfi¢inami. Pomaha tak urcit podstatu zkou-
maného problému a vytvaii podklad k uvaham o jejich odstranéni. Diagram nefika, jak

vvvvvvvv

ze vytvaii celkovy pohled na v§echny vlivy. (Veber et al., 2010, s. 269-270)

Material Stroj
< » by »

4 »

>
- o~
« 4 4 < » Problém
< > >
>
4 Ry >
4 >
Lidé Postup Prostredi

Obr. 4 Ishikawiv diagram (E-api.cz, ©2005-2012)

Na pocatku musi byt jasné a struéné definovan nésledek, ktery predstavuje néjaky problém.
MtZe jim byt proces, vyrobek, sluzba ¢i ptilezitost. Nasledné se specifikuji vS§echny mozné

pti¢iny, které mohly nasledek vyvolat. Nejpouzivanéjsi jsou 4 hlavni skupiny — 4M (ma-

chine-stroj, material-material, man-¢loveék, methods-metody). Jako dalsi oblasti se nejcas-
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t&ji vyuzivaji procesy, technologie a prostiedi. (Blecharz, 2011, s. 32-33; Veber et al.,
2010, s. 270-271; Vlastnicesta.cz, ©2014)

Ptipustné jsou jakékoliv skupiny, vzdy zavisi na konkrétni situaci. Ke vSem zjisténym pii-
¢inam se poté prifadi odpovidajici pfiiny a subpfiCiny. PO nalezeni pfi¢in musime pie-
myslet a navrhnout, jak je eliminovat. (Blecharz, 2011, s. 32-33; Veber et al., 2010,
s. 270-271)

3.3 Analyza ABC

Analyza ABC vychazi z Paretova pravidla, které bylo identifikovaného italskym ekono-
mem Vilferedem Paretem, jez pomoci n¢ho vysvétlil mnohé ekonomické, sociologické a
politické teorie. Zakladnim zjiSténim bylo, Ze maléd skupina prvkl zodpovidd za vétSinu
vysledkl. Pravidlo tiké, ze 80% vSech dasledka zpiisobuje 20% pfticin. (Jirsdk, Mervart a
Ving, 2012, s. 135)

Pokud analyzujeme vyrobni program podniku, tak zjistime, Ze 75 % ro¢niho obratu tvoii
jen mald skupina vyrobkll (napi. 10 %). Naopak existuje rozsédhla skupina
vyrobkl (napf. 65 %), ktera se na celkovém obratu firmy podili jen z napt. 10%. Podle

ABC analyzy miizeme rozdélit vyrobky do tfech zakladnich skupin:

o A — vyznamné vyrobky s ohledem na obrat podniku (10 % vyrobkt, 75 % obratu).
Patfi zde poloZky s nejvétSim podilem na obratu a je jim v€novéana nejvétsi pozor-
nost. Velikost potieb je ur€ovana pomoci vyrobnich plani, kusovniki a norem spo-
tteba materidlu. Objednédvani je realizované v kratSich ¢asovych intervalech. I malé
snizeni stavu zasob ma vyrazny dopad na snizeni nakladd na skladovani.

o B — méné ,,vyznamné* vyrobky (20 % vyrobkd, 15 % obratu). Tato skupina zahr-
nuje polozky se stfedni vySkou obratu. Velikost potfeb mize byt provadéna analy-
ticky, ale vétSinou staci statisticky odhad (forecasting). Jsou objedndvany ve vét-
Sich objednavacich cyklech.

o C — ,nevyznamné* vyrobky (70 %, vyrobkd, 10 % obratu). Do této skupiny patii
nizkoobratkové polozky. (Ipaczech.cz, ©2012)

Analyza ABC dava piehled o tom, které polozky nejvice pfispivaji k hospodatskému vy-
fizeni vyzaduje pouziti nejpreciznéjSich systému. Poskytuje rovnéz informaci o podilu jed-

notlivych polozek na celkové zasob¢. (Ipaczech.cz, ©2012)
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4 STIHLA VYROBA

4.1 Charakteristika §tihlé vyroby

Stihla vyroba (lean production), zndma jako vyrobni systém Toyota (TPS — Toyota Pro-
duction system), je koncept, ktery je orientovany na zménu mysleni v oblasti fizeni a orga-
nizaci vyrobnich konceptt, jez jsou realizovany na podnét lidi. Pro GispéSnou implementaci
této filozofie jsou klicovymi faktory sprdvnd motivace a vtazeni zaméstnancti do vSech
podnikovych procesti optimalizace a zlepSovani. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44;

Pascal, 2007, s. 13)

Stihlou vyrobu miizeme charakterizovat jako proces, ktery vyuziva tyto principy pii tvorbé

vyrobkd/produkti:

o vyroba na objednavku

o plynuly tok informaci ve firmé

o malé velikosti vyrobnich davek

o standardizace

o spravné vykonavani vyrobnich operaci napoprvé
o bunkova vyroba

o totalné preventivni udrzba

o rychlé pretypovani

o strategie nulové chyby v kazdém procese

o just-in-time

o redukce variability dilct, procesi

o motivace pracovnikill pro tvorbu ptidané hodnoty
o multifunkéni tymy

o znali a zruéni pracovnici

o Vvizualizace a

o statisticka kontrola procesti. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44)

4.2 Standardizace a vizualizace

Standardizace a vizualizace jsou metodami pro popis konkrétnich jevi a procest v prumys-
lové vyrob€. Popisuji, jak standardné provadét presné definované podnikové procesy ob-
dobnym zpiisobem a se stejnym pozadovanym vystupem. (Chromjakova a Rajnoha, 2011,

S. 65)
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Standardizace se provadi za ucelem:

o Bezpecnosti
o Kvality
o Efektivniho vyuziti pracovniki, stroji a materialu

o Spokojenosti zaméstnanct a zakaznikii (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 65)

wewr

V soucasné dob¢ vykonavat urcitou praci. Pascal (2007, s. 49) uvadi, ze:

o standardizace je nejlepsi cestou, jak provadét praci;
o zaméstnanci by méli navrhovat potfebné ¢innosti;
o navrh standardizované prace poskytuje zakladnu pro zlepSovani. (Pascal, 2007,

s. 49)

Stard moudrost tikd ,, Lepsi je jednou videt, nez dvakrat slyset“. Zrak ma ze vSech smyslo-
vych organi clovéka nejveétsi kapacitu. Vizudlni management vyuziva prostiedky, které
umoznuji zaméstnanctim rychle pochopit stav procesu, standardy, odchylky atd. Vizualiza-
ce je vynikajici cestou k predavani a sdileni informaci, podporuje tymovou praci, fizeni,
kontrolu atd. Vizudlni popis procesu ¢i pracovisté je dilezitym dopliikem kazdého standar-

du. (Bauer, Haburaiova a VI¢ek et al., 2012, s. 43; Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 66)
K vizualnim technikam patfi:

o barevné kodovani a znaceni,
o obrazky a grafika,

o kanbanové karty,

o barevné ¢ary ¢i linie,

o signalizace,

o nasténky a informacni tabule,
o diagramy,

o obrazkova dokumentace,

o barevné znaceni abnormalit,

o checklisty. (Bauer, Haburaiova, Vicek et al., 2012, s. 45)

4.3 Totalné produktivni udrzba

Totaln¢ produktivni udrzba (TPM — Total Productive Maintenance) je metoda ¢i presnéji

filozofie, ktera se snazi zapojit vSechny pracovniky do aktivit, jejichz cilem je maximali-
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zovat celkovou efektivitu vyrobnich zafizeni. Hlavnimi cili TPM jsou nulova porucha stro-
jb a nulova zmetkovitost vyrobkt, které vedou k vys$si produktivité a tim k lepSimu vyuziti

kapacity podniku. (Epa.gov, ©2011)
Filozofie TPM postavena na 5 blocich, které pokryvaji komplexni systém udrzby:

1. aktivity zvySujici celkovou efektivnost zatizeni,

2. samostatna udrzba provadénd operatory,

3. systém planované udrzby,

4, trénink a vzdélavani operatori i tdrzbara,

5. systém zlepSovani stavu stroji a véasného uvedeni novych stroji do provozu. (Ma-

Sin a Vytlacil, 1996, s. 195; Masin, 2004, s. 90)
Samostatna adrzba

Zahrnuje ¢isténi, mazani, sefizovani a dalsi aktivity, které vykonava vyskolend a trénovana
obsluha stroji. Obsluha provadi tikony z oblasti rutinni Gdrzby, na které nema v soucasné
dob¢ tdrzba dostatek Casu ¢i kapacit. Pokud obsluha rozpozna abnormalni podminky cho-

du stroje, miize zabranit mnoha poruchdm a problémtim s kvalitou dilt. (Masin a Vytlacil,
1996, s. 197-198)

Trénink a vzdélani jsou zaméfeny na fyzicky kontakt se zafizenim tj. odstrafiovani Spiny a
nanosu z jednotlivych ¢asti stroje, Cisténi tfecich ploch, utazeni volnych Sroubti nebo na-
mazani kluznych ploch za Gcelem zlepSeni podminek provozu stroje, které zvySuji jeho

zivotnost a spolehlivost. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 198)

Zavedeni Samostatné (autonomni) udrzby, znazornéné na obr. 5, probiha v sedmi krocich.
Prvnim krokem je pocate¢ni cCisténi, které umoziiuje vyhledat nedostatky na zafizeni
tzv. abnormality (napf. uvolnéné ¢asti). Dochazi k vytvoreni standardu ¢isténi. Smyslem
druhého kroku je redukce Casu ¢iSt€ni na minimalni Uroven prostfednictvim odstranéni
zdrojii znecisténi. Ve tfetim kroku jsou do standardu pracovisté doplnény standardy maza-
ni, zahrnujici veskeré ¢innosti souvisejici s dopliiovanim provoznich kapalin a spotfebniho

materialu do stroje. (E-api, ©2005-2012; Escare.cz, ©2014)

Ctvrty krok predstavuje veobecnou kontrolu. Cilem je nauéit operatora znat své zatizeni
tj. zvysit jeho kvalifikaci a schopnost rozumét technickym nazviim a pojmim jednotlivych

Casti zafizeni. Za timto ucelem jsou vytvofeny standardy popisu zafizeni. V patém kroku
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jsou definovany standardy autonomni udrzby stroje. Zasadni je jasné rozd¢lit kompetenci a

odpovédnost mezi udrzbu a vyrobu. (E-api, ©2005-2012; Escare.cz, ©2014)

V Sestém kroku rozsifujeme kompetenci operatorti vyroby postupnym pienaSenim kompe-
tence ze strany udrzby. Soucasti je tvorba pravidel pro udrzbu stroje a rychlou reakci na
odstavku zafizeni. Cilem posledni kroku samostatné drzby je neustalé zlepSovani. (E-api,
©2005-2012; Escare.cz, ©2014)

7. Rozvoj autonomni Udrzby

Znalost
6. Organizace a poradek vztahu mezi
presnosti
zarizeni

a kvalitou produkce

5. Autonomni kontrola

4. Vieobecna kontrola

Znalost funkci a struktury

3. Normy &i§téni a mazani zafizeni
2. Eliminace zdroji znecisténi Schopnost objevovat poruchy,
porozumeét principim a metodam
1. Podatecni Cisténi zlepSovani

Obr. 5 Kroky samostatné udrzby (E-api.cz,
©2005 —2012)
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5 PROJEKTOVE RiZENI

Jelikoz kazda organizace je vzdy specificky ,,organismus®, ktery funguje ve svém jedinec¢-
ném prostiedi a provadi své vlastni podnikani, neexistuje obecna metodika, jak ma v orga-
nizaci projektové fizeni probihat. Projektové fizeni podporuje organizaci dostat se na vyssi

vvvvvv

zmény v organizaci. (Kerzner, 2010, s. 1; Rehacek, 2013, s. 15; Svozilova, 2011, s. 21)
Projekt je jakykoliv jedinecny sled aktivit a ukold, ktery ma stanoven:

o cil, jenz ma byt jeho realizaci splnén,
o datum zacatku a konce uskute¢néni,

o ramec pro ¢erpani zdroji potiebnych pro jeho realizaci. (Svozilova, 2011, s. 22)

Spravna definice cile projektu (i jeho dil¢ich cili) je jednim z klicovych faktori uspéchu
projektu. Pro dobré definovani cile slouzi technika SMART. Cil by mél byt podle této
techniky:

o S —specificky, konkrétni (specific) — potfebujeme védét CO;
o M —méfitelny (measurable) — ma jednotku méfeni, abychom byli schopni urcit, zda
jsme urceného dosahli;
o A — akceptovany (agreed) — zainteresovani védi, o co jde, a shodli se na relevant-
nosti a adekvatnosti cile;
o R —realisticky (realistic) — musi byt dosaZitelny;
o T — terminovany (timed) — pfesné ur¢ené terminu pro jeho plnéni. (Dolezal, M4-
chal, Lacko et al., 2012, s. 65-66; Suleft, 2009, s. 303)
Sulef (2009, s. 303) oznaduje T jako trasovany (trackable) — je mozné sledovat jeho po-
stupné plnéni. Neékdy se k technice SMART dale ptidava i (integrated) — integrovany do
organizani strategie. Pak kazdy z uvazovanych projektovych cilii a jinych pribéznych

cilii, by mél byt SMARTI. (Dolezal, Méchal a Lacko et al., 2012, s. 66; Sulet, 2009, s. 303)

5.1 Zakladny projektového managementu

Zékladny projektového managementu definuji prostor, v némz se podle vytyCenych cilt
vytvaii nova hodnota — produkt projektu definovany jako vystup nebo vysledek projektu.

Jedna se o:

o Cas, ktery je limitni pro planovani dil¢ich aktivit projektu;
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o dostupnost zdroju, které jsou projektu ptidéleny a budou postupné Cerpany;

o naklady, které finan¢nim projevem uziti zdroju v Case. (Svozilova, 2011, s. 23)

Fradmét
projekiu

Lostupnost Zdroju

Obr. 6 Zakladny projektového ma-
nagementu (Svozilova, 2011, s. 23)

Pro uspésné ukonceni projektu je tfeba, aby byl tento dynamicky systém v rovnovaze.
K tomu slouzi plan projektu, ktery koordinuje sled praci, se sou¢asnym pisobenim kont-
rolnich mechanismi, které monitoruji, nakolik je dany systém udrzovan uvniti stanove-
nych limitd. VétSinou je pozadovdna maximalni specifikace toho, ceho chceme
dosdhnout — vysledkidi, ovSem za minimalniho ¢asu a s minimalnim vyuzitim zdroji

finan¢nich i lidskych. (Dolezal, Machal, Lacko et al., 2012, s. 66; Svozilova, 2011, s. 23)

5.2 Zainteresované strany

Zainteresovanou stranou Vv projektu je osoba/organizace, ktera je aktivné zapojena do pro-
jektu, nebo jejiz zajmy mohou byt realizaci projektu ovlivnény, a to pozitivné/negativné.
Kazdy, kdo je pro uspéch projektu dilezity, musi byt identifikovan jako zainteresovana
strana, stejn¢ jako ti, ktefi jsou projektem néjakym zplisobem dotceni. (Dolezal, Machal a

Lacko et al., 2012, s. 49)

Zainteresované strany neboli zajmové skupiny projektu (stakeholders) Ize ¢lenit podle za-

stavané role na;:

o zadavatele (vlastnika) projektu — ma zajem projekt zrealizovat a tim docilit uzite¢né
zmeny;
o zékaznika (uzivatele) projektu — haji zajem osob, které¢ budou pracovat s vystupy

projektu v provozni fazi;
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o sponzora projektu — osoba, ktera ma autoritu dostatecnou k rozhodovani o funda-
mentélnich aspektech projektu;

o realizatora (dodavatele) projektu — zastava zajmy zhotovitelt (napf. i ¢lent projek-
tového tymu);

o investora projektu — reprezentuje zajem vlastnika finan¢nich nebo jinych zdrojt;

o dotcené strany — nepatii do zddné vysSe uvedené kategorie, ale projekt se jich pfimo
¢1 nepiimo tyka. (Dolezal, Machal a Lacko et al., 2012, s. 49-50; Svozilova, 2011,
S. 26-27)

5.3 Organizaéni struktura projektu

kladni a nedilné principy fidicich vlivl patfi:

o povéfeni (authority) — moc, které je svéfena jednotlivci, aby mohl provadét roz-
hodnuti, ktera jsou respektovéana ostatnimi lidmi;

o odpovédnost (responsibility) — moralni povinnost piijata jednotlivcem, ktera spo-
¢iva v efektivnim splnéni zadaného tkolu;

o zavaznost (accountability) — jednotlivec dokéze naplnit o¢ekavani tim, ze ma do-
statek autority, schopnosti a zodpovédnosti ke splnéni tohoto oc¢ekavani. (Svozilo-

va, 2011, s. 28)
Zakladnim vykonnym ¢lankem projektu je t}'/mz, ktery se sklada z osob povéfenych reali-
zovat urCitou praci s presné definovanym zadanim, pozadovanym vysledkem, ve stanove-

ném ¢asovém obdobi a s danym predpokladem pracnosti. (Svozilova, 2011, s. 28)

2 Nazyvany jako projektovy tym.
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka ¢ast je rozdélena do péti kapitol. Prvni ¢ast charakterizuje teorii omezeni, jez
vychézi z ptedpokladu, ze hlavnim cilem podniku je vydélavani pen€z v soucasnosti 1 bu-
doucnu. Riké, Ze kazdy systém ma alespoii jedno omezeni, které brani dosahovat vyssi
vykonnosti. Druha kapitola definuje hlavni druhy plyvani, s nimiz se miizeme setkat na

pracovistich ve vyrobnich firméach.

Tieti a Ctvrtd Cast je zaméfena na zlepSovani procest a prvky Stihlé vyroby. Ob¢ kapitoly
popisuji metody a techniky, jenz jsou vyuzity v praktické Casti tj. analyza a méfeni prace,
Ishikawiv diagram, ABC analyza, standardizace, vizualizace a totaln¢ produktivni tdrzba.

Zavérecna kapitola se soustfedi na zakladni principy projektového fizeni.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI ZLiN PRECISION S. R. O.

7.1 Zakladni informace o spole¢nosti

Nazev spolec¢nosti: Zlin Precision s. 1. 0.

Sidlo: U Tescomy 247, 760 01 Zlin

Pravni forma: Spole¢nost s ruCenym omezenym

Predmét Cinnosti:
o Vyroba plastovych vyrobki a pryzovych vyrobki,
o Vyroba kovového spotiebniho zbozi,
o Specializovany maloobchod,

o Zprosttedkovani obchodu,

o Zprosttedkovani sluzeb.
Pocet zaméstnanct: 149

Zakladni kapital: 200 000 K¢ (Justice.cz, ©2014; Interni materialy spole¢nosti)

7.2 Historie a struktura spole¢nosti

Firmu Zlin Precision s. r. 0. zaloZila v roce 2001 némecka spole¢nost Andreas Quellmalz
GmbH, ktera jiz v Ceské republice méla vétsinovy podil ve firm¢ HPQ-Plast v Ceském
Dubu. Provoz zahgjila firma ZP® o rok pozdéji v pronajatych prostorach v HoleSové. Ma-
tefska spole¢nost Andreas Quellmalz vznikla v roce 1991 a jeji posledni zalozenou dcefi-
nou firmou je spoleénost PPA Ltd. ve Lvové na Ukrajiné. (Cernoch et al., 2011, s. 2; Zlin-
precision.cz, 2008)

Od pocatku existence firma dodavala vyrobky v ramci skupiny a partnerské spole¢nosti
RA Labone v Ilkestonu, Velka Britanie. Od roku 2003 se postupné dafilo ziskavat vlastni
zakazniky, téméf vyhradn€ z automobilového primyslu. Obrat ZP nariistal a v roce 2005
se firma ptestéhovala do nové vybudovaného zavodu v primyslové zoné Piiluky ve Zling.

(Cernoch et al., 2011, s. 2; Zlin-precision.cz, 2008)

3V préci je pouZivana zkratka ZP — Zlin Precision.
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Od zacatku svého ptisobeni se firma vénuje predevs§im vstiikovani plastli a montazi drob-
n¢jsich sestav. V roce 2006 byla zavedena technologie vakuového pokoveni, coz pro ZP
znamenalo konkuren¢ni vyhodu a piineslo ji nové zakazniky a zvySeni obratu. Poslanim
spolecnosti je nabizet vyrobni technologie na B2B trzich, a to pfedevSim zékaznikiim ze

zpracovatelského primyslu. (Cemoch etal., 2011, s. 2; Zlin-precision.cz, 2008)

n Andreas Quellmalz GmbH
‘l Prizisionsteile Kunststoff & Metall

PPA
Ltd.

5.r.0. —
recision HPQ - Plast s.r.o.

Obr. 7 Nadnarodni skupina Zlin Precision s. r. 0. (Zlin-precision.cz, ©2008)

7.3 Organiza¢ni struktura firmy

V top managementu firmy jsou jednatelé Frank Stephan a Ing. Hynek Zadrapa, ktefi plni
funkci statutarniho organu spole¢nosti. Pravo jednat a podepisovat se jménem spolecnosti
nalezi také prokuristovi Martinu Sadilkovi, ktery je zaroven vedoucim utvaru ucétarny.

(Cernoch et al., 2011, s. 2; Interni materialy spole&nosti)

Organiza¢ni strukturu firmy tvofi 7 Gtvarl vyroba, logistika, kvalita, projekt, personalni
oddéleni, controlling a Gi€tarna. Nejveétsim Gtvarem je odde€leni vyroby. Jak jiZ nazev napo-
vid4, hlavni naplni tohoto odd€leni je planovani a fizeni vyroby. Vyroba se dale ¢leni podle
jednotlivych pouzivanych technologii na lisovani, pokoveni, montaz a dalsi dva utvary

(tdrzbu a nastrojarnu). (Cernoch et al., 2011, s. 2)

Pracovnici Gdrzby zajist'uji udrzbu budov a vyrobnich zatizeni. Hlavni kolem néstrojarny
je ptiprava forem pro lisovnu tj. jejich pravidelna udrzba (Cisténi, pretésnovani). Do oddé-
leni vyroby spada také procesni inZenyr, ktery ma na starosti podporu vSech oddé€leni a
pracovist’ — optimalizace, vizualizace, ndpravna opatfeni atd. (Interni materialy spole¢nos-

ti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

Logistika zpracovava objednavky zakazniki a predava pozadavky oddéleni vyroby. Na
zaklad¢é objednavek zajistuje potfebny material pro vyrobu a nasledné dodavky vyrobkl
zakaznikim. Sklad zaji$t'uje pfijem materialu a polotovart a expedici vyrobku. (Interni

materidly spolecnosti)

Utvar kvality provadi kontrolu (vstupniho materialu, priib&Znou vyrobni kontrolu, vystupni
kontrolu), méfeni dilti a komunikaci se zakaznikem tykaji se kvality. (Cernoch et al., 2011,
S. 2)

Projekt ma na starosti vyhledavani novych obchodnich pfilezitosti, ziskavani zakazek a
piipravu vyroby novych dilt. Zpracovava rovnéz nabidkové kalkulace na zakladé poptav-

Ky na spolupraci od jinych firem. (Interni materialy spole¢nosti)

Piedstavitel pro IS
[ PetrChyil |
---------------------------------
| | | | : |
Logistika (LOG) Kvalita (Q) Projekt (PROJ) [P Ini odd. (HR) | [ Vyroba (PROD) | Controlling Utima
Zdenék Vach Petr Chytil Martin OlSovsky | KarlaNémeékova | | RomanJanik | Iveta Dubéakova Martin Sadilek
Michal Skoda Pavel Grac Petr Zubek Jitka Faltusova Marie Kaulincova
Katefina Cholastova Jana Popelkova Martin Kozmik Karla Némeckova
Véra Buckova Hynek Vik
Monika Kamenarova [ Procesniingenyr |
Pavel Bures
Méfeni / 3D
Vaclav Zeték | ‘ | |
Lukas Zaviel
[ Nastrojarna | | Udrzba | [ Vakuové pokaveni | [ Lisovani | Montaz |
Sediak | | ilZanaska | | JanOndriek | |Vendul fova| | JanOndrisek |
[ Vstupni kontrola I S I
Sklad | Jarmila Cervena | | [ Nastrojafi | Udrzbafi | Obsluha [ [ Koordintor vyroby | | [ Obsluha |
Radek Vykopal Technolog
Skladnici Konfrolork:

——————"bez funce v systému kvality

Obr. 8 Organizacni struktura Zlin Precision s. r.o. (Interni materidly spolecnosti)

7.4 Odbératelé

Mezi zakazniky ZP patii firmy plsobici v automobilovém pramyslu, které vyrobky spo-
le¢nosti dale zpracovavaji a dodavaji bud’ pfimo vyrobclim automobilli, nebo dal$im spo-
le¢nostem v dodavatelském fetézci. Nejveétsimi odbérateli firmy jsou Automotive Lighting,
CTS Corporation, CML France a Kimball Electronics Group. Export tvoii vyznamnou ¢ast
produkce spolecnosti. Vyrobky ZP jsou vyvazeny zejména do Francie, Italie, Némecka,

Polska a Rumunska. (Interni materialy spolecnosti)
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7.5 Systém Fizeni jakosti

Firma ZP ma zaveden propojeny systém fizeni kvality a enviromentu, ktery udrzuje a neu-
stale zlepSuje. Plni nejen pozadavky normy ISO 9001, ale také ISO/TS 16949 a normy
ISO 14001. Certifikovany systém fizeni jakosti podle ISO 9001 ma ZP jiz od roku 2003
a v roce 2008 dosahla firma shody s pozadavky norem ISO/TS 16 949 a 1SO 14 001. (Cer-
noch et al., 2011, s. 9; Zlin-precision.cz, ©2008)

Vzhledem k tomu, ze firma ZP je dodavatelem pro automobilovy primysl, je pro ni zasad-
ni plnit pozadavky ISO/TS 16 949 a tim napliiovat pozadavky svych zakaznikd. Ve firme
probihaji pravidelné audity jejich zakaznikl i organizace provadgjici certifikaci oborové
normy ISO/TS 16 949, ktery je provadén 1 ro¢né. Zavedeny systém podle této normy zlep-
Suje spokojenost stavajicich zakaznikli a zvySuje konkurenceschopnost, nebot” firma timto

zarucuje urcity ,,nadstandard®. (Interni materialy spolecnosti)

7.6 SWOT analyza firmy

Silnou strankou spole¢nosti je know-how. Némecka matetska spolecnost, ktera zalozila
ZP, na trhu pusobi jiz pies 20 let a pfinasi firmé své zkusenosti z oboru. Konkurenéni vy-
hodou spole¢nosti je vyrobni technologie vakuového pokoveni. Firma klade pti vyrobé
diraz na kvalitu, kterd je nezbytnd v automobilovém primyslu, a spliiuje pozadavky

norem I1SO.

Mezi slabé stranky spolecnosti fadim fizeni devizovych rizik, jelikoz ve financni oblasti
dosahla nezanedbatelnych ztrat. ZP rovnéz trapi vysokd zmetkovitost, kterd souvisi
s faktem, Ze na jakost vyrobki jsou kladeny pfisné pozadavky od zdkaznik. Vzhledem

Kk rostoucim objemiim produkce firma ,,bojuje* s nedostatkem mista.

Jako pfilezitosti pro firmu vidim zvySeni produkce, zlepSovani stavajicich procesu a zave-
deni metod a prvki moderniho pramyslového inzenyrstvi, které je zatim v pocatku. Firma
ma napf. zavedeny standardy poradku na pracovisti - tedy zaklad pro metodu 5S. Pro zvy-
Seni obratu a zisku mize firma, kromé zvySeni produktivity, ziskat nové zakazniky a tim

dalsi zakazky.

Hrozbou pro spole¢nost je nedodrzeni termini zakazek, které ma za nasledek vysoké
smluvni pokuty a mohlo by zptlsobit ztratu nékterych odbérateld. JelikoZz firma ptlisobi
Vv cyklickém odvétvi, hospodaiska krize by znamenala snizeni odbytu. Pokud firma nebude

optimaln¢ fidit devizova rizika (aktualni stav), mohou pfijit znaéné kurzové ztraty.
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Rok 2013 byl v tomto ohledu pro firmu jako exportéra pozitivni. Vyvoj kurzu EUR/CZK
predstavuje pro firmu vedle hrozby zaroven i ptilezitost, pokud zmény kurzu dokaze vyuzit

ve svilj prospéch.

Silné stranky Slabé stranky

Know-how Zmetkovitost 40 %
Vyrobni technologie Nedostacujici prostory 30%
Ddiraz na kvalitu Rizeni devizovych rizik 20 %

Schopnost inovaci Zastaralé webové stranky 10 %

Prilezitosti Hrozby

Zvyseni produkce Nedodrieni termini 50 %
Zlep3ovani procest Vyvoj kurzu EUR/CZK 25 %
Implemetace metod Pl Ztrata zakaznik( 15%

Ziskani novych zakaznik Hospodafska krize 10%

Obr. 9 SWOT analyza firmy Zlin precision s. r. o.
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8 VYROBNI PROCESY SPOLECNOSTI ZLIN PRECISION S. R. O.

Hlavni vyrobni ¢innost spole¢nosti ZP se sklada ze tii vzajemné provazanych procest,

vyuzivajicich odlisné technologie, a to vstiikovani, vakuového pokoveni a montaze.

8.1 Vstrikovani

Zpracovani plasti technologii vstfikovanim je rozhodujicim zptisobem produkce vyrobkl
spolecnosti ZP. V soucasné dobé spolecnost disponuje dvaceti vstiikovacimi Stroji. Vyroba
probiha pievazné na strojich Arburg s uzaviraci silou 25-400 tun. (Cernoch et al., 2011, s.

4-19; Zlin-presicion.cz, ©2008)

Z pevné formy plastu (granuldtu ¢i prasku) se piisobenim tepla stavd forma tekutd, ktera
ma specifické vlastnosti. Roztavenim se z plastu stava vysoce viskozni kapalina, jejimz
nejdilezitéj$im parametrem je tekutost (viskozita). Plasty s nizkou viskozitou (vysokou

tekutosti) se pouzivaji pro vstiikovani tenkosténnych vystiiki (pod 1 mm). (Cernoch et al.,

2011, s. 20-21)

8.1.1 Vstrikovaci cyklus

Jednotlivé faze vstiikovani na vstiikovacim stroji, vztazené na vstfikovaci jednotku a vstfi-
kovaci formu od vstupu plastového materidlu (suroviny) az po vznik hotového vyrobku

(vystiiku), popisuje vstiikovaci cyklus. (Cernoch et al., 2011, s. 22)

PORCIRP S PRy P W IR ve Y 4 4

Obr. 10 Schéma vstrikovactho cyklu (Cernoch et al., 2011, s. 22)
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Plastifikace

Do vsttikovaciho stroje vstupuje material ve formé granuli. Granule se v plastifika¢ni jed-
notce stroje za pusobeni vysokych teplot (150-450 °C) pfeméni v homogenni taveninu.

Piesnou pozadovanou teplotu udava vyrobce materialového lisu. (Cernoch et al., 2011, s.

22)

Vstup granulatu

Tryska stroje

Pripravend
tavenina

ot AN

Obr. 11 Plastifikace (Cernoch et al., 2011, s. 22)

Plastikace probiha v komote plastifika¢ni jednotky. Komora je tvofena elektricky vyhtiva-
nym valcem, ve kterém se pohybuje $nek. Pomalym pohybem $neku (cca. 0,1 m/s) jsou
granule plastu posouvany smérem k trysce stroje a sou¢asné dochazi k jejich taveni. Snek
svym otaCenim promichava vznikajici taveninu a homogenizuje ji. Pied Spici $neku se
hromadi homogenni tavenina. Snek se sou¢asnd pomalym ota¢enim posouva zpét a tim

vznika prostor pro hromadici se taveninu. (Cernoch et al., 2011, s. 23)
Uzavreni formy

Je nutné, aby pted vstiikem byla vstiikovaci forma tésné uzaviena a tavenina, kterd do du-
tiny formy vstupuje vysokou rychlosti a pod velkym tlakem, vyplnila pouze pozadovany

prostor a nedoslo k jejimu zate¢eni mimo n&j. (Cernoch et al., 2011, s. 23)
Plnici faze — vstrik

Po uzavieni formy a vyvinuti uzaviraci sily, dojde k nastfiku pfesné pfipravené davky ta-
veniny plastu do dutiny formy, jeZ je docileno rychlym pohybem $neku v plastifika¢ni jed-
notce smérem vpied, pficemZ speciadlni mechanizmus (uzavér ¢i ventil) na jeho Spici za-
brafiuje unikani taveniny zpét. Tavenina je pohybem S$neku stlacovéana a proudi do formy,

kde protéka rozvodny kanalem do tvarové dutiny formy. Snek funguje pouze jako pist.
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Doba potfebna k naplnéni objemu bézného vystiiku se pohybuje v fadech desetin sekundy

az sekund. (Cernoch et al., 2011, s. 24)
Dotlakova faze

Kdyz je tvarova dutina naplnéna, pfestava tavenina plastu téci a zacne pozvolna chladnout.
Jakmile tavenina chladne, zac¢ind se smr$t'ovat jeji objem. Aby nedoslo k nezadoucim kva-
litativnim zménam (malé rozméry vystiiku, deformace, dutinky), musi se po co mozna
nejdelsi dobu do dutiny formy dodavat stale dalsi a dalsi taveniny. Tento proces se nazyva

dotlakem. (Cernoch et al., 2011, s. 24)
Chlazeni

Ochlazovani taveniny plastu nastava okamzité po jejim vstupu do dutiny formy a to kon-
taktem s jejimi sténami. Hlavni proces chlazeni nastava az v okamziku, kdy tavenina jiz
neproudi a probiha fadze dotlaku. Ale 1 po ukonceni faze dotlaku je nutno vystiik ochladit

natolik, aby se po vyjmuti z formy nedeformoval. (Cernoch et al., 2011, s. 24)
Otevieni formy

Proces opa¢ny uzavirani. Jde o vytvofeni dodate¢ného prostoru mezi obéma polovinami
formy, potfebnému k vypadnuti vysttiku, popt. k najeti manipulatoru a jeho odebrani. Di-
lezitym piedpokladem k vypadnuti ¢i odebrani vystiiku je, aby zlstal na pfedem dané po-

loving formy. (Cernoch et al., 2011, s. 25)
Odformovani

Ta cast formy, na které musi vystiik zistat, je vybavena vyhazovacim systémem, ktery
vystfik uvolni a vyhodi z formy. Jde o zavére¢nou fazi vstiikovaciho cyklu. (Cernoch et

al., 2011, s. 25)

8.2 Vakuové pokoveni

Spolecnost Zlin Precision s. r. 0. se jako plastikarskd firma zabyvéa povrchovou tpravou
plasti vakuovym pokovenim. Povrchova uprava slouzi zejména pro potfeby osvétlovaci

techniky a jako dekoraéni a designové prvky. (Cernoch et al., 2011, s. 43)

Vakuové pokoveni je mozné pouzit na vSechny druhy pevnych latek (plast, kov, papir, sklo
atd.) a 1ze nanaset téméf vSechny kovy, jejich slitiny ¢i slouéeniny. Spole¢nost Zlin Preci-

sion s. 1. 0. vyuziva technologii napafovani, jejiz podstatou je nanos kovu jeho zahtatim na
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teplotu odpareni a naslednd kondenzace par kovu na dilech. Pro tuto technologii je nezbyt-

né vysoké vakuum. (Cernoch et al., 2011, s. 43-44)

Obr. 12 Priklad vakuového pokoveni vyrobkii
spolecnosti ZP (Cernoch, 2011, s. 43)

U osvétlovacich prvkt automobilovych reflektortt firmy ZP je pokoveni tvofeno vrstvou
hliniku o vysoké Cistoté tj. 99,5 % a vice. Hlinik je vyuzivan pro svoji vybornou odrazivost

viditelné &asti spektra svétla a nizkou cenu. (Cernoch et al., 2011, s. 44)

Jako plasty pro vakuové pokoveni jsou pouzivany zejména polykarbonat (PC), akrylonitril
butadien styren (ABS), smés PC/ABS, polybutylen tereftalat (PBT), polyeterimid (PEI),
polyetersulfon (PES), které se vyznacuji nizkou schopnosti vazat do své struktury vodu, ¢i
jiné plyny, jez by bylo nutné pted vakuovym napatfenim odstranit z povrchu dilti. Rovnéz
maji vhodné mechanicko-fyzikéalni vlastnosti pro stavbu osvétlovacich zatizeni, které musi

odolat vysokym vykyviim teplot a mechanickému namahani. (Cernoch et al., 2011, s. 44)
8.2.1 Postup vakuového pokoveni

Vakuové pokoveni se sklada ze tii zdkladnich operaci:

o Aktivace povrchu plastového vystiiku plazmatem
o Pokoveni hlinikem

o Vytvoieni ochranné vrstvy (Cernoch et al., 2011, s. 45)
Plazmova aktivace

Slouzi ke zvySeni ptilnavosti kovové vrstvy na povrch plastu z divodu, ze kondenzaci par

kovu na povrchu vylisku vznika jen velmi slabé spojeni mezi kovovou vrstvou a plastem.
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V mnoha ptipadech je vrstva kovu lehce odstranitelna pouhym setienim. Spole¢nost ZP

pouzivé suchy vzduch. (Cernoch et al., 2011, s. 44; Interni materialy spole¢nosti)
Pokoveni hlinikem

Pro kazdou novou vsazku se vklada novy hlinik na wolframovy drat, ktery ma tvar spiraly.
Nasledné se wolframové vldkno =zahteje -elektrickym proudem na teplotu cca
2000-2500 °C. Jelikoz teplotu tani hliniku je 660 °C a teplota varu 2500 °C, hlinik se za¢ne
tavit a odparovat. Vzniklé pary hliniku se §iii pfimocare do vSech smért a zkondenzuji na
kazdém povrchu, ktery je chladngjs$i, tedy na plastovych dilech, jejichZ teplota béhem pro-
cesu neptesahne 40 °C. Vznikla vrstva ptfesné kopiruje tvar a povrch plastového vylisku.

(Cernoch et al., 2011, s. 45-46)
Plazmova polymerace

Jelikoz hlinik na vzduchu koroduje, ¢asem by nanesena vrstva kovu ztratila svoji odrazi-
vost a byla by Seda, je tfeba ochranit kovovou vrstvu pred atmosférickymi vlivy, coz se
déje nanasenim polymerni vrstvy pomoci plazmové polymerace. Jde o plazmapolymeraci
hexametylendisiloxanu (HMDSO), kdy G¢inkem plazmatu a naslednou kondenzaci a che-
mickymi reakcemi vznika na povrchu dilu organokiemigity polymer. (Cernoch et al., 2011,

S. 45)

8.3 Montaz

Toto oddéleni firmy bylo vytvofeno v ndvaznosti na potiebu vyrabét dily, které je tfeba
pied operaci vstfikovani ptfedpfipravit, po vstiikovani dokoncit a v neposledni fad€ zde

probihaji pfedepsané kontroly vyrobki. (Cernoch et al., 2011, s. 51)
Cinnosti pracovisté lze rozdélit nasledovné:

o Montéaz konecnych sestav
o Uprava polotovart
o Dokoncovaci prace

o Kontrolni ¢innost (Cernoch et al., 2011, s. 51)
Dokoncovaci prace

Spocivaji v odstraiiovani vtokii a baleni dilt po pokoveni. Odstraniovani vtokl se provadi u
vyrobkil, u nichz to z provoznich divodi nelze pfimo u vstfikovaciho stroje a dild, které

jsou pfi pokoveni z diivodu uchyceni na drzicich planet pokoveny vcetné vtokl. Baleni
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dild po pokoveni na montazi, probihd u dild, u kterych neni mozné balit piimo u pokovo-
vaci linky, a to z divodu naro¢ného baleni, ptipadné zvysSenych pozadavkl na kontrolu.

(Cernoch et al., 2011, s. 59-60)
Kontrolni ¢innost

Muzeme ji rozdé€lit na 100 % kontrolu dilt, kontrolu dili na zkousSecim pfistroji, ¢aste¢nou
kontrolu dilt a opravy dilti. 100 % kontrola probiha na zékladé pozadavka zékaznika, jako
reakce na interni neshodu (podeziela vyrobni davka) a jako reakce na reklamaci od zakaz-

nika. (Cernoch et al., 2011, s. 60-61)
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9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU UZKEHO MISTA -
PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI

9.1 Uzké misto a souvisejici procesy

V piredchozi kapitole byly popsany vyrobni procesy spole¢nosti, jez jsou vzajemné prova-
zané. Z lisovny, kde dochdzi ke zpracovani plasti technologii vstfikovani, jdou dily

k pokoveni, na montaz nebo jsou expedovany K zakaznikovi.

Uzkym mistem spoleénosti ZP je pracoviité vakuového pokoveni, které je uréeno pro
zpracovani rozsahlého mnozstvi druht dild. Jak zjistime pozdéji v ABC analyze, jde o vice
nez 100 dilt. Pracovisté ma k dispozici dvé komory, které slouzi k pokoveni dilt. Na li-
sovné ma spolecnost k dispozici 20 strojii a kazdy dil mize byt vyroben na jednom nebo

vice strojich (maximalné vSak 5 stroja).

Cas stroje potiebny k pokoveni dili v jedné komote &ini 26 minut. Doba, za kterou opera-
torky pfipravi komoru k pokoveni, v§ak dosahuje vice nez 40 minut (jedna se o primérny
¢as hotové komory). Hlavni cil pracovist¢ tak mlizeme stanovit prostfednictvim snizeni

pribézné doby hotové komory, ¢imz se zvysi pritok pracovisté a zisk spole€nosti.
Pracovisté vakuové pokoveni

Uspotadani pracovisté vakuového pokoveni nam ukazuje layout (obr. 13). V levém hornim
rohu miizeme vidét strojovnu a dvé komory slouzici k pokoveni dili. U komory musi byt
dostate¢né misto pro manipulaci s dily. Kazda operatorka ma k dispozici svij vozik, ktery
slouzi k baleni vyrobkli do expedi¢nich obalii. Nalevo od stroje se nachazi skiiiika, v niz
maji zamestnankyné béhem smény ulozeny osobni véci. Vedle skiinky se nachdzi nastén-
ka, ktera obsahuje platné standardy a informuje pracovnice o aktudlnich zalezitostech tyka-
jicich se pracoviste.

Naproti stroje se nachazi 12 paletovych mist pro ZS* dily, které jsou uloZeny ve vétsich
pfepravkach s oznaCenim KTP a slouzi k pokoveni. Napravo od komor je vyhrazeno misto
pro ZS dily v menSich KLT ptepravkach, fachramy a prolozky. Nalevo od nasténky je
prostor pro netiplna baleni pokovenych ZV° dilii. Pokud jsou prepravky KLT neliplné a

* Dily, které prichazi na pracovisté z lisovny.
® Pokovené dily uréené expedici nebo montazi.
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dily nemusi byt expedovany, jsou piepravky ulozené na tomto misté. Pfi dalSim pokoveni

stejnych ZV dilt, jsou prepravky doskladany.

Prostor po pravé strané od vstupu na pracovisté slouzi k uskladnéni pokovenych ZV dili
Vv paletovych ptepravkach. Rovnéz zde operatorky maji k dispozici krabici pro zmetky. Na

pracovisti byl také vytvoten prostor pro montaz.

Na pracovisti dale najdeme stil, ktery slouzi vedoucimu smény k zapisovani udaji o pru-
béhu smény. Vedle stolu jsou po obou stranach mista pro obaly — fachramy a prolozky.
Nad stolem maji operatorky ke kazdému dilu dokumentaci, kterd obsahuje ukazku dobrého
dilu, zmetku, spravné baleni dilu, nahradni baleni atd. V dokumentaci najdeme také za-

znam o priabéhu smén z predchozich dnti a mésici.
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Obr. 13 Aktudlni layout pracovisté vakuového k 31. 1. 2014 (Inter-

ni materialy spolecnosti)
Ve firmé byl vypracovan standard pofadku na pracovisti vakuového pokoveni. Pracovnice
jsou povinny dodrzovat pofadek dle aktualniho layoutu. Za potadek je zodpoveédna vzdy

vedouci smény.
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NA OBRAZCICH 1-6 JEZACHYCENO SPRAVNE UMISTENIBALENIA
PORADKU NA PRACOVISTIDLELAYOUTU.

DODRZOVAT PORADEK NA PRACOVISTI VAKUOVEHO POVENI DLE

AKTUALNIHO LAYOUTU !

Zodpovednt gaaba.c eshmsd smeny

Obr. 14 Standard pordadku pro pracovisté vakuového

pokoveni (Interni materidly spolecnosti)

Pracovnici a evidence

Na pracovisti se stiidaji 4 smény. Na kazdé smeéné€ jsou Ctyfi pracovnice. Jedna vedouci
smény a tii operatorky, které vyskladavaji a naskladavaji dily z/do komory. Pfes tyden
sména trva 8 hodin a o vikendu 12 hodin. Vedouci smény zodpovida za piipravu dila k
pokoveni, vyhotoveni zaznamu o prub&éhu smény a pracovniho vykazu kazdého pokovené-

ho ZV dilu.

Zaznam o prubéhu smény obsahuje udaje o hotovych komorach — nazev dilti v komofte,
pocet planet, dobré kusy, zmetky a ptipadné dal$i poznamky. Pracovni vykaz smény se
vyhotovuje ke kazdému dilu a uvadi informace o celkovém poctu kust, pficiné a popisu

vady. Data jsou poté ulozena do pocitace.
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Stroj

Jak jiz bylo zminéno, k pokoveni dilu slouzi 2 komory a pracovni ¢as stroje trva 26 minut.
Jednou za tfi tydny (vzdy v sobotu) je na stroji provadéna udrzba, kterd trva 8 hodin. Pro-

vadi ji 4 pracovnice pokoveni, na které vychazi sména a 3 pracovnici udrzby.
Planety

Dily se do komory skladaji vzdy na planetu. Komora ma kapacitu 10 planet. Kazdy druh
ma svou planetu, na kterou se vejde urcity pocet kusti vyrobku. Pro nékteré dily slouzi jed-

na planeta, pro n¢které az 6 planet.

romlEend

Obr. 15 Planety umoznujici pokoveni dilii

V komore (Interni materidly spolecnosti)
Dily
Vyrobky (dily) piichazeji na odd€leni v menSich (KLT) a vétSich (KTP) piepravkach.
Kazdy dil ma urceny expedi¢ni obal, do které¢ho je nutné dil po pokoveni zabalit. Vedle

strojovny jsou Vv krabici umistény ke kazdému vyrabénému dilu:

o Referenéni dily — vzorové dily schvalené zékaznikem.
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Obaly

Hrani¢ni dily — hranice mezi dobrym a vadnym dilem — jest¢ dobry dil napf. pieto-
ky, pohledové vady.

Chybove dily — dily s nepovolenymi vadami, které jsou tudiz povaZovany za zmet-
ky.

Zo6nové dily — dil se sklada z vice zon, zelena zona, v niz mize byt drobna chyba a
cervena zona, kterd nesmi obsahovat zadnou chybu.

Posledni kusy — dily, u kterych konc¢i vyroba, pokud by se produkce znovu rozjela,

aby firma méla posledni kusy schvélené zdkaznikem, posledni vady atd.

V dokumentaci je ke kazdému dilu uvedeno expedi¢ni baleni. Spolecnost ZP pouziva pii

baleni nasledujici druhy obali:

o

o

KLT — mensi plastové ptepravky o velikosti 600x400x120,
KTP — vétsi plastové piepravky o velikosti 1220x810x850,
prolozky — ¢erné Alveo a bilé Miralon,

fachramy — ¢erné prolozky,

karton plastové prolozky,

kartonové obaly,

HDPE a LDPE sacky.

Obr. 16 Prepravka KTP (Interni materialy spolecnosti)
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Privodky

Spolec¢nost ZP vyuziva celou fadu internich privodek. Pro pracovisté pokoveni jsou dule-
Zité dve:
o Interni privodky ZS — oznacuji dily, které ptichdzi na pracovisté vakuového poko-
veni z lisovny.
o Interni privodky ZV — doprovazeji dily, které jsou uréeny k expedici nebo na mon-
taz.
Privodky ZS a ZV jsou bilé barvy a obsahuji idaje o nazvu dilu napt. ZV 156, mnoZstvi
dilt v ptepravce, datum baleni, evidenc¢ni Cislo a podpis zaméstnance, ktery za dily odpo-

vida. Na pracovisti pokoveni jde o vedouciho smény.

INTERNi PRUVODKA VP /Evicencricisio 24616 |

ZV 156 s PRI 40

Balici karta:  Evidencni €. balici karty Datum baleni 0s.¢.

P30S 7.5-4

Obr. 17 Interni priivodka pokovenych dilii

(Interni materialy spolecnosti)

Karty

Kromé¢ internich bilych privodek ZS a ZV, mohou piepravované dily doprovazet specialni

barevné karty. Jde o nésledujici:

o Cerveno-modré Karty — upozoriiuje operatorky, ze dily pfichazejici z lisovny nejsou
zabaleny v expedi¢nim baleni. Pro expedici je nutné vyrobky zabalit do expedic-
nich obali.

o Zluté karty — dopliji dily, které ptichazeji z lisovny. Diliim je tieba vénovat zvy-
Senou pozornost a ditkladnéji je zkontrolovat. PouZzivaji se napt. u operatorek, které
jsou v zacviku.

o Cervené Karty — pozastaveno. U téchto dili je vyzadovana 100 % kontrola. MtiZe jit
0 pozadavek zakaznika (externi) nebo na zakladé interniho rozhodnuti.

o Oranzové Karty — referencni davka k pokoveni. Odd¢leni kvality potfebuje zkontro-

lovat kusy z lisovny, zda jsou v poradku.
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Obr. 18 Specidalni typ karty doprovazejici prepravu dilii

uvnitr spolecnosti (Interni materialy spolecnosti)

Skladovani

Ke skladovani ZS dilt jsou ureny dvé mista. Prvni se nachazi hned za lisovnou a druhé po
levé stran¢ pracovisté pokoveni. K evidenci skladovanych dilt slouzi tabulka, do které se
zapiSou potiebné udaje — nazev dilu, mnozstvi, misto uskladnény atd. Pokovené dily se

skladuji v prostoru pfed pracovistém, kde cekaji na expedici.
Planovani

Planovani na pracovisti pokoveni je zaloZzeno na kooperaci vedouciho a oddé¢leni logistiky,
ktera dostane objednavky s pozadovanymi dily, mnozstvim a stanovenym terminem. Poté
se vyjadii, zda je firma schopna splnit (ano x ne). Nalisuje se dany pocet kust a davka se
pokovi. K planovéni je vyuzivan program Microsoft Excel. Dulezitou roli zde hraje komu-

nikace uvnitf spole¢nosti.

9.2 Primé méreni

Pribézna doba spotieby cCasu je meéfena od zacatku vyskladani/naskladani dila
z/do komory po uzavieni komory k naslednému pokoveni dili. Celkovy ¢as zavisi zejména
na skladbé dili v komote a poétu operatorek, které skladaji a vykladavaji dily. U stroje

jsou standardné tfi pracovnice a Vv piipad¢ absence nékteré pracuji na komote dve.
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Nasledujici graf zobrazuje srovnani primérného Casu trvani prace na jedné komote dvou a

tfi operatorek na zékladé provedeného méteni.

Primérny cas hotové komory

> 50 50

S

£

=
40 - - 40
30 - - 30
20 - - 20
10 + - 10
0 0

3 operatorky 2 operatorky

Graf 1 Srovndni priumérného casu hotové komory pri praci dvou a

171 operatorek
V grafu mizeme vidét, Ze zde pusobi zakon klesajici meznich vynost. Pokud jsou
u stroje 3 operatorky, je komora samoziejmé hotova rychleji, nez pii praci dvou. Nikoliv
vsak pfimo umérné, ale pomaleji. Primérny ¢as prace na komote tii pracovnic z naméie-
nych Cast je 39:52, coz je o 6:45 rychleji, nez praimérny ¢as z naméfenych ¢ast hotovych
komor dvou pracovnic. Primérny ¢as z namétenych hodnot pii praci dvou pracovnic do-
sahuje 46:37.

Minimalni naméfeny cas ¢ini 33:06,68 a maximalni naproti tomu 50:45,66. Rozdil mezi
maximalnim a minimalnim ¢asem je 17:39. Pomér obou ¢asu ve své podstaté odpovida
pomeéru poctu pracovnic u komory. Skladba dili ovSem byla odlisSna a je nutné ji brat

V uvahu.
Skladba komory u namérenych ¢asii — 3 operatorky

Vzhledem k mnozstvi naméfenych Cast, uvedu v této ¢asti skladbu komor vybranych na-
méfenych ¢asti. Zaméfil jsem se zejména na minimalni a maximalni ¢asy. Zadouci je, aby
dily, které jsou do komory naskladany, byly stejné jako jiz pokovené dily, a to zejména
kvuli expedi¢nim obalim. Obaly maji operatorky k dispozici a nepotiebuji si je obstarat.

Poptipad¢ odpada také vyména planety.
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U minimalniho naméfeného Casu se skladba komory sklada z péti druhtt ZV dilt. Vyskla-

dané a naskladané dily jsou shodné s vyjimkou dilu ZV00285, jak ukazuje nasledujici ta-

bulka. Celkovy pocet dilti v komote ¢ini 432.
Tab. 1 Skladba vyroby — naméreny cas 33:06,68

Vyskladévani (ks) Naskladévani (ks)

Z\V00145

Z\V00285

Pfi analyze maximalniho Casu zjistime, Ze celkovy pocet kust je 541 a typu ZV dila 9.
V ptipad¢ druhého nejvyssiho naméteného casu je skladba vyroby téméf totozna jako u

maximalniho S nutnosti vymény jedné planety.

Tab. 2 Skladka vyroby — naméreny cas 45:42,54

Vyskladavani (ks) Naskladavani (ks)

ZV00156

Z\V00105

Z\V00243

Z\V00293

Z\V00289
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Pro treti skladbu vyroby vybiram jeden z namétenych ¢asi blizicimu se primérnému ¢asu
pfi préci tii operatorek. Pocet druhtt ZV dili €ini 8 a celkovy pocet kust 518. Skladba dili

v komote je podobna jako u maximalniho ¢asu.

Tab. 3 Skladba vyroby — naméreny cas 40:25,04

Vyskladavani (ks) Naskladavani (ks)

Z\V00243

Z\00106

Z\V00289

Z\V00142

Skladba vyroby u naméienych ¢astii — dvé operatorky

Minimalni ¢as pii praci dvou operatorek je o 5:34,50 delsi, jako minimalni Cas prace tii

operatorek. Celkovy pocet kusti v komote dosahuje 360 a pocet druhtt ZV dila 5.

Tab. 4 Skladka vyroby — c¢as 38:41,18

Vyskladavani (ks) Naskladavani (ks)

Z\V00215

Z\V00141
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Skladbu komory u maximalniho ¢asu tvoti 6 druhiit ZV dilti u vysklddavanych a 7 naskla-

davanych o celkovém poctu 619 kust. Rozdil mezi minimdalni a maximalnim ¢asem ¢ini

5:03,12.

Tab. 5 Skladba vyroby — ¢as 50:45,66
Vyskladavani (ks) Naskladavani (ks)
160 80

Z\V00134 0 80

Nazev dilu

Z\V00133

Z\V00106 42 42

Z\00283 66 66

Z\V00217 52 52

Z\V00147 240 240

Z\V00155 5 59

Méreni — shrnuti

Primérny ¢as prace na komote z namétenych Casl tii pracovnic je 39:52 a naproti tomu
pramérny ¢as z naméfenych hodnot pfi praci dvou pracovnic dosahuje 46:37. Rozdil ¢ini
6:45 minut. Pisobi zde zakon klesajicich meznich vynosi. Variabilita ¢ast je dana rovnéz
skladbou dilii v komote, ktera ma na celkovou spotiebu ¢asu nejvyssi vliv. Zadouci je, aby
bylo co nejvice stejnych dilit v komote. Je zfejmé, Ze jednotlivé dily jsou rtizn€ narocné na

skladani a vyskladani z/do komory.

9.3 Prifiny plytvani na pracovisti pokoveni

Hlavni pfic¢iny plytvani na pracovisti jsem rozdé€lil do péti oblasti, kterymi jsou material,
stroj, lidé, procesy a prosttedi. Graficky jsou pfiCiny plytvani znazornény v Ishikawové

diagramu, ktery je aplikovan na pracovisté vakuového pokoveni.
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Dily v neexpediénich
ohbalech

Baleni

Chybi ex pediéni obaly nebo
nejsou dostatetné pripraveny

Spatné

Zmet
Ky pokovens dily

z lisowrmy

Meefektivni sk lzdovaci

Dily k pokoveni £
system
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na konci smény
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/ Layout
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prostor u komory

- Chyhbi
zastupitelnost

Prirazeni ne spravne
inte mi privodky

Manipulace
s proloikami

Obr. 19 Ishikawuv diagram pro 5 hlavnich oblasti plytvani na pracovisti vakuového pokoveni
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Material

Problémem jsou zmetky, které prichazeji na pracovisté z lisovny. Nékteré vady operatorky
po vstiikovani piehlidnou, mnoho z nich vsak je tézko rozpoznatelnych a zvyrazni se az po
pokoveni. Pfi¢inou zmetkti u dili ptichéazejicich z lisovny mohou byt zluté dily, tecky,
otisky prstd, prskance a stibfeni. Skrabance mohou byt zptisobeny napf. balenim a zdro-
jem cCernych tecek je prach, ktery se na dilce najima na lisovné. Malé Skrabance, jez jsou
také zdrojem nekvalitnich dilti, souvisi s pfisnymi pozadavky na kvalitu. Ve vyjimecnych

ptipadech se také stava, Ze dily, které maji byt pokoveny, nejsou vyrobeny.
Stroj

Zmetkové dily maji pfi¢inu i na pracovisti pokoveni. Nékteré dily vykazuji vyrazné vyssi
zmetkovitost v tydnu pted udrzbou, kdy jsou Spatné pokoveny dily umisténé ve spodnich
¢astech planet. Vady maji nejcastéji podobu tecek a mlZin.

Lidé

Byt’ operatorky maji zajem na zlepSeni stavu pracoviste, jsou U nich rovnéz patrné chyby.
Za tu nejvetsi povazuji povalovani prolozek a fachrami po podlaze a nikoliv jejich umisté-
ni na ur¢ené misto. Stdva se rovnez, Ze zameéni interni privodku napft. u stejnych levych a
pravych dild. Muaze tak nasledné dojit k reklamaci. Problém na pracovisti pokoveni vidim

také v nedostate¢né zastupitelnosti, kdy v ptipadé absence nékteré operatorky, pracuji na

komote pouze dvé, ¢imz se zvysi pribézna doba hotové komory.
Procesy

Obaly, spolecné s jiz uvedenou zmetkovitosti, jsou nejvétsim divodem plytvani. Dily
mnohdy ptichazi z lisovny Vv jinych, nez expedi¢nich obalech. Operatorky jednak zamést-
nava uskladnénim pouzitych oball a také hledanim spravnych obalti, do kterych se budou
balit jiz pokovené dily. Divodem, pro¢ jsou dily zabalené Vv neexpedi¢nich obalech,
je mala zasoba (niZ8i, nez je tieba), pfipadné je nemohou operatorky najit. Zdrzeni pro ope-
ratorky predstavuji i nedostatecné ptipravené obaly, kdy napt. Miralon musi fezat na polo-

vinu, aby dily byly zabaleny v souladu s piedpisy.

Ve spolecnosti postradam kvalitni skladovaci systém. Dily, které jsou rozpracované
z lisovny, se skladuji mezi timto pracoviStém a vakuovym pokovenim. Pracovnik, ktery
dily uskladni a zapisSe udaje do tabulky (misto, typ dilu a pocet). Neni vSak bran v ivahu

fakt, které dily maji byt pokoveny. Dily, které vedouci smény na pokoveni potiebuje, tak
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mohou byt zaskladané a jejich ptiprava pak stoji dodateény Cas a usili. Vzdalenost usklad-

nénych dilt je od pracovisté pokoveni Casto velka.

Vyznamnym zdrojem plytvani je i Cas vyuZzity na konci smén. Pro nésledujici sménu vzdy
pfedchozi pfipravuje komoru tak, Ze operatorky naskladaji dily do komory k pokoveni.
Mnohdy vSak maji operatorky plan splnény podstat¢ diive, nez konéi jejich

sména - 20-40 minut tak vétSinou predstavuje neproduktivni Cas.
Prostredi

V ramci prostiedi jsou pfic¢iny plytvani spojené s layoutem. Hlavni problém spatiuji ve
velké vzdalenosti mista k uskladnéni prolozek od komory. Operatorky pak povaluji pro-
lozky vedle gitrii a teprve pozdéji je uskladni na ur¢ené misto. Obaly se vSak pii takové
manipulaci zaSpini a mohou byt zdrojem zmetkd. Pokud u komory pracuji tii operatorky,

mnohdy ,,bojuji* s mistem a nemaji dostatek prostoru pro manipulaci s dily.

Pro zjisténi nejvyrazngjSich zdroji plytvani na pracovisti pokoveni je vyuzita bodovaci
technika se Skalou 1-6. Hlavni pfi¢iny uvadi tabulka ¢. 6. Vysledna hodnota je primérem

nazoru (pohledu) dvou lidi.

Nejvétsimi zdroji plytvani jsou zmetky z lisovny, prostoje na konci smény, Spatné pokove-
né dily, chybéjici zastupitelnost, nedostatecnd udrzba a dily v neexpedicnim baleni. Nao-
pak nevyrobené dily k pokoveni a chyb¢jici ¢i nedostate¢né ptipravené maji maly podil na

celkovém neproduktivnim casu. Je tieba se zaméfit na nejvyznamnéjsi pfic¢iny plytvani.

Tab. 6 Bodovaci technika u zjisténych pricin plytvani na pracovisti pokoveni

Piicina Body 1 Body 2 Vysledna hodnota
6 6 6

Zmetky z lisovny

Dily nejsou vyrobeny 1 2 1,5
Spatné pokovené dily 5) 5 5
Nedostate¢na udrzba 5) 4 4,5
Dily v neexpedi¢nim baleni 4 5 4,5
Chybéjici expedi¢ni obal 2 2 2

Nedostate¢né pripravené obaly 3 2 2,5
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Body 1 Body 2 Vysledna hodnota
4 3 315

Prostoje na konci smény 6 5 55

Pric¢ina

Skladovaci systém

Chybéjici zastupitelnost 6 4 5
Piiirazeni nespravné pruvodky 3 2 2,5
Manipulace s proloZkami 4 3 3,5
Vzdalenost prolozek od komory 5 3 4

Manipula¢ni prostor u komory 4 3 3,5

9.4 ABC analyza

Analyza ABC je provedena pro obdobi od fijna 2013 do ledna 2014, coz je aktudlni hospo-
darsky rok spolecnosti. Tabulka kompletni ABC analyzy je uvedena v pfiloze
¢.1. V prvnich ¢tyfech mésicich hospodaiského roku ZP bylo pokoveno na pracovisti va-
kuového pokoveni 1 455 913 kusii od 123 typu ZV dili (aktivni dily).

Kategorie A predstavuje 65,90 % objemu celkové produkce a zahrnuje 28 typt ZV dild
s objemem vyroby nad 26 000 kust kazdého z nich. Celkové se jednd o 959 498 kust vy-
robkl. Do kategorie B tadime 373 824 kustu (25,68 %) celkové produkce. Patii do ni
31 druhu ZV dila s objemem produkce nad 5000 kust a maximalné jde o 19 448 kust
dilu ZV00050. Kategorie C zahrnuje 64 druht ZV dili. Celkovy objem vyroby dilt kate-
gorie C je 122 591 kust, které tvoii 8,42 % produkce. Objem vyroby jednotlivych dil
kategorie C je méné nez 5000 kust.

Tab. 7 ABC analyza pracovisté vakuového pokoveni

_ Potet typt ZV dilii | Objem vyroby (ks) | Kumulativni (%)
28

Kategorie A

959 498 65,90

Kategorie C 64 122 591 8,42

Celkem 123 1455913 100
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Graf 2 ABC analyza pro pracovisté vakuové pokoveni

9.5 Produktivita a zmetkovitost

Zmetkovitost je rozhodujicim faktorem pro uspéch ZP. Spole¢né s produktivitou ji firma
pravideln¢ vyhodnocuje kazdy mésic. V souvislosti s pracovistém vakuového pokoveni

firma také sleduje napt. zmetkovitost na pracovisti montaze a pocty reklamaci.

9.5.1 Vyvoj produktivity a zmetkovitosti Fijen 2013 — leden 2014

V mé analyze se zamé&fenim na obdobi od fijna 2013, coZ je mésic, kdy firmé zacina novy
hospodaisky rok. Hlavnim ukazatelem produktivity pracovisté vakuového pokoveni
je doba, za kterou jsou dily v komote ptfipraveny k pokoveni. Vypocet vychazi z poctu

hotovych komor a odpracovanych hodin v daném meésici.

Doba, za kterou byla komora nachystana k pokoveni, se v predeslych mésicich pohybovala
mezi 40-50 minutami. V fijnu a listopadu doba ptesahla 47 minut. V prosinci se ¢as zvysil
na 49,12 minut, coz znamenalo snizeni produktivity. Leden 2014 byl pro firmu nejptizni-
v¢j$i, kdyz doslo ke snizeni primérného ¢asu hotové komory pod 45 minut a to konkrétné

na 44,94 minut.

Jak jiz bylo zminéno, zmetkovitost firmy dosahuje vysoké urovné. Pozitivnim faktem je,
ze v Case vykazuje klesajici tendenci, coZ ndm ukazuje oranZova spojnicova piimka na

grafu. V fijnu a listopadu se zmetkovitost pohybovala nad arovni nad 11 %. Od prosince
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nastalo jeji snizeni pod 9 %, kdyz lednu 2014 byla zaznamenana zmetkovitost 8,78 % a

v prosinci 2013 ,,pouze* o0 0,04 % vyssi.,

Vyvoj produktivity a zmetkovitosti

70 12

> 3
5 g
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s 2
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fijen 2013 listopad 2013 prosinec 2013 leden 2014

E Minuty/komora — e====Zmetkovitost

Graf 3 Vyvoj produktivity a zmetkovitosti ZP od rijna 2013

Podrobnéji je tfeba produktivitu a zmetkovitost analyzovat u vSech ¢ty smén. Pro ukazku
uvadim hodnoty za leden 2014. Tabulka ¢. 3 tika, ze jednotlivé smény dosahovaly rozdil-
nych vysledkti. Sména 1 vyrazné zaostavala v produktivité za ostatnimi. Zmetkovitost se

pak nejvice vymykala sméné 4. V obou ukazatelich doséhla nejlepsich vysledkii sména 2.

Tab. 8 Produktivita zmetkovitost smén v lednu 2014

Sména Minuty/komora Zmetkovitost (%)
7,06

1. sména 54,16

2. sména 40,83 6,73

3. sména 42,41 9,55
42,36 11,78

44,94 8,78
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9.5.2 Zmetkovitost u klicovych dili spole¢nosti

Nasledujici tabulka uvadi zmetkovitost u 15 vyrobki s nejvyssim objemem produkce, tedy
u klicovych vyrobku pro firmu. Jako obdobi byl opét zvolen aktudlni hospodaisky rok ZP.
Mizeme vidét, ze U jednotlivych dili se zmetkovitost velmi lisi. Nékteré dily vykazuji
zmetkovitost méné nez 1 %, jiné podstatné vice. Problematické jsou z pohledu firmy
zejména dily ZV00216, ZV00217, ZV00218, u nichz zmetkovitost osciluje okolo 20 % a
také dil ZV00215 dosahujici zmetkovitosti 23,1 %.

Tab. 9 Zmetkovitost u 15 dilii s nejvyssim objemem produkce

Objem produkce (ks) Zmetkovitost (%0)

Z\V00217 43 621

Z\V00215 40 009

Z\00216 39 555

Z\V00146 37701

ZV00147 36 725

Z\V00244 35424

Z\V00145 34779
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9.5.3 Zmetkovitost a udrzba

Zmetkovitost je analyzovéana u 22° z 28 vyrobki kategorie A. Je porovnavana zmetkovitost
V jednotlivych tydnech mezi udrzbami stroje, ktera probiha jednou za tfi tydny. Pfi srovna-
ni zmetkovitosti v prvnim a druhém tydnu mezi Gdrzbami zjistime, Ze u deviti dild je
zmetkovitost v prvnim tydnu niz$i a ve tfinacti ptipadech vyssi. Rozdil ve zmetkovitosti se

pohybuje ptevazné do 3 %.

Ve tfetim tydnu po udrzbé vykazuje 17 dilt vyssi zmetkovitost nez v tydnu nasledujicim
bezprostiedné po udrzbé stroje a 5 dili zmetkovitost niz$i. Pokud srovname druhy a tieti
tyden, tak v tydnu pied udrzbou dosahuje 20 dild chybovost vétsi a pouze 2 nizsi. Pramér-
nou zmetkovitost’ v prvnim tydnu byla zaznamenéana 11, 29 %, ve druhém 11, 40 %

a ve tfetim 13, 06 %.

Tab. 10 Zmetkovitost dilii V jednotlivych tydnech mezi udrzbou

1. tyden zmet.? (%) | 2. tyden zmet. (%) | 3. tyden zmet. (%)

Z\V00052 16,40 29,88 26,62

Typ dilu

Z\00053 12,50 15,70 17,00
Z\V00122 3,58 4,25 8,72
Z\00133 14,19 16,59 22,13
Z\V00134 11,86 10,98 19,28
Z\V00138 6,91 5,82 10,75
Z\V00141 2,52 2,05 2,79
Z\V00142 1,44 1,65 2,20
Z\00145 11,47 6,55 7,97

Z\V00146 8,39 9,57 5,5

® Sest dili neni brano v uvahu. U dvou dili v analyzovaném obdobi neni mozné srovnani a étyii dily vykazuji
nulovou ¢&i téméf nulovou zmetkovitost

’ Vyjadiena jako zmetky/pocet vyrobki v analyzovaném obdobi.

8 Zmet. = zmetkovitost
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Typ dilu 1. tyden zmet.? (%) | 2. tyden zmet. (%) | 3. tyden zmet. (%)

Z\V00156 23,31 20,14 21,85

Z\V00216 12,88 15,65 23,81

ZV00218 24,48 16,79 21,55

Z\V00244

Z\V00282

Z\00284
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10 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Analyticka ¢ast diplomové prace se zabyva pracovistém vakuového pokoveni. Popisuje
vesSkeré Cinnosti, které determinuji vykonnost tohoto pracovisté. Sezndmeni S vyrobni-

mi procesy spolecnosti je vychodiskem k provedeni detailniho rozboru.

Srovnani vykonnosti prace dvou a tii operatorek ukazuje plisobeni zakona klesajicich mez-
nich vynost. Jsou popsany hlavni chyby a pfi¢iny plytvani na pracovisti pokoveni. Je ana-
lyzovana produktivita, zmetkovitost a jeji souvislost s udrzbou, ¢i klicové vyrobky spole¢-
nosti. Zjisténé vysledky Vv analytické ¢asti, poskytuji zaklad pro tvorbu opatfeni v ramci
projektu.
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11 PROJEKT

11.1 Cil projektu

Hlavnim cilem projektu je tvorba opatteni pro eliminaci izkého mista — pracovisté vakuo-

vého pokoveni. Dil¢imi cili, které slouzi k naplnéni hlavniho cile, jsou:

I rx 7 9
o sniZeni ¢asu hotové komory” a

o snizeni zmetkovitosti'®.

11.2 Projektovy tym

Projektovy tym se sklada z téchto ¢lenti:

o Ing. Marek Korber — diplomant, zodpovida za provedeni analyzy souc¢asného stavu
a navrh opatfeni;

o Bec. Pavel Bures — procesni inzenyr, odborny konzultant projektu, provadi dohled a
koordinaci nad projektem;

o Ing. Roman Janik — vedouci vyroby, ma na starosti schvalovani standardu;

o Ing. Jan Ondrusek — vedouci vakuového pokoveni a montaze, vyjadiuje se k mozné

proveditelnosti opatieni.

Na projektu se podilelo mnoho dal$ich osob, které pomahaly zejména pfi ziskdvani pokla-

da a informaci k provedeni analyz ¢i tvorbé standardu.

11.3 Casovy harmonogram

Projekt byl schvalen v druhé poloving listopadu 2013 a probihal od prosince 2013 do dub-
na roku 2014. Harmonogram zahrnuje veskeré ¢innosti, které jsou provadény v ramci pro-
jektu. Mezi né patii pfimé méfeni prace, rozbor pfi¢in plytvani na pracovisti, ABC analyza,
analyza zmetkovitosti a produktivity a tvorba opatieni pro eliminaci Gzkého mista - opatie-
ni ke snizeni ¢asu hotové komory, barevné odliSeni privodek, standard ¢isténi a uprava

layoutu.

9V sougasné dobé &ini doba hotové komory 44,94 minut (produktivita leden 2014). Cilem je v budoucnu
snizit dobu k 40 minutam. Idedlni by bylo samoziejmé 26 minut (Cas ¢innosti stroje), coZ je momentalné
nerealné.

19 Nyni (unor 2014) se zmetkovitost pohybuje pod deviti procenty. Cile se stanovuji pro ur&itou skupinu
vyrobkl, nékteré maji max. 12 %, jiné max. 6,5 % nebo max. 1,7 %.
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e 7atitek - 1 [11 2013 |t 2014 |ir 2014 |1 2014 |iv 2014
18 5 Joz Too Tie 3 Bo foe Ttz Bo Ter Toa Tio Ttz B4 Toz Do iz T4 Tt Tz Tie I

1 Odsouhlaseni projektu 20.11.13 10:00 20,1113 11:00 | :
2 Seznameni s Gzkym mistem a souvisejicimi procesy | 2,12,13 8:00 20,12,1313:30
3 Pfimé méfeni préce 16.12.13 8:00 31.1.14 13:00
4 Analyza pricin plytvani na pracovigt pokoveni 16.1.14 10:00 31.1.14 1400
5 Analyza produktivity 3.2.14%:00 142,14 14:00
6 Analyza zmetkovitosti 3.2.14%:00 28.2,14 1400
7 ABC analyza 17.2.149:00 17.2.14 16:00
8 Twvorba dpravy layoutu 3.3.149:00 7.3.14 17:00
9 Mavrh na stfidani pfestdvek operatorkami 10.3.149:00 14.3.14 17:00
10 Tvorba standardu d&téni a Gdriby 17.3.149:00 18.4.14 17:00
11 Mavrh skladani dild mimo pracovigté 31.3.148:00 11.4.14 17:00
12 Tvorba barevného odligeni internich privodek 14.4,148:00 14.4.14 17:00

Obr. 20 Ganttiv graf projektu
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11.4 Logicky ramec

Tab. 11 Logicky ramec projektu

Popis projektu

Zamér projektu:

rostoucich pozadavkl zakaznika

Cil projektu:
Hlavnim cilem projektu je eliminace
uzkého mista - pracovisté vakuového
pokoveni
Vystupy:
Pribézné doby hotové komory, analyza
zmetkovitosti a urceni klicovych vy-
robkl firmy, Opatfeni na snizeni doby
trvani hotové komory, standardy ¢isténi
Klic¢ové ¢innosti:
1. Dohoda na projektu s vedenim ZP

. Seznameni s vyrobnimi procesy

. Pfimé méteni prace
4. Identifikace hlavnich pficin plytvani
5. Analyza klicovych ukazateli praco-
visté pokoveni
6. ABC analyza

7. Tvorba opatieni na eliminaci uzkého
mista

8. Implementace navrzenych opatteni

Objektivné ovéritelné ukazatele

Prosti‘edky ovéreni

Pi‘edpoklady a rizika

Pocet hotovych komor za ur€ité obdobi
napf. sména ¢i meésic, snizeni poctu
reklamaci 0 5 %

Snizeni ¢asu hotové komory o 3 minuty,
pokles zmetkovitosti vyrobki o 4 %

Tvorba 1 standardu uklidu, c&iSténi a
udrzby na pracovisti vakuového poko-
veni, navrh pouzivani modrych privo-
dek s vy¢islenim naklada

Vstupy a zdroje:

Schtizka s vedenim

Popis pracovisté

Popis vyrobnich technologii
Stopky

Fotoaparat

Software

Layout

Standardy

Vykaz o pribéhu smény
Vyhodnoceni vakuového pokoveni

Interni audit, zakaznicky audit, mési¢ni
report vyhodnoceni pracovisté vakuo-
vého pokoveni

Mg¢sic¢ni report vyhodnoceni pracovisté
vakuového pokoveni, zdznam o prubé-
hu smény, interni informacéni systém
firmy, vnitropodnikové kalkulace

Nasténka na pracovisti pokoveni, me-
feni, pozorovani, rozhovory s pracov-
niky, zaznam o pribéhu smény, interni
audit

asovy ramec:

. Listopad 2013

. Prosinec 2013

. Prosinec 2014 - Leden 2014
. Leden 2014

. Unor 2014

. Unor 2014

. Biezen 2014 — Duben 2014
. Od dubna 2014

© NN U AWN P (X

Ochota vedeni ptijmout zmény

Respektovani
pracovniky

opatfeni  pfislusnymi

Dostate¢né znalosti diplomanta
Kvalitné provedena analyza
PredloZeni vysledkt vedeni

Soucinnost pracovnikil firmy zejména
na pracovisti pokoveni

Pristup k informacim
DodrZeni stanoveného ¢asového ramce

Pravidelné konzultace

Predbézné podminky: Podpora vedeni a schvaleni projektu
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11.5 Rizikova analyza RIPRAN

Obr. 21 Rizikova analyza projektu

ID Hrozba Pravdépodobnost Scénar PravdeEmflvo bnost Pravdepodorbnost Dopad Opatieni
scénare celkova
“ . Nespravné Oznameni
Zaméstnanci « . coses o -
FElacla Zaméstnanci zjisténa do- vedeni za-
5% pii méteni 5% 10 % batrvani  méstnanciim o
spolupracovat o . v . ,
» , zkresluji Casy hotové ko-  potiebé analy-
pfi analyze
mory zy
Dllct; %koly Ukoly bu- Plavnovz}nl
Nedodrzeni nebudou dou prove- Ol il
o 10 % provedeny 5% 15 % y ¢innosti pi-
terminti . deny pozdé
vV daném . semnou for-
. nebo viibec
terminu mou
Zamgéstnanci Pracovmc.l’ Udsbaneni  Kontrola od-
nebudou do- 0 nevykonaji . . Y
. 12 % .. . 7% 19 % provedena poveédnymi
drzovat opat- ¢innosti dle re o~ ,
e Yy 1o pecliveé pracovniky
feni predpist
Zkreslené Analyza Pravidelné
N_edostatecne 30 nékteré in- 204 5 04 bude prove- kon;u_ltace_ a
informace formace fir- dena ne- aktivita di-
my spravné plomanta




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

11.6 Opatreni na eliminaci uzkého mista

Opatieni na eliminaci uzkého mista tj. snizeni pribézné doby hotové komory, snizeni

zmetkovitosti a zamezeni dalSim chybam na pracovisti, se tykaji nasledujicich:

o stfidani operatorek pokoveni na prestavkach,
o skladani dili na planety mimo pracovisté,

o barevné odliSeni internich priivodek

o standard uklidu, ¢isténi a udrzby,

o uprava layoutu.

11.6.1 Stiidani operatorek pokoveni na prestavkach

Jak ndm ukézala analyza a méfeni prace, produktivita vztazend na 1 operatorku, je pii praci
dvou a tfi pracovnic velmi rozdilna. Rozdil primérného ¢asu ¢ini necelych 7 minut, coz
vhledem k celkovému ¢asu neni mnoho. Nepietrzity provoz nedava moznost zavedeni
dalsich smén. Vyuziti operatorek v dobé ptestavky z jinych oddéleni, také neni mozné.

Tato varianta jiz funguje na lisovné, kde stroj musi neustéle pracovat.

Aby se na pracovisti pokoveni pracovalo po celou sménu, 1 v dobé piestavky, lze zavést
sttidani operatorek pokoveni na prestavkach. Tato doba by ¢inila 1,5 hodiny. Jsou tii ope-
ratorky a kazda ma ze zdkona narok na pfestavku pll hodiny. Vedouci smény by S$la na

prestavku zaroven.

Udaje o poétu pokovenych dili a zmetki, operatorky vedouci smény pfipravi. Dily
k pokoveni budou mit na pracovisti pfipraveny. Pracovnice jsou i ted’ zvyklé chodit na
prestavku v jinou dobu, vétSinou po dokonceni komory. Tomuto opatieni nahrava 1 fakt, ze
Vv pfipadé€ absence né&které operatorky pracuji u stroje dvé. U komory tak budou mit opera-

torky v dob¢ stfidani vice prostoru pro manipulaci s dily a obaly.

11.6.2 Skladani dilu na planety mimo pracovisté

Pro snizeni pribézné doby komory je moznosti, ptivazet dily na pokoveni pfimo na plane-
tach. USetii se tak ¢as operatorek pii skladani dili do komory. Odpadne dvoji preskladani
dild tj. jedno na lisovné a druhé na pokoveni. Operatorky na lisovné umisti dily pfimo na
planety. Nyni je skladaji operatorky do KTP a KLT piepravek. Vedouci smény na pokove-

ni musi dily nachystat a poté operatorky vybalit a naskladat do komory.
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Navrhovany systém pozaduje leh¢i planety, na které se umistuji dily. Aby nebyly pfilis
tézké a mohl je ¢lovek snadno dat komory. Je rovnéz tieba sladit planovani na lisovné a na
pokoveni. Mezi vyhody mtZeme zatadit Gsporu skladovaciho mista, vice prostoru na po-
koveni (ZS dily nebudou umistény v gitrech ¢i KLT ptepravkach). Odpada rovnéz dvoji

zabaleni dilu.

Nevyhodou je pofizeni vice planet a mozné znecisténi od prachovych ¢astic. Problém mii-

Ze nastat 1 v pfipad¢, Ze se zastavi stroj na lisovné. Nutnost udrzovat pojistnou zasobu.

Vhodné pro tento systém jsou pro dily ZV00215 a ZV00216. Jde o klicové vyrobky spo-
le¢nosti, které vykazuji vysokou zmetkovitost, jejiz pri¢inou jsou i Skrabance od expedic-
niho baleni pfi manipulaci mezi lisovnou a pokovenim. Planety, na které se dily umist'uji,

Jjsou snadno ptenositelné.

Obr. 22 Dily ZV00215 umisténé na planetdach
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Jedna planeta slouzi k pokoveni 28 dilt. Kvili uchopeni planety a jeji umisténi do komory,
bude potieba vynechat 2 pozice. Na dvou planetach (standardni vyroba) tedy ptjde do ko-
mory 52 dilu. Cyklus na lisovné je 45 s, béhem kterého vypadne 1 kus ZV00215
i ZV00216. Na lisovné vyrobi 52 dilt za 39 minut pfi nulové zmetkovitosti. Vzhledem
k vykazané zmetkovitosti béhem roku pocitame s rezervou 8 %. Za 42,12 minut se na li-
sovn¢ vyrobi 52 dila ZV00215 a ZV00216.

Na pokoveni, dle souc¢asné produktivity, jsou dvet komory hotové za cca 1,5 hodiny, coz
je podstatné vice, nez doba potiebna k vyrob¢ dilt na lisovné. Z lisovny se dily na pokove-
ni pfivezou na voziku s kapacitou 6 planet. Operatorky na lisovné by méli k dispozici sto-

jan na planety a vozit se mize i mén¢ planet, nez je celkova kapacita.

V soucasné dobé& spolecnosti disponuje ¢tyfmi planetami pro dily ZV00215 a ZV00216.
Novy systém by vyzadoval alespoii 8 planet pro oba dily.

Tab. 12 Porizovaci ceny voziku a planet

Polozka Cena za 1 kus (K¢) Potiebny pocet Celkova cena (K¢)

Vozik 10 000 3 30 000
Planety 11 870 8 94 960

Celkem - - 124 960

Minuta na pokoveni stroji firmu 44 K&'. Na zakladé méfeni zjistime, e doba komory pii

skladani dilt ZV00215 a ZV00216 mimo pracovisté se snizi o tfi minuty. Za sménu maji
operatorky k dispozici 425 minut (od 480 minut odeCteme Cas piestavky a udrzby) a stih-

nou 11 komor.

Po zavedeni opatfeni budeme mit o 33 minut navic za sménu a uspora naklada tak bude
¢init 1 452 K¢. Pokud vydéelime celkové néklady spojené se zavedenim opatieni usporou
nakladl za sménu, vyjde ndm, ze za 86,06 smény (jde o smény, kdy jsou pokovovany dily

ZV00215 a ZV00216) se nam vrati investované prostiedky tj. 124 960 K¢.

™V jedné¢ komote se pokovuji ZV00215 a v druhé ZV00216
12 Cena zahrnuje néklady ¢innosti stroje a mzdové néklady. Udaje jsou ziskané z vnitropodnikové kalkulace a
zamérné nejsou uvadény podrobnéjsi hodnoty.
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11.6.3 Barevné odliSeni internich privodek

Ptic¢inou chyb na pracovisti pokoveni je i zaména pruvodek. Na pracovisti jsou pravidelné
pokoveny v ramci jedné smény levé a pravé dily napt. do automobilovych reflektor.
V piipadé zamény privodek, mizou byt vyexpedovany nespravné dily a poté dochézi
k reklamaci. Spole¢nost v soucasné dobé vyuziva jednotnou barvu internich privodek, a to

bilou.

Resenim je barevné odliseni internich privodek ZS a ZV. Kli¢ové je zejména odliseni dilt
ur¢enych k expedici. Pracovnice vizualné snaze poznaji (na prvni pohled), zda dily opattily
spravnou pruvodkou. Levé dily by vyuzivaly bilou privodku a pravé svétle modrou. Srov-

nani priavodek nabizi obr. 24.

INTERNI PRUVODKA */Wraenitisn 25276/

ZS 215 . i

ne

INTERN|I PRUVODKA /"' tvseninl e 252771

ZS 216 =. g

Obr. 23 Bild a modra interni privodka
Diilezité je porovnani cen bilého a modrého papiru. Cena za kus bilého papiru vychazi na
0,109 K¢ a modrého 0,263 K¢. Z jednoho papiru formatu A4, se potidi 8 privodek. Zvyse-

né naklady na jednu modrou pravodku tak ¢ini 0,01925 K¢&.

Tab. 13 Cenové srovnani bilého a modrého papiru

Barva papiru Cena baleni (K¢) Pocet kusti v baleni Cena za kus A4 (K¢)

Modra 131,50 500 0,263

Bila 54,50 500 0,109
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11.6.4 Standard c¢iSténi a idrzby na pracovisti vakuového pokoveni

Zejména za ucelem snizeni zmetkovitosti byl vypracovan standard uklidu, ¢iSténi a udrzby.
Standard zahrnuje 4 ¢asti. Uklid a ¢i§téni na zacatku smény, uklid na konci smény, pravi-
delny uklid a ¢isténi jednou za tii tydny a udrzbu stroje jednou za tii tydny. Opatieni bé-
hem kazdé smény je novym prvkem na pracovisti. Pravidelnd udrzba a ¢isténi jednou za tfi

tydny probihaly, nebyly vsak standardizované.

Na zacatku smény (po dobu 15 minut) jsou, dle standardu, pracovnice povinny vysat pod-
lahu a komory. Vysati komor ma slouzit jako preventivni udrzba, ktera zabrani usazovani
necistot, které by mohli zptsobit zmetky. Na konci smény je vyclenén ¢as 10 minut pro
uklid, aby nasledujici sména méla ptipravena Cisté pracovisté. Pracovnice zametou podla-
hu, uklidi stoly, vysypou odpadkové kosSe, vysypou pouzity wolfram do sbérné krabice,
vyvezou piebytecné obaly a uspofadaji dily. Toto opatieni je zavedeno i z diivodu, aby Cas

na konci smény, byl vyuzit produktivné.

Posloupnost krokid udrzby a €isténi stroje, probihajici jednou za tii tydny v sobotu celou
ranni sménu, je vzhledem k rozsahu uvedena v piiloze II. Je vytvofen standard uklidu a
Cisténi na pracovisti pokoveni a standard Udrzby stroje AluMet 1800 V, ktery slouzi
k pokoveni dild. Proces udrzby zacina pfipravou na CiSténi, poté nasleduje souhrn pro-
sttedkli a pomticek, které jsou nezbytné k Cisténi a udrzb¢. Nasleduje demontéaz planet,
wolframovych spiral, napafovadel, valcové katody (i jeji ocisténi), elektrody, krycich

plechti a krycich Zaluzii.

Dale dochazi k ocisténi kontaktlh napafovadel, novych plechd, vnitinich ploch komory a
prostori vysokovakuovych napafovadel. Nasleduje vyfoukani hrubych necistot z komor,
zameteni a vysati komor a celého pracovisté. Proces konc¢i zpétnou montazi komponentii

komor.

Na ned¢€lni no¢ni sméné jednou tfi tydny probihd po dobu 20 minut ,,velky* tklid a ¢isténi
pracovisté. Zodpoveédnou osobou je vzdy vedouci aktudlni smény na pracovisti vakuového

pokoveni.
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redididn

STANDARD PRAVIDELNEHO UKLIDU, CISTENI A UDRZBY
NA PRACOVISTI VAKUOVEHO POKOVENI

Tento standard je platny v prostorach pracovisté vakuového pokoveni.

Provedeni Operace/popis Barva/oblast ¢. Pomiicky Cas
A) % Smetak 15 min
NA ZACATKU SMENY vysat Lopatka
DENNE podlahu + vysati komor. 1 B Vysavac
1x ZASMENU
B) Smetak 10 min
NA KONCI SMENY zameteni Lopatka
DENNE hrubych ’nec1vsrot, uklid stoluu,.\-‘:vsypat 1 3
] T odpadové kofe, vysypat pouZity
1x ZA SMENU ) [ .
wolfram do sbérné krabice ve
strojovné.
Uspoiadat a vyvézt piebytecné obaly
do skladu, uspoiidat dily na
pokoveni.
(‘) Smetak 20 min
’ NA KONCI SMENY vysat podlahu + Lopatka
Ix TYDNTE prostor pod paletovymi misty, vysat Vysavaé
< - . R s P . . it . o
(NEDELNI ﬁ::;::-l na komorich a prostor uvniti , B Palet’ak
NOCNI SMEN: - . .
OCNISMENA) Uklid stolu, vysypat odpadové kose,
vysypat pouzity wolfram do sbérné
krabice ve strojovné.
Uspoiddat a vyvézt pirebytené obaly
do skladu, uspoiadat dily na
pokoveni.
D) Smetiak 8 hod
Popsano podrobnéji ve ,,STANDARDU Lopatka
1x ZA 3 TYDNY PRAVIDELNE UDRZBVY SVTROJ'E, CIS’TENI ‘; “-“ﬂl‘
: i KOMOR A PRACOVISTE VAKUOVEHO Kyblik
(SOBOTNI ! Jar
ANNT SME POKOVENI".
RANNI SMENA) 2 3 a Hadr

POKOVENI]

* Na pocatku pondélni ranni smény neni tfeba provadét pravidelny uklid dle bodu A, protoze na nedélni nocni
sméné probiha uklid dle bodu C.

ZODPOVEDNA OSOBA: VEDOUCI AKTUALNI SMENY NA PRACOVISTI VAKUOVEHO

Vypracovdni / Dne:

Schvdleni / Dne:

Strana/pocet stran: 1/5

Stav formuldre:

Obr. 24 Standard pravidelného vklidu, cisténi a udrzby — 1/5 strana



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

75

5 STANDARD PRAVIDELNEHO UKLIDU, CISTENi A UDRZBY
NA PRACOVISTI VAKUOVEHO POKOVENI

POKOVENI

pactark:

VZORKY | vZORKY

STROJOVNA

ZODPOVEDNA OSOBA: VEDOUCI AKTUALNI SMENY NA PRACOVISTI VAKUOVEHO

Vypracovdni / Dne:

Schvdleni / Dne:

Strana/pocet stran: 2/5
Stav formuldre:

Obr. 25 Standard pravidelného vklidu, c¢isténi a udrzby — 2/5 strana
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% i, |STANDARD PRAVIDELNEHO UKLIDU, CISTENI A UDRZBY
NA PRACOVISTI VAKUOVEHO POKOVENI

POKOVENI

ZODPOVEDNA OSOBA: VEDOUCI AKTUALNI SMENY NA PRACOVISTI VAKUOVEHO

Vypracovdni / Dne: Schvdleni / Dne:

Strana/pocet stran: 3/5
Stav formuldre:

Obr. 26 Standard pravidelného vklidu, cisténi a udrzby — 3/5 strana
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@ STANDARD PRAVIDELNEHO UKLIDU, CISTENiI A UDRZBY
retisich  |NA PRACOVISTI VAKUOVEHO POKOVENI

Krabice s pouzitymi wolframovymi spiralami je umisténa ve strojovné

ZODPOVEDNA OSOBA: VEDOUCI AKTUALNI SMENY NA PRACOVISTI VAKUOVEHO
POKOVENI]

Vypracovdni / Dne: Schvdleni / Dne: Strana/pocet stran: 4/5
Stav formuldre:

Obr. 27 Standard pravidelného vklidu, cisténi a udrzby — 415 strana
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ZODPOVEDNA OSOBA: VEDOUCI AKTUALNI SMENY NA PRACOVISTI VAKUOVEHO
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Strana/pocet stran: 5/5
Stav formuldre:

Obr. 28 Standard pravidelného vklidu, c¢isténi a udrzby — 5/5 strana
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11.6.5 Layout

Ackoli je na pracovisti pokoveni problém s nedostatkem mista, miizeme upravit layout.
Jednu z nejvétsich pficin plyvani predstavuje manipulace s prolozkami. Vyznamnou roli
hraje vzdalenost prolozek od komory. Pracovnice pak nékolikrat béhem skladani komory
musi odnést prolozky k uskladnéni. Pfi odneseni musi pfejit kolem gitrti s ZS dily pomalu
pres polovinu pracovisté. Prolozky jsou tak ¢asto povalovany na zemi, ¢imz se $pini a mo-

hou zapficinit vyssi zmetkovitost.

Problém navrhuji vyfesit pfesunutim paletového mista S prolozkami Z000134 (velké Cerné
prolozky) namisto jednoho paletového mista pro ZS dily. Paletovych mist pro ZS dily je
k dispozici 12 a mista byvaji ¢as od Casu nevyuzita, zejména na kraji. Zbytecn¢ tak zdsta-
vaji prostory nevyuzity. Pokud by bylo potieba dalsich mist pro ZS dily, je mozné vyuzit
prostor u stolu, kam se vejdou dva gitry (KTP ptepravky).
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Obr. 29 Navrhnuta opatreni na upravu layoutu
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ZAVERECNE HODNOCENI

V projektové ¢asti jsou popsany opatfeni pro zlepSeni pracovisté a eliminaci plytvani, jez
navazuji na provedenou analyzu soucasného stavu tj. popis pracovisté a souvisejicich pro-
cesll, méfeni a analyzu prace, rozbor pii¢in plytvani prostiednictvim Ishikawova diagramu,

ABC analyzu, analyzu produktivity a zmetkovitosti.

Pro snizeni ¢asu hotové komory tj. naskladani a vyskladani dilt, slouzi opatfeni stiidani
operatorek na prestavkach, které vychazi z provedeného méfeni prace, dale skladani dilt
mimo pracovisté predstavujici radikalni sménu systému, kdy se nekteré dily skladaji na
planety na lisovné a poté se na voziku pfivazi na pracovi§té. Uprava layoutu ma eliminovat

pohyby operatorek, které musi provést k jejich uskladnéni.

Je vytvofen standard uklidu, Cisténi a udrzby na pracovisti pokoveni, jehoZz soucasti je
podrobny standard udrzby stroje AluMet 1800 V, ktery slouzi k pokoveni dili. Cilem stan-
dardu je zamezit nepofadku na pracovisti, snizit prasnost i pocet dal$ich necistot a produk-

tivni pravidelnou udrzbou stroje snizit zmetkovitost vyrobki spolecnosti.

Jak tika filosofie kaizen, procesy je tfeba neustale zlepSovat a zdokonalovat, a to po ma-
lych kriccich. V tomto duchu se postupovalo po celou dobu trvani projektu. V horizontu
5 mésicu tudiz nebyly, ani nemohly byt, vyfeseny veskeré problémy a pficiny plytvani na

pracovisti pokoveni napf. baleni dil{i, interni privodky.

Provedena analyza nam ukdzala mnohé. Nékteré analyzy je vSak potieba provadét delsi
obdobi (vice tydnt ¢i mésicti). Jako piiklad uvadim analyzu vztahu zmetkovitosti a udrzby.
Ve tfetim tydnu byla zmetkovitost vyrazné vyssi, neZ v prvnich dvou tydnech po udrzbé.
Abychom mohli rozhodnout, ze je produktivnéjsi provadét udrzbu kazdé dva tydny, musi-

me analyzu provadét déle, coz davam jako namét Spolecnosti.

Na projektu se mi pracovalo pfijemné. Zaméstnanci firmy ZP si uvédomuji nutnost zmén a
Vv priibéhu praxe a tvorbé ¢innosti k vypracovani diplomové prace se mi dostalo podpory,
kterou bych stézi hledal v jiné spolecnosti. Zavérem vyjadiuji pfani, aby ma prace pfispéla
firmé ZP v konkuren¢nim boji, zvysila spokojenost jejich zakaznikli a pomohla pii zlepso-

vani procesu.
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DBR
KLT
KTP
ROI
TOC
TPM
ZP
ZS

N

Systém Drum-Buffer-Rope.

Mensi plastové prepravky.

V¢tsi plastové prepravky.

Rentabilita investic

Teorie omezeni.

Totaln¢ produktivni drzba.

Zlin Precision.

Dily ptichazejici na pokoveni z lisovny.

Pokovené dily.
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PRILOHA PI: ABC ANALYZA

Objem produkce

Objem produkce

Kumulativni objem

Vpieliys (ks) kumulativni (ks) | produkce (%) | asifikace
7V00218 45 469 45 469 3,12
Z\/00217 43 621 89 090 6,12
Z\/00138 41 262 130 352 8,95
ZV00215 40 009 170 361 11,70
ZV/00137 39 636 209 997 14,42
ZV00216 39 555 249 552 17,14
7\/00284 38110 287 662 19,76
Z\/00146 37 701 325 363 22,35
7V/00283 36 833 362 196 24,88
Z\/00147 36 725 398 921 27,40
ZV00148 36 693 435 614 29,02
Z\/00244 35 424 471038 32,35 A
7V/00243 34 931 505 969 34,75
ZV00145 34 779 540 748 37,14
7\/00122 33 237 573 985 39,42
7V00141 32199 606 184 41,64
Z\/00142 32 014 638 198 43,83
Z\00155 31 481 669 679 46,00
Z\/00242 30 669 700 348 48,10
ZV00241 30 559 730 907 50,20
Z\/00156 30 402 761 309 52,29
Z\/00052 30 326 791 635 54,37
ZV/00053 29 288 820 923 56,39




ZV00133 28 449 849 372 58,34
Z\V00282 28 368 877 740 60,29
ZV00281 27942 905 682 62,21
Z\V00061 27 609 933 291 64,10
Z\V00134 26 207 959 498 65,90
Z\V00050 19 448 978 946 67,24
Z\V00051 19 183 998 129 68,56
ZV00120 18 897 1017 026 69,85
ZV00114 18 050 1035076 71,09
ZV00264 17 310 1 052 386 72,28
ZV00265 16 932 1069 318 73,45
ZV00153 16 904 1086 222 74,61
ZV00119 16 864 1103 086 75,77
Z\V00280 16 687 1119773 76,91
Z\V00089 16 232 1136 005 78,03
Z\V00154 15 203 1151 208 79,07
Z\V00090 14 860 1166 068 80,09
ZV00105 14 144 1180212 81,06
ZV00279 13272 1193484 81,97
ZV00106 13 269 1206 753 82,89
ZV00113 12 943 1219 696 83,78
ZV00112 11 548 1231 244 84,57
Z\V00285 11 370 1242 614 85,35
ZV00117 11 157 1253771 86,12
ZV00286 10 641 1264 412 86,85




ZVv00118 10 347 1274759 87,56
ZVv00121 8 152 1282911 88,12
ZV00129 6 734 1289 645 88,58
ZV00151 5670 1295315 88,97
ZV00125 5595 1300 910 89,35
Z\V00054 5538 1 306 448 89,73
Z\V00085 5504 1311952 90,11
Z\V00055 5422 1317 374 90,48
ZV00131 5380 1322 754 90,85
Z\V00086 5288 1328 042 91,22
ZV00132 5280 1333322 91,58
ZV00126 4 920 1338 242 91,92
ZV00130 4 850 1343092 92,25
ZV00111 4517 1 347 609 92,56
ZV00152 4 488 1352 097 92,87
Z\V00065 4123 1356 220 93,15
Z\V00062 4 096 1360 316 93,43
Z\V00064 3978 1364 294 93,71
Z\V00009 3812 1368 106 93,97
Z\/00008 3780 1371 886 94,23
Z\V00124 3707 1375593 94,48
Z\V00058 3444 1379 037 94,72
ZVv00123 3328 1382 365 94,95
ZV00063 3 247 1385612 95,17
ZV00099 3230 1388 842 95,39




Z\V00100 3009 1391851 95,60
Z\V00092 2736 1394 587 95,79
ZV00185 2723 1397 310 95,97
Z\V00186 2704 1400 014 96,16
ZV00071 2520 1402 534 96,33
Z\V00072 2520 1405 054 96,51
Z\V00095 2 308 1407 362 96,67
Z\V00047 2279 1409 641 96,82
Z\V00096 2 158 1411799 96,97
Z\V00103 1 864 1413 663 97,10
Z\V00104 1 856 1415519 97,23
Z\V00110 1828 1417 347 97,35
ZV00109 1824 1419171 97,48
Z\V00059 1750 1420921 97,60
ZVv00231 1710 1422 631 97,71
Z\V00232 1694 1424 325 97,83
Z\V00069 1679 1426 004 97,95
Z\V00060 1652 1427 656 98,06
ZV00019 1417 1429073 98,16
Z\Vv00018 1364 1430 437 98,25
ZV00101 1276 1431713 98,34
ZV00102 1253 1432 966 98,42
ZV00251 1206 1434172 98,51
ZV00299 1192 1435 364 98,59
ZV00298 1184 1436 548 98,67




Z\V00252 1162 1437710 98,75
ZV00010 1121 1438 831 98,83
ZV00021 1043 1439874 98,90
ZV00246 1021 1440 895 98,97
Z\V00070 1008 1441 903 99,04
ZV00159 1008 1442911 99,11
Z\V00011 995 1443 906 99,18
Z\V00245 972 1444 878 99,24
Z\V00020 960 1445 838 99,31
ZV00160 925 1446 763 99,37
Z\V00041 839 1447 602 99,43
Z\V00040 837 1448 439 99,49
Z\V00036 808 1449 247 99,54
Z\V00046 717 1449 964 99,59
ZV00158 717 1450 681 99,64
ZV00157 707 1451 388 99,69
Z\V00038 672 1452 060 99,7

Z\V00247 630 1452 690 99,78
ZV00031 618 1453 308 99,82
Z\V00039 616 1453 924 99,86
Z\V00030 540 1454 464 99,90
Z\V00042 495 1454 959 99,93
Z\V00043 490 1455 449 99,97
Z\V00248 441 1455 890 100

ZV00183 23 1455913 100




PRILOHA P II: STANDARD PRAVIDELNE UDRZBY STROJE,
CISTENI KOMOR A PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI

AluMet 1600V

STANDARD PRAVIDELvNI:; UDRZBY STROJE, éléTE,Ni
KOMOR A PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI
(1x ZA 3 TYDNY)

lin

$:1:0.
recision

Pravidelnou adrzbu 1x za 3 tydny v sobotu (nebo dle dohody mezi oddélenim vyroby a oddélenim
adrzby v jiny den) provadi PRACOVNICI UDRZBY ve 3 az 4 osobach dle rozsahu tdrzby a PRACOVNICI
VAKUOVEHO POKOVENI ve 4 osobach od 6:00 do 14:00 hodin.
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STANDARD CISTENi PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI
(1X ZA 3 TYDNY)

KROK
CINNOST

POPIS OPERACE + FOTO

Uvod

PFi procesu pokovovani plastovych vyliski se na véech vnitfnich plochach, které nejsou
zakrytovany, usazuje vrstva odpareného hliniku. Tato se pfi vétsi tioustce uvonuje a
zpUsobuje vady na povrchu pokovenych vyliskt = zmetky.

Aby se tomuto zabranilo, je vétsina vnitfnich ploch komory zakrytovana krycimi plechy,
které je mozno snadno demontovat a zaménit za Cisté. Vzhledem k tomu, Ze ne
véechny plochy je mozné takto ochranit, je nutné provadét i mechanické cisténi
zbyvajicich ploch.

Soucasné s ¢isténim ploch komor je nutné provést ocisténi vsech tésnicich ploch

(j. dosedaci plochy vysokovakuovych ventili a tésnéni dvefi) a vyménu dili

systému tvorby vedeni elektrického proudu (tj. naparovadia a elektrody)

Sténi

fiprava na Ci$

P

Pred ¢iSténim je nutné:

- vypnout zafizeni (pomoci ovladaciho panelu stroje)

- demontovat planety z obou komor

- demontovat vakuové Cidla (aby nedoslo k jejich znecisténi uvolnénymi necistotami)

- z naparovadel odstranit wolframové spiraly (po$kozené vyhodit, dobré uschovat)

- vyklidit prostor v okoli obou komor pro snadny pohyb

- odvoz ZS a ZV dild, fachram, voziku se vzorky vad a vozik s nedokonéenymi ZV dily

- odvoz oballl a polotovar(i na pracovisti montaze ZT*432/433 (zaji$tuji pracovnici montaze)

- zakryti policek, pocitace, tiskarny, netplnych baleni a montazniho pfipravku pro dily ZT*432/433

na obrazcich zachycena ukazka zakryti pocitace, tiskarny, netplnych baleni a montazniho pfipravku
ZT*432/433

[Vypracoval

Dne: SchvaliliDne: strana/pocet stran:
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@ STANDARD CISTENI PRACOVIéTE VAKUOVEHO POKOVENI
reibidh (1XZA 3 TYDNY)
KROK POZNAMKY
SiNiosT POPIS OPERACE + FOTO
Pomtuicky a prostredky pro ¢isténi:
1) jemna draténka (ScotchBrite) 10) naradi
2) papir pro odmastovani tésnicich ploch 11) Cistici pripravky z uklidového koutku
3)mékké hadry lopatka, smetacek, velky smeték, kyblik
4)odmastovaci prostredek ve spreji OKS (umisténo v pracovnim koutku ve strojovné)
5)technicky lih
6)vysaval
7)dhlova bruska s Cisticim kotou¢em
8)ochranné pracovni rukavice
9)respirator (rouska)
>
X
o
o3
£
[}
Qo
©
>
X
°
(3]
)‘E'
0
o
S
o
\/ypracoval/Dne: SchvalillDne: strana/pocet stran:
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2 STANDARD CISTENi PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVEN]
reikidh (1X ZA 3 TYDNY)

KROK

EINNOST POPIS OPERACE + FOTO

POZNAMKY

Cilovy stav komor pred tdrzbou/¢isténim - obé komory bez planet a spiral

1
Demontaz planet a wolframovych spiral

Planety
ukladat do
prislusnych

stojandi!

Vadné spiraly
vyhodit do
prislusné sbérné
nadoby.
Dobré spiraly

uschovat pro
dalsi pouziti!

A\

Pri demontazi
jakéhokoli dilu

v prub&hu v pribéhu
udrzby je bez

saxe podmineéné
% nutné zabra-
g nit poskraba-
2 ni tésnicich
© ploch dveri
D 2 T F
~ ® ¢i poskozeni
(= 2
N vedeni elek-
© tfiny a plynu
g v jejich okoli
= a uvniti komory!
[}
(=]
Po demontazi pridrzného dilu, obalit . .
odkryté loziska, aby nedoslo pfi dalSich
¢innostech k jejich znecisténi (pouzit
napr. lepici pasku).
Vysroubovat horni upinaci $rouby
'VypracovaI/Dne: SchvaliiDne: strana/pocet stran:
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STANDARD CISTENI PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI

(1X ZA 3 TYDNY)
KROK POZNAMKY
GINNOST POPIS OPERACE + FOTO
Opatrné vyjmout sestavu naparovadel z Vyjimani na-
komory. Davat pozor, aby nedoslo k ohnu- parfovadel
ti nékterého naparovadia! provadéijte
? minimaliné
g Demontované naparovadla ulozZit na paletu,] ve dvou osobach.
8 aby nedoslo k jejich poskozeni!
'S Q
i e
~ 2
; N Naparovadla
b= jsou tézkal
=]
£
[
(a]

3.
Demontaz valcové katody

Demontovat valcovou katodu -

otacenim rukou po sméru hodinovych rucicek.

Demontovat izolator katody - rukou jako katodu

Pro povoleni
nepouzivat
naradi - aby
nedoslo k
poskozeni
povrchu
dil.

>
°
=}
-
©
VX
5 E
D
R
xn
8 Z katody odstranit hlinikovou félii postupnym
ota¢enim a odvijenim. Hlinik je
Odstranénou félii ulozit do sbérné nadoby cenna
surovinal
\ypracoval/Dne: SchvalillDne: strana/pocet stran:
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| %J STANDARD CISTENI PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI
(1X ZA 3 TYDNY)

KROK POZNAMKY
EINNOST POPIS OPERACE + FOTO

Povolit zajistovaci kfidlatou matici a elektrodu vyjmout.

5:
Demontaz ploché elektrody

Vsechny kryci plechy, jsou ke sténam komory a kleci upevnény koliky. Pro demontaz
plechu, je nutné nejdfive véechny zajidtovaci koliky vytahnout z &epu.

V8echny odstranéné zajistovaci koliky ukladejte do pfipravené krabice, aby nedoslo k
jejich ztracenil

becné pokyny

- VSeo

Demontaz krycich plechu

V8echny demontované plechy
ukladat na pfipravenou paletu,
aby nedoslo k jejich poskozeni.

Paletu umistit dostatecné
daleko od pracovniho prostoru.

Hrozi poranéni kolemjdoucich
osob!

[Vypracoval Dne: SchvaliiDne: strana/pocet stran:
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STANDARD CISTENI PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI
(1X ZA 3 TYDNY)

KROK
CINNOST

POPIS OPERACE + FOTO

POZNAMKY

Demontaz krycich plech( oto¢nych kleci

Demontaz krytu izolatoru valcové elektrody

Demontaz dolnich krycich plecht otoénych kleci - 2 plechy v jedné komofe

Demontaz hornich krycich plechl otoénych kleci - 4 plechy v jedné komore

AN

Plechy maji
ostré hrany
a rohy!
Nebezpedi
poranénil

AN

Davat pozor
aby nedoslo
k poranéni
padem uvol-
néného ple-
chull

\/ypracoval/Dne:

SchvalilDne:

strana/pocet stran:
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I @ STANDARD CISTENI PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI
1818 (1X ZA 3 TYDNY)

KROK POZNAMKY
EINNOST POPIS OPERACE + FOTO

Demontaz bo&nich krycich plechu dvefi vakuové komory - 6 plechtl v jednéch dvefich
K vytéahnuti pouzijte kombinované klesté.

KOMBINOVANE

KLESTE

-
[}
: A\
[}
X
‘0
> o
o Plechy maji
=] :
X ostré hrany
‘;’ a rohy!
= Nebezpedi
“; poranénil
=

w2
[3)
Q
[=%
=
L
)
e
X
N
\©
o—
c
o
§ Demontaz dolnich krycich plecht dvefi vakuové komory - 2 plechy

rVypracoval Dne: SchvalilDne: strana/pocet stran:
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STANDARD CISTENi PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI
(1X ZA 3 TYDNY)

KROK
CINNOST

POPIS OPERACE + FOTO

-8
Demontaz krycich plechu dvefi vakuové
komory

Demontaz hornich stfedovych krycich plecht vakuové komory - 2 plechy

POZNAMKY

A\

Davat pozor

aby nedoslo

k poranéni

padem uvolnéného
plechu Il

9
Demontaz krycich plech(i vakuové komory

De

De

- 3 plechy

Nejdrive demontovat prostredni plech.

montaz krajniho plechu vakuové komory - 1 plech

montaz zadnich plechu vakuové komory

A\

Plechy maji
ostré hrany
a rohy!
Nebezpeci
poranénil

[Vypracoval

Dne:

SchvaliDne:

strana/pocet stran:
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(1X ZA 3 TYDNY)

CINNOST

POPIS OPERACE + FOTO

9-
Demontaz krycich plecht vakuové komory

Demontaz bo&nich krycich plecht Zaluzie - 2 plechy

Demontéaz spodniho kryciho plechu vakuové komory - 1 plech

POZNAMRY

A\

Plechy maji
ostré hrany a rohy!
Nebezpeci poranéni!

\Vypracoval

Dne:

SchvalilDne:

strana/pocet stran:
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KROK POZNAMKY
GINNOST POPIS OPERACE + FOTO
Demontaz krycich Zaluzii prostoru vysokovakuovych ventilt - 2 ks
:E g Tahem za drzadla vytahnout ve sméru zaluzii.
2t
© O
N >
£ s
L8 E /N
o
e 28 ST
R Zaluzie jsou
NS tézke!
- >
€ 0
23
s 2
as
Z &elnich ploch upinacich kontaktt napafovadel odstranit nanos hliniku. K tomu pouzit
_ ¢elni brusku s draténym kotouéem.
)
g Nebezpecna
<>> ¢innost!
)
©
- OCHRANNE BRYLE,
o S BRUSKA S
- E DRATENYM
bl KOTOUGEM
i
c
o
X
=
2
L
Q
o
=]
<
)
2
o
<
t S
o~
>
-
(=
O
R
0
Q
(@)
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I @ STANDARD CISTENI PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI
49 (1X ZA 3 TYDNY)

KROK POZNAMKY
GINNOST POPIS OPERACE + FOTO

Obrouseni véech ¢asti vnitfniho prostoru komory - plast komory, ty¢e, stény komory,
obruée, drzaky, naparovadel, drzak elektrody, spodni a horni kotou¢ komory z obou stran ‘ DRATENKA
SCOTCH BRITE

OCHRANNE BRYLE
UHLOVA BRUSKA

ROUSKA
RUKAVICE
SCHUDKY

A\

Nebezpeci
poranéni o
o vy¢nivajici
hrany

-13 -
Ocisténi vnitfnich ploch komory

\/ypracoval/Dne: SchvalilDne: strana/pocet stran:
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(1XZA 3 TYDNY)

KROK POZNAMKY
éiitiosT POPIS OPERACE + FOTO FORCRT,
IEe—
DRATENKA
SCOTCH BRITE
OCHRANNE BRYLE
UHLOVA BRUSKA
SCHUDKY
2 | Kogisténi tézko pristupnych mist
o (horni plochy otoénych kleci) pouzijte
g schudky.
4
i =
O
o
«" _g' Obrouseni (ogisténi)zadni &asti komory - prostor kolem vysokovakuovych ventil(i
= 9
L =
O
o
c
>
(=
]
-
4]
O
o
\/ypracoval/Dne: SchvalilDne: strana/pocet stran:
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KROK
CINNOST

POPIS OPERACE + FOTO

-14 -
Ot'ukani obruci a tyci

Otukani obruéi a ty¢i v komorach

Ocisténi prostoru vysokovakuovych ventilt

nanost olejovych vypard.

Prostor v okoli vysokovakuovych ventill (za krycimi Zaluziemi) je nutné oéistit od

Pouzit ¢istici prostredek
OKs

Pri praci zamezit nadychani
se vyparu z Eistidlal!
mi filtry.

Cinnost vykonavat s velmi
Castymi prestavkami.

Pouzivejte respirator s uhlikovy-

)
b= V pFipadé nadychani se,
poziti ¢i zasazeni o¢i, postu-
pujte podle pokynt vyrobce,
uvedenych na obale.
\/ypracoval/Dne: Schvalil/Dne: strana/pocet stran:
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STANDARD CISTENI PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI
(1X ZA 3 TYDNY)

KROK
CINNOST

POPIS OPERACE + FOTO

POZNAMKY
POMUCKY ]

-15 -

Ocisténi prostoru vysokovakuovych ventilt

Pomoci ztlaéeného vzduchu peélivé vyfoukat nedistoty z okoli ventill, zejména ze spary
mezi ventily a zakladnou.

Pomoci utérky navihéené Eisticim prostfedkem OKS ocistit tésnici
plochy. Pryzové tésnéni otirat pouze lihem!

Cistici prostiedek OKS

nestrikat pfimo na ¢i$téné plochy!
Riziko znecisténi (kontaminace) oleje
v difGznich vyvévach.

Kapky oleje na spodni strané vik
neotirat!

A

Difazni vyvévy
musi byt vy-
chadnuté!
Nedodrzeni
postupu ¢i
neodborny
zasah, muze
zpUsobit
explozi ole-
jové naplnéll

Pouzivany
Cistici
prostredek
ma pfi
dlohodobém
vdechovani
narkotické
ucinky!

A

Do prostoru
vyvév nesmi
spadnout
Zadny
predmét!

HADRA
OKS

\/ypracoval

Dne: SchvalilDne:

strana/pocet stran:
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(1X ZA 3 TYDNY)

KROK
CINNOST

POPIS OPERACE + FOTO

POZNAMKY

-16 -
Vyfoukani hrubych necistot z komor

Po hrubém ogigténi komor nasledné provést vyfoukani prostoru na komorach a
prostoru v komorach stlaéenym vzduchem.

sqife
Zameteni a vysati komor a celého pracovisté pokoveni

Po sednuti necistot provést zameteni a nasledné vysat prostor komor ( i na komorachl),
vysati celého prostoru pracovisté vakuového pokoveni a strojovny.

SMETAK
LOPATKA

VYSAVAC
OCHRANNE BRYLE
SCHUDKY

[Vypracoval

Dne: Schvali/lDne:

strana/pocet stran:
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KROK POZNAMKY
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Ocisténi vnitfniho prostoru komor za pomoci lihu !

-18 -
Ocisténi vnitfniho prostoru komor

Ocisténi dosedaci plochy tésnéni dvefi i pryzové tésnéni samotné.
Pouze lihem ! HADRA

-19-

Ocisténi dosedaci plochy komory

w2

[Vypracoval Dne: SchvaliliDne: strana/pocet stran:
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KROK
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POPIS OPERACE + FOTO

-20-
"Mokra" oCista podlahy

"Mokra" oista podlahy na pracovisti vakuového pokoveni a strojovny.

POZNAMKY

-2 -
Zpétna instalace krycich plechu

Do komory a dvefi nainstalovat kryci plechy - poradi a postup jako pfi jejich demontéazi.

Pouzit vygisténou sadu plecht (krok 11), plechy musi byt dokonale &isté, bez jakykoliv
necistot a usazenin.
Pripadné deformace tvaru vyrovnat.

Plechy instalovat
s max.opatrnosti
Nesmi dojit k
poskozeni
tésnicich ploch dveri
a komory 1l

Pracujte nejlépe
ve dvou.

A\

\Vypracoval/Dne: Schvalil/Dne:

strana/pocet stran:
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STANDARD CISTENI PRACOVISTE VAKUOVEHO POKOVENI
(1X ZA 3 TYDNY)

KROK
CINNOST

POPIS OPERACE + FOTO

POZNAMKY

=99
Zpétna montaz vakuovych ¢idel, izolatoru katody, valcové katody a ploché elektrody

Montéz vakuovych cidel

Montaz vélcové katody

Montéaz ploché elektrody

Pfi montazi
nepouzivat naradi
aby nedoslo k
poskozeni povrchu
dila !

[Vypracoval

Dne: SchvalilDne:

strana/pocet stran:
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KROK POZNAMKY
CINNOST POPIS OPERACE + FOTO
Zpétna montaz Cisté soupravy naparovadel
Opatrné vkladat sestavu naparovadel do Vyjimani napafovadel
komory. Davat pozor, aby nedoslo k ohnu- provadéijte
) ti nékterého naparovadial minimalné
E ve dvou osobach.
3 Demontované naparovadla ulozit na paletu,
= aby nedoslo k jejich poskozenil
o !: :
© \ 1 s m S &
[T~ : -~
QR : ;
] Rl Napafovadia
g ‘ jsou tézkal
Ny > o " :
c l \
g i
o i \ A A
N
i L d
OCGista skini s osobnimi v&smi, skFin& s dokumentaci, skFini se zastavbami,
rozvody klimatizaci ( i z horni strany!), krytl kabelaZe (i horni stranal), oéista svétel

SMETACEK
LOPATKA
VYSAVAC
SCHUDKY

24 -
Ocista polic, stoli, skfini, oken, svétel,

20_21
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KROK POZNAMKY
GINNOST POPIS OPERACE + FOTO

Na konec nechat probéhnout &istici cyklus bez polotovarti. V co nejvétsi mire vyuzit
tento cyklus k "zabéhnuti” planet po Cisténi, doposud nepouzitych.

Mozno mit oteviena vrata z pokoveni a zaroven vrata ven,

Prachové castice obrouseného Al materialu vyleti ven z prostor.

ale pred zahajenim ciSténi ZAVRIT VRATA NA LISOVNU!!!

Aby nedochazelo k Sifeni prachovych castic a obrouseného Al materialu z povrchu
komor do prostoru lisovny !!!

vrata na pokoveni vrata ven

ceni

.25 -
kroky, doporu

érecné

Zav

vrata smérem na lisovnu vrata smérem na lisovnu

(otevrena) NOK (zavrena) OK

ZODPOVEDNA OSOBA: VEDOUCI SMENY NA POKOVENi PROVADEJICi OCISTU A PRACOVNICI
UDRZBY PROVADEJiCi UDRZBU A CISTENi STROJE
[VypracovaI/Dne: Schvalil/Dne: strana/pocet stran:
21 29




