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ABSTRAKT

Cilem bakalaiské prace je analyza souc¢asného stavu jednotky montaze ve spolecnosti NTS
Prometal Machining s vyuzitim metod primyslového inzenyrstvi. Dana spole¢nost se za-
byva zakdzkovou vyrobou a montaz je pro ni velice dulezitd. Pti analyze soucasného stavu
doslo k zjisténi nedostatkil a poté byla navrzena napravna opatieni, pficemz néktera z nich
byla i finanéné zhodnocena. Mezi navrhovana opatieni patii nakup ¢tecky ¢arovych kodu,
ziizeni nového skladu, nové zpracovany layout, atd. Prace je rozd€lena na dv¢ ¢asti, kdy
V prvni jsou popsany teoretické zésady, slouzici k lepSimu pochopeni ¢ésti praktické, ktera

je zaméfena jiz na problematiku nedostatkli ve spole¢nosti.

Kli¢ova slova: logistika, §tihla vyroba, Muda analyza, Parctova analyza, Procesni analyza,

Spaghetti diagram

ABSTRACT

The aim of bachelor thesis is to analyse the current state of the unit assembly in the com-
pany NTS Prometal Machining with using of industrial engineering methods. The compa-
ny is engaged on customer order manufacturing and on the assembly it gives core atten-
tion. According to analyse of the current state has been found bottlenecks and then was
proposed corrective actions, some of which were financially evaluated. The proposed ac-
tions include the purchase of a barcode reader, the establishment of a new warehouse and
overworked layout, etc. The work is divided into two parts the first one describes the theo-
retical principles for a better understanding of the following practical part, which is already

focused on the issue of deficiencies in the company.

Keywords: Logistics, Lean Production, Muda Analysis, Pareto Analysis, Process Analysis,
Spaghetti Diagram
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UvVOD

V soucasné dobé se téméi vSechny vyrobni spoleénosti za¢inaji zajimat o zvySeni efektivi-
ty své vyroby. Toho je mozné dosédhnout vysokymi investicemi do novych technologii,
nebo vyuzitim metod primyslového inZzenyrstvi. Tyto metody nejsou tak finanéné narocné
a z toho divodu jsou ¢im dal vice vyuzivany. Dal§im divodem je urcité konkurenceschop-
nost, nebot’ bez neustalého zlepSovani procesti se dobré postaveni spolecnosti jen tak ne-
vybuduje. V ptipad¢ zaostani bude slozité vyrovnat ceny nabizené konkurenci, protoze
mohou vyuzivat pravé zminované metody. Ve vyrobnich podnicich se vyuzivaji metody
pramyslového inzenyrstvi, které slouzi prevazné pro snizeni mnozstvi zasob, popiipadé

zkréaceni doby vyroby, vetn€ uspory prostoru, zvyseni produktivity a zavedeni potfadku.

Cilem této prace je objevit nedostatky v procesu montaze finalnich vyrobkd ve vybrané
spole¢nosti pomoci metod primyslového inZenyrstvi, véetné navrht pro zlepSeni jednotky
montaze. Cilem jsou doporuceni pro zvyseni produktivity, omezeni plytvani a opatieni pro
celkové zlepSeni organizace prace na montdzi. K témto cilim byly vyuzity metody pra-
myslového inzenyrstvi a také pozorovani, konzultovani se zaméstnanci i S vySe postave-

nymi pracovniky.

V teoretické Casti je zpracovana literarni reSerSe pomahajici K lepSimu porozuméni ¢asti
praktické. V této Casti se popisuji poznatky tykajici se vyroby, montaze a také logistiky.
Dale je popsana teorie tykajici se $tihlé vyroby a vybranych metod primyslového inzenyr-
stvi.

rowr

V praktické ¢asti jsou uvedeny zakladni informace o spole¢nosti NTS Prometal Machining
sidlici ve Slavi¢in¢€. Dale nasleduje analyza soucasného stavu, kde jsou obecné popsany
jednotlivé casti montaZe, nasledné zde jsou uplatnény metody primyslového inZenyrstvi
zamétené nejprve na celou montazni jednotku a v dal$i ¢asti jiz jen na hlavni vyrobek

montovany v dané spolecnosti.

V zavéru préce jsou shrnuty zjisténé nedostatky odhalené pravé zminovanymi metodami a

doporuceni k odstranéni zjisténych nedostatki.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je analyza soucasného stavu a pomoci metod primys-
lového inzenyrstvi (PI), pak navrzeni napravnych opatieni pro objevené nedostatky na jed-
notce montaze ve spole¢nosti NTS Prometal Machining. Cilem téchto doporuceni bude
snaha 0 snizeni mnozstvi naskladnénych vyrobki a zvyseni produktivity eliminaci plytva-
ni. Déle se bude jednat o zlepSeni organizace prace na montazi. V souc¢asné dob¢ se firmy
snazi byt konkurenceschopnymi, av§ak bez uplatnéni metod PI je to v oblasti vyroby dosti
slozité. Zminovana spolecnost se zabyva zakazkovou vyrobou, kdy vétSina vyrobku je vy-
vazena za hranice a montaz je pro ni velice dulezita. Sbér dat je provadén od fijna 2015 do

dubna 2016.

Nejprve se bude jednat o analyzu zaméfenou na celou montazni jednotku, kde bude prove-
dena MUDA analyza, ktera se zabyva n¢kolika typy plytvani nastavajicich na montazi.
Déle bude analyzovan tok materialu mezi centralnim pfijmem a jednotlivymi pracovisti ve
spole¢nosti a také bude zmapovan pohyb pracovnika pomoci spaghetti diagramu. Tento
diagram bude znazorniovat pohyby manipulanta v urcitém c¢ase. Nasledné bude pomoci
Paretovy analyzy uren hlavni produkt montovany na montazi. V zavéru se prace bude

zabyvat jiz jednou ¢asti montaze a jednim procesem, kde bude provedena procesni analyza.

Na zéklad¢ vSech vyuzitych analyz budou na konci prace shrnuty zjisténé nedostatky vcet-

n¢ navrhnutych doporuceni a u né€kolika z nich bude i finan¢ni zhodnoceni.
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1 VYROBA, TYPOLOGIE

1.1 Vyroba

Ketkovsky (2001, str. 1) definoval vyrobu jako proces, jehoz cilem je dosdhnout ekono-
mickych statkii a sluzeb pomoci transformace vyrobnich faktorti. Pficemz statky jsou na-
zyvany jako fyzické komodity uspokojujici potieby zakaznika a byly vyrobeny za ucelem
spotfeby. Mezi nehmotné statky patfi sluzby, o které ma zajem zakaznik. K nejvyznamnéj-
§im vyrobnim faktorim patii prace, puda, kapital a informace. Kdy prace predstavuje lid-
ské zdroje, piida zase veSkeré ptirodni zdroje. Predpoklada se, ze tyto dva faktory se ne-
spotfebovavaji. Kapital, nazyvany také jako redlny kapital vétSinou vznikd pii vyrobé a
dale se v ni uplatiiuje. Druhym typem je finanéni kapital, do které¢ho patfi financni aktiva.

Proces vyroby je zndzornén na obrazku 1.

Kapitél
Vyrobni ’ 5
faktory: 1
—puda < [
1 Vystupy:
— prace ‘ >
\l “ — zboZi
_ Kapital ) FIRMA >
— sluzby
—informace  /
/
— kvalita /

managementu

Obrazek 1 - Kolobéh vstupti a vystupll (Ketkovsky, 2001, str. 2)

Podle Tomka a Vavrové (2007, str. 189-190) je vyroba charakterizovana jako cilevédoma
lidska ¢innost, diky niz dochazi pomoci vstupli k pteméné faktori na co mozna nejlepsi
vystup. Sklada se tedy ze vstupt, vystupil a transformacniho procesu. Vystupem vyroby je

vznik statkl a sluzeb, ¢imz dojde k uspokojeni potieb zakaznika.

Podle Jurové a kol. (2013, str. 8) je vyroba prostifedek k uspokojovani potieb zakaznikl a

trhu. Pomoci specifickych potieb zde dochazi k pfeméné naturdlni formy véci.

Masin (2005, str. 89) definoval vyrobni systém jako soubor metod a technik pomahajicich

plnit podnikatelské cile spole¢nosti.
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1.2 Typologie vyroby

Udava ¢lenéni vyroby podle riznych parametri, napiiklad podle opakovatelnosti, organi-

za¢niho uspofadani nebo plynulosti.

1.2.1 Organiza¢ni usporadani
Jedna se o uspotadani na zakladé procesu a patii zde:

» Technologické usporadani je vyuzivano prevazné u elektrotechnické a strojirenské
vyroby. Princip tohoto uspotadani se zaméfuje na podobné operace a ty umistuje do
jedné dilny. Ptikladem muiZze byt obrobna, lakovna a montaz. Ve vétsiné piipada jsou
mezi oddélenimi vytvotrené mezisklady. Témét vzdy jednotlivé zakazky prochézeji vi-

ce pracovisti a je nutné to naplanovat, nebot’ doprava mezi jednotlivymi pracovisti by-

vvvvvv
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—3P» Materidalovy tok
Obrazek 2 - Technologické usporadani (Jurova a kol., 2013, str. 76)
> Predmétné uspoiadani se déli na n€kolik typu, kde patfi jednotny materialovy tok a
vyroba v centrech. Cilem je, Ze se organizace ptizpusobuje vyrabénému vyrobku. Pou-
ziva se prevazné u vétsiho poctu vyrobkul. Je zde typické vytvaiet vyrobni jednotky
schopné technologicky zpracovat kompletni vyrobek nebo jeho ¢ast na dané plose.
Jednotny materialovy tok se vyuziva pfevazné na pracovistich, u kterych dochézi
k vyrobé jednoho typu vyrobku se spolecnym zakladem, pfipadné vice variant podob-
nych vyrobku. Jednotlivé stroje a zafizeni jsou rozmistény podle postupu vyroby vy-
robku. Jednotny materialovy tok se déli na ¢asove spojity a nespojity.
e U cCasové nespojité vyroby na sebe jednotlivé ¢asti vyroby ¢asové nenavazuji, ale
jsou sefazeny podle postupu vyroby. Tok materidlu je zachovan, pfi¢emz se jednot-

livé pracovisté mohou pieskakovat, ale neni mozné se vratit zpét.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

e U casové spojité vyroby na sebe jednotlivé Casti Casové navazuji. VEétSinou jsou
mezi sebou operace propojené dopravnikovymi systémy. Bud’ se jedné o synchron-
ni materialovy tok, ten nastava, kdyz je vyrobek pevné ptipevnén k dopravnikové-
mu pasu. Naopak pokud se s vyrobkem muze libovolné pohybovat po dopravniko-
vém pasu, je to nesynchronni materidlovy tok.

Vyroba v centrech znazoriuje rizna predmétné uspofadana pracovisté ve vymeze-

ném prostoru. Vyroba v centrech se déli podle automatizace:

e Pruzné vyrobni systémy jsou automatizované systémy slozené z né¢kolika stroju,
které jsou fizeny na zakladé materialového toku. Dochazi zde k pln¢ automatizova-
nému pohybu materialu a vyrobé.

e Vyrobni ostruvky funguji na stejném principu jako pruzné vyrobni systémy, akor-

at nejsou pln¢ automatizované.

a i |

| Déleni | | Soustruzeni || Lakovani || Montaz
‘ materialu ;
L |
Vstup [ [ ] |
materialu - ‘
Déleni | Frézovani Brouseni ‘Gaivanlzace [
materialu J
I 1
Soustruzeni | Lakovani ‘ [ Montaz {
| | ¥ \
| |
A - |
- - Sklad
S »
BhYIS Montaz

——3P Materialovy tok

Obrazek 3 - Piedmétné usporadani (Jurova a kol., 2013, str. 77)

» Buiikové usporadani je slozeno z vyhod obsazenych u technologického a predmétné-
ho uspotadani. Vychazi z linkové vyroby pfi vyrobé mensiho poctu kust a vice typu.
Bunikové uspofadani se sklada z technicky rozdilnych strojt, které jsou schopny zpra-
covat podobné vyrobky. VétsSinou zde dochézi k vyrobe ,,vyrobkové rodiny*, coz jsou

podobné vyrabéné vyrobky na zakladé kusovniki a technologickych postupi.

(Tomek a Vavrova, 2007, str. 197-199; Jurova a kol., 2013, str. 76-78)

1.2.2 Podle mnozZstvi a poc¢tu druhi vyrobki

Vyznamny rozdil mezi kusovou, sériovou a hromadnou vyrobou je zavisly na poctu vyra-
bénych vyrobku a jejich typech. Podle Keikovského (2001, str. 8-10) a Jurové a kol. (2013,
str. 29) se d¢li:
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» Kusova vyroba se zaméfuje na vyrobu malého poctu vyrobki, ale velkého mnozstvi
typti, k vyrobé dochazi prevazné na univerzalnich strojich. Co se tyka nakladu, tak
fixni naklady jsou nizké, ale variabilni naklady rostou rychle, ¢imz i naklady celkové.
Rizeni kusové vyroby je ve vétsing piipadd oproti sériové a hromadné vyrob& naroc-
néjsi. DEli se na opakovanou a neopakovanou kusovou vyrobu. Pokud dochézi
k vyrobé az po objednavce od urcitého zakaznika, tak se jedna 0 zakazkovou vyrobu.

» Sériova vyroba znamena vyrobu vyrobku po urcitych davkach (sériich). Dochazi zde
k vyrobé jednoho nebo vice vyrobki po ur¢itém pocétu a po dokonceni jedné série vét-
Sinou zacne vyroba dalsi. U sériové vyroby se naklady pohybuji v rozmezi mezi kuso-
vou a hromadnou vyrobou. Pokud se jedna o rytmickou sériovou vyrobu, tam se vy-
robni davky opakuji pravidelné a ve stejném poctu kusti. Opakem je nerytmicka.

» Hromadna vyroba se soustfedi na vyrobu jednoho druhu vyrobku ve velkém mnoz-
stvi kust. Zpravidla se vyroba téchto vyrobki opakuje. U hromadné vyroby jsou vy-
soké fixni néklady a variabilni nédklady rostou menSim tempem, ¢imz i celkové nédkla-
dy rostou pomalu. Nejvyznamnéj§im typem hromadné vyroby je proudova vyroba
vyznacujici se optimalizovanym tokem vyrobkli mezi jednotlivymi oddélenimi. U
proudové vyroby se vyuziva vyrobnich linek vyrabé&jicich malé mnozstvi typt vyrob-

ki, které jsou piibuzné a nenachazeji se mezi nimi sklady.

1.2.3 Podle plynulosti technologického procesu

Jurova a kol. (2013, str. 28-29) a Ketkovsky (2005, str. 7-8) popsali rozdéleni podle tech-

nologického procesu na plynulou a pferusovanou vyrobu.

»> Plynula vyroba se vyznacuje tim, ze bézi neustale bez preruSeni i v dobé pracovniho
klidu, takze 24 hodin denn¢ a 7 dni v tydnu. Vyskytuje se zde velky podil automatiza-
ce. Kdyby doslo k zastaveni vyroby, jeji opétovné spusténi sebou piinasi vysoké na-
klady. K zastaveni vyroby dochazi jen v pfipad¢ nutnych oprav. S touto vyrobou se
muzeme setkat u hutnické a chemické vyroby, kde dochazi k hromadné vyrobé¢.

» PreruSovana vyroba je slozena z technologického a netechnologického procesu, pfi-
¢emz technologicky (pfinasejici hodnotu zdkaznikovi) je pferuSovan netechnologic-
kymi procesy, mezi které patii doprava materidlu ¢i vymeéna nastrojii. U této vyroby
dochazi k ¢astému zastavovani a rozbihani vyroby, nebot’ to neni tak nakladné jako u
plynulé vyroby. Vyroba probiha vétSinou v urCenych Casech, tieba 5 dni v tydnu. Vyu-

Zivé se prevazné u strojirenstvi, stavebnictvi a v elektrotechnickém primyslu.
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1.3 Zakladni pojmy vyroby

1.3.1 Velikost vyrobni davky

Podle Tomka a Vavrové (2007, str. 132) 1ze vyrobni davku charakterizovat jako pocet dilt
¢i vyrobkd, které jdou ve stejnou dobu do vyroby, nebo z vyroby s jednotnymi naklady na
pfipraveni vyroby a jeji zakonceni. Jsou vyrabény soucasné nebo bezprostfedné za sebou.
Masin (2005, str. 87) se priklani k nazoru, ze velikost vyrobni davky je pocet vyrobku,
které¢ se vyrab¢ji po zméné vyrabéného programu nebo po vymeéné nastroji. S vyrobni
davkou se poji spole¢ny material na vyrobu a z toho divodu je zaznamenavan jako celek a
taky se s nim tak pracuje jiz pti vyrob& nebo presunu na sklad. Pfi zvySovani vyrobni dav-
ky dochazi zpravidla ke zvySeni produktivity prace a snizeni potfebnych fixnich nékladi
na jednotku produkce. Naopak se zvysi skladovaci naklady, nebot” bude potfeba udrzet

vice zasob na vét§im prostoru a dojde k navyseni prubézné doby vyroby.

1.3.2 PrubéZna doba vyroby

Pribézné doba vyroby, nékdy nazyvéna také jako vyrobni cyklus je ¢asovy interval trvajici
od prvni vyrobni operace az po dokonceni vyrobku a jeho umisténi do skladu hotovych
vyrobku. Jurova a kol. (2013) definovali pribéznou dobu vyroby jako soucet ¢asi na pre-
pravu, opracovani a ¢ekani. K minimalizaci je moZzné dojit odstranénim Eekaciho Casu.
Pokud se jedna o pferusovanou vyrobu, tak zde hraji vyznamnou roli pfestavky mezi jed-
notlivymi operacemi, naopak u nepfetrzité vyroby je priibézna doba vyroby urcena pre-
vazné technologickymi operacemi. Ty jsou sloZzeny z technologického Casu, netechnolo-
gického Casu a doby pferuSeni. Kdy mezi technologicky ¢as patfi strojni operace, rucni
operace, jejich kombinace a jesté automatické operace. Do netechnologickych operaci mi-
zeme zafadit dobu na sefizovani stroje, na pfipravu pracovisté, na skladovani a na kontrolu
kvality. Doba pteruseni je vyznamnou ¢asti vyroby, patii zde ptipadné poruchy stroja, je-
jich udrzba, nadvyroba, $patna manipulace a pfipadné ztraty vyvolané pracovniky, jako je
zbyte¢na prace a mnoho dalsich. (Tomek a Vavrova, 2007, str. 135-137; Jurova a kol.,
2013, str. 72)

1.3.3 Vyrobni takt

Vyrobni takt neurcuje dobu, jakou by méla trvat pracovni operace, ale jak rychle by mély
probihat procesy, aby doslo k uspokojeni potieb zakaznika. Udava nam, jakym tempem
zakaznik odebira vyrobky a sluzby. (Masin, 2005, str. 17)
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2 MONTAZ

Masin (2005, str. 50) definoval Montaz jako ,,pracovni cinnost, pri které jsou spojovany
minimalne dvé soucasti tak, aby vytvorily podsestavy nebo hotovy vyrobek.* Jedna se o
vyrobni proces, kde dochazi k montovani produkti. Lze jej charakterizovat jako ¢innost,
diky niz vznikaji sestavy ¢i podsestavy spojenim dvou a vice soucastek na sebe nebo dov-
nitf.

Montaz Ize vyjadfit na praimyslové vyrabéném produktu slozeném z nékolika dilt a podse-
stav. Tyto dily jsou vyrabény odlisn¢ v jiném misté nebo v jiném case. Montaz je tedy ¢in-
nost, jejimz tkolem je vytvaret finalni sestavy slozené ze spole¢ného budovani jednotli-
vych ¢asti, podsestav a latek pomoci lepidel a mazadel. Pfikladem montaze je tieba elek-
tricky motor sloZzeny ze soucésti statoru a rotoru, nebo tfeba nabytek sloZzeny z rtiznych
typti materialu. Dal§im ptikladem je pocitac vznikajici montazi urc¢itého mnozstvi elektro-
nickych obvodi. Rozdil mezi primyslovou montdzi a montazi je cil liSici se v produktivité,
nakladech a u¢innosti. Piikladem muze byt stavba domu, kde nejsou tak detailné rozpraco-
vané malickosti. (Nof, Wilhelm, Warnecke, 2013, str. 1-4)

Podle Dusaka (2005, str. 34) je montaz proces vytvarejici montazni jednotku skladajici se
ze dvou a vice dila. Pokud je sloZena z vice dilt, je mozné si ji predstavit jako ¢innost ob-
sahujici vice montaznich jednotek, tieba 4 dily miZou byt 2 montaZni jednotky. Proces
montaZe se sklada ze zakladéani a spojovani. Zakladani je pohybovani s jednou soucastkou,
pticemz druhd je nepohybliva, aby bylo dosazeno spravné polohy. Pro spojovani se vyuzi-
vaji spoje a slouzi pro zabezpeceni dané polohy.

vvvvvv

etapu vyroby, ktera zasadné ovliviiuje spolehlivost a kvalitu vyrobkii. Do procesu montdze
nepatii jen spojovani a sestavovani soucastek, ale také doprava, kontrola a manipulace. U
strojirenské vyroby se v primeéru pracnost na montazi pohybuje kolem 40 % a zaméstnava
32 % zaméstnancl z celkového poctu. Tyto hodnoty jsou samoziejmé zavislé na technolo-
giich, stupni mechanizace, organizaci prace a typu montovanych vyrobkt. U velkosériové
a hromadné vyroby se podili automatizace na montazi asi jen 5 %, kdy zhruba 70 % c¢in-

nosti je provadéna ru¢né. (Madl, Zelenka, Vrabec, 2005, str. 105-107)
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Terminy tykajici se montaze definoval Nof, Wilhelm, Warnecke (2013, str. 2-4) jako:

Modularni komponenty jsou vétSinou standardizované, lehce zaménitelné soucas-
ti produktu nebo systému, uréené jednoduchou montazi, naptiklad skiin sloZzena ze
dvou koncovych moduld. Naopak Vv elektronickém primyslu 1ze modul pochopit
jako montaz elektronickych obvodu a soucastek, kde piikladem je Cipova karta.
Montér je zaméstnanec, jehoz ukolem je sestaveni nékolika slozek vyrobkl ve vy-
rob¢. Je nutné rozeznavat montéra (assembler) a pocitaCovy program assembler,
jenz je vyuzivany ptedevsim pro vstupni data do vyroby.

MontaZni linka je charakterizovana uspofadanim stroju, zafizeni a pracovnikd. Ci-
lem montazni linky je prichod vyrobku pies jednotlivé specializované operace.

V soucasné dob¢ se vétSinou jednd o montazni bunky a flexibilni pracovni stanice.

Masin (2005, str. 50) definoval montazni linku jako specificky druh vyrobni linky, kde

pfevazuji operace typické pro montaz.

2.1 Clenéni vyrobkii na montazi

Zakladni ¢lenéni vyrobkl podle Madla, Zelenky a Vrabce (2005, str. 107):

Soucast je vétsinou slozena z jednoho materialu a vznika obrabénim ¢i tvafenim.
Skupina je ¢ast vyrobku vznikajici trvalym nebo rozebiratelnym spojenim soucasti
a podskupiny.

Podskupina je podobna jako skupina, akorat zde dochazi ke spojeni n€kolika sou-
¢asti. Spojeni miZe byt rozebiratelné a nerozebiratelné.

Vyrobek je finalni produkt vznikajici spojenim soucasti, podskupin a skupin, opét

pomoci stejnych typl spojl jako u predeslych skupin a podskupin.

2.2 Dokumentace montaze

Kusovnik vznika pii technické pfipravé vyroby a vyuziva se jako informacni dokument,

jenz uvadi, z kolika c¢asti se sklada vyssi finalni vyrobek, sestava ¢i podsestava z niz§ich

sestav, podsestav a dilt. Kusovnik znazorfuje strukturu vyrobku a sklada se z informaci o

materialu, sestavé, podsestave a dilu. (Tomek a Vavrova, 2007, str. 90-91)
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Existuje nékolik typtu kusovniki:

e Strukturni kusovnik ptehledné znazorfiuje postupnou vyrobu nebo montaz vyrob-
ku. Udava vnitini montazni vazby, které ukazuji posloupnost montaze podle mon-
taznich stupni.

e Nestrukturni kusovnik nam udava mnozstvi materialu a dili uréenych ke spotiebé
pii vyrobé ¢i montazi, ale bez jejich vnitinich vazeb.

(Madl, Zelenka, Vrabec, 2005, str. 108; Tomek a Vavrova, 2007, str. 90-92)

Montazni schéma se podle Madla, Zelenky a Vrabce (2005, str. 109) vyuziva u slozitych
vyrobkd, aby zvysilo ptehlednost oproti kusovniku. Podobné¢ jako strukturni kusovnik uka-
zuje soucasti vyrobku podle montaznich stupi, ale navic poukazuje na soucasti, které

mohou byt montovany paralelng.
Obrazek 4 popisuje &innosti rozdélené do &tyt zakladnich skupin probihajicich na montazi.
MONTAZN{ CINNOSTI
I J’ 1
PRIPRAVNE MANIP'ULA NI SPOJOVACH KONTII{OLNI'

— CGistén{ — vkladan{ — groubovéni — méfen{
— tprava tvarl — vyjimén{ — lisovéan{ — zkousen{
— vyvaZovéan{ — nasouvén{ — nytovén{ | funkce
— znadkovan{ — ustaven{ — gvafovén{
— paletizace — pfemistovini  — péjenf

(orientované nebo — lepenf

neorientovans)

Obrazek 4 - Montazni ¢innosti (Madl, Zelenka, Vrabec, 2005, str. 125)

Layout lze definovat, jako prostorové uspotadani stroju a zafizeni v¢etné veskerych pied-

meéth na predem urceném prostoru. (Masin 2005, str. 48)
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3 LOGISTIKA

O logistiku se zacal jevit velky zajem az na pocatku tohoto stoleti i kdyZ je stara tisice let.
Logistika se zabyva fizenim, organizaci a planovanim hmotnych materialovych toku s ci-
lem o minimalizaci ndkladt a kapitalovych vydaji pti uspokojeni pozadavka trhu. V sou-
¢asné dob¢ se o logistice hovoii jako o distribuci zemédélskych produktii a také podporuje
obchodni strategii podniku. Logistika znamena pro spolecnosti vydajové polozky a také se
vyznamnou mirou podili na hrubém narodnim produktu, kde podporuje veskery pohyb

ekonomickych transakcei. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, str. 5-11; Masin, 2005, str. 45)

Jaromir Stasek (2007, str. 4) definoval logistiku jako ¢innost, pii které je vyuZito strategic-
kého fizeni ucinnosti, efektivnosti a funkénosti toku zbozi, polotovarti a materialu. Cilem
logistiky je dodrzet pfesné misto, ¢as a mnozstvi uréené zakaznikem. Zasadni roli zde hraje

samoziejmé i informacni tok vyuzivany pro spojovani logistickych ¢lankd.

Manga, Lalwani, Butcher, Javadpour (2012, str. 8-9) tvrdi, Ze logistika ma hodn¢ spolec-
ného s aplikaci matematiky a vzdy pattila k vojenskym problémim. Teprve v poslednich
desetiletich se logistika zacala vyuzivat i pro béZné nevojenské tucely. Logistiku lze chapat
jako proces planovani, kontroly a zavedeni ¢innosti ur€enych pro efektivni a G¢inné skla-
dovani, ptepravu zbozi a sluzeb vcetné informaci z mista vzniku do mista spotieby. Patii

zde ptichozi, odchozi, externi a interni pohyby.

Podle Darika a Plevného (2009, str. 5-6) logistika prochazi celych logistickym fetézcem.
Rozdéleni logistiky z praktického hlediska je nasledujici:

e zasobovaci;

e vyrobni,

e distribu¢ni;
I kdyz je logistika brana jako jedna, tak rizné problematiky byvaji ve vice rozdélenich.
Naptiklad problém se zasobami se tyka jak zasobovaci tak vyrobni logistiky. (Danék a

Plevny, 2009, str. 5-6)

3.1 Pét pravidel logistiky

Zvysovani pfidané hodnoty se provadi pomoci hodnoty uzite¢nosti. Vyrobek ¢i sluzba maji
pfinos rozdéleny na Ctyfi Casti, patii zde vyrobek, vlastnictvi, ¢as a misto. Vlastnictvi a

vyrobek nepatii do logistiky, ale bez procesu logistiky by byl zbyte¢ny. Cas souvisi s logis-
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tikou a vyjadtuje, Ze zbozi je k dispozici v tu doby, kdy ho zakaznik potiebuje. Podobné
dilezity jako Cas je i misto. UrCuje umisténi produktu na misté, kde ho zakaznik potiebuje.
Pokud neni dodrzena jedna z téchto hodnot, tak nedochazi k uspokojeni potieb zakaznika.
Logistika zajistuje, aby spravné polozky urcené pro vyrobu ¢i spotiebu dorazily ve
spravnou dobu, na spravné misto, ve spravném stavu a aby staly spole¢nost spravné

naklady. (Lambert, Stock, Ellram, 2005, str. 10-11)

3.2 Logistické aktivity

Logistické aktivity se ve spole¢nostech samoziejmé 1isi a to prevazné diky organizacni
struktuie a okoli podniku. Dale pak v zévislosti na informa¢nim a hmotném toku a vy-
znamnosti jednotlivych aktivit pro spolecnost a jeji vyrobu. Tyto aktivity se déli na klicové

a podptirné. (Jaromir Stisek, 2007, str. 6-7)
Jaromir Stisek (2007, str. 7-10) vypsal kli¢ové a podptirné aktivity nasledovné:

e Mezi klicové aktivity patii fizeni: zasob, dopravy, distribuce, vyroby, objednavek a
vedeni standardt sluzeb zamétenych na zékaznika.

e Podpiirné aktivity se od klicovych odlisuji tim, Ze nepatfi vzdy mezi aktivity spo-
le¢nosti. Prikladem podpiirnych aktivit je ndkup, baleni, skladovani a manipulace

S hotovymi vyrobky ¢i materidlem.

3.3 Skladovani

Lambert, Stock, Ellram (2005, str. 266-269) definovali pojem skladovani a ten se postu-
pem casu stal vice a vice diileZitym. V soucasné dobé€ je vyznamnym ¢lankem mezi zakaz-
niky a vyrobci. Skladovani ma za ukol zajistit uskladnéni zasob délicich se na suroviny,
dily, souc¢astky a hotové vyrobky piimo v misté vyroby. Kde vyrobky jsou ve fazi distri-
bucni a pfedchozi zasoby patii do zdsobovani. U skladovani je nutné si vést informace o

stavu a rozmisténi skladovanych produkta.

Podle Darka a Plevného (2009, str. 123-124) je pojem skladovani ¢innost, kde nedochazi

k pohybu zasob pouze jen uvnitt skladu. Skladovani plni nasledujici funkce:

e Vyrovnavaci funkce skladu umoznuje kryt rozdil nejcastéji mezi vyrobcem a za-
kaznikem. Vyuzivéa se jako zasobnik a vyrovnava vse co je potieba.
e Spekulativni funkce se vyuziva pfi nakupu materialu, kdy ocekavame zvysSeni ce-

ny, a proto nakoupime diive, nez sami potiebujeme.
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Technologicka funkce navazuje na logistiku nejvice a znadzornuje, Ze nekteré ¢in-

nosti by nemohly fungovat bez procesu skladovani.

Diivody udrzovani zasob podle Lamberta, Stocka, Ellrama (2005, str. 268) :

3.3.1

Snazi se o sniZzeni nakladt vlivem dopravy a o minimalizaci celkovych logistickych
nakladi pfi soucasné urovni sluzeb.

Zam¢étuji se na snizeni nakladl ve vyrob¢ a dosazeni uspor.

Chtéji dosahnout mnozstevnich slev.

SnaZi se nabidnout zdkaznikovi Sirokou skalu vyrobk.

Chtéji rychle reagovat na ménici se vyvoj trhu.

Prace ve skladu

Ve skladu dochazi podle Danka a Plevného (2009, str. 130) ke ¢tyfem hlavnim ¢innostem

provadéjicich se ruéné nebo pomoci manipulaénich prostredka:

3.3.2

Prijem si lze predstavit jako <cinnost, kde dochazi k vykladce materidlu
z dopravniho prostfedku a jeho evidenci.

Pi‘esun a ukladani slouzi k umisténi pravé piijatého materialu vétsinou z rampy do
prostoru na ulozeni.

Vyskladnéni je proces, pii kterém se musi nejprve najit materidl v pozadovaném
mnozstvi a poté jej dopravit na expedici.

Expedice kon¢i nalozenim na dopravni prostiedek, jesté predtim je potfeba zkon-

trolovat uplnost materialu a vystavit prepravni doklady.

Skladovani u taznych a tlaénych systémui

U tlaénych systému (push) jsou sklady vyuzivany pro uskladnéni hotovych vyrobku

z divodu, ze doslo k nadmérné vyrobé, nebot’ ptesahla ocekavanou poptavku. Plany vyro-

by jsou nastaveny na urcitou vyrobni kapacitu, u které se o¢ekava prodej. Pokud toho vy-

robime vice nez je poptavka, dojde k uskladnéni a ve vétsin€ pripadi i ke snizeni mnozstvi

vyrabénych vyrobkt a to do té doby, nez se nabidka vyrovna poptavce.

U taznych systému (pull) slouzi sklady jako pratokova centra zaméfena na zakaznika.

Nemusi se zde vytvaret Zadna nadbytecna zasoba. Tento systém je zaloZeny na informa-

cich a na neustalé kontrole poptavky po produktech.

(Lambert, Stock, Ellram, 2005, str. 268-269)
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3.4 Preprava

Doprava umoznuje piesouvat vyrobky na oddélené trhy. Pfeprava sama o sob¢ poskytuje
zvySovani zakaznického servisu a to jen tehdy, kdyz jsou vyrobky dopravené vcas,
V dodrzeném mnozstvi a nepoSkozené. Patii k nejdrazsim procesim logistiky, kde jsou
celkové naklady na logistiku mezi polovinou az dvéma tfetinami jen u piepravy. Preprava
ma také zasadni vliv na podnikatelska rozhodnuti typu, co a kde bude prodavano, do jaké
lokality umistit vyrobu, nebo vybér dodavateli na zaklad¢ vzdalenosti. (Lambert, Stock,
Ellram, 2005, str. 216-217; Jaromir Stiisek, 2007, str. 4)

Rozdil mezi pfepravou a manipulaci definoval Dan¢k a Plevny (2009, str. 13) a je nésledu-
jicti:
e Manipulace — jedna se o pfemistovani na velmi kratkou vzdalenost v fadech néko-
lika metrd. Nastava vétSinou uvnitt skladii a distribucnich center.

e Pieprava — je urCend na delSi vzdalenosti v fadech kilometra. Pieprava se vyuziva

hlavné pti dodavani vyrobku zakaznikovi nebo dovezeni materialu od dodavatele.

Vv

novana znamena, ze je pouzito vice typu dopravy presnéji jejich kombinace (Zelezni¢ni,
silni¢ni, letecka, vodni, potrubni a lanova doprava). Intermodalni dopravou se rozumi, Ze
k ptesunu z jednoho typu dopravy na druhy dochazi pomoci ptesouvani ptepravni jednotky
(ITU — Intermodal Transport Unit). Nejcastéji se vyuzivaji stiedné velké kontejnery
s délkou od 6 do 12 metrti. Je mozné je prepravovat pomoci lodi, kamiond nebo vlakd.
Opakem je multimodalni doprava, kde se pfesouva kus po kusu. (Dané€k a Plevny, 2009,
str. 57; Manga, Lalwani, Butcher, Javadpour, 2012, str. 124)

3.5 Baleni

Baleni v podniku je vyuzivano kviili dvéma funkcim a to marketingu a logistice. Z pohledu
marketingu se jedna o design, ktery zvysSuje prodej vyrobku a popis vyrobku na obalu. Za-
kaznik se v soucasné dobé rozhoduje prevazné kvili vzhledu, a proto hraje image obalu
dulezitou roli. Z oblasti logistiky se jedna o rozeznani vyrobku, jeho ochranu a umisténi.
V minulosti obal zabiral dodatecné prostory jak pfi preprave, tak ve skladech. V soucasné
dobé jsou obalové materialy zaméfené na minimalizaci rozmért. Pokud dojde naptiklad ke
snizeni rozméru obalu, dojde k uspoie vystelky (materialu umisténého uvniti obalu). Mensi

krabicky budou levnéjsi a jeSté budou zabirat méné mista pfi pfepravé a nesnizi se tim
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ochrana produktu. Jestlize dojde k upravé materialu obalu pro spliovani ekologickych po-
zadavkl, nastane snizeni nakladi za pripadnou likvidaci. (Lambert, Stock, Ellram, 2005,
str. 330-333)

3.6 Ziskavani informaci o stavu zasob

Pted samotnym zpracovanim informaci je nutné informace nejprve ziskat. Metody pro zis-
kavani informaci jsou bud’ automatické, poloautomatické, anebo jsou ¢innosti ¢lovéka.
V tomto stoleti se za¢ina vyuzivat nejvice automaticka identifikace. Pievazné diky nizSim
nakladiim, rychlejsi reakci a také se zamezuje ptenosu chybnych informaci. Nejcastéji se
vyuziva radiovych frekvenci a ¢te¢ek carovych koda za pomoci pocitaci, chytrych telefo-
nu a tabletd ¢i technologii ovladanych hlasem. Jejich cilem je minimalizace chybného pre-
nosu dat a také se snazi o snizeni potiebného ¢asu a zjednoduseni prace, nebo 0 snizeni

poctu zaméstnanci, z ¢ehoz plyne jiz zminované snizeni nakladt pro spole¢nost.

NejvyuzivangjSim typem je opticka identifikace (OCR), ktera se zaméfuje na rozpoznani
vytisténého textu a diky snimaci jej pfepracovava do digitalni podoby. Do této oblasti patii
¢aroveé kody délici se na kédy vyuzivané v primyslu a v obchodech. Carové kody se dale
de€li podle sloZeni, kde jsou jen ¢islice, dalsi za¢inaji znaky pro start a end. Pro spravné
zaznamenavani ¢arového kodu je nezbytné zajistit vytisk v dostate¢né kvalité a dale pouzit

spravny material, aby vydrzel danym klimatickym podminkam.

Dalsi vyznamnou technologii je radiofrekvenéni technologie (RFID). Je zalozena na ra-
diovém bezdratovém pienosu dat mezi pohybujicim se objektem a vysilacem. Funguje na
principu, kdy vysila¢ pravidelné vysila signal pomoci antény a pokud se v této oblasti ob-
jevi pohybujici se objekt, tak odpovi a preda informaci vysilaci. Nejéastéji se vyuziva pfi

pohybu materidlového toku, osob nebo vozidel.

(Danék a Plevny, 2009, str. 152-159; Manga, Lalwani, Butcher, Javadpour, 2012, str. 216)
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4 STIHLY PODNIK

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, str. 17) se u stihlého podniku provadi jen potiebné Cin-
nosti, které musi byt spravné hned napoprvé. Stihly podnik se zaméfuje jen na to, co za-
kaznik opravdu chce. Pfi vyuziti minimalniho poc¢tu operaci nepiinasejicich piidanou hod-
notu firmé. Stihld vyroba neni jen o $etfeni, ale hlavné o zvyseni vykonnosti firmy, kdy se
stejnym poctem zaméstnanct na urcité plose je mozné vyrobit vice vyrobkil nez konkuren-
ce. Jednd se prevazné o maximalizaci piidané hodnoty pro zékaznika. Proces zeStihleni
vede K vyssi vyrobé, k mensim rezijnim nakladiim a kK efektivnimu vyuzivani zdroja a pro-
storu firmy. Cilem je vyd¢lat vice penéz rychleji a s mensim usilim. Pro spravné zavedeni
stihlého podniku je nezbytné se zaméfit také na logistiku, administrativu a vyvoj vyrobkd.
Hlavni vyhodou §tihlého podniku je to, Ze umi rychle reagovat na pozadavky zakaznika
s minimalnimi naklady. Tim uspokojuje nejen zakazniky, ale i zaméstnance, ktefi

s men$im usilim dosédhnou lepsich vysledki a vyssi mzdy, ale také akcionare.

Stihla * ‘“}?r’

I
. ' vyroba / % logistika
| * management
1 znalosti /
L£S

a rozvoj podnikové \
stihla Ny 455 Stihly
administrativa yVOj

Obrazek 5 - $tihly podnik (Kogturiak a Frolik, 2006, str. 20)

4.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba (Lean Production) se v poslednich letech velice rozmohla. Zaméiuje se hlav-
né na zménu mysleni v oblasti organizace a fizeni vyrobnich navrhii. Snazi se o optimali-
zaci vyrobnich procesii a o jejich spravné fizeni, planovani a organizovani. Soustiedi se
pfevazné na eliminaci plytvani, ¢imZ se snaZi snizit zasoby, pribéznou dobu vyroby, na-
klady a zvysit kvalitu. Pro dobré fungovani stihlych procest je velice dalezitd motivace
lidi. Stihlé procesy lze charakterizovat tak, e pracuji na zakladé samotizeni. Jejich cil je
snizovani nakladt spolec¢nosti. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, str. 44-46; Masin, 2005,
str. 44)
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Kosturiak a Frolik (2006, str. 24) popsali, Ze pro eliminaci plytvani je potieba nejprve

plytvani odhalit a méfit. Pro odhaleni a méfeni plytvani se vyuziva management toku hod-

not. Parametry $tihlé vyroby jsou nasledujici:

Stihlé pracovisté je velice dileZité pro tihlou vyrobu. Podle rozvrzeni pracovistd
(layoutu) dochézi k veskerym pohybiim. Spravné rozmisténi pak pozitivné ptisobi
na vykonové normy, spotfebu Casu a vyrobni kapacitu. Proto je dalezité se tidit za-
sadami 5S.

Stihly layout se snazi o minimalizaci pohybu osob a materialu. Pfevazné se jedna o
propoj eni ,,pétefi.“

spoluprace ¢i komunikace dochazi k ¢astému plytvani. Pti praci je dilezité, aby lidé
mysleli a snazili se odstranit ptipadné hrozby nebo problémy tim, Zze najdou jejich
pficiny.

Vizualizace je zalozena na piedpokladu, Ze nejvice informaci ziskava ¢lovek oci-
ma. Z toho divodu se vyuzivaji vizualni prostiedky slouzici pro jednozna¢né vyob-
razeni soucasného stavu a pfipadnych odchylek.

TPM (Total Productive Maintenance) jedna se o metodu slouzici ke zvySovani
produktivity stroji. Toho je mozné dosahnout snizovanim tzv. neproduktivniho ¢a-
su, kde patii poruchy, vyroba zmetku, ¢as na sefizeni. TPM se zabyva komplexni
udrZzbou a spravou stroju a zatizeni, vyznamnou roli zde hraje pracovnik.
Standardizovana prace se vyuziva prevazné v primyslovém inzenyrstvi a pouziva
fadu nastrojii ur€enych pro pomoc tymu v riznych oblastech kvality, bezpe¢nosti,

nakladech a produktivity.

(Kosturiak a Frolik, 2006, str. 24-27; Masin, 2005, str. 76 a 81 a 87)
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Obrazek 6 - Stihla vyroba (Kosturiak a Frolik, 2006, str. 23)
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Pro zavedeni §tihlé vyroby Chromjakova a Rajnoha (2011, str. 45) definovali ¢tyfi hlavni
principy, mezi které patii Just-In-Time zabyvajici se snizenim neproduktivnich procesnich
Casil a tok materialu. Dalsi je Total Quality Control zabyvajici se prevenci chyb, nikoli
odstranénim vzniklych chyb. Patii zde také Totalné produktivni idrzba a fika, Ze pro spo-

lehlivost stroju je potieba jejich udrzovani a posledni je pocitacem podporovand vyroba.

4.2 Stihl4 administrativa

Zabyva se zlepSovanim administrativnich procesti, ¢imz se snazi eliminovat plytvani a
zvysit efektivnost vSech administrativnich ¢innosti. Cilem §tihlé administrativy jsou nizsi
zasoby, kratsi prubézné doby vyroby a funkéni procesy. (Masin, 2005, str. 44; Kosturiak a
Frolik, 2006, str. 34)

4.3 Stihla logistika

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, str. 28) obory skladovani, manipulace a piepravy za-
méstnavaji az 25 % zaméstnanctl, spotiebovavaji az 87 % Casu a obsazuji 55 % ploch. Tyto
¢innosti ovliviiuji do vysoké miry naklady na vyrobky od 15 do 70 % celkovych nékladii a
samoziejme 1 kvalitu. V posledni dobé dochazi k neustalému zvySovani podilu logistiky a
to prevazné diky rychlému uspokojovani potieb zakaznikii. Stihlé logistiky je mozné do-

sahnout pomoci mapovani hodnotovych tokli a metodami primyslového inzenyrstvi.
4.4 Stihly vyvoj

Pro spravné fungovani $tihlého podniku je nutné zadit s procesem zestihlovani jiz v tech-
nické pfipravé vyroby a vyvojovych etapach. V téchto ¢astech dochazi k urceni zplsobu
vyroby, a proto je nezbytné vyuziti principti Stihlosti. Patfi zde tieba prevadéni Cinnosti
z ¢lovéka na stroj (Jidoka), dale pak eliminace problému (Poka Yoke) a piipadna automati-
zace orientovana na nizké ndklady. Vysledkem S§tihlého vyvoje je snizeni ¢asu na vyvoj
alespon na polovinu a snaha o sniZzeni problému vznikajicich pfi spolupraci mezi zameést-
nanci a stroji nebo pii nedostate¢né dokumentaci. Z divodu, ze 80-85 % ¢innosti ve vyvoji
se opakuji, je mozné urcit jejich dobu trvani a tim se pokusit o zeStihleni. Pro rozeznani
plytvani od hodnoty je velice dulezité poznat skutecné pozadavky zékaznika ,, Vsechny
nadbytecné funkce vyrobku, které neuspokojuji potrebu zdkaznika a zdkaznik za né musi

platit, jsou plytvanim. “ (Kosturiak a Frolik, 2006, str. 31-34)
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5 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

5.1 Zakladni pojmy

Primyslové inZenyrstvi je podle Masina (2005, str. 65-66) ,, uzndvany vedni obor, ktery
se orientuje na planovani, navrhovani, zavadeni a vizeni integrovanych systémii, jejichz
cilem je produkce vyrobkii nebo poskytovani sluzeb. V téchto systémech zajistuje a podpo-
ruje vysoky vykon, spolehlivost, udrzbu, plnéni planu a rizeni ndakladit v ramci celého Zi-

votniho cyklu vyrobku nebo sluzby.

Primyslové inzenyrstvi se zabyva navrhem, zlepSovanim a zavedenim integrovanych sys-
tému. Na zdkladé€ socidlnich véd, matematickych, fyzikalnich dovednosti a odbornych zna-
losti. Mezi které patii metody a analyzy primyslového inzenyrstvi zaméfené na predvida-
ni, vyhodnocovani a specifikovani vysledku ziskanych z téchto systému. (C. Nadha Muni
Reddy, 2002, str. 5)

Priumyslovy inZenyr je 0soba, jejiz cil je neustalé zlepSovani procest, mezi které patii
vysoka produktivita, zisk a kvalita. Pro dosazeni téchto cilti vyuziva praktickych zkusenos-
ti, teoretickych znalosti, v€etné osobnich vlastnosti tykajicich se primyslového inzenyrstvi.

(Masina, 2005, str. 65-66)

Produktové inZenyrstvi patii do primyslového inzenyrstvi. Jeho hlavnim tkolem je na-
vrh, tdrzba a instalace systémi, dale pak planovani, hodnoceni a zlepSovani systému. (C.

Nadha Muni Reddy, 2002, str. 5)

5.2 Kanban

Ketkovsky (2001, str. 64-65) definoval kanban jako samoregula¢ni systém fizeni vyroby.
Tento systém pochazi z Japonska a hlavnim prvkem je kanban karticka (Stitek). Funguje to
nasledovné, pokud urc¢itému pracovisti chybi zasoba materidlu na vyrobu, tak posle svému
dodavateli prazdny kontejnér vcetné objednévkového kanbanu. Déle dochazi k naplnéni
kontejneru pfesnym druhem a poctem materidlu a spolu s kanban kartickou je poslan zpét
na pracovisté. Pokud dorazi dodavateli vice objednavek v podobném case, funguje to na

principu FIFO, to co prvni dorazi, také jako prvni odejde.

Gustav Tomek a Véra Vavrova (2007, str. 244-246) charakterizovali kanban podobné jako
Ketkovsky, jen doplnili, Ze se jedna o fizeni na zakladé soucasné potieby a aktualnich za-

sob. Ukolem systému kanban je sniZit mnoZstvi zasob tim, Ze dojde k dastym dodavkam
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mensiho poctu materidlu. Nejcastéji se tento systém vyuziva u velkosériové az hromadné
vyroby, kdy dochazi k vyrobé malého mnozstvi typi vyrobki. Pro fungovani kanbanu mu-

si byt dodrzena urcita pravidla:

e Dodavatel nemuze predat odbérateli zmetky a nesmi vyrobit vice, nez bylo objed-
nano.

e Zakaznik nesmi chtit po dodavateli vice, nez kolik bylo sjedndno a ani drive.

e Kanban mize nastat mezi dvéma pracovisti, mezi dodavatelem a montdzi a mezi
navazujici vyrobou.

¢ Na kanban stitku musi byt uvedena vyrobni jednotka, spottebitelska jednotka, Cislo

dilu, mnozstvi kust a termin dodani.

Pro spravné fungovani kanbanu je potieba, aby jednotlivé pracovisté mely dostatek infor-
maci o budoucich zakazkach, ptesné o poctu, typu a ¢ase. Pracovisté dale podavaji infor-
mace o prubéhu zakazky centralnimu fizeni, ktery porovnava skute¢nost od predpoklada-

ného planu a tim je schopny rychleji reagovat na zmény. (Tomek a Vavrova, 2007, str.
244-246)

Dvoupaletovy kanban je slozen ze dvou uplné stejnych palet nebo kontejnerti naplnénych
podle potieby. Az dojde k vyprazdnéni jedné palety, posle se signal dodavateli a ten do-

pravi druhou paletu, tento systém slouZzi k zdsobovani. (Masin, 2005, str. 21)

i

— Informaéni tok

;/ Materialovy tok

D Podnikové utvary

Systém Fizeni vyroby
Obrazek 7 - Kanban (Jurova, 2013, str. 25)

5.3 Paretova analyza

Paretova analyza je nazyvéana i jako ABC analyza. Jedna se o pomérn¢ jednoduchou meto-
du zabyvajici se tim, ze jednotlivé polozky maji rozdilny vliv na sledovanou veli¢inu. Je

tedy nutné rozdélit uréity soubor prvku do tii skupin podle procentudlniho podilu na celko-
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vém objemu piedem stanovené veliCiny. Paretova analyza vychazi z Paretova pravidla,
které tika, ze ,, 80 % vsech diisledkii zpiisobuje jen asi 20 % pricin. “ MuZze to byt rozdélené

podle vyrobnich polozek, zasob, trzeb ¢i spotieby materialu nasledovné:

e Do skupiny A patii malé mnozstvi vyrobku, které se zasadné podileji na celkové
hodnot€. Jedna se o vyznamné vyrobky podilejici se vysokym podilem na obratu a
je nutné jim vénovat vysokou pozornost. Naptiklad u skladovani tyto zasoby vyvo-
laji vysoké snizeni nakladd jen pii malém poklesu zasob, a proto dochazi k ¢astym
objednavkam po mensim mnozstvi kusi.

e Skupina B obsahuje vétsinou vice vyrobku podilejicich se mensim mnozstvim na
celkové hodnoté. Zasoby spadajici do této skupiny jsou objednavany po vice ku-
sech v mensim poctu objednavek, nebot’ nezvysuji tak razantné skladovaci naklady
jako u skupiny A.

e Jako posledni skupina je C, kde je zbytek vyrobki, vétSinou jich zde byva nejvice
a podileji se jen velmi malo na celku.

Paretova analyza muize byt vyuzita napiiklad pro zjisténi vyrobkd, které jsou pro firmu
bude jednat o vyrobky spadajici do skupiny A, obc¢as i B a u nich je dulezité provést pti-
padnou optimalizaci, nebo jim vénovat mimotfadnou pozornost. Nebot' tyto vyrobky se
vysokym procentem podileji na vysledku spolecnosti. Kdyby se zacal optimalizovat tieba
vyrobek zafazeny do skupiny C, tak by to moc velké tuspory neptineslo. Paretova analyza

muze byt vyuzita v oblastech fizeni kvality, zasob ¢i pfi fizeni vyroby.

(Ketkovsky, 2001, str. 88-90; IpaCzech.cz, © 2007-2012)

5.4 Plytvani MUDA

Pojem plytvani je uzce spjaty se zvySovanim produktivity. MaSin a Vytlacil definovali

plytvani jako ,,vSe, co nepridava produktu hodnotu, anebo ho nepriblizuje zakaznikovi.*

Opakem plytvani je prace, nebot’ zde vznika produkt pfinasejici pfidanou hodnotu pro za-
kaznika, ptikladem je montdz ¢i svafovani. Jedna se o tu Cinnost, kterou Vam zakaznik
nezaplati, nebot’ neni ochoten platit za ¢ekani, nadbytecné zasoby, prepracovani, nebo ja-
koukoli jinou formu plytvani. Nejvétsim problémem je plytvani skryté, protoze musi pro-
bihat, ale je nutné jej eliminovat, poptipadé zlepSit organizaci prace. (Masin a Vytlacil,

2000, str. 44; Pascal Dennis, 2007, str. 20)
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5.4.1 Eliminace plytvani

Identifikace a eliminace plytvani je zdkladnim kamenem hodnotového managementu, po-

moci kterého vzniklo primyslové inzenyrstvi a vznika procesni inzenyrstvi.

Typy plytvani podle hodnotového toku:

Zbytecné pohyby mohou vzniknout u lidi a strojii. Zbytecné pohyby u strojti mo-
hou nastat naptiklad tehdy, kdyz jsou svatfence daleko od sebe, nebo kdyz je svare-
nec daleko od ramene svarovaciho robotu a dochézi ke zbytecnému pohybu. Zby-
te¢né pohyby u lidi uzce souvisi s ergonomii lidské prace. Piikladem muze byt zby-
tecné pochazeni zaméstnance pro polotovary, kvili $patnému rozmisténi. Pokud je
Spatnd ergonomie prace tak negativné ovlivituje bezpecnost, kvalitu a produktivitu.
Nizsi kvalita zpravidla nastava tam, kde je potieba se riizn¢ naklanét k pracovnimu
ukonu ¢i kontrole. Produktivita se snizuje tam, kde dochazi ke zbytecnému piecha-
zeni, ohybani a nataceni. Proto je k eliminaci zbyte¢nych pohybl potieba spravné
nastavit ergonomii. Mezi nejvyznamnéjsi ergonomické faktory patii pracovni po-
stoj, pocet opakovani a vyvijena sila.

Zbyte¢nou manipulaci Ize chapat dvéma zpisoby, bud’ makro-plytvani, nebo mi-
kro-plytvani. Mikro-plytvani znamena pohyb dili, soucastek a naradi, které se pre-
naseji na ur¢itém pracovisti. Vzdy je potieba si pied vyrobou piinést potiebné dily,
nebot’ je to nevyhnutelné. Cilem je snaha o minimalizaci pfenaSeni, z cehoZ vyply-
va snizeni prubézné doby vyroby. Pokud se bavime o makro-plytvani, tak mtze byt
zpusobeno Spatnych layoutem podniku a ten mize byt vyvolany zbyte¢nou piepra-
vou ¢i manipulaci. Pfikladem je pohyb materialu ze skladu do meziskladu, odkud je
dale presunut na pracovisté, kde dojde k vyrobé. Po vyrobé je opét poslan stejnou
cestou zpét do skladu nebo na pracoviste.

Cekani patii do zjevného plytvani a miize nastat, pokud pracovnik pouze pozoruje
stroj vyrabé&jici vyrobky, nebo kdyz je stroj sefizeny a ¢ekd na uvolnéni do vyroby.
Dalsi moZnosti je, Ze pracovnik ¢eka na material a ten se nékde zatoulal nebo jeste
nedorazil od dodavatele. Cekani a jiné zbyte¢né procesy trvaji zpravidla déle, nez
procesy piinésejici pridanou hodnotu zdkaznikovi.

Opravy zvysuji naklady spolecnosti. Patii zde spotieba Casu, materidlu a energii
vynaloZenych na napravu neshodnych dilci, sestav a polotovarti. Nejhorsi typ vady

je vada objevena zakaznikem, kdy mize dojit k postihu a v nejhorSim ptipad¢ i
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k ukonc¢eni spoluprace. O sniZzeni daného typu plytvani se zabyvaji nastroje pro
planovani a fizeni jakosti.

o Slozité a nadstandardni postupy jsou také plytvanim. Nastavaji tehdy, kdyz se
déla néco navic, co vlastné ani zédkaznik nepotiebuje. Pfikladem mutzou byt nova
technologie schopna vyrobit lepsi vyrobek, nez pozaduje zakaznik. V tomto piipadé
si tfeba manazer neuvédomi, jakou technologii by Sel vyrobit vyrobek pozadovany
zakaznikem a kolik by vlastné stal. Ve vétsiné pripadt by byl levnéjsi a jeho para-
metry dostacujici.

e Zasoby jsou zasadnim zdrojem plytvani tykajici se skladovani spravného materialu
a eliminaci nepotiebnych dild a surovin. Tyto zasoby nastavaji pfevazné u vyroby
na zaklad¢ tlaku. Divodem vzniku téchto zasob je rozdil mezi planovanou poptav-
kou a skutecnou potiebou. Néklady vyvolané velikosti zasob ovliviiuji hospodar-
nost podniku. Pokud podnik udrzuje velké mnozstvi zasob, vyuzivaji se jejich ,,ne-
gativni® vlastnosti. Pomoci zasob se zakryvaji problémy, misto toho, aby se fesily.

e Nevyuzivané znalosti ve vétSiné piipadt zpomaluji tvorbu zlepsujicich napadi a
zpasobuji demotivaci zaméstnancii, ¢imz brzdi tok mysSlenek. Nastdva to
Vv podnicich, kde nedochazi k pfenosu know-how a znalosti uvniti podniku. Dale i
tam, kde se nedostate¢né nevyuzivaji schopnosti pracovnikli zamé&stnavatelem.

e Nadvyroba patii k nejhor§im druhtim plytvani a to z toho divodu, ze zde nedocha-
zi k finanénimu zhodnoceni. T. Ohno nazval tento druh plytvani za ,.kofen vSeho
zla.* Pti nadvyrobé dochazi k dodate¢nym nakladiim ve forme skladovani, energii a

také k dodate¢né praci na vyrobcich, které si zdkaznik neobjednal.

(Masin, 2003, str. 18-20; Masin a Vytlacil, 2000, str. 44-47)

5% L
Nevyuziti | VA | Zbytegné Prldavam
znalosti pohyby : hodnoty

" Nadvyroba . Gekani

Nevhodné postupy Zbytséna manipulace

: % Qd:bsﬂ "/ Plytvani |:l

'.Zasohy : Cpravy -

Obrazek 8 - Ukézka plytvani a ptidané hodnoty
(Masin, 2003, str. 20)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 32

5.5 Procesni analyza

Slouzi pro mapovani procesu spolecnosti, bud’ vyrobnich ¢i nevyrobnich. Ve vétSiné pii-
padi se zamétuje na postup prace smétujici od jednoho zaméstnance k druhému. Slouzi k
lep$imu porozumeéni, fizeni a zlepSeni procest v organizaci. Vyuziva se diky znazornéni
navaznosti jednotlivych ¢innosti, kde popisuje vstupy, vystupy a piipadné zdroje. Sklada se
ze sloupct, kde je typicka vzdalenost, doba trvani a po¢et zaméstnanci. Také je zde mozné
pridat i jiné sloupecky tfeba Cas transportu. Jesté pied nimi se nachazi sloupce urcujici, zda

se jedna o operaci, skladovani, ¢ekani, transport ¢i kontrolu.

V praxi se procesni analyza vyuziva vSude, kde je nutné popsat tok prace, ¢imz dojde ke
zvySeni efektivnosti a produktivity. Je zdkladnim kamenem pro zdokonalovani procesi a
optimalizaci préce. Jejim cilem je zjistit a vizualné znézornit podnikové procesy a déle se u
nich pokusit o zvyraznéni piipadnych nedostatkti nebo problému. Dulezité je hlavné sprav-
né provést danou analyzu véetné postupu, nebot’ nelze fict univerzalni postup, ten se 1isi

podle situace v organizaci a potieby.

(e-api.cz, © 2014; ManagementMania.com, © 2011-2013)

5.6 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram patii do nastroji primyslového inZenyrstvi, ptesnéji do normovani pra-
ce. Vyuziva se pro zndzornéni pohybu pracovnika v urcitém €asovém useku. Nemusi se
jednat jen o pohyb zaméstnance, ale také muZzeme pozorovat tok materialu, energii ¢i in-
formaci nezbytnych pro spravné fungovani firmy. Pro jeho vypracovani je dilezité mit
layout pracovisté. Pokud ve spole¢nosti neni layout, je potieba si nacrtnout nakres praco-
visté. Poté nasleduje znazornéni veSkerych pohybl pracovnika, u kterych je dobré tyto
pohyby zméfit, nebo vyuzit stopky. Také je nutné, aby doSlo k vyznaceni prostoru uréené-
ho pro pracovnika nebo vice pracovnikli. Pomoci néj je mozné odhalit chiizi pracovnika

mimo pracoviste.

Tento nastroj se vyuziva pro zlepSeni pracovnich procesti. Déle se pouziva také pro Upravu
layoutu pracovisté, kde se snazi o sniZzeni zbyte¢nych pohybli zaméstnancii ¢i presunti ma-
teridlu. Diky tomuto nastroji mize dojit ke snizeni namahavosti prace pro pracovnika a
zlepseni ergonomie. Spravné vypracovany diagram napomaha k odhaleni ¢innosti nepfina-

Sejicich hodnotu pro zakaznika.
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Tento diagram je mozné vyuzit téméf v kazdém druhu vyroby, nebot’ se jednd o pomérné
jednoduchou metodu. Nejvétsi efekt se projevuje u opakované vyroby a to prevazné u séri-
ové az po hromadnou vyrobu. Samoziejmé se muze vyuzit i u kusové vyroby, jen nebude

mit tak velky vliv.

(e-api.cz, © 2014; Cie-Plzen.cz, © 2013)

5.7 Metoda 5S

Vyuziva se pfevazné pii snaze o vytvoreni §tihlé vyroby u vyrobnich a nevyrobnich firem.
Byla vytvotena v Japonsku, v soucasné dobé se vyuziva 5 slov zacinajici na S v japonském
jazyce, pouzivaji se i anglické a némecké pieklady téchto slov. Jejim cilem je zavedeni a
udrzeni Cistého a organizovaného pracovniho prostiedi zaméfené¢ho na vysokou produkti-
vitu. Dale se snazi eliminovat ztraty, které vznikaji pii hledani materialu, pti vyuziti $pat-
nych nastroji ¢i Spatnou ergonomii. Diky témto cilim dochazi ke snizeni nékladu, pre-

vazné diky krat$im ¢asim a méné ¢astym chybam. (Cie-Plzen.cz, © 2013)
Postup zavedeni 5S podle Kosturiaka a Frolika (2006, str. 24) je nasledujici:

e Je nutné si stanovit zafizeni a pomticky potfebné na pracovisti (sort - setfidit).

e Poté je nezbytné odstranit v§e nepotiebné na pracovisti (Straighten - systematizo-
vat).

e Potiebné polozky je zapotiebi umistit na piesné definované misto (shine - spole¢né
Cistit).

e Snazi se o udrZeni Cistoty a potadku na pracovisti (standardize - standardizovat).

e Posledni bod se tyka zachovani kultury 5S, pofadku a discipliny (sustain — stale

zlepSovat).
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI NTS PROMETAL

Firma NTS Prometal je zaclenéna do skupiny NTS Group, kterou vlastni dvé rodiny v Ho-

landsku. Je tedy jeji dcefinou spolecnosti.

Zabyva se vyrobou komponenti, ¢asti stroji a modull podle vykresové dokumentace za-
kaznika. Tim pfebird zodpovédnost za vyrobu a montaz findlniho produktu, pficemz se
zakaznik mize pIln¢ vénovat vyvoji a prodeji. Dana spole¢nost se specializuje na Siroké
spektrum modernich technologii od CNC obrabéni kovového a nekovového materialu,
tvafeni plechu, povrchovou upravu, praskové lakovani a samoziejmé montaz. Firma se
zamé&fuje na malosériovou vyrobu s vysokym dilenskym sortimentem, ktery se zpravidla
opakuje, pfevazné se jedna o zakdzkovou vyrobu. Spole¢nost nabizi vyrobu solo vyrobk
,»obrobkl®, az po 500 dilné smontované sestavy. Optimalni velikost vyrobni davky se po-
hybuje fadové v desitkach az stovkach kust. Hlavni vyhodou je, Ze jsou schopni vyftesit

pozadavky zakaznika na jednom misté v pomérn¢ kratkém case. (NTS-Prometal, © 2016)
Spolecnost se zaméruje na dané oblasti:

e vysoka kvalita za pfijatelnou cenu,
e o0dborna kvalifikace;
e komplexnost a flexibilita;

e dobra tymova spoluprace. (Interni zdroje)

6.1 Historie spolecnosti NTS Prometal

Firma NTS Prometal Machining byla zaloZena v roce 1997 ve Slavi¢iné, ktery se nachazi
ve Zlinském kraji. Misto podnikani si vybrali z toho duvodu, Ze v regionu je vysoké stroji-
renské zastoupeni. V pocatcich své vyroby se zabyvala pouze tfiskovym obrabénim. Po-
stupné se ¢innosti spolecnosti rozsifovaly v nésledujicim potadi. Tvéfeni a zpracovani ple-
chu, montaz a jako posledni povrchova uprava, presnéji lakovani a to v roce 2007, kdy
byla postavena nova vyrobni hala s lakovnou. Kapacita firmy a pocet zaméstnanct se po-
stupné rozsifoval z 10 zaméstnancti az na soucasnou hodnotu 165 pracovnikt. V roce 2005
doslo k zavedeni programu Microsoft Dynamics Nav. V obdobi krize ptesnéji v letech
2008 az 2009 doslo k ptekopani hlavnich procesti, ke zméné struktury firmy a také k vy-
mén¢ informaéniho systému. VIivem krize nastal pokles poptavky asi 0 50 % a spole¢nost

byla nucena snizit pocet svych zaméstnanct propousténim asi o 30 %. (Interni zdroje)
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6.2 Certifikaty kvality

Firma NTS Prometal se jiz od svého zalozeni velice zajima o kvalitu a odpovédnost. Je
tedy patrné, ze pro fizeni kvality uplatituje normu ISO 9001:2008 a trvaly dozor¢i audit
provadi auditorska spole¢nost Bureau Veritas. Tento certifikat ziskali jiz v roce 2002. Dal-
§im dalezitym certifikatem je CSN EN ISO 3824-2:2006, ktery se tyka procesu svafovani.
Ptesnéji se zabyva navrhem, vyrobou, opravou, instalaci, servisem a rekonstrukci ocelo-
vych (kovovych) konstrukci. Aby byl tento certifikat ud€len, musela spolec¢nost jmenovat

pracovnika svafeského dozoru dle CSN EN ISO 14 731. (NTS-Prometal, © 2016)

6.3 NTS Group

Byla vytvotfena v roce 2005 a v soucasné dobé¢ zde patii dvanact specializovanych spolec-
nosti. Jeji sidlo se nachazi v Holandsku ve mésté Eindhoven. Své dcefiné spolecnosti ma
v Ceské republice, Nizozemsku, Ciné a Singapuru. Skupina se zamé&fuje na vyvoj, vyrobu
a optimalizaci mechatronickych systémt a moduld pro mezinarodni vyrobce stroji a zafi-
zeni. T€zi z toho, Ze spole¢n¢ podnika v zemich s niz§imi néklady a tim umoznuje rychlou

reakci a ptizpasobivost na vyvoj trhu. Jako celek zaméstnava pies 1000 zaméstnanct.

Svou vyrobu maji rozdélenou do tii kategorii, které 1ze vidét na obrazku 9, patii zde vyvo-

jové systémy, mechatronicka montaz a vyrobni moduly. (NTS-Group, © 2016)
'.'7'\(\

@§GROUP

' ' =g

Systems Development Mechatronics Assembly Module Manufacturing

NTS Mechatronics Eindhoven
NTS Mechatronics Brno

NTS Systems Development:
- Location Eindhoven
- Location Nijmegen

NTS Mechatronics Shanghai

- Location Wijchen NTS Mechatronics Singapore

- Location Fremont (USA)

Key competences

Engineering & Purchasing, Logistics &

Technology Sustaining engineering

Obrazek 9 - Tti kategorie vyroby (NTS-Group, © 2016)
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6.4 Poslani a strategické cile

Spole¢nost NTS Prometal se fidi motem: Kvalita, Flexibilita, Zodpovédnost

N 24

kompletni stroje). Snazi se o udrzeni vysokého standardu v urovni technologického vyba-
veni. Vénuje zvysenou pozornost pracovnikim, jejich neustalému zvysovani klasifikace a
peclivému vybéru novych posil. Chce si vybudovat silnou pozici na trhu u klicovych za-
kazniki, aby se stala pro n¢€ nepostradatelnymi. Snazi se o udrzeni trendu ristu z minulych
let a o zlepSeni a zkvalitnéni technické, organizacni a procesni stranky firmy. Samoziejmé

se zajimaji o celkovou uroven firemni kultury. (Interni zdroje)

6.5 Financni vyvoj spole¢nosti
Vyvaoj trzeb od roku 2004

Nasledujici graf (obrazek 10) znazoriiuje vyvoj trzeb spole¢nosti NTS Prometal. Z grafu je
patrné, ze trzby mezi jednotlivymi lety vétSinou rostou. Jen v obdobi 2006-2007 doslo
K mirnému poklesu a mezi lety 2008-2009 doslo k razantnimu upadku trzeb vlivem financ-
ni krize, ktera zasdhla témét vSechny. Spolecnosti se podafilo danou krizi prekonat a od té
doby trzby uz jen rostou. Nejvétsi rust nastal v letech 2013-2014, kdy se jednalo téméf o
30% narist trzeb. V tomto obdobi dosahoval podil exportu témét 85 % na celkovych
trzbach. Pfi¢emZ nejvyznamnéjs$i podil na celkovych trzbach mélo Holandsko, kam S§lo
ptes 50 % produkce spolecnosti. Tento rekordni objem trzeb nastal hlavné diky zakazni-
kiim Vanderlande, FEI a Bosch Packaging. Pro rok 2015 se trzby pohybovaly na podobné

urovni jako v roce 2014.

Vyvoj trzeb ve spolecnosti NTS Prometal
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Obrazek 10 - Vyvoj trzeb (Vlastni zpracovéani — Interni zdroje)
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Rozdéleni trzeb z objednavek podle exportu

Nasledujici graf (obrazek 11) ukazuje, do kterych zemi firma nejvice vyvazela své produk-
ty vroce 2015. Je ziejmé, ze nejvice zakazek putovalo do Holandska, poté nasledovala

Ceska republika. Z grafu vyplyva, Ze ptes 80 % celkovych trzeb pochazi ze zahraniéi.

Rozdéleni trzeb podle exportu
Slovensko, Thajsko USA Cina
Polsko 1% 1% 3% 4%
0% ~ s Ceska republika
Norsko 18%
1%

Singapur
4%

Holandsko
52%

Obrazek 11 - Rozdéleni trzeb podle exportu (Vlastni zpracovani — Interni zdroje)

6.6 Vyvoj poctu zaméstnanci

V prubéhu roku 2015 doslo K pokracujicimu naristu zaméstnanct, kdy celkovy pocet zU-
stal na ¢isle 165 pracovnikli. Vyvoj poctu zaméstnanct se zvySuje také diky rastu trzeb
spolecnosti. V roce 2015 doslo k naboru pracovnikti do jednotlivych oddéleni, ale také na
vedouci pozice. Rust nastal ptevazné diky vybudovani nové haly o rozloze 1000 m?, ktera
slouzi taktéz pro montaz. Nachazi se 5 km od sidla spole¢nosti a slouzi pfevazné Kk vyrobé

dopravnikovych past pro letisté a jinym zakazkam.

Vyvoj poctu zaméstnancu
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Obrazek 12 - Vyvoj poctu zaméstnancti (Vlastni zpracovani — Interni zdroje)
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Plan personalniho rozvoje spole¢nosti musi byt nastaven tak, aby podporoval rozvoj firem-
ni kultury spole¢nosti NTS Prometal a zaroven i skupiny NTS Group. Jedna se zejména o
neustalé zlepSovani a zvySovani produktivity. Cil je, aby byli spravni lidé, na spravnych
mistech, ve spravny ¢as v ramci co nejstihlejsi organizacni struktury. Je potieba se zajimat

0: (Interni zdroje)

e personalni a odborny rozvoj kazdého zaméstnance;

e posilovani manazerskych schopnosti;

e ZlepSovani znalosti anglického jazyka;

e prenaSeni odpovédnosti a motivace za vysledky prace co nejnize do organizace;
e Uroven miry absence zaméstnanci udrzovat pod 3,5 %;

e uroven miry fluktuace zaméstnanci udrzovat pod 5 %;

6.7 Organizacni struktura spolecnosti

Organizacni struktura zobrazuje hierarchické uspofadani jednotlivych pracovnich pozic ve
spole¢nosti NTS Prometal. Kdy na nejvyznamnéjsi pozici je generalni feditel. Pod nim se
nachazi obchodni, finanéni a provozni feditel. Pod provoznim feditelem jsou vedouci fize-
ni kvality, nakupu a logistiky a jesté vedouci technik pfipravy vyroby (TPV). Samoziejmé
1 jednotliva vyrobni oddéleni maji své vedouci, mezi které patii vedouci lakovny, montaze,

obrobny a tvafeni plechu, pro lepsi porozuméni byl zpracovan obrazek 13.

Generalni
reditel
|
I ' 1
Obchodni D E— Financni
reditel teditel reditel
* |
Vedouci ! I ! !
prodeje Vedouci Vedouci Vedouci Vedouci
fizeni kvality vyroby a nakupu logistiky
TPV
Vedouci TPV ‘ ‘ ‘ A5|§tentka
vyroby
- . Vedouci
Vedpuu vyrobni Vedouci vyrobni Vedouci vyrobni vyrobni
jednotky jednotky Plechy jednotky Montéze jednotky
Lakovny Obrébéni

Obrazek 13 - Organizacéni struktura spole¢nosti (Vlastni zpracovani — Interni zdroje)
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

7.1 RozloZeni jednotky montaZe

Jednotka montaze je rozdélena na 4 Casti, pfiCemz se kazda z nich zabyva kompletovanim

zpravidla se opakujicich rozdilnych vyrobki.

7.1.1 Vyroba sk¥ini pro elektronové mikroskopy - prvni ¢ast

Prvni ¢ast nejblize ke vstupnim vratim se zabyva vyrobou skiini pro elektronové mikro-
skopy. V této Casti montaze pracuji vétSinou 3-4 pracovnici. Na zacatku roku 2016 zde
vytvofili dva mozné layouty urcené pro montaz malych a pak velkych skiini. Tyto layouty
je potfeba dodrZovat a jsou zndzornéné barevnymi ¢arami na podlaze. Vysledkem jsou
skiiné vyrabéjici a montujici pro firmu BKL. Montuji se zhruba z 200 soucastek a vysled-
kem je hotova skiiil. VétSinu smontovanych komponenti si sami vyrab¢ji v jinych oddéle-
nich, jen spojovaci material a malé mnoZstvi komponentli dovazeji. Velikost vyrobni dav-
ky jsou 4 skiing€ a vyrab&ji vétsinou 10-20 kusd ro¢né. Dale zde vyrabé&ji jesté skiiné pro
mensi elektronové mikroskopy pro firmu FEIL. Zde dochézi k vyrobé 8 stén a Supliki a tyto
¢asti jsou posilany zakaznikovi, nedochazi ke kompletaci. Téchto skiini vyrab&ji mnohem
vice nez téch velkych. Po smontovani zde dochazi k samokontrole, kontroluji se zde svary,
vypalené otvory, zvukotésnost, nalakovani, atd. Pokud to nejsou zaméstnanci schopni sami
posoudit, je to pfesunuto na oddéleni kontroly kvality umisténé jen par metri od montaze.
Po zkontrolovani dilu dojde k podpisu, Ze je vSe v poradku. Dél4 se to kvili tomu, Ze je to
posledni ¢lanek mezi zdkaznikem a kvalita je pro firmu vzdy na prvnim misté. Samoziejmé

dochazi i k namatkovym kontrolam z oddéleni kvality.

Obrazek 14 - Prvni ¢ast montaze (Vlastni zpracovani)
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V této prvni Casti Se je$té nachazi takova uzka ulicka obsahujici opét regaly. Nabizi zde
prostor pro dva pracovniky. V soucasné dob¢ se tyto prostory moc nevyuzivaji, pficemz
diive se pouzivaly na vyrobu chladi¢li a menSich zafizeni. Do budoucna se piedpoklada
vyuziti takové, ze nejspise dojde k Gpravé prostor a vzniknou zde kanceléafe. Pfece jen ve-
douci montaze nemé svou kancelaf a stiil s poc¢itatem ma na jednotce montaze, kde nema

dostatecné soukromi a klid pro préci.

7.1.2 Univerzalni pracovisté - druha ¢ast

Druha ¢ast je nazyvéna jako univerzalni pracovisté, kterou je mozné vidét na obrazku 15.
Zabyva se vyrobou toho, co je zrovna potieba. Dané pracovisté se sklada z nékolika po-
jizdnych stolti a podle zakazky dochazi K jejich uspofadani. Mezi jednotlivymi Castmi
montaze jsou umisténé regaly uréené pro material a dily k montazi. Tento prostor je vhod-
ny pro tii pracovniky, ktefi zde nytuji, montuji, vrtaji a délaji vSe, co je potieba pro splnéni
zakazky. Montuji se zde naptiklad voziky, rehabilitacni pfistroje, ndslapy k nemocni¢nim
rentgentim ¢i kryty na kabely pfevazné pro nemocnice. Déle vyrab¢ji komponenty nezbyt-
né pro druhé na jednotce montaze, kde patii pfevazné piedehievy pro balici zafizeni. Tak-
téz zde dochazi k samokontrole. Obcas zde dorazi dily, u kterych jsou $patné€ nalisované
matky nebo nerovnomérné nalakované dily, coz se fesi vnitini reklamaci, kdy je to poslano
k opravé. Tyto mensi chyby nastavaji v jinych oddélenich dané firmy, takZe se to fesi pfi-
mo s tim, kdo je za vzniklou chybu zodpovédny. Je dulezité ptipadné chyby odhalit jiz pfi
montazi, nebot’ se nemusi fesit zadné dodateéné naklady vyvolané zpétnou dopravou a

ptipadnou nespokojenosti zakaznika vlivem reklamace.

Obrazek 15 - Univerzalni pracovisté (Vlastni zpracovani)
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7.1.3 Montaz balicich stroji Bosch - tieti ¢ast

Treti Cast se specializuje na vyrobu balicich stroji pro spolecnost Bosch. Pracuji zde dva
zamé&stnanci, ktefi témét celoroéné jiz 9 let montuji podobné balici stroje, kde dochazi k
Castym revizim. Pokazdé¢, kdyz nastane vétsi zména v montdzi, tak zde prileti Holand’ané a
montuji to spole¢né se zaméstnanci. Dany vyrobek se vyvazi do celého svéta. Slouzi k za-
tavovani sackl napiiklad u bramburek, ¢okolad, atd. Balici stroje se d€li na pravostranné a
levostranné a dale pak jsou rozliSené podle velikosti a pouzitého materidlu. Montovani
provade¢ji tito dva pracovnici pomoci kusovniku a vykresové dokumentace, kde maji urce-
ny pocet soucastek a také Ciselné oznaceni urcujici pozici dané soucastky Vv jednotlivych
boxech umisténych Vv regalech. Nejprve teda smontuji ptevodovky, kryty a skiin€ a poté
dochazi ke kompletaci kostry, na kterou postupné usadi vSechny komponenty. Na jeden
stroj je potfeba mit tii pfevodovky, dvé studené a jednu teplou. ProtoZe se jednd o vahové
tézké komponenty je potieba pro jejich kompletaci vyuzit jetab. Diky tomu, ze balici stroje
vyrabéji jiz n€kolik let, tak tato ¢ast montaze funguje bezproblémove a jen je potieba brat v
potaz pitipadné revize a drzet se pii montovani kusovniku a vykresové dokumentace. Podle

poptavky zde vyrabi 100-200 balicich strojii rocné.

Obrazek 16 - Treti ¢ast montdze (Vlastni zpracovani)

7.1.4 Vyrobni linka pro vyrobu zvedaki - ¢tvrta ¢ast

Posledni ¢ast jednotky montaze je mala vyrobni linka vyobrazend na obrazku 17. Vyrabéji
se zde zvedaky slouzici pro vyrobu SMD soucéstek. Dana linka je slozena z chytrych bo-
x1, ve kterych se nachazi spojovaci material a mensi soucastky. VétSinou zde pracuji 2-3
zaméstnanci, ktefi si mezi sebou podavaji vyrobek. Pficemz ten posledni zkousi funkénost

vysledného zvedaku, zapoji ho do elektriky a nastavuje dorazy, zkousi funk¢nost motoru a
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jednotlivych konektorti. Dale kontroluje spravné upevnéni vesSkerych komponent. Také
provadi kalibraci svych méficich zatizeni vzdy po 10 vyrobcich. Po provedeni kalibrace se
podepise do kalibra¢niho listu, coz je hlavné kvili tomu, aby byly spravné nastavené dora-
zy. Nebot’ dany zvedak je poté posilan kone¢nému zédkaznikovi a musi byt spravné nasta-
ven. Na vysledném stroji je upevnéno Sest zvedakd umoziujicich vyrabét obrovské mnoz-
stvi SMD soucastek, které jsou obsazené v mobilnich telefonech, televizorech, atd. Pra-
covni naplni zaméstnancu je vrtani, Sroubovani, utahovani a nasledna kontrola. Na zacatku
je takova plechova deska, na kterou se ptidava motorek, konektory a n¢kolik dalsich kom-
ponentd. Tyto komponenty se jesté predtim musi také smontovat, na tom pracuji dalsi za-
méstnanci, poptipadé¢ to provadéji jiz zmintovani pracovnici jeste pred kompletaci zvedaku.
Odzkouseny finalni vyrobek je teda zvedak, ¢ast velkého stroje a ten se umisti do krabice,

ptidaji se zde Srouby pro pfipevnéni ke stroji a umisti se na paletu.

| pi' g
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Obrazek 17 - Mala montézni linka (Vlastni zpracovani)
Jednotka montaZe je zndzornéna na obrazku 18 a ukazuje rozmisténi jednotlivych casti
montaze, vSech regalt a palet s hotovymi vyrobky.
Pouzivané nastroje:
Na jednotce montaze se pro ucely montovani vyuzivaji nasledujici pracovni nastroje, ve
vétsing piipadd je ma k dispozici kazdy zaméstnanec. Nékteti maji dokonce pojizdné vo-
zicky plné nafadi urcené piimo na konkrétni jméno zaméstnance.
Mezi zakladni nastroje patri: klest¢, kombinacky, Stipacky, Sroubovaky, imbusové klice,
momentové klice, ockove klice, ra¢nové klice a nastréné klice, lisovaci klesté, nizky na
plech.

Mezi pokrocilejsi nastroje patii: aku Sroubovéky, utahovéaky, pneumatické razové utaho-

vaky, pneumatické nytovaci klesté, nytovaci klesté pro duté nytovaci matice.
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Soucasny layout jednotky montaZe

ve spolec¢nosti NTS Prometal:

1 — Pojizdny stil;

2 — Paleta s hotovymi vyrobky;

3 — Paleta s materialem;

4 — Paleta s polotovary;

5 — Regél na polotovary a material;
6 - Spojovaci material;

7 — Pojizdné naradi;

8 — Balici material.
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Obrazek 18 - Soucasny layout (Vlastni zpracovani)
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7.2 Tok materialu ve vyrobé

7.2.1 Materialovy tok pri prijeti zasob

Material a polotovary jsou dopravovany nejprve na centralni piijem. Zde dochazi k roztii-
déni téchto komponent do jednotlivych oddé€leni: obrobna, montaz, fezarna, lakovna nebo
tvareni plechu. U centralniho pfijmu se oznacuje material ¢i polotovary pomoci barevnych
karti¢ek s pfesnym ur¢enim pozice, kdy kazda barva piedstavuje jiné odd¢leni. Z central-
niho pfijmu je material pracovnikem pfevezen bud’ na jednotku montaze ¢i na obrobnu,
nebo to ziistane na fezarné. Dale miZe byt pfesunut v ramci budovy na lakovnu nebo tva-

feni plechu, jak je naznaceno na obrazku 19.

Hmotny tok oznaceny modrou barvou zndzoriiuje pohyb soucastek a dilli vyrobenych pfi-
mo na obrobn¢, odkud miizou byt pfesunuty bud’ hned na montaz, ale ve vétSiné piipadii
jsou prevezeny do druhé budovy na pielakovani a poté az na jednotku montaze k findlni
kompletaci. Samoziejmé také znazoriuje tok dild z pracovisté ur¢eného pro tvafeni plechu
nebo z lakovny na montaz, nebot’ ve vétsiné piipadid dochazi k vyrobé vyrobku pro zakaz-

nika, ktery prochazi celou spolecnosti a ne jen montazi.
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Obrazek 19 - Tok materialu (Vlastni zpracovani - Interni zdroje)
Kdyz se jedna o material urCeny pro montaz, tak je oznacen zlutym papirem s Ciselnym
kodem a je dovezen na jednotku montéze pracovnikem s vysokozdviznym vozikem. Zde je

umistén piimo za vrata od montaze. Odsud jiz material piebira pracovnik nazyvany jako
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manipulant montaze a ten uskladiiuje vSechen dovezeny materidl do regéalii. Pokud se sta-
ne, ze material nema piesnou pozici, tak je oznacen jen zlutym papirem. Manipulant jej
pfeveze do mista nachazejici se vedle malé montazni linky na druhé strané budovy. Jed-
notka montaze je roz¢lenéna na 4 cCasti, pticemz se dovezeny material uskladiiuje vzdy v
blizkosti jednotlivych pracovist’, pokud tam je misto. Druhou moznosti je umistit material

do provizorniho skladu vyuzivaného ptevazné pro skladovani hotovych vyrobkd.

Zasadni problém vznika pii prevozu materidlu z centralniho pfijmu, nebot’ se neeviduje
dovezeny material pro jednotlivad oddé€leni. K evidenci dochézi jen na centralnim piijmu.
Obcas se stava, ze material nedorazi do mista ur¢eni a poté neni jednoduché jej najit. Kvali
tomuto problému dochazi k ¢ekani a zbytecnému pohybu pracovnikdl, ktefi se snazi najit
chybéjici soucastky. Tento pohyb a hledani se tydné pohybuje fddoveé v hodinach. Nékdy
je dokonce material uréeny pro montéz uskladnén v jiném oddéleni a to z toho diivodu, ze

obcas material prochazi vice oddélenimi.

7.2.2 Materialovy tok pri vydeji zboZzi

Po smontovani hotovych dilii je kazdy zaméstnanec povinen navstivit vedouciho montaze
nebo pracovniky, ktefi maji pravomoc zapisovat do informaéniho systému to, co bylo
piesné vyrobeno. Diky tomu se pomoci kusovniku provede automaticka spotfeba materia-
lu. Aby bylo jasné, kolik danych soucastek je stile k dispozici a kdy je potfeba provést

dokoupeni.

Po zhotoveni vyrobku dochdzi k samokontrole provadénou zaméstnancem, ktery drzi vy-
robek jako posledni pfed umisténim do krabice nebo zabalenim. Svym podpisem potvrdi,
ze je vSe v potradku. Nasledné zaméstnanci z jednotlivych ¢asti montdze umisti hotové vy-
robky pfimo na palety, kde je piebira manipulant. Ten pfeveze paletu hotovych vyrobkt
bud’ na expedici, kde dochézi k jejich peclivému zabaleni a poslani findlnimu zékaznikovi.
Druhou moZnosti je, Ze presune paletu hotovych vyrobkl uvnitt montaze, kde ¢eka, dokud
nebude misto na expedici. Pokud tam neni zrovna misto, jsou hotové vyrobky uskladnény

na jednotce montaze v zadni ¢asti, nebo zrovna tam, kde je misto.

K peclivému zabaleni vétSinou dochédzi az na expedici, nebot’ na jednotce montaze na to
neni Cas, jenze to neni ten hlavni diivod. Hlavnim diivodem je, ze expedice piesné vi, ja-
kym typem dopravy bude zakazka posilana kone¢nému zékaznikovi. Tteba pokud bude
posilana leteckou dopravou je potieba dodrzet uréité rozméry zabalené palety, nebo to sa-

m¢é plati pro kontejnerovou dopravu. Vétsina vyrobki je totiz vyvazena do zahrani¢i.
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7.3 MUDA analyza - Plytvani

Manipulace

Zasadnim problémem ve spolecnosti NTS Prometal je pievazné chybéjici zazemi ve forme
skladu. Proto je na jednotce montaze naskladnéno velké mnozstvi hotovych vyrobkt a také
vyrobki rozpracovanych. Napiiklad zde dochazi ke zbyte¢nému premist'ovani jednotlivych
palet s rozpracovanymi vyrobky. Kdy je poticba zavolat manipulanta, jehoz tkolem je
premistit vyrobky jak je zrovna potieba, tfeba pii upraveé layoutu pracovisté z diivodu jiné
zakazky. Dalsi situaci je manipulace s hotovymi vyrobky. Jedna se o vyrobky z jednotli-
vych ¢asti montaze, odkud jsou pfepravovany do zadni ¢asti urcené pro uskladnéni hoto-
vych vyrobkl pfed expedici. Pokud neni misto v zadni ¢asti, jsou umistény kdekoli na
montazi, piikladem je obrazek ¢islo 20. Po ur¢ité dobé jsou opét pievezeny pies celou
montdz ven do expedice umisténé na stejném misté jako centralni pfijem. O tuto praci se

stara manipulant, ktery v dob¢ kdy nema co pfemistovat, pomaha s montovanim.

Obrazek 20 - Ukéazka nevhodného skladovani (Vlastni zpracovani)

Skladovani zasob

Dal8im typem plytvani je nadbyte¢né skladovani zasob. Opét nardzi na chybéjici zdzemi ve
form¢ skladu. Pro skladovani firma vyuziva expedi¢ni sklad, jednd se o mensi prostor
umistény kousek od jednotky montaZe. Tento sklad je maly, provizorni a ve formé stanu.
Slouzi pro uskladiiovani hotovych vyrobka uréenych k expedici. Pfevazné se vyuziva pro
vyrobky, které by se mohly ponic¢it nadbyte¢nou manipulaci. Ostatni smontované vyrobky

jsou umistény na montazi, kde vétsSinou prekazi.

Skladovani se tyka samoziejmée 1 spojovaciho materidlu, riiznych polotovart a dilii. Polo-

tovary jsou zde uskladfiovany podle toho, jak dorazi z expedice, popfipadé z jiného oddé-
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leni. Casto se stavé, ze jednotlivé dily leZi na jednotce montaze klidné nékolik tydnd az
mésic. Pricemz zde piekdzi a také na sebe vdzou zbytecné prostiedky, ¢imz opét zvysuji
nakladovost pro danou spolecnost. Pro opakujici se vyrobky si firma nechdva soucastky
urcené k montazi v zasob¢ a jsou umistény v piislusnych regalech. Ostatni soucastky se

zde objednavaji az po potvrzeni zakazky zakaznikem.

Spojovaci materidl je zde dovéazen firmou sidlici ve Zlin¢ vzdy jednou tydné podle poza-
davkt objednavek a podle soucasného stavu. Pro spojovaci material se vyuziva metody
Kanban, kde jsou vSechny soucastky oznacené ¢iselnym kédem véetné maximalniho pocétu
naskladnénych kust. U dopliiovani a skladovani spojovaciho materialu tedy problém neni.

Na montazi se vyuzivaji pojizdné voziky pro spojovaci material jako na obrazku 21.

Obrazek 21 - Ukazka Kanbanu (Vlastni zpracovani)

Obrazek 22 - Ukazka skladovani (Vlastni zpracovani)

Pohyb zaméstnancii

Nadbyte¢né pohyby zaméstnanct jsou zasadnim plytvanim. Na jednotce montaze k nému
dochazi a to prevazné diky tomu, Ze je v jednotlivych regalech umisténo vse, co dorazilo z
expedice nebo z jiného oddéleni a zaméstnanci pomalu ani neveédi co tam je. Zde ale nasta-
va problém, Ze kdyZz zaméstnanec néco hleda, tak u vétSiny ptipadt prochazi veskeré rega-
ly ve své blizkosti. Teprve pokud nenajde dany dil potfebny pro smontovani, tak se jde
podivat do informac¢niho systému, zda je evidovany. Pokud je, tak nezbyva nic jiného nez
jeho hledani, v nékterych pripadech muze dojit i k tomu, Ze neni viibec umistén na monta-
zi. Po konzultaci s vedoucim montédze bylo zjisténo, Ze k hledani dochazi pomérné casto,
tydné se to pohybuje v fadech né€kolika hodin. Ptikladem mize byt soucastka, kterou ne-
davno hledali 3 zaméstnanci, kterym to trvalo 45 minut. Plytvanim je i prostor mezi regaly,

ted’ je u balicich strojit 65 m? mezi regal , pokud snizime tento prostor, snizime i pohyby.
J ] galy, p p ponyoy
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Cekani

Plytvani ve formé ¢ekani se také vyskytuje na jednotce montaze, ale neni ho mnoho. Pfi-
kladem mize byt nedostateéné vypracovana vykresova dokumentace, kdy se ¢eka na od-
povéd’ zakaznika, nebo se to snazi vyfesit sami zam¢&stnanci. Dale tieba ¢ekani na material
¢i soucastku z divodu, Ze jeSté nedorazila od naSeho dodavatele, nebo se teprve vyrabi na
jiném oddéleni. V soucasné dob¢ se zakazky rozd€luji na takové, které 1ze smontovat a ty
druhé, kde jesté né&jaky dil chybi. Samoziejmé se prednostné provadéji objednavky, kde
jsou naskladnéné veskeré komponenty. Dal§im ptikladem plytvani je ¢as, kdy zaméstnanec

¢eka, nez manipulant pfesune hotové vyrobky z prostoru, kde prekazi.
Nadvyroba

Plytvani ve formé& nadvyroby vétSinou na jednotce montaze nenastavd, vzdy se vyrabi
ptesné podle pozadavkl zdkaznika, nebot” se jednd o zakdzkovou vyrobu. Ale v n¢kterych
ptipadech je to nevyhnutelné, naptiklad kdyz je nutné vyrobni davku dodrzet a zakaznik si
preje méné kust. V takovych ptipadech se toho vyrobi vice a zlstava to uloZzené na jednot-

ce montaze, nez o to bude mit zakaznik opét zajem.
Vady - opravy

Tento druh plytvani se na montazi moc casto nevyskytuje. Vady a jejich opravy je mozné
rozdélit na interni a zakaznické reklamace. Mezi interni reklamace patii nedostatky odha-
lené¢ zaméstnanci. Zde patii tfeba vyroba zvedakii pro SMD soucastky u malé montazni
linky, kde se kontroluje funk¢nost u posledni operace, nebo tieba Spatné udélané svary.
Druhym typem jsou zékaznické reklamace a ty se pohybuji mési¢né v fadech kusi. VéEtsi-
nou se jedna o reklamace, kdy se k vyrobku zapomene piidat ptislusenstvi, titeba Sroubky

pro upevnéni, nebo kdyz zakaznik odhali drobné skvrny na laku a podobné.

7.4 Spaghetti diagram

Tento diagram byl zpracovan pozorovanim pohybu manipulanta na jednotce montaze, jed-
nalo se 0 mapovani pohybu Vv délce 2 hodin. Ve vétsin¢ piipadu se §lo o pfesun a umisténi
prave dovezeného materidlu ¢i soucastek a dale pak vyskladnéni hotovych vyrobkl urce-
nych k expedici. Samoziejmé zde dochazelo také k posunovani hotovych vyrobki
Z jednoho mista na druhé, ¢imz vznika plytvani. V dobé, kdy manipulant nemél co piesou-
vat, tak pomdahal s montdzi soucastek. Proto je tedy diilezité se pokusit eliminovat jeho

pohyb, nebot’ by pomahal s montovanim a urychlil by tim montaz i produktivitu.
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Obrazek 23 - Spaghetti diagram (Vlastni zpracovani)

7.5 Paretova analyza

Paretova analyza, n¢kdy nazyvana také jako ABC analyza je zaméfena na zjisténi hlavnich
vyrobku zajistujicich nejvyssi ekonomicky pfinos pro spolecnost. Pro dosazeni presnych
vysledkl se pouzily data udavajici pocet odpracovanych hodin na jednotce montéze pro
jednotlivé zakazniky a ten se vynasobil ndklady na hodinu montaZe. Jako nejvyznamné;jsi
zakaznik vySel Vanderlande Industries, kterému NTS Prometal vyrabi dopravniky. Jedna
se prevazné o dopravniky na letisté a pro vyznamné spolecnosti jako jsou DHL, Amazon.
Tyto dopravniky lze vidét tfeba na letisti Vaclava Havla v Praze a vSude mozné po svété.
Zminované vyrobky jsou montované v nové hale vzdalené 5 km od sidla v byvalém aredlu
zbrojovky. Druhym nejvyznamnéj$im zakaznik je spolecnost Bosch Packiging. Pro tohoto
zakaznika se vyrab¢ji balici zafizeni vetné dopravnikii az po celé balici linky. Montuji se
ptimo v sidle spole¢nosti, a proto se prace dale bude zabyvat timto postupem vyroby. Tie-
tim a zaroven poslednim zakaznikem zaclenénym do tiidy A je firma FEI, pro kterou jsou
vyrabény piedevsim kryty pro elektronové mikroskopy. Vyrobky montované pro zminova-
né tf1 zdkazniky jsou klicové pro fungovani celé montaZe. Proto je tedy dobré se zaméfit
pravé na tyto zdkazniky Vv piipadé Upravy montaze. Zakaznici patiici do tfidy B jsou pro
firmu také duleziti, patii zde predevSim Assembléon, pro ktery se vyrabéji zvedaky na
SMD soucastky do velkych stroji. Pro dalSiho vyznamného zdkaznika Leica se montuji
vozicky k lékaiskym ucelim. Pro odbératele BKL se vyrabéji mensi skiin€ urcené na vy-
robu elektronovych mikroskopt. NTS znamen4, Ze dana spole¢nost vyrabi urcité soucastky

pro své dcefiné spolecnosti z dlivodu dodrZeni cen uréenych zakaznikem.
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Tabulka 1 - Data a vypocet Paretovy analyzy (Vlastni zpracovani — Interni zdroje)

Naklady za odpracované Kumulativni
Poradi Zakaznik hodiny Kumulativni naéitani nacitaniv % Klasifikace
1 Vanderlande Industries 3557 343,04 K¢ 3557 343,04 K¢ 29,28% A
2 Bosch Packiging 2317 720,80 K¢ 5875 063,84 K¢ 48,36% A
3 FEI 2278 249,60 K¢ 8153 313,44 K¢ 67,12% A
4 BKL Engineering 803 671,36 K¢ 8956 984,80 K¢ 73,74% B
5 Assembléon 742 737,28 K¢ 9699 722,08 K¢ 79,85% B
6 Leica Instruments 535 749,12 K¢ 10235 471,20K¢ 84,26% B
7 NTS 469 510,40 K¢ 10 704 981,60 K¢ 88,13% B
8 AIM 390 888,32 K¢ 11095 869,92 K¢ 91,34% C
9 Siemens 310 298,24 K¢ 11 406 168,16 K¢ 93,90% C
10 AZD Praha 225 168,16 K¢ 11631 336,32 K¢ 95,75% C
11 ABB 203 941,28 K¢ 11 835 277,60 K¢ 97,43% C
12 Bergen Engines AS 116 857,12 K¢ 11952 134,72 K¢ 98,39% C
13 KLA Tencor MIE 109 779,84 K¢ 12 061 914,56 K¢ 99,30% C
14 EDWARDS 45 255,84 K¢ 12 107 170,40 K¢ 99,67% C
15 MADELEC 40 270,72 K¢ 12 147 441,12 K¢ 100,00% C
Celkem 12 147 441,12 K¢ X X X

Paretova analyza
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=i Ndklady za odpracované hodiny e Kumulativni nacitani

Obrazek 24 - Grafické znazornéni Paretovy analyza (Vlastni zpracovani)
Vyrobky zaclenéné do skupiny A vychazeji do 70 % celkové spotieby Casu potifebné na
montaz a do poctu vyznamnych zakaznikl se podileji 20 %. Vyrobky spadajici do skupiny
B tvoii 20 % nakladi vynalozenych na montazni praci a je zde zaclenéno dalsich 30 %
zakaznikd. Zbyvajicich 8 zdkaznikl patii do skupiny C a tvoii zhruba 10 % nakladl za

praci na montéazi. Z ¢ehoz vyplyva, Ze je Paretliv princip zachovan.
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7.5.1 Postup vyroby baliciho zatizeni Bosch

Pti vyrobé baliciho zatizeni pro firmu Bosch je potfeba nejprve vyrobit ptevodovky. Balici
stroj se sklada ze tii prevodovek, kde jedna je tepla a dvé studené. Vyrabi se zde nékolik
typa balicich zafizeni liSicich se mezi sebou velikosti. Jiz dopfedu spolecnost zna pocet
stroju, které bude zékaznik chtit podle predbézného vyhledu vyroby. Teprve po vytvoireni
objednavky ale dochazi k montazi. Pfevodovky se skladaji ze soucastek vyrabénych piimo
ve spoleCnosti, kde patii excentry, hiidele a tahla. Jiné se naopak nakupuji od dodavateli,
jenze ty musi stanovit sam zakaznik. Pfevodovka se sklada z pouzdra, excentru a téla pre-
vodovky. Dale pak z htidele, kdy na jednu pifevodovku je potifeba umistit vzdy dvé hiidele
proti sob¢. Nasledné se musi nainstalovat rozvod vzduchu. Po smontovani pfevodovky je
nutné sefidit vzdalenost hiideli od sebe a jesté piedtim se dovede elektronika k tavnym
kolim htidele. Pfevodovka se sklada ze 70 soucastek, pfiCemz montdz jedné prevodovky
trva 250 minut. Po dokonceni montaze prevodovky prichazi na fadu kostra, kterd se mon-
tuje pomoci zdejsiho zvedaku. Na kostru se upeviiuji tii pievodovky, kdy jedna je zhavici a
zatavuje sacky, pted ni se nachdzi studend, nazyvand jako podavaci. Posledni pfevodovka
je opét studena, neboli chladici. Nasledné dochazi k opétovnému setizeni, aby na sebe
vSechny pfevodovky navazovaly a sed¢ly. Dale se na kostru montuji kryty, aby obsluha
nemohla nedovolené manipulovat se strojem. V dals$i ¢asti je nutné namontovat elektrickou
sktin, kde si zakaznik sam umisti pocita¢ ,,mozek stroje* a dalsi elektronické komponenty.
Jednou z poslednich operaci je dodélani rozvoda vzduchové soustavy a redukénich ventild.
Montéz celého stroje bez prevodovek trva zhruba 1000 minut a prace probihé nejcastéji ve
dvou zaméstnancich, kteti si mezi sebou vzajemné pomahaji. Jedna se o pomérné slozitou
montaz, ale diky zkuSenym zaméstnanctim to probihd bez komplikaci. Za loiisky rok bylo

vyrobeno 170-180 stroju. Pfesna montaz je ukazana Vv procesni analyze o par stranek nize.

Obrazek 25 - Ukazka pievodovek (Vlastni

zpracovani)
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Na kazdé soucastce musi byt pfesné oznaceni, aby zdkaznik mohl pii pfipadné poruse
nahlésit pouze konkrétni kéd, diky kterému si jednoduse objedna dil novy. Docela casto se
stava, ze si zakaznik objedna ¢ast vyrobku (podsestavu). Kryty na tyto balici stroje se ob-
jednavaji z Némecka, nebot’ v Ceské republice je nikdo nenabizi. Elektrické skiiné se lii
podle typu stroje, kdy u jednoho jsou celé nerezové vyrabéné piimo ve spolecnosti. Ty

druhé jsou $edé, lakované a jsou nakupovany od dodavatele z Ceské republiky.

Zakaznik samoziejm¢e dba na Spi¢kovou kvalitu a pouziti vSech materialt je pfesn¢ déno.
Véetné mazacich prostfedki, nebot’ se jedna o potravinaiské stroje, coz je nutnost. Veskery

spojovaci material u téchto strojii je z nerezu. VSe musi byt podle doporuceni zakaznika.

Poslednim krokem po dokonceni montaze je paletizace na zakladé pozadavki zakaznika.
Cely stroj se poloZzi na paletu, fadn¢ se ptiSroubuje a zapaskuje, tak aby nedoslo k posko-
zeni pii prepravé. VEtSina stroju se posila k zakaznikovi do Holandska kamionovou dopra-
vou. Nekteré se také vyvazeji do Ameriky, kdy do spole¢nosti NTS Prometal dorazi speci-
alni firma z Ostravy, jejiz kol je zabalit stroje. Pfi této dopraveé jsou vyrobky posilany ptes
mofte a kvili motské soli musi byt diikladné zabaleny. K této situaci dochézi, nebot’ si to

pteje sam zakaznik a takto to urcil.

Tyto stroje jsou vyvazeny do celého svéta. Prikladem mize byt firma Nestlé. Hotovy balici
stroj je predstaven na obrazku 26. K témto strojum se také vyrabé¢ji dopravniky a ty umi
dany vyrobek zatadit a zabalit do urcitych krabi¢ek. Po kompletaci dalSich ¢asti tvoti celé

vyrobni linky.

Obrazek 26 - Balici stroj Bosch

(Vlastni zpracovani)
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7.5.2 Postup vyroby dopravnikovych pasi Bosch

Pti montézi dopravnikovych past je potieba si nejprve nachystat veskeré soucastky uréené
k montazi na palety nebo do krabic. Poté se postupné odebiraji nachystané soucastky a
dochéazi k montazi. Dopravnikovy pés se skladd ze dvou casti, kratkého a dlouhého pésu,
kazdy z nich se montuje zvlast’ a pak se zkompletuji. U dlouhého pasu se jako prvni posta-
vi hrubd kostra, poté dochézi ke spojeni pravé a levé bo¢nice pomoci pricnych spojek. Na-
sledné se musi ptidat vodici liSty uréené pro pohyb fetézu. Dale dochéazi k upevnéni hrazdy
na horni ¢ast pasu a umisténi ozubenych kol. Kratky pas je montovany tpln¢ stejné jako
dlouhy, akorat jsou na konci ¢tyfi mensi ozubena kola a je zde upevnéna jesté nasypka. Na
horni ¢ast pasu se umisti plechy. Poté dochazi ke spojeni malého a velkého pasu. Posledni
operaci je umisténi fetézu, ale ten se musi nejprve smontovat. Jedna se o dva fetézy mezi
sebou propojené ty¢emi. Vzdy po urcitém poctu ¢lanki se nachazi tyce, po kterych putuji
vyrobky. Tento fetéz se naSponuje a zanytuje k sob&, aby se mohl tocit porad dokola.

Ukazka kompletniho dopravnikového pésu je zpracovand na obrazku 27.

Obrazek 27 - Dopravnikovy pas Bosch (Vlastni zpracovani)
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7.6 Procesni analyza vyroby baliciho stroje

Procesni analyza byla zpracovana na balici stroj Bosch na zaklad¢ Paretovy analyzy.

Tabulka 2 - Procesni analyza (Vlastni zpracovani)

. ol 5| o 518 § < Moznost
Cislo Cinnost ¢ Slolelsls |5 _1. gzle -

ARE I L
Ol IO |ln [>ZSa Sla o
1 PFijem zboi 0 =00/DV 60| 0,25
2 Kontrola Ol=@|D|V 15| 0,25
3 Evidence do IS Qe = 0O|D |V 5[ 0,25
4 Roztfidéni materidlu Q = D D v 20| 0,25
5 Pfeprava k vratim montaze ©) # D D v 200 0,33
6 Pfeprava z tvafeni plecht O = D D v 230 0,33
7 Pfeprava uvniti montaze O = D D v 500 0,2
8 Naskladnéni materialu Q= D D v 120 0,2
9|Postupny vybér soutastek na prevodovku| QO = D D v 50 0,09
10 Vyroba prevodovek - montdz 3ks Q= D D v 750( 0,09

11| Postupny vybér soucastek na kostru O = D D v 250 0,09|zkratit
1 Montaz kostry o =0|D|V 120| 0,09
13 Pfipevnéni prevodovek na kostru Q |=> D D v 60| 0,09
14 Sefizeni pfevodovek 0= D D v 40| 0,09
15 Monta? vzduchotechniky o =d|/D|V 20| 0,09
16 Montdz skfiné (srdce stroje) Q = D D v 30[ 0,09
17 Vybér plastovych krytl z regdlu O = D D v 5 0,09
18| Montaz a upevnéni plastovych krytd (3ks) Q |:> D D v 90| 0,09

19| Cigténi plecht - nerezovych komponenta | @ (=[] | D |V 120| 0,09|zkratit
20|Montaz elektroskfiné - protahovani zavita Q |=> D D v 10( 0,09
21 Upevnéni plotny do elektroskriné Qo ':> D D v 30| 0,09
22 Rezéni syta do elektrosk¥iné o=/ D|V 25| 0,09
23 Kompletace elektroskriné Q = D D v 50| 0,09
24 Upevnéni, sefizeni elektroskfiné () |:> D D v 30| 0,09
25 Protahnuti elektroinstalace o '=> D D v 15| 0,09
26|  Vybé&r plechovych krytd z regélu O=>T|D|V]| 4 0,09
27|Upevnéni plechovych komponentt - krytd| @ = D D v 10| 0,09
28 Vybér chrénici folie z regalu O=>O|D|V]| 2 0,09
29 Lepeni chranici folie (@) |:> D D v 15( 0,09
30 Kontrola kompletniho stroje @) |:> . D v 30| 0,09
31 Paletovani a zabaleni o '=> D D v 120| 0,09

32 Transport pro uskladnéni O # D D v 40 0,2|zkratit
33| Uskladnéni na skladovaci ploSe montaze (@) |=> D D v 120| 0,2

34 Doprava uvniti montaze k vratim O # D D v 50 0,2|zkratit
35 Doprava na expedici O # D D v 200 0,34

Cetnost 21 11| 2 1
Celkem —

Soucet 1585| 1905 5
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Z procesni analyzy zpracované z tabulky 2 vyplyva, Ze vyroba jednoho baliciho stroje vy-
chazi na 1905 minut. Pfi této vyrobé dochazi k pohybu pracovniku, kteti nachodi 1585
metrt prevazné kvili soucastkdm a prepravé na montaz i uvnitt montaze. Na vyrob¢ bali-
ciho stroje se podili 5 zaméstnanct. K samotné montéazi ale postaci zaméstnanci dva, ktefi
provad¢ji montaz stroje. Ostatni z nich zajist'uji tok materialu a jeho ptijem. Jeden ze za-
meéstnanct provadi pfijem zbozi na centralnim pfijmu, zbyvajici dva zaméstnanci jsou ma-
nipulanti. Prvni z nich pfepravuje material a soucastky ve venkovnich prostorach, takze
Z centralniho piijmu do jednotlivych oddéleni a pak zpét dovazi hotové vyrobky na expe-
dici. Ten druhy pfesouva material uvnitf montaze, uskladnuje ho a provadi manipulaci

S hotovymi vyrobky na montazi a obrobné¢.

Na zakladé vysledkt z procesni analyzy je dobré se zamé&fit na n€které Cinnosti, které by
bylo mozné zkratit. Jedna se pievazné o pohyb dvou zaméstnanct, ktefi montuji stroje.
Veskery materidl maji umistény ve své blizkosti v regalech. Pro snizeni pohybu by bylo
idealni zmensit prostor mezi regaly, v soucasné dobé je zde prostor 65 m?. Vlivem mensiho
prostory by se také zmensil pocet montovanych stroji najednou. Coz ni€emu nevadi, je
lepsi vyrobit vyrobek za krat$i ¢as a pohyb na vyrobu a poté montovat dalsi. Dalsi bod se
tyka snizeni ¢asu potfebného na ocisténi nerezovych dili. Tuto ¢innost je mozné snizit tim,
Ze by jiz na oddéleni tvareni plechu doslo k jejich ocisténi. Po vyrobeni, by to piimo ocisti-
li pracovnici, ktefi je vyrabéji. Pak by to nemuseli délat montaZni pracovnici, kteti jsou
experti ve svém oboru, ¢imz by doslo k dalsi Gspofe ¢asu na jednotce montaze. Posledni
bod se tykad pohybu hotovych vyrobkill. Pokud neni misto na expedici jsou vyrobky presu-
nuty do zadni ¢asti montaze. Kde leZi, nez se udéla misto na expedici. Nasledné jsou trans-
portovany opét pies celou halu az k vstupnim vratim, odkud jsou logistikem piepraveny na
expedici. Pro sniZeni tohoto pohybu je zapotiebi upravit layout. Kde by bylo misto na za-
¢atku montéaze, nikoli na konci a odpadl by zbytecny pohyb s hotovymi vyrobky. Ukéazka

takto upraveného layoutu je znazornéna u napravnych doporuceni na obrazku 31.
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8 ZJISTENE NEDOSTATKY

Z Muda analyzy vyplyva, Ze na montazi je velké mnozstvi hotovych vyrobki a polotovara
a ty zde ptekazi, ¢cimz snizuji produktivitu. Také zvySuji pohyb zaméstnanct, jenZ nepiina-
$i pfidanou hodnotu pro zédkaznika. Diky témto vyrobkiim ma logistik také vice prace. Pti

zavedeni nového skladu by tento zaméstnanec mohl byt piesunut do skladu.

Na zakladé toku materidlu ve spolecnosti bylo odhaleno, Ze se neeviduje material a dily,
které dorazi do jednotlivych oddé€leni, k evidenci dochazi jen na centralnim piijmu. Z di-
vodu neevidovani dochdzi k ¢astému hledani materidlu a tim i zbytecnym pohybim za-

meéstnanct. Proto by bylo vyhodné potidit ctecky ¢arovych koda.

V zadni ¢asti montdze se nachdzi mald montézni linka vyuzivajici chytrych boxl pro spo-
jovaci a drobny material, jenze véts$i soucastky jsou zde pohazené v bednach. Tyto bedny
zabiraji hodné mista a diky nakupu nového regéalu by doslo k uspotfe mista a zavedeni po-
radku v této Casti pracoviste.

Na zaklad¢ soucasného layoutu jednotky montdze bylo zjiSténo, ze dochazi ke zbytecné
manipulaci s hotovymi vyrobky. Pokud bylo v zadni ¢asti misto, tak byly hotové vyrobky
pievezeny do zadni Casti a poté az vznikl prostor na expedici, byly opét pies celou montaz
transportovany praveé tam. Pro snizeni nadbytecné manipulace je potifeba upravit layout

montaze. Kde je nutné pocitat i s prodlouzenim montaze a je znazornén na obrazku 31.
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9 NAVRHY NA ZLEPSENI

Novy sklad

Jednim z navrhovanych feseni vyplyvajici z analyzy této prace je vybudovani nového skla-
du, nebot’ by doslo k uvolnéni velkého mnozstvi plochy na jednotce montaze a ne jen tam.
Diky tomu by se zvysila produktivita na dané plose a umoznila by vyrabét vice vyrobkd.
Sklad by se nachazel mezi montéazi a expedici s celkovou plochou 1000 m?. Pied skladem
by byl jesté manipula¢ni prostor ur¢eny pro naskladnéni a vyskladnéni z kamiond. U nové-
ho skladu by bylo také vyhodné, Ze by se material dovazel na montaz, vzdy az to budou
montéii potiebovat. Odpadl by tim i1 pohyb, ktery musi ujit montér, kdyz si chysta material
na montovani vyrobku. Také by se eliminoval problém tykajici se hledani materialu. Jed-

nalo by se o dost razantni usporu Casu a také prostoru. Ukazka je na obrazku 28.

SO 01 — Tvareni plechu, lakovani;

SO 02 — Montaz, Obrobna;

S0 02

SO 03 — Novy sklad;

SO 04 — Prostor pro manipulaci;

SO 05 — Jidelna.

Obrazek 28 - Layout nového skladu (Vlastni zpracovani - Interni zdroje)

Ctetka &arovych kéda

Z dtivodu neevidovani materialu a polotovarti sméfujicich na jednotliva oddéleni, by bylo
vyhodné nakoupit cteCky ¢arovych koda. K evidenci dochazi pouze na centralnim piijmu a
poté material putuje do mista uréeni, bud’ na obrobnu, lakovnu, tvaieni plechtt nebo mon-
taz. Vétsinou prochazi vice oddélenimi a miiZze se stat, Ze zistane tam, kde nema. Ctecky
¢arovych kodl by se nachéazely hned u vchodu do jednotlivych oddé€leni. Jednalo by se o
prenosné malé ¢tecky slouzici pro evidenci a znazornéni materialu uréeného pro jednotliva
oddéleni. M¢l by ji manipulant, ktery pfi pfevzeti materiadlu obejde paletu a potvrdi pfijeti.
Ptenosna ctecka ¢arovych kddu neni nijak drahé zatizeni, cena se pohybuje okolo 3500 K¢
za kus. VEtsi vydaje se daji ocekavat v ramci Gpravy informacéniho systému, jiz v souc¢asné
dobé tento systém vyuziva ¢arové kody, takze by se jednalo jen o mensi upravu, kde by se

pfidalo jedno policko s lokaci, kam dany materidl dorazil. Diky této Gpravé by doslo ke
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znacné uspore Casu, tydné by se uspora pohybovala v fadech n€kolika hodin, takze navrat-
nost investice by byla vysoka, jak je mozné vidét nize u finan¢niho zhodnoceni.

r wr

Regal do zadni ¢asti montaze

Regal by byl umistény v zadni ¢asti montdze v prostoru malé montazni linky. V soucasné
dob¢ se tam nachazeji pohdzené bedny se soucéastkami, které by bylo urcité vyhodné umis-
tit do regalu. Po nakupu regilu by dosSlo k uspofeni prostoru Viadek metri a také

k zavedeni pofadku v dané ¢asti montaze, z ¢ehoz plyne také zvyseni bezpeénosti.

Regal bude mit rozméry: 4,5 metru délka, 2,5 metru vyska a hloubka 0,5 metru. Bude vy-

roben z kovu se 4 policemi. Cena regalu bude 9013 K¢ s dani, ukazka je na obrazku 29.

\w | — ]
N

Obrazek 29 - Navrhovany
regal (eu-regaly.cz © 2012)

Zavedeni 5S

Pomoci metody 5S by doslo urcité¢ ke zvySeni produktivity a sniZzeni naro¢nosti prace pro
zameéstnance. Dale pak hlavné udrzeni potfadku na pracovisti, s ¢imzZ je uzce spjata také
bezpec¢nost prace. Vlivem Cistého a optimalizovaného prostiedi by také doslo ke snizeni
zmetkovosti na pracovisti. Problém plynouci z metody je hlavné flexibilita zamé&stnancii.
Je potieba, aby byli zaméstnanci motivovani a sami chtéli zménu zpisobu montaze. Nejda-
lezitéjsi je tedy presvédCeni zaméstnanci, nebot’ bez jejich podpory to pijde jen tézce. Ta-

to zména by pfinesla také velké tspory a naklady na zavedeni by nebyly nijak vysoké.

Obrazek 30 - Ukazka potadku (Vlastni zpracovani)
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Novy layout

Na zéklad¢ konzultace s vedoucim montaze bylo zjisténo, ze bude zbourana zadni pricka a
do budoucna prodlouzena jednotka montdze. V soucasné dobé se v zadni Casti nachézi
sklad hutniho materialu, ktery bude brzy pfemistén. Diky uspofenému prostoru mize lay-
out vypadat nasledovné. V zadni ¢asti montaze se bude nachézet mald montézni linka, ne-
bot’ funguje bezproblémové a neni potieba, aby byla blizko vedouciho montaze. Dale by
mohlo dojit k rozd€leni vyroby malych a velkych elektronovych skiini, nebot’ se ted’ mon-
tuji v jedné ¢asti, kde dochazi k upravé layoutu na zaklad¢ objednavek. Kdyby do firmy
dorazily ve stejnou dobu dv¢ zakazky na odlisné skiing, byl by velky problém je zpracovat.
Kvili tomu je vyhodné tyto dva typy vyrobkt rozdélit, kdyz bude na montaZi prostor. Cést
této prace byla zaméfena na vyrobu balicich stroji Bosch, tato vyroba fungovala vétSinou
bezproblémové a diky tomu bude presunuta do nové vybudované haly 5 km od sidla. Misto
této vyroby zde s nejvétsi pravdépodobnosti bude montaz stroje k vyrobé polovodi¢ovych
soucastek, jedna se o novy typ vyrobku, ktery bude firma v budoucnu nejspise montovat.
BliZe k vstupnim vratim bude univerzalni pracovisté, nebot’ je potfeba ho mit blizko ve-
douciho montaZe, Gasto zde totiz dochazi k pohybu pravé k témto nadiizenym. Uplné
Vv rohu, na zacatku pracovisté by mohl byt mezisklad ureny pro smontované vyrobky, kte-
ré se chystaji na expedici, v této ¢asti bude dochazet k baleni a paletizaci, aby se to nemu-
selo provadét u jednotlivych ¢asti montaze. Oproti soucasnosti by doslo k velké uspote
transportu uvniti montdze a to pievazné s hotovymi vyrobky. Nebot ted’ jsou vétsinou do-
vezeny do zadni ¢asti a poté pies celou montaz na expedici. V prvni ¢asti montaze se na-
chézi jesté tizka ulicka, vhodna pro vytvofeni kancelati pro vedouciho montaze a pro jiné

pracovniky, kteti zde budou mit pocitace.

Vlivem nového skladu dojde ke snizeni mnozstvi dilii, soucédstek, materidlu a také hoto-
vych vyrobkli umisténych ve vSech oddélenich. Na montazi se stejné jako v soucasné dobé
nachdzeji pojizdné stoly, takZe jejich umisténi je mozné vSelijak ménit. V piipadé, ze by
firma ziskala dalsiho kli¢ového zakaznika, neni problém prostor mezi jednotlivymi regaly
snizit, nebo zmensit mezisklad a tim vytvofit dalsi ¢ast montaze specifickou pro urcity typ

vyroby.

Novy layout je zndzornén na dalsi stran€, obrazek 31.
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Navrhovany layout montaze ve

spole¢nosti NTS Prometal:

1 — Pojizdny sttl;

2 — Paleta s hotovymi vyrobky;

3 — Paleta s materialem;

4 — Paleta s polotovary;

5 — Regél na polotovary, material;
6 - Spojovaci material;

7 — Pojizdné naradi;

8 — Balici material,

9 — Regal pro hotové vyrobky.
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Obrazek 31 - Navrhovany layout (Vlastni zpracovani)
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FINANCNI ZHODNOCENI
Finan¢ni zhodnoceni ¢tecky ¢arovych kodi

Nejprve bude potieba nakoupit 4 ks étecek ¢arovych kodu, kde se ceny pohybuji okolo
3500 K¢ za kus. Doslo k vybrani typu Honeywell Laser Skener MS9520 Voyager (Al-
za.cz, © 2016), ktery bude po kuse na montazi, obrobné, lakovné a tvareni plechu. Nej-
vyssi naklady se budou tykat Gpravy informacniho systému, kde bude nutné piidat policko
s mistem doruceni materialu. Dal$i naklady jsou K pfenosu dat od ¢tecek do informaéniho
systému. Uspory vychazeji na 10-15h tydné pii hledani souéstek, v zavislosti na obsazeni
montdz a zistane v jiném odd¢leni, ¢imz vznika plytvani, které by ctecky ¢arovych kodi
snizily.

44 500

24 000

Navratnost investice = = 1,85 mésice

Tabulka 3 - Finanéni zhodnoceni - Cteky &arovych koda (Vlastni zpracovani)

Naklady a Uspory Castky
Naklady na pienosné ¢tecky (4 ks) 14 500 K¢
Uprava Microsoftu Dynamic Navs — piidani polohy 20 000 K¢
Uprava pienosu dat do Informaéniho systému 10 000 K¢
Celkové naklady 44 500 K¢
Uspory u zaméstnancii — mési¢né 50h 24 000 K¢
Navratnost Investice 1,85 mésice

Finanéni zhodnoceni nového skladu

Naklady na novy sklad jsou vycislené na castku 23 milionti korun ¢eskych. Pfinosem no-
vého skladu bude zkraceni primérné doby, kdy kazdy zaméstnanec chysta material. K této
uspoie dojde diky tomu, ze vSechen dovezeny materidl bude umistén ve skladu, odkud
bude posilan na montdz presné podle objednavek. Chystani vychézi na 1h denné.
V soucasné dob& na montazi pracuje 10 zaméstnancu, takze je to 50 h tydné, coz piedsta-
vuje usporu vypoctenou pies nakladovou hodinu na montazi, ktera vychazi 24 000 K¢ tyd-
n¢. Kdyz tuto usporu vynasobime poctem tydnl v roce, coz je 52 tydnti, dostaneme roc¢ni

usporu 1 248 000 K¢.
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Ke zvyseni produktivity vlivem nového skladu ptispéje také snizenim mnozstvi naskladné-
nych vyrobki a dild, ¢imz dojde k Gspofe mista o cca 30-40 %. Dal$im vyznamnym zlep-
Senim plynoucim z nového skladu by bylo uplné odstranéni ¢asu, potfebného pro hledani
dilt na montazi, ktery by byl jiz pied novym skladem snizen vlivem ctecek ¢arovych koda,
ale k uplné eliminaci by doslo az vlivem nového skladu. Nebot’ by byl material dovazen
podle zakazek a zaméstnanci by jej nemuseli hledat. O tuto ¢innost ve skladu by se staral
manipulant, jenz v sou¢asné dobé piemist’uje material na montazi. Vlivem nového skladu
by se také snizil zbyte¢ny pohyb s hotovymi vyrobky. Diky t€émto zlepSenim je mozné do
budoucna zvysit produktivitu o cca 15 %. K danému procentu se doslo také na zékladé

konzultace se zaméstnanci pracujici na montazi.

Vypocet uspor ze zvySené produktivity byl vypocten na zakladé zisku jednotky montaze
z minulého roku. Kdy se nejprve odecetly vynosy a ndklady za odpracované hodiny za cely

rok a poté bylo z daného ¢isla vypocteno zvyseni produktivity o 15 %.
Zisk na montazi za minuly rok = 15557 967 K¢ — 12446 374 K¢ = 3111 593 K¢
Uspora diky zvys$eni produktivity o 15 % = 0,15 * 3 111 593 = 467 739 K&

23000 000

N4 . o = 2200000 Loy
dvratnost investice 1715 739 3,405 let

Tabulka 4 - Finanéni zhodnoceni - Novy sklad (Vlastni zpracovani)

Naklady a I'Jspory Céstky
Naklady na novy sklad 23 000 000 K¢
Uspory u zaméstnanct roéné (chystani materialu) 1248 000 K¢
Uspory ze zvy$ené produktivity o 15 % (aspora plochy, sniZzeni 467 739 K¢
pohybu s materialem, aplné odstranéni ¢asu na hledani)
Celkové uspory za rok 1715739 K¢
Navratnost Investice 13,405 let
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ZAVER

Cilem této prace byla analyza soucasného stavu jednotky montaze ve spolecnosti NTS
Prometal Machining, s.r.o., s vyuzitim metod pramyslového inZenyrstvi. Na zakladé zjisté-
ného soucasného stavu doslo k odhaleni fady nedostatkii. V zavéru této prace jsou navrze-

na doporuceni, ktera by spolecnosti mohla pomoci, pfi¢emz néktera jsou i finan¢né zhod-

nocena.

Nejprve bylo analyzovano celkové uspofadani montaze véetné zpracovaného layoutu. Dale
nasledovalo pozorovani materidlového toku mezi jednotlivymi oddélenimi a centralnim
pfijmem. Na zéklad¢ analyzy toku material byl odhalen nedostatek tykajici se nedostate¢né
evidence pfichoziho materialu. Nasledné byla provedena Muda analyza znazorfujici nedo-
statky tykajici se pohybu zaméstnancli, mnozstvi zasob, atd. Dalsi analyza se tykala pohy-
bu pracovnika s vyuzitim Spaghetti diagramu popisujiciho pohyb manipulanta, jehoz tuko-
lem je piebirani zboZzi, posunovani se sou¢asnymi zasobami a hotovymi vyrobky na mon-
tazi, véetné prepravy hotovych vyrobkll k vystupnim vratim montéze. Zavérecna cast pra-
ce byla zamétena na konkrétni ¢ast montaze stanovenou na zakladé Paretovy analyzy, na
kterou navazovala procesni analyza hlavniho vyrabéného produktu vcetné slovniho popisu

postupu vyroby.

Mezi nejvyznamnéj$i navrhovana doporuceni patii urcit€¢ nadkup ctecky carovych kodu,
jejichz tikolem by bylo evidovat pfichazejici material na jednotliva oddéleni, ¢imz by doslo
ke znaéné uspofe ¢asu pracovnikd. Dal§im zasadnim doporucenim je zfizeni nového skla-
du, ktery by spole¢nosti hodné¢ pomohl. Jednalo by se sice o vysokou investici, ale mohla
by zefektivnit montaz, ktera by nemusela byt vyuzivana pro skladovani hotovych vyrobki

a zasob a jeji produkce by se mohla zvysit minimalné o 15 %.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Atd.
CNC
CSN
FIFO
1ISO
OCR
PI
RFID

SMD

S.r. 0.

Tzv.

A tak dale

Computer Numeric Control

Ceska technickéa norma

First In First Out

International Organization for Standardization

Optical Character Recognition

Primyslové inzenyrstvi

Radio Frequency Identification

Surface Mount Device (Povrchova montaz elektronickych soucastek)
Spolecnost s ru¢enim omezenim

Tak zvané
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