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ABSTRAKT

Bakalarskd prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu krycich skel ve vybrané
spolecnosti. Prace se d€li na ¢ast teoretickou a praktickou. V teoretické Casti je sepsana
literarni reSerSe tykajici se vyroby, procesii a jejich mapovani a zvolenych néstrojli
pro analyzu vyrobniho procesu. Prakticka c¢ast nejdfive popiSe vybranou spolecnost,
jeji strukturu a cile. Dale jsou uvedeny zakladni informace o pfedvyrobé spolu s jejim
layoutem a nésledna analyza jednotlivych stanovist’ pfedvyroby. Cilem této bakalarské prace
je za pomoci vysledkl analyzy vyrobniho procesu odhaleni nedostatkli a navrzeni moznych

feSeni na zlepSeni.

Klic¢ova slova: Analyza vyrobniho procesu, vyvojovy diagram, procesni analyza,

Ishikawtv diagram, 2K sklo

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is the analysis of the production process of cover glasses in
a selected company. The work is divided into theoretical and practical sections.
The theoretical section consists of a literature review dealing with production, process
mapping, and tools used for production process analysis. The practical section starts
by introducing the selected company, its structure, and objectives. Subsequently, the basic
elements of pre-production, including its layout are discussed, followed by an analysis
of individual pre-production stations. The aim of this bachelor thesis is then to use the
production process analysis to identify shortcomings and to suggest possible solutions for

improvements.

Keywords: production process analysis, flowchart, process analysis, Ishikawa Diagram,
2K glass
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UvVOD

V soucasné dobé€ je na firmy vyvijen tlak, aby byly co nejvice GspéSné ve svém oboru,
a proto musi neustdle prostfednictvim vSech svych ndastrojii zvySovat svoji
konkurenceschopnost. Tento fakt pozaduje i neustdle vyssi kvalifikovanost pracovnikd,
modernizaci vyrobnich zatfizeni a technologii, ¢i inovaci vyrobkt. Ov§em rok 2020 a s tim
souvisejici korona krize zplsobil zasadni nedostatek potiebnych materialti ¢i soucastek,

a tim razantné zpomalil veskeré déni a zpiisobil ekonomickou nestabilitu ve firmach.

Velice dulezité je neustalé zlepSovani vSech procest ve firm¢, které je nedilnou soucésti
pramyslového inzenyrstvi. Primyslové inzenyrstvi obsahuje nespocet nastroji a metod,
které se zaméfuji na analyzu veSkerych cinnosti v podniku a nalezeni nedostatkil
v procesech. OvSem pro zacatek je vzdy nutné si urcit cile analyzy, podle kterych se nasledné
vybere spravna metoda ¢i nastroj. DalSim krokem, ktery nasleduje po vyhodnoceni analyzy

muze byt napiiklad i zde pouzity navrh na zlepSeni zjisténych nedostatk.

Tyto metody a nastroje vyuziva i firma, ve které byla provadéna tato bakalaiska prace.
Zminéna spolecnost se zabyvd vyvojem a vyrobou svétlometii pro piedni svétove

automobilové znacky.

Za pomoci zvolenych nastroji primyslového inzenyrstvi je v praci analyzovan cely vyrobni

proces krycich skel.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je zpracovani analyzy vyrobniho procesu krycich skel
ve vybrané spolecnosti a za pomoci vysledkii analyzy odhaleni nedostatki a navrzeni

moznych feSeni na zlepSeni.

Prostiednictvim literarni reSerSe je v teoretické ¢asti definovano, co je to vyroba a proces,
jaké jsou ruzné druhy ¢lenéni nebo jakych méame 8 druht plytvani. Dale se také zabyva
vybranymi nastroji kvality, kterymi jsou naptiklad vyvojovy diagram ¢i diagram piicin

a nasledku.

V uvodu praktické casti se nachdzi predstaveni spolecCnosti, jeji struktury a cila.
Nejpodstatnéjsi ¢asti je analyza zvoleného vyrobniho procesu za pomoci vybranych nastroji
kvality a jeji nasledné vyhodnoceni. Za pomoci vyvojového diagramu byla zjiSténa nutnost
vétsiho proskoleni pracovnikl. Dale pouzitd procesni analyza odhalila nechténé cekéani
v procesu. Poslednim nastrojem je poté Ishikawiv diagram, ktery odhalil S$patnou
komunikaci mezi pracovniky, a také prasnost prostfedi, kterd nasledné zpusobuje
zmetkovitost. Za pomoci ziskanych vysledkd analyzy jsou odhaleny nedostatky a navrhy

moznych feSeni vedoucich ke zlepSeni procesu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

12

I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vyroba znamena urcitou transformaci vyrobnich faktori na statky neboli véci, které slouzi
k uspokojeni potfeb spottebitelii, nebo sluzby, coz jsou vlastné nehmotné statky. Vyrobni

faktory pak slouZzi k procesu vyroby a dé€li se na Ctyfi zakladni skupiny:
- Prirodni zdroje (piida)
- Prace
- Kapital
- Informace (Keikovsky a Valsa, 2012, s.2)

Jako praci mizeme brat veskerou ekonomicky zamétenou ¢innost, jejimz vysledkem jsou
produkty nebo sluzby uspokojujici nase potieby a je zarovenl zdrojem naSich piijmda.
Piida znamend souhrn veSkerého ptirodniho prostiedi, kterd ovSem nejde nijak rozmnozit
ani prenést. Klasicky se rozdéluje na zemédélskou pidu, stavebni ptidu a nerostné suroviny.
Kapital je poté vysledek pracovni ¢innosti vykonavané lidmi.
(Vyroba, vyrobni proces, 2019)

Podle spole¢nosti Oneindustry (Vyroba, vyrobni proces, 2019) je vyroba zakladni polozkou
hospodaiského procesu, jelikoz urcitym zpisobem muizeme roz€lenit jen to, co jsme

vyrobily. Déleni na 3 vyrobni stupné:
- prvovyroba — napt. zeméd¢€lska nebo tézba nerostil
- pramyslova vyroba
- sluzby — obchod, doprava, vetejna sprava

Bauer (2012, s.25) konstatuje, ze ,, Kazda vyroba, a dokonce kazda lidska c¢innost je slozena
Z procesu, které bud’ pridavaji, nebo nepriddvaji hodnotu do vysledného produktu.
VSse od materialu, prostfedki pro vyrobni proces ¢i €asu, co vlozime do vyroby, stoji penize,

a cokoli, co neptidava hodnotu nebo za to zdkaznik neni ochoten zaplatit, je plytvani.

1.1 Charakteristiky vyrobnich systému

Pokud chapeme vyrobu jako proces s ptidanou hodnotou pro zdroje, a tim i vznik chténého
vyrobku, produktu ¢i sluzby pro kone¢né zdkazniky, je pak nutno dodrZet ekonomicky

vyvazeny vyrobni proces. (Jurova, 2016)
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1.2 Klasifikace vyrobniho systému
Struktura a uspofadani jednotlivych vyrob spolu s jejich fizenim, se odviji od trhu,
charakteru vyroby a poptavky, objemu vyroby, vyuzivanych technologiich a dale.
Klasifikace vyrobniho systému poté zavisi na riznych hlediscich. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
1.2.1 Podle miry plynulosti vyrobniho procesu
Tohle hledisko se da rozdélit dale na:

- plynulou vyrobu

- preruSovanou vyrobu.
Plynulé jinak fec¢eno také nepfetrzitd vyroba se vyuziva napiiklad v odvétvi zpracovani ropy,
vyroby elektrické energie ¢i vyroby oceli.
Na druhé strané pak pteruSovand vyroba probihd jen 5 dnl v tydnu a v urcitych vymezenych

Casech. Je typicka prevazné pro strojirensky primysl. (Keikovsky a Valsa, 2012)
1.2.2 Podle poctu druhii a mnozZstvi vyrobki

- Kusova

- Sériova

- Hromadna

U kusové vyroby se vyrabi v malych objemech vyrobkl ovSem s velkym poctem riznych
druhti. Pro fizeni tohoto typu vyroby je zapotiebi kvalifikovanéjSich lidi, kteti ale pracuji

s béznymi univerzalnimi stroji. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Spole¢nost Oneindustry (Vyroba, vyrobni proces, 2019) jest¢ dodava, ze tato vyroba

se vyznacuje ¢astymi zménami pracovnich postupi a neopakovatelnosti vyrobniho procesu.

Dalsi je takzvana sériova vyroba, kde se provadi vyrobni proces v davkach. Pro vysvétleni
to znamena, ze se zpusti vyroba jednoho vyrobku ve vétSim mnoZstvi, nazyvaném téz jako
jedna vyrobni davka. Po dokonceni prvni davky se spusti rozjezd davky jiné. Proces je vice

ustaleny, nez tomu bylo u ptedeslé kusové vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
Tuto vyrobu vyuzivaji podniky nejcastéji a vyznacuje se také vyuzivanim standardizovanych
vyrobnich postupt. D4 se délit na dvé zakladni skupiny, a to malosériova a velkosériova

vyroba. (Vyroba, vyrobni proces, 2019)
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Jako posledni je jiz dobie znamé hromadné nebo chcete-li masova vyroba. Tento vyrobni
proces je opakovatelny a dochéazi zde k vyrobé pouze jednoho druhu vyrobku v opravdu

velké mife. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Nk

Naklady

(K&) Ns

— Nh

g-Jow 3o T

= o = 7 L

C— > Objem vyroby

Obrazek 1 Struktura nakladd v zavislosti na objemu kusové, sériové
a hromadné vyroby (vlastni zpracovani dle Ketkovsky a Valsa, 2012)

1.3 Planovani vyroby

Planovani a fizeni vyroby je mozek a nervovy systém vyrobniho programu a je odpovédny
za zajisténi dostupnosti vSech materidlti, Casti montaze ve spravny cas, na spravném miste
a ve spravném mnoZzstvi, aby byl umoZnén postup operaci podle predem stanoveného

harmonogramu pifi minimalnich moznych nakladech. (Kiran, 2019)
Cile planovani a kontroly vyroby
- minimalni doby necinnosti lidi a strojil

- minimalizace uzkych mist podél vyrobniho toku

maximalizace kvality produktu a spokojenosti zakaznika

poskytnuti dlouhych b&hti stroji a nizkych ¢asii prenastaveni (Kiran, 2019)
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1.4 Stihla vyroba

Podle Chromjakové (2011) je stihla vyroba neboli lean production komplexni systém, ktery
se z vetSiny zaméiuje na zmeénu v premysleni a motivaci pracovnikli spolupodilet se na
zlepSovéani a optimalizaci. Hlavnim cilem je co nejefektivnéji fidit urcitou optimalizaci

v jednotlivych operacich ¢i celych vyrobnich procesech.

Tato metoda nam také davéa cenné rady, jak spravné nejen organizovat, ale také planovat
podnikové procesy, aby byla firma schopna dosahnout naptiklad vétsi konkurenceschopnosti
¢i procesu neustalého zlepSovani. (Chromjakova, 2011)

Yo W

Dlaba¢ (2015) dodava, ze stihla vyroba je jednim z hlavnich stavebnich pilifa Stihle
zamétenc¢ho podniku, a miizeme ji téz chdpat jako souhrn néstroji, metod a principt, kterymi
se zamé&fujeme na vyrobu. Pozadovanym vysledkem je standardizovana, stabilni a flexibilni

vyroba. Snaha je také naptiklad o zkraceni prubézné doby.
Klic¢ové principy vyuzivané k vytvareni vyrobku:

- Just-in-time

- Vyroba na objednavku

- Plynuly tok materialu a informaci ve vyrobé

- Rychlé pretypovani

- Vizualni signalizace, ... (Chromjakova, 2011)

Pro spravnou funkcnost ¢asti §tihlé firmy je také dilezitd tymova prace. Jednou z hlavnich
pficin plytvani ve firmach je totiZ Spatna nebo nedostate¢na komunikace mezi pracovniky.

(Kosturiak a Frolik, 2006)

1.5 Stihlé podnikové procesy

Podle Chromjakové (2011) tyto procesy pracuji na principu samotizeni, jez ma za cil
snizovani nakladii. Mezi zékladni §tihlé podnikové procesy patii Kanban systém, metodika
Kaizen a analyza toku hodnot. OvSem tyto procesy nikdy nemohou fungovat bez zcela

spravné motivovanych lidi.
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Tabulka 1 Zména tradi¢niho mysleni smérem ke $tihlym procestim
(vlastni zpracovani dle Chromjakova, 2011)

TRADICNI MYSLENT MYSLENI KE STIHLYM PROCESUM
Kvalita zavisi od ttvaru kvality. Kwvalita zavisi od toho, kdo ji produkuje.
Sklady ve vyrobé¢ jsou uzitecné. Sklady ve vyrob¢ je nutno minimalizovat,

piip. uplné eliminovat.
Vyréabi a nakupuje se v optimalnich Vyrabi a nakupuje se v davkach, které
davkach. pozaduje zédkaznik.

Akceptovatelna kvalita. Totalni kvalita.

Cena = néklady + zisk Zisk = cena - naklady

1.5.1 8 druhu plytvani

Podle Bauera (2012), pokud jsme schopni objevit plytvani, nalezli jsme potencionalni vznik
zisku. V kaizen se plytvani fika také slovem MUDA. Omezeni MUDA z vyroby, ma vzdy
za nasledek 1 sniZeni nakladi na vyrobni proces. OvSem na mysli jsou naklady potencidlni

¢i soucasné. Ve vyrobé pak existuje nespocetné mnoho MUDA.
Nadbytecné zasoby

Hlavnim problémem pfi zesStihlovani procest byvaji zdsoby veskerého druhu jako naptiklad
material, nadbyte¢nd emailovd komunikace, nadbyte¢né strojhodiny, a dal$i. Nalezeni
optimalni vySe veskerych zasob byva namahavé. Zatim co definovéani vyrobni optimalni
urovné zasob je docela jednoduché, v ostatnich procesech podniku to muze byt ofisek.

(Chromjakova, 2011)

Podle Bauera (2012) také prodluzuji ¢as pfepravy, zabiraji vyrobni plochy, fixuji penize

a zaneprazdnuji manipulaci.
Nadprodukce

Pojem nadprodukce neznamenad vZdy jen vyssi produkci vyrobki, nez zakaznik poZadoval,

je to také nadprodukce materidlu a informaci. (Chromjakova, 2011)
Jedna se o produkci na sklad ¢i do zasoby a také brzdi tok mnozstvi penéz. (Bauer, 2012)
Zbytecné pohyby

U kancelatské prace na pocitaci nejspise velké mnozstvi fyzického pohybu nebude, narozdil
napiiklad od pracovnikii na montaZnich linkach, nebo kdekoliv ve vyrobé. OvSem u pocitace

se nachazi i skryty nicitel produktivity, ¢imz je hledani. (Benedikt, 2019)
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Cekani v procesech

Jestlize je nalezeno ¢ekani v podnikovych procesech, je potifeba poptemyslet nad tim, proc¢
se tu nachazi. Cekani je vzdy chapano jako neefektivita, coZ znamena bohatou finanéni ztratu
V celorocnim souctu. Jako klasické piiciny c¢ekani lze charakterizovat hleddni materialu
a pomucek, absence obsluhy u stroje nebo uklizeni a tfidéni dokumentace.

(Chromjakova, 2011)

Chyby a zmetky

cvwvr

poctu chyb, idedlné s nulovou chybovosti. OvSem je zcela jasné, ze potlaceni chyb
v procesech nebude jednoduché, kviili feSitelnosti této problematiky az po celé realizaci

procesu. (Chromjakova, 2011)
Nevyuziti lidského potencionalu

ZlepSovani u Stihle orientovanych firem neznamené jen néjakou aktivitu navic, ale jde
o hlavni zpiisob fizeni. OvSem spole¢nosti v mnoha piipadech své lidi né¢jakym zptisobem

znechuti, a ti si poté ve vétSin€ pfipadl nechaji své napady, 1 za miliony pro sebe.
Ptiklady nevyuziti lidského potencialu:

- Firma nemotivuje zaméstnance k navrhtim na zlepSeni.

- U velkych tymi nejsou vyuziti vSichni ¢lenové.

- Nevyuzivani jiz zavedenych nastroji automatizace. (Benedikt, 2019)
Neefektivita prace

Ptiklady neefektivity prace jsou zbyte¢né mnoho lidi zadanych do kopie emailu, nepotiebné
meetingy Shodné lidmi na nich, ¢ wukladani duplicitnich dat na mnoho mist.

(Benedikt, 2019)
Jedna se o zbyte¢né pohyby, které se nepodily na tvorbé hodnoty. (Kosturiak a Frolik, 2006)
Doprava a manipulace

Mezi hlavni divody, kviili kterym je ve firmach nadbyte¢na doprava jsou slozité materidlové
toky, zbytecné mnoho rozpracované vyroby, cast¢ skluzy pland, a dalSi.

(Chromjakova, 2011)

Podle Bauer (2012, s.28) plati: ¢im méné transportu, tim lépe.
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Je-li v nasem zajmu odstranit plytvani z procest, je nutné se je naucit rozpoznat a méfit.
Dutlezitd metoda napomahajici ke §tihlé firm¢ je management toku hodnot. Metoda se da
vyuzit jak ve vyrobé, tak i naptiklad v administrativé, logistice ¢i samotném vyvoji. DalSim
zakladnim pojmem ve $tihlé vyrob¢ je i §tihlé pracovisté. Na usporadani celého pracoviste,
totiz zavisi 1 pohyby, jez musi zaméstnanci kazdy den provadét, na ¢emz dale zavisi

1 naptiklad spotifeba Cas, vyrobni kapacita, a dalsi. (KoSturiak a Frolik, 2006)
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2 PROCES, VYROBNI PROCES

Podle Svozilové (2011, s.31) je definici procesu série logicky souvisejicich cinnosti nebo
ukolu, jejichz prostiednictvim-jSOU-li postupné vykondaviany — md byt vytvoren predem

definovany soubor vysledkii.

Ovsem podle Repy (2012, s.29) podnikovym procesem zpravidla rozumime objektivné
prirozenou posloupnost cinnosti, konanych s umyslem dosazeni daného cile v objektivné

danych podminkach.

Slovo ,,proces” kazdodenné vyuzivame i v bézném zivoté, kde pro piiklad vSechny déti

prochazeji urcitym vzdélavacim procesem a probiha sbér védomosti potifebnych pro zZivot.

Vyrobni procesy jsou pak opakujici se zalezitosti podnikovych manazerti na vétSin€ porad,

kde se zamétuji jak na jejich vykonnost, tak i plynulost. (Svozilova, 2011)

Jsme obklopeni tolika vS§emoznymi procesy, ze je jiz vnimdme jako samoziejmost. Pro
pochopeni a navrh procesii se vyuziva riznych analytickych nastroja, kam spadaji naptiklad
simulacni programy nebo vyvojové diagramy, kterymi se tato prace bude pozdéji také

zabyvat. (Svozilova, 2011)

U procest je hlavni roli ¢as, ¢imz je mysleno, Ze jednotlivé dil¢i ¢innosti jsou provadény
v ur¢itém case, ovSem musi zde fungovat jakasi chronologickd navaznost. Tyto vlastnosti

maji totozné veskeré procesy, ovsem k podnikovym procestim dale patii:
- Cil
- Umysl
- Objektivni pfirozenost postupu
- Objektivné dané podminky.
Cimz se lisi podnikovy proces od jinych procest. (Repa, 2012)

K porozuméni pribéhu procesu a jeho funkénosti, je nezbytné si jej vizualizovat, k ¢emuz
slouzi napftiklad 1 procesni mapy. Podle ucelu pouziti mizeme diky vizualizaci vstoupit

do rtzné hloubky podrobnosti. (Blecharz, 2015)
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Obrazek 2 Zakladni schéma procesu (vlastni zpracovani dle Blecharz, 2015)

2.1 Usporadani faktora vyrobnich procesii

Usporadani a nasledné fizeni téchto faktorti je spojené s charakterem vyrobku, poptavky,

objemu vyroby, vyuzivanych technologiich, a tak dale. Vyrobni proces je také mozné

rozdelit podle nasledujicich ukazatelt: (Jurova, 2016)
Podle zpisobu vynaloZené prace k pireméné materialu
- Technologicky

- Netechnologicky

Za technologické procesy povazujeme vSe, co piimo souvisi s vyrobou produktu jako

je soustruzeni, frézovani a jiné. (Ketkovsky, 2012)

Podle Jurové (2016) se technologické procesy dale rozd€luji na operace, useky, ukony

a pohyby a jejich vyjadieni je sepsano v technologickém postupu daného projektu.

U skupiny netechnologické se pak jednd spiSe o pomocné prace jako napiiklad kontrola

kvality ¢i doprava vyrobkl mezi stanovisti vyroby. (Ketkovsky, 2012)

Jurova (2016) jesté dodava, ze se dale Cleni na skupinu pomocnych a obsluznych procest,

diky kterym je zabezpeceny plynuly materidlovy tok ve vyrobe¢.

Faze zpracovani materialového prvku

Kazdy technologicky i netechnologicky proces se da jest¢ dale rozdé€lit podle faze

zpracovani materialu do tti fazi:
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- Predzhotovujici (vyroba polotovartii)
- Zhotovujici (vyroba komponent)

- Dohotovujici (montaz produkt) (Jurova, 2016, s.127)

2.2 Pristupy Kk Fizeni a zlepSovani procest

V dnesni dobé se technologie aktivné podileji na fizeni, ovSem jesté se nedospélo do takové
faze, kdy budou stroje zcela schopny nahradit praci lidi. Procesni fizeni a zlepSovani
procest, je jiz bézn¢ zarazovano jako jedna z Casti strategického ptistupu k fizeni. Analyzuji
se informace o chovani vyuzivanych procest, a dale se pak vyuzivaji k moznym navrhim
zlepsSeni a zmén, které firmé zajisti vyssi spokojenost zakaznikli ¢i vétSim trznim podilem.

(Svozilova, 2011)

2.2.1 Rizeni podnikovych procesii

Je cinnost, ktera vyuziva znalosti, schopnosti, metod, ndstrojii a systemi k tomu, aby
identifikovala, popisovala, meérila, ridila, hodnotila a zlepsovala procesy se zdmérem

efektivniho pokryti potreb zdakaznika procesu. (Svozilova, 2011, s.49)

Jedna se vlastné o seskupeni veskerych ¢innosti, které usmeérnuji a koordinuji procesni toky,

za pomoci kontroly kvality a vykonnosti. (Svozilova, 2011)

Diky automatizaci fizeni procest, je ¢im dal vice vyuzivano programu se zaméfenim na
sméfovani toku ¢innosti. Programy generuji idaje informujici o chovani stavajiciho procesu
a diky nim, ma firma velkou zasobu dat napomahajicich zlepSovani vykonnosti procest
a také odstranéni skrytych nedostatkd. (Svozilova, 2011)

2.2.2 Zlepsovani podnikovych procesi

Podle Svozilové (2011, s.52) je zlepSovani cinnosti zamérenou na postupné zvysovani
kvality, produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu prostrednictvim eliminace

neproduktivnich c¢innosti a nakladil.

Pro stav maximalni vykonnosti, je nutnost dodrZeni optimalni synchronizace:
- Lidi, s potfebnou motivaci podileni se na funk¢nosti procesu.
- Technologii, s moZnosti automatizace a ulehcenim dil¢ich krokd.

- Prostitedi, v némz vybrana spole¢nost pusobi. (Svozilova, 2011, s.73)
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3 VYBRANE NASTROJE PRO ANALAZU VYROBNIHO PROCESU

Nastroje kvality spadaji do jednodussi skupiny, ke kterym uzivatel nepottebuje zadné minulé
specidlni dovednosti a je schopny se za velice kratkou dobu naucit je pouzivat.

(Blecharz, 2015)

3.1 Analyza layoutu

Disciplina navrhu dispozice se zabyva prostorovym uspofadanim procesniho zafizeni a jeho
propojeni. Spravna dispozi¢ni praxe dosahuje rovnovahy mezi pozadavky na bezpecnost,
ekonomiku, ochranu vefejnosti a zivotniho prostiedi, vystavbu, drzbu, provoz, prostor pro
budouci rozsifovani a potieby procesi. Rovnéz zohledni povétrnostni podminky, pravni
ptredpisy a ptedpisy specifické pro jednotlivé zemé, jakoz i estetiku a vetejné preference.
(Moran, 2016)

Usporadani neboli fyzickd organizace lidi, materidld a stroji na pracovisti je jadrem

produktivity a pramyslového inZenyrstvi. (Greene, 2013)

Dispozice zafizeni a pidorysy maji zfidka tendenci byt nahrazovany, protoze revize muize
byt ndkladna a zpisobit distribuci pii instalaci. Promyslené rozlozeni vS§ak miize dosadhnout

vysoké efektivity v novém nebo stavajicim zatizeni. (Greene, 2013)

Vsechny layoutové projekty se 1isi. Ackoli zdklady maji tendenci zistat konstantni, cile,
ekonomika, provozni charakteristiky a preference jsou pro kazdy projekt jedinecné.
(Greene, 2013)

3.1.1 Nastroje a techniky prostorového usporadani pro zvySeni efektivity

K vytvoteni efektivnich moZnosti rozvrZzeni se vyuZivaji nasledujici néstroje a techniky:

1) Zviditelnéni toku produktu a inventarizaci procesu.

2) Snizeni aktivity bez ptidané hodnoty (napf. manipulace).

3) Zlepseni vyuziti podlahového prostoru prostiednictvim vhodné dimenzovanych uliek

a umisténi zafizeni v ramci omezeni budovy.

4) Vyhrazeni vysokych stropt a podlah s vysokou nosnosti pro vybaveni, které je vyzaduje,
atd.... (Greene, 2013)
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3.2 Vyvojovy diagram

Podle Blecharze (2015, s.85) se vyvojové diagramy standardné vyuzivaji pro grafické
znazorneéni procesu. Tato podoba nam pomtze mnohem Iépe pochopit dané souvislosti mezi
vSemi ¢innostmi analyzovaného procesu. DalSim divodem grafického znazornéni je také

snazsi nalezeni moznych problému.

Existuje jen pét véci, které se mohou vyskytnout béhem krokl procesu: operace, presunu,
zpozdéni, kontroly, skladovéani. VSimnéte si, ze Ctyfi z téchto moznosti neptidavaji hodnotu.

(Greene, 2013)

Vyvojovy diagram miiZze znazoriiovat jak existujici proces, tak i proces ve fazi navrhu. Jedna
se 0 nazorné ukazani procesu, jez ndm pomaha k snadnéjSimu pochopeni, a také zapojenym

zaméstnanciim k ur€eni jejich postaveni. (Nenadal, 2018)

Jako prvni by se pii zpracovavani diagramu mél urcit zacatek a konec analyzovaného
procesu. Poté nasleduje poznani dil¢ich Cinnosti, coz je vhodné provadét bud’ pomoci

brainstormingu s vyuzitim karti¢ek, ¢i za pomoci softwaru. K zobrazeni vyvojovych

ey e

Vyvojovy diagram znazornény na obr. 3 Piiklad vyvojového diagramu, na str.25, je také
dobrym piikladem pouziti mapovani procesit k pochopeni a zlepSeni procesu. V tomto
diagramu je proces vyfizeni faktury. I kdyZ se jedna o velice zjednoduSeny piiklad mapy
procesu, mnoho casti podnikani pouzivd podobné diagramy pravé k pochopeni procesii
a zlepSeni efektivity procesu, jako jsou prodej, operace, dodavatelsky fetézec, finance,

marketing a ucetnictvi. (What is Process Mapping, 2016)
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Obrazek 3 Priklad vyvojového diagramu
(vlastni zpracovani dle Vyvojovy diagram, 2017)

3.3 Procesni analyza

Je to analytickd metoda znazoriujici vykonnost a u¢innost operaci, které maji vyssi procento
¢ekani, prekazek a presunu. Kone¢nym vysledkem je procesni diagram, jeZ graficky ukazuje
sled aktivit za vyuziti symboll (kontrola, operace, transport, cekéani a skladovani). Procesni
analyza se vyuziva ptrevazné k odhaleni plytvani, pficemz podrobnéji zkouma plytvani
Vv oblasti zbyte¢né manipulace, pro naslednou optimalizaci layouti pracovist

¢i materidlovych tokt. (Dlabac, 2015)

Procesni analyza je systematicky piehled vSech kroki a postupt pouzitych pii provadéni
dané Cinnosti. Jedna se o popis zplisobu, jakym se v organizaci provadi konkrétni tkol.

(Dlabac, 2015)

Podle spole¢nosti Myaccountingcourse (What is Process Analysis?, 2021) je procesni
analyza proces neustalého zlepSovani, kdy organizace analyzuji zptsob, jakym délaji véci,
aby naSly u¢inn¢j$i metody pro provedeni konkrétniho ukolu. Tato analyza je zaloZena
na tfech prvcich jakékoli Cinnosti: vstupu, procesu a vystupu. Procesni analyza se zabyva
zpusobem, jakym je vstup transformovan na pozadovany vystup. Jednim z cilii této analyzy

je snizit mnozstvi zdrojt, véetné Casu, pouzitych k ziskani pozadovaného vystupu.
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Procesni analytik bude sledovat a dokumentovat zptisob provadéni konkrétniho tikolu, aby
dikladné popsal vSechny faze a osoby, které se na ném podileji, a poté normalné navrhne
vyvojovy diagram, ktery ilustruje zptisob, jakym vstup prochéazi procesem. DalSim cilem
procesni analyzy je standardizovat Cinnosti tak, aby kazdy, kdo mé zadkladni znalosti
0 spolecnosti a provadéné ¢innosti, mohl G¢inné prispét svou Casti procesu. Pomaha také

organizacim snaze trénovat lidi. (What is Process Analysis?, 2021)

3.3.1 Mapovani procesi

Mapovani procesu je grafické zndzornéni s ilustrativnimi popisy toho, jak se véci délaji.
Pomaha ucastniktim pecliveé si vizualizovat podrobnosti procesu a fidi rozhodovani. Lze
identifikovat hlavni oblasti silnych a slabych stranek stavajiciho procesu, ale i ptinos
jednotlivych krokli v procesu. Déle poméha snizovat doby cyklu a vady procesu a zvySuje

jeho produktivitu. (Hessing, n.d.)

Dle spole¢nosti Lucidchart (What is Process Mapping, 2016) pomoci softwaru pro mapovani
procesti zobrazuji mapy procest fadu udalosti, které ptindseji kone¢ny vysledek. Procesni
mapa se také nazyva vyvojovy diagram, vyvojovy diagram procesu, procesni diagram,
funkéni vyvojovy diagram, diagram pracovniho toku, obchodni diagram a dalsi. Ukazuje,

kdo a co je v procesu zapojeno a muize byt pouzita v jakémkoli podniku nebo organizaci.

Nicméné podle spole¢nosti Managementmania (Mapa procest, 2018) je mapa procesu
uspotadané rozdéleni veskerych procest a jednotlivych ¢innosti v organizaci. V této mapé
dochazi obvykle k rozdéleni procesii podle pfidané hodnoty ve firmé do tfi hlavnich

kategorii:
- Hlavni procesy, ve kterych dochazi k tvorbé piidané hodnoty, napiiklad vyroba.
- Ridici procesy slouzi pfevazné k tizeni firmy.
- Podpiirné procesy zajist'uji fungovani firmy.

V porovnani s modelem procesu, mapa popisuje piehled nad procesy ve firmé¢, zatimco

model se vyuziva pro konkrétnéjsi popis jednoho daného procesu. (Mapa procesti, 2018)

Mapa procest patii do moderniho managementu, jehoz zakladem je vizualni modelovani,
které nam dovoli vidét a pochopit feSenou problematiku ¢i chod firmy na jedné strance.
Mapa je také nutnou soucasti pro uplatiovani systému managementu ISO 9001.

(Stielec, 2012)
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3.3.2  U&el mapoviani procesii

Ugelem mapovani procestl je, aby organizace a podniky zvysily efektivitu. Mapy procest
poskytuji moznost nahlédnuti do procesu, pomahaji tymim s brainstormingem napadu
na zlepSeni procest, zvySovat komunikaci a poskytovat dokumentaci procesti. Mapovani
procest identifikuje uzka mista, opakovani a zpozdéni. Pomahaji definovat hranice procesu,
vlastnictvi procesu, odpoveédnost za procesy a opatfeni pro uc¢innost nebo metriky procesu.
Jednim =z uceli mapovani procest je ziskani lepSiho porozumeéni procesu.

(What is Process Mapping, 2016)

3.3.3 Vyhody mapovani procesi

Proces mapovani zjednodusuje pracovni procesy a zvysuje porozuméni. Mapovani procesii
umoznuje namisto psani rozsédhlych pokynl vizudln€ poskytovat dilezité podrobnosti

procesu. (What is Process Mapping, 2016)

Procesni mapy nam mohou také usettit hromady Casu diky vytvofeni navrhu projektu nebo
také diky identifikaci problému a feSeni. Dokazou vlastné velice rychle a ekonomicky
postavit proces a ukazat nam jej cely od zacatku do konce, i s podrobnym piipojenim.
V neposledni fadé¢ mapy umoziuji velmi strategicky pokladat dilezité otazky, které

pomohou ke zlepseni. (What is Process Mapping, 2016)

3.3.4 Symboly mapovani materialového toku

Mezi kliCové prvky mapovani materidlového toku patii kroky nebo operace v procesu,
rozhodovaci uzly, vstupy a vystupy, pohyb materidlu nebo pfenos informaci, ziicastnéné
osoby ¢i méfeni procesu. Zakladni symboly se pouZivaji v mapé procesu k popisu klicovych
prvki procesu. Kazdy prvek procesu je reprezentovan konkrétnim symbolem, jako je Sipka,
kruh, kosoétverec, ramecek, oval nebo obdélnik, vyobrazené na obr. 4 Symboly pouzivané

pro znazornéni procesni mapy, na str.28. (What is Process Mapping, 2016)
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.. Krok nebo operace v procesu (bila barva)

.. Cekdni/zpozdéni v procesu (¢ervena barva)

.. Kontrola nebo méreni (zluta barva)

.. Skladovani (zluta barva)

.. Rozhodovani (modra barva)

Ly <O<00

.. Pohyb materialu nebo prenos informaci (zluta barva)

Obrazek 4 Symboly pouzivané pro znazornéni procesni mapy
(vlastni zpracovani dle Blecharz, 2015)

3.3.5 Jak spustit mapovani procesu

Pfed zahajenim mapovani procesu musite mit jasné stanovené rozhrani, abyste se ujistili,
ze rozsah procesu, ktery bude vytvoren, bude zvladnutelny. Nejprve je tieba stanovit hranice,
aby tym v&dél, jaké ukoly, ¢innosti a rozhodnuti by mély byt do vyvojového diagramu
zahrnuty. Obchodni manazefi mohou pomoci nékolika jednoduchych krokti vytvofit
efektivni mapu procesii, kterd usnadnuje neustalé zlepSovani obchodnich procest.

(Hessing, n.d.)

Mapy procesu lze vytvaiet v béznych programech, jako jsou Microsoft Word, PowerPoint
nebo Excel, ale existuji 1 dal8i programy, které jsou vice pfizpisobeny vytvafeni mapy

procesu. (What is Process Mapping, 2016)

3.4 Ishikawiiv diagram

Ishikawilv diagram je pouze jednim z pouZivanych nazvl pro tento diagram, dale také
diagram rybi kosti nebo diagram pti¢in a nasledkt. Vyuziva se pro analyzu kauzalnich vztahi
pricina — nasledek. Je znamo, ze at’ uz v podniku, ¢i kazdy ve svém Zivoté osobné¢, feSime

pouze dusledky problémi a uz nehleddme samotné pticiny. (Blecharz, 2015, s.85)

Podle Nenadala (2018), je vhodné pro postupny rozklad jednotlivych pti¢in pouzit metodu

,»OX Proc¢®.

Vysledkem tohoto diagramu jsou nalezené kotfenové pficiny, na které se pfi jejich hledani
ptame otazkou ,,Pro¢?, a ty pak mame pirehledné zobrazeny v obrazku, ptipominajicim rybi

kost. (Blecharz, 2015)
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34.1

Pficina-clovek PFi¢ina-metoda
unaveny
16hod.
2
sména Dasledek
Pficina-stroj Pfi¢ina-material

Obrazek 5 Diagram pficin a nasledk (vlastni zpracovani dle Blecharz, 2015)
Postup sestrojeni diagramu
Do ,,hlavy* rybi kosti napiSeme analyzovany problém neboli disledek.

Nakreslime rybi kost a na vynesené hlavni Zebra ryby zapiSeme hlavni pficiny,
v mnozstvi obvykle 4-6. MiiZzou se pouzit pfi¢iny i z tzv. 4M skupiny (stroj, material,

Clovek, metody).

Dale se za pomoci brainstormingu hledaji pfi¢iny niz§ich Grovni, které rozvétvuji
stavajici zakladni pficiny.

Nakonec dojdeme az k nalezeni kofenové piiciny (mize se jich nalézt i vice) a jeji

nasledné eliminaci zvolenym postupem. (Blecharz, 2015)

Pti brainstormingu také existuji urCita kritéria, ktera by se méla dodrZovat:

Jen moderator fidi diskuzi
Vzdy mluvi jen jedna osoba v danou chvili
Nazory smétuji pouze k probiranému tématu

Kazdy nézor je potifeba zaznamenat, atd... (Nenadal, 2018)

Hotovy diagram ma slouzit jako zivy zdznam, jez je mozné béhem pracovani na daném

problému pouzivat a ptipojovat nove nabyté informace. (Nenadal, 2018)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Vybrana spolecnost ptisobi v Ceské republice jiz od roku 1992 jako dcefina spoleénost
némeckého koncernu. Tato ¢eska pobocka, se zamétuje jak na vyrobu piednich a zadnich
svétlometli do vozidel nejvétSich svétovych znacek jako napiiklad Audi, BMW, Volkswagen
a dalsich, tak prostfednictvim jednoho z nejvétsich technickych center také na vyvoj svételné

techniky, nasledn¢ vyrabéné v zdvodech po celém svéte.

4.1 Zakladni informace

Spolegnost mé &tyfi pobocky v celé Ceské republice a je jednim z nejvétsich a kli¢ovych

zaméstnavatelll v automobilovém priimyslu obecné.

Firma se nachazi ve 35 zemich svéta se 125 vyrobnimi zdvody. Cely koncern zaméstnava
celosvétoveé vice nez 36 000 zaméstnancu z toho pres 3200 zaméstnancii pracuje prave

na tizemi Ceské republiky.

Zameéstnanci podle oblasti
(celkem 36 000)

M Evropa bez Némecka
m Némecko
Amerika

Asie, zbytek svéta

Obrazek 6 Rozdéleni zaméstnancii podle oblasti
(vlastni zpracovani dle internich materiala firmy)

Spolec¢nost za obchodni rok 2019/2020 méla obrat okolo 5,8 miliardy eur, a fadi se mezi 40
hlavnich velikani s doddvanim dili pro automobilovy priimysl. Koncern ma také vice nez
7000 pracovnikt v oblasti vyzkumu a vyvoje, a diky tomu se fadi k jednomu z ptednich

inovacnich prukopnikt na trhu.
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4.2 Struktura spolecnosti

Struktura u vybrané spolecnosti je pomérné jednoducha. Na prvni pohled ptlisobi
ve spolec¢nosti tfi hlavni ¢asti, kterymi jsou vyvoj, vyroba a montdz. Firma ma ovsem také

mnoho pododdéleni jako naptiklad finance, controling, kvalitu, HR a dalsi.

Tato bakalarskéd prace se bude nejvice zabyvat vyrobou, kterd vytvaii hodnotu a je také
nejvetsi casti firmy. Zde za pomoci kvalitnich technologii zaskoleni pracovnici vyrabi velice
moderni svétlomety. Vyroba neboli piedvyroba, se dale ¢leni na samotné vyrobni haly,

technology predvyroby a odd¢€leni kontroly kvality.

Bussiness division lighting

T

Vyvoj Vyroba Montéz

h

¥

Stredisko 1

Stredisko 2

Stiedisko 3

Stredisko 4

Predvyroba Vyrobni haly

Stredisko 5

Stredisko 6

Stredisko 7

Technologové

Kvalita

Obrazek 7 Struktura vybrané spolecnosti
(vlastni zpracovani dle internich materiala firmy)

4.3 Zaméstnanci spoleCnosti

Tato Cast bude zpracovavat slozeni zaméstnancti uvnité spolecnosti. Jak jiz bylo vyse
uvedeno, nyni ve spole¢nosti pracuje 3280 zaméstnancid, rozmisténych do 4 pobocek
na uzemi Ceské republiky. Firma poté rozdéluje pracovniky do dalsich 4 hlavnich kategorii

podle toho, ¢im se dany cloveék ve spolecnosti zabyva. Pro vétsi prehlednost jsou udaje
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0 zaméstnancich zaznamenany v nasledujicim obr. 8 Rozd¢leni zaméstnancti ve vybrané

spole¢nosti.

9l0

ve vyvoji

2500

ve vyrobé

110

v podpore .

100 -

vIT

Obrazek 8 Rozdéleni zaméstnanct ve vybrané spole¢nosti
(vlastni zpracovani dle internich materiala firmy)

4.4 Cile a strategie spoleCnosti
Korporacni strategie

Ziskovy rust je zastfeSujicim cilem spolecnosti. K dosaZeni tohoto cile spole¢nost dodrzuje
Ctyfi Ustfedni piistupy. Prvni je ochrana a udrzitelné rozsifovani technologického vedeni
spolecnosti. Druhym je zajisténi jejich pfednich pozic na trhu v ptisluSnych obchodnich
oblastech. Tteti je udrzovani stabilniho, odolné¢ho a nizkorizikového obchodniho modelu.

Ctvrtym je neustale se zlep3ujici provozni dokonalost.

Za ucelem zvladnuti zna¢nych kratkodobych finan¢nich dopadd zpiisobenych pandemii
Covid-19 se spole¢nost rozhodla zavést rozsahly balicek opatieni zamétenych na snizeni
osobnich a materialnich nakladd. Kromé zavedeni zkracené pracovni doby ve spole¢nostech
v Némecku a podobnych opatfeni na jinych mistech v mezindrodnim méfitku to zahrnuje
zmrazeni naboru na vSech mistech po celém svété, pozastaveni vSech internich projekt
veetné zlepSeni, metodickych a ptfed vyvojovych projekti, pozastaveni externiho
poskytovani sluzeb a poradenstvi a odloZeni investic, které nejsou nezbytné pro kontinuitu

podnikani.
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Finan¢ni strategie

S cilem zajistit finan¢ni stabilitu je pevna finan¢ni strategie nedilnou soucasti podnikové
strategie spoleCnosti. V této souvislosti spolecnost sleduje dlouhodoby plan financovani,
ktery zajistuje financni flexibilitu i v pfipad¢ zvysSené ekonomické volatility a zaroven
zajistuje, ze jsou k dispozici potifebné prostiedky pro investice do dalSiho rtstu. Cilem
skupiny je udrzovat silnou kapitdlovou zakladnu. Skupina usiluje o nalezeni rovnovahy mezi
vys$S$i navratnosti kapitalu, kterd by byla mozna prostfednictvim vétsitho externiho

financovani, a vyhodami a jistotou, které nabizi solidni pozice kapitalu.
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5 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU VYBRANE SPOLECNOSTI

Tato bakalarska prace se zabyva analyzou celého vyrobniho procesu kryciho skla, které
se lisuje ze skelného granulatu pravé zde na pracovisti nazyvaném piedvyroba. Pracovisti
pfedvyroby se uvniti firmy jinak také nazyvéa oddéleni KAS, coz pochazi z némeckého

nazvu Kunstoff Abschluss Scheibe.

Na konci celého procesu vyjede sklo, jez musi pracovnici pouze zkontrolovat a zabalit, aby

bylo ptipravené k pfevozu na montaz.

Cely tento d¢&j zacind jiz v silech, kde je umistény skelny granulat, ¢ekajici na transport
do susarny. Po vysuseni putuje k lisovaci jednotce na samotnou vyrobu skla. Poté je vylisek

automaticky dopraven do lakovny a k naslednému vytvrzeni.
Proces vyroby skla se sklada jak z technologickych, tak 1 netechnologickych ¢ésti.
- Technologické ¢asti: sem spada naptiklad lisovani ¢i lakovani skla.

- Netechnologické casti: zde je mozné zatadit finalni vizudlni kontrolu, ¢i baleni

vyrobkd.

5.1 Zakladni informace o vyrobnim useku KAS

V dnesni dobé jsou trhem Zadané a na odd¢leni ptedvyroby, dale uz jen KAS, vyrdbéné dva

druhy skel, které se lisuji na dvou stejnojmennych lisech:

- 1K sklo: prvnim druhem, ktery firma lisuje je 1K sklo. Jedna se o sklo slozené pouze
z ¢irého materialu a je vyrabéné na takzvaném 1K lise. Tento druh lisu uZ ovSem
zustal na predvyrobé jen ve dvou kusech, a to ztoho divodu, jelikoz soucasna
poptavka zadd pouze 2K skla. OvSem 1 vyroba 1K skel je stile podstatna

a to z duvodu lisovani nahradnich dilu.

- 2Ksklo: druhym typem jsou tedy jak uz jsem vySe zminovala stale zadanéjsi 2K skla,
ktera se lisuji ze dvou material. Pfesnéji z €irého a ¢erného polykarbonatu. Tyto
jinak také nazyvana dvoukomponentni skla se lisuji na 2K lisech, kterych firma
na predvyrobé vlastni jiz 6. Dvoukomponentni skla budou také pfevaznou naplni této

prace.
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Obrazek 9 2K sklo (vlastni zpracovani)

U vstiikovacich zafizeni na dvoukomponentni skla nejdiive dojde ke vstiiknuti Cirého
materialu, po vytuhnuti se forma oto¢i a nasledné nastiikne ¢ernou ¢éast. Pouzivané dva druhy
zatizeni se lisi konstrukéné formou, materidlem, konstrukeci lisu a jejich jinymi cyklovymi
Casy. Primérna hmotnost formy se poté pohybuje kolem 6-12 tun u 1K lisu a 15-30 tun
u 2K lisu.

5.2 Layout

Sestaveni jednotlivych stanovist’ predvyrobni haly probiha na zakladé technologickych
pozadavku. Je tfeba, aby na sebe chronologicky navazovaly a byla zajiSténa co nejvyssi
vytizenost jednotlivych zafizeni. Zahrnuty jsou zde i transportni zafizeni, které funguji
automaticky mezi vSemi stanovi$témi a tudiZ zde neni Zadny prostor pro skladovani.
Ani po kone¢né kontrole operatorem nedochazi k uskladnéni vyrobku, jelikoZ jsou ihned

zabaleny a odvéazeny pry¢ z predvyroby do nedalekého meziskladu.

V soucasné dobé€ se oddéleni KAS jesté dale cleni na KAS1 a KAS2, jak je i znazornéno na
obr. 10 na str.37. Nicmén¢ piedvyrobni hala si prosla od svého vzniku mnoha piestavbami,

kterym rozhodné neni konec. Zde je uvedenych par klicovych roki:
- 1999: V roce 1999 doslo ke vzniku oddé€leni KAS, ptesnéji tedy pouze KASI.
- 2007: V tuto dobu se na KAS1 nachazelo jiz celkem 5 1K list a jedna lakovna.
- 2010: Doslo ke vzniku KAS2, kde byly umistény 3 2K lisy s jednou lakovnou.
- 2016: Byl na KAS2 ptidan 4. 2K lis.

- 2018: Demontovani jednoho 1K lisu z KAS1 a nainstalovani prvniho 2K lisu.
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- 2020: Nahrazeni dalSich dvou 1K listi jednim 2K lisem, kdy byla nutnost zménit
i cely transportni systém. Od zbylych dvou 1K listi vedou jen jednoduché dopravniky
a 2K lisy pak maji ...

- 2021: Plan rozsahlé prestavby KAS2, kde dojde k nahrazeni star¢ho 2K lisu novym
typem 2K lisu, a zaroven bude nutno zménit dopravnikovy systém od dvou list

do lakovny.

-V dalSich letech je v planu 1 vybudovat nové KAS3, které bude obsahovat dalsi

lisovnu i lakovnu.
Dalsi zajimavosti, co se tyCe layoutu KAS1 a KAS2 je umisténi jednotlivych dopravnikd.
- KASL1: Zde je umisténi dopravnikového systému vyfeseno na zemi

- KAS2: Na tomto oddéleni se nachézi cely transportni systém ve vysce.

(LRt

WD VD ‘
Phuw . e

il

1
I

fdﬁ"ﬁ. %\ T i

Obrazek 10 Layout KAS1 a KAS2 (vlastni zpracovani dle internich materialt firmy)

Na KASI1 byl diive také dopravnikovy systém Servus. Byla to prvni generace tohoto systému
a jeho umisténi bylo stejné jako v soucasné dob& na podlaze. Jednalo se o jeden hlavni
dopravnik, po kterém jezdilo ptiblizné¢ 15 vozika. Tyto voziky dle vygenerovanych
objednavek z lakovny nakladaly a transportovaly skla. Dopravnik byl konstruovan ve dvou

patrech. Horni nabiralo plné paletky a po spodni koleji se vracely vyprazdnéné paletky.
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Nevyhodou bylo, Zze pokud se vozik na cesté zastavil, at’ uz z divodu vybiti ¢i poruchy,
zastavil tim chod péti list a tim 1 celé lakovny. Dalsi nevyhodou byla také mald zasoba

vylisovanych skel, ¢ekajicich na lakovani.

5.3 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram viz. ptiloha P I: Vyvojovy diagram, znazornuje cely vyrobni proces
kryciho skla, se vSemi kontrolami a rozhodovacimi uzly v procesu. Diagram tedy zacina
suSeni a pokracuje dale na lisovani, kde se setkavame s prvnim rozhodovacim uzlem. Zde je
potteba kontrolovat standartni dobu cyklu. Pokud bézi standartni doba cyklu, tak je vse
v poradku a robot odkladd sklo na paletku. V opaéném piipadé, pokud je cyklus
prodlouZeny, je nutno zjistit pti¢inu. Mohou za to dva faktory, kterymi je absence paletky ¢i
zavada na lise. U obou téchto zavad je nakonec nutno posoudit, zda jde o prvni sadu skel po

poruse. Pokud ano tak skla jsou uvolnény dale, ale pokud ne je nutnost je vytadit.

Dalsi rozhodovaci uzel se nachazi az po procesu lakovani, kdy prekladaci robot rozpozna,
o jaké sklo se jednd, a podle toho jej bud’ posle na suSeni a kone¢nou temperaci nebo jen

na suSeni v piipadé¢ 1K dilu.

Posledni, dilezitou ¢asti procesu je vizualni kontrola pracovnikem. Zde mohou vzniknout
az tfi feSeni. Tim nejlepSim je vyhodnoceni dilku jako OK kus. Dalsi variantou je,
ze pracovnik narazi na vadu a vyhodnoti kus jako NOK. OvSem méame tu i tfeti moZnost
a tou je neschopnost rozpoznani, jestli se jednd o OK nebo NOK kus. V takovém ptipadé
vyrobek putuje dale na posouzeni kvalitafem lisovny. Jestlize je vyhodnoceno jako NOK
kus, zapiSe se vada do ERP systému a vadny dilek se vyhodi. Pokud se jedna o OK kus,

vyrobek se zabali a nasleduje expedice.

Nyni nésleduje popsani jednotlivych kroki z tohoto diagramu vice podrobné a vyzdvihnuti
hlavnich problémd.

5.4 Kroky vyrobniho procesu

Analyzovany vyrobni proces se sklada ze 7 hlavnich krokt, které jsou podrobnéji popsany

Vv nésledujicich odrazkach.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 39

5.4.1 SuSeni

Kryci skla ve zvolené firmé se vyrabi z granulatu polykarbonatu, ktery je uréeny specialné
pro automotiv. Spole¢nost vyuziva dva druhy tohoto polykarbonatu, a to ¢iry 2447 a Cerny
2405. Dodavatelem spolec¢nosti jsou firmy COVESTRO a SABIC.

Obrazek 11 Sila na uskladnéni granulatu (vlastni zpracovani)

Obrazek 12 Susici jednotky (vlastni zpracovéni)

Do susicich jednotek se potrubim nasaje skelny granulat, ktery je umistény z vnéjsi strany
budovy v silech viz obr. 11. Proces automatického suseni je provadén pii teploté 120°C
atrva 4 hodiny. Pozadovana kone¢na vlhkost materidlu je udavana podle vyrobce na 0,002%
hmotnosti, ov§em firma kvili vysokym narokiim na kvalitu susi aZ na 0,001% hmotnosti.
Vétsi susici jednotka je schopna susit az 12001 granulatu a mensi 6001 granulatu. Suseni

materialu probiha hlavné z diivodu mechanickych a dekorativnich vlastnosti.

5.4.2 Vstrikovani

Po vysuSeni se materidl potrubim transportuje do vsttikovaci jednotky ptesnéji do $neku.
Teplota zpracovani materidlu je 270°C az 350°C, tim se granulat homogenizuje a tavi.
Nasledné probiha samotné vstiikovani do formy pod teplotou piiblizné¢ 80°C az 100°C,
kde poté material tuhne. Cyklus lisovéani trva 60-65 vtefin a lisuje se takzvané parove,

coz znamena vylisovani zaraz jednoho levého a jednoho pravého kusu skla.
Kdyz je sklo vylisované, dojde k automatickému odebrani robotem a odstfihnuti
prebyte¢nych vtokt. Dale nasleduje proces plazmovani, ¢imz se vyrovnaji naboje uvniti skla

a jako posledni ¢ast Gipravy skla ihned po vylisovani je ionizace.
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lonizace je proces ofouknuti vné&jsi strany skla, které vede k vybiti jeho povrchu. Dusledek

toho na povrchu skla béhem transportu tolik neulpiva prach a nevznika tak nekvalita.

Obrazek 13 3D model lisu KM1600/5 (interni materialy firmy)

5.4.3 IR temperace

Vylisované sklo robot zalozi do pridélené transportni paletky, na které jiz ptimo probihd IR
temperace. V tomto procesu jsou umistény nahtivaci kachle, které zpiisobi zazehleni spojii
a odstranéni pnuti kryciho skla. Tento proces se ovSem provadi pouze u 2K dilt, z divodu
pouziti dvou odlisnych materiald. Konkurence také pouzivaji i jiné zptisoby IR temperace,

jako napftiklad pece a jiné.

Nakonec po vykonani procesu IR temperace transportni paletka se sklem, se na urcitou dobu
zastavi ve zchlazovaci stanici, kde se snizi teplota vylisovaného dilku, aby sklo nejelo horké
do lakovny. K tomuto procesu se pouzivaji ventilatory s vychlazenym vzduchem, ktery
je filtrovany pies filtry, kviili zachyceni prachovych ¢astic. Poté se jiz ptipravené sklo ptipoji

do transportniho okruhu smétujiciho do lakovny.
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5.4.4 Lakovani

Pro¢ se vlastn¢ kryci skla lakuji? Divodem lakovani je na vyrobu pouzivany polykarbonat,
ktery je velmi mékky material a velice snadno by doslo k jeho poskrabani. Tudiz se vyuziva
predevsim ke zvySeni tvrdosti skla. Dal§im diivodem je neodolnost viaci UV zaieni,
po kterém by sklo rychle zezloutlo a praskalo. Lakovani v této spolecnosti probiha z vné&jsi
¢asti skla, ovSem je tu i mozna budouci varianta vnitiniho lakovéni, kvili pozadavkim

ze strany zékaznika.

Pro lakovani se pouziva ¢iry UV lak ve velice tenkych vrstvach kolem 9-20 mikrometrt.
Nanaseni probihd pomoci robotického stiikani, ovSem existuje i naptiklad metoda polévani,

kterou vyuzivaji v jinych dcefinych spole¢nostech.

Lak se musi nanaSet rovnomérné po celém povrchu a ve dvou vrstvach. Lakovaci teplota
pak nesmi ptfesdhnout 45°C, proto jak bylo vySe zminéno se pied procesem lakovani skla

chladi. Tento proces se da rozdé¢lit do tfi zakladnich etap:

- Piekladaci robot a predpiiprava: Pii piijezdu piipraveného skla k lakovné robot
rozpozna, o jaky druh skla se jedna a podle toho zvoli lakovaci program a proces
lakovéni. Nejdiive nastane utfeni vlh¢enou hadrou, ktera je napusténd alkoholem
neboli isopropanolem. Poté pomoci rotacnich trysek probéhne ofouknuti ionizaénim
vzduchem, kde dojde k takzvanému vybiti skla na 0, coz zabezpe¢i nepfilnavost
prachovych ¢astic. Dalsi alternativou pouZivanou v jinych firméch pro vycisténi skla
je naptiklad suchy snih, ktery se vyrabi z kapalného CO2. Tohle probiha z opravdu
vysokych narokt na kvalitu, kdy jeden vadny kus 2K skla pfijde firmu na pfiblizné

4 eura, v ptepoctu asi 105 K¢&.
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Obrézek 14 Ptekladaci robot (vlastni zpracovani)

Lakovani: Po ptipravé skla robot pielozi vyrobek na lakovaci Sablonu. Tyto Sablony
jsou specifické pro kazdé sklo a vyrobeny tak, aby dukladné zakryly paty skla, které
se nesmi lakovat z diivodu nasledného lepeni do pouzdra. Nasledné¢ sklo zajede
do lakovaci kabiny a podle informaci piijatych od piekladaciho robota se spusti
lakovaci program. Na jedno sklo se pouZije 5-10g laku. Pevny podil tvoii 70%
a zbylych 30% laku tvoii fedidlo. Cely tento proces trva ptiblizn¢ 2 minuty.

Cyklus celé lakovny je dan na 4 kusy za minutu a cely proces od vjezdu skla
do lakovny aZ po vyjezd temperovanych skel trva 45minut. Uzkym mistem lakovny

je pak prekladaci robot, ktery odebira skla z transportniho zatizeni.

Vytvrzovani: Jiz nalakovana skla odebird odebiraci robot, ktery je umisti na susici
gondolu a putuji k dalsi zajimavé a podstatné ¢asti, ¢imz je vytvrzeni laku. Jako prvni
je takzvana flash-off zona, ve které sklo pomalu putuje pfiblizné 5 minut. Zde
se odpaii veskeré tedidlo z laku. Déle putuje na stejném dopravniku do UV zbny,
kde pomoci vysoké UV energie v dobé okolo 3 minut lak vytvrdne. Pouzivany lak
totiz vytvrdne pouze pod UV zatfenim, nikoliv tepelnymi vlivy. Nasledné sklo putuje

jeste do IR zony, kde stravi ptiblizné 5 minut.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43

Kontrola

[l * ] rt L T
£ : Pahting fig
| : claaning

emperace

IR zona ’
L g
mmmUV zGna -

Robot | Lakovaci robot I
[wrw _Dpfedﬁpravy ﬁ ﬁ
LA D)
2. lakovaci kabina
Flash-off
Dopravniky E] P a z06na
od listi roboti

=S gir? JU

predipravy  Lakovaci robot

Obrazek 15 Layout lakovny
(vlastni zpracovani dle internich materiala firmy)

T

5.4.5 Konecna temperace

Pted posledni fazi, kterou je temperace, dochazi k rozpoznani 1K a 2K skel robotem, jelikoz
zde se jejich cesty rozdéluji. Cira skla jsou jiZ pouze odloZena na dopravnikovy pas sméfujici
ke kontrole. Dvoukomponentni skla pokracuji na posledni temperaci, ktera se provadi kvuli
odstranéni vnitfniho pnuti. Proces trva kolem 25minut pfi teploté 125°C. Aby tato konecna
faze probihala, jak ma, je provadén vzdy pfi rozjezdu lisu test trhlin vnitfniho pnuti.
Je odebrano jedno hotové sklo, které se ptejede valeckem s hiebiky kviili naruSeni povrchu
laku a nasledné se peclivé potfe cely povrch skla kapalinou Propylenkarbonatu. Takto
upravené sklo se necha hodinu odlezet a nasledné se kontroluje, jestli vznikly praskliny
a neustale obsahuje vnitini pnuti, &i nikoliv. Uplnym zakon&enim je chlazeni skla kvili

operatortim, ktefi odebiraji hotovy vyrobek z dopravniku.

5.4.6 Vizualni kontrola

Po posledni fazi temperace dilu, v ptipadé 2K skel nebo po UV zéné v piipadé 1K skel,

piijede jiz zcela hotovy vyrobek na dopravniku ke konecné kontrole. Findlni kontrole
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je vlastn¢ také jedina kontrola provadéna v celém procesu vyroby krycich skel a zaroven
jediné misto, kde najdeme pracovniky misto roboti. Na vSech dilcich probiha 100% vizuélni
kontrola, coz znamen4, Ze musi byt ditkladné zkontrolovany kazdy jeden kousek. Pracovnice
na téchto pozicich musi byt f4dn€ proskoleny co vSe ma byt kontrolovédno, jak jednat
Vv ptipadé, kdyz si neni jistd o kvalité¢ skla nebo jak spravné zaznamenat zjiSténou vadu

do systému.

5.4.7 Baleni

Pokud je sklo vyhodnoceno jako OK kus, je zabaleno do pfepravnich prostfedkil. Firma
k transportu vyuziva draténé voziky o velikosti 850x1300mm, do kterych jsou skla ukladany
ve vrstvach, které jsou od sebe oddéleny prolozkami. Na prolozky je zespodu i seshora
ptiklddana nopa nebo textilie kvili zamezeni poSkrabani skel. Typ baleni je pro vSechny
kryci skla stejny, 1i$i se pouze pocet dili ve vrstvé a poCet samotnych vrstev. V priméru
je vjednom rolu 50 kusi krycich skel. Po zabaleni se hotovy dratény vozik oznaci

.....

jiny zaméstnanec s karkou.

Obrazek 16 Baleni hotovych skel (vlastni zpracovani)
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6 ANYLYZA PLYTVANI VE VYROBNIM PROCESU

V této Casti bylo nejdiive prihlédnuto k ¢asovému hledisku, coz piedstavuje nastroj procesni

analyzy. Nasledn¢ bylo pokracovano s pohledem na nekvalitu pomoci Ishikawa diagramu.

6.1 Procesni analyza kryciho skla

Pro procesni analyzu bylo zvoleno oddéleni KAS2, kde se lisuji pouze 2K skla. V analyze
jsou zminény vSechny ¢asti vyrobniho procesu od suSeni az po expedici hotového
zabaleného skla na jiné odd¢leni. Ke vSem Cinnostem byly pfifazeny i jejich primérné Casy
trvani. Z porovnani pak mizeme fict, Ze nejdelsi dobu trva proces suSeni skla. Tento proces
ovSem neni uzkym mistem procesu, jelikoz se jedna o piekryty Cas, coZ znamend, Ze béhem
doby suseni materialu se jiz vyuziva jiny pfedsuseny material a nemusi se tak na nic ¢ekat.
Dalsim zdlouhavym casem je napiiklad konecnd temperace skla, ktera se ovsem neda zkratit,

jelikozZ je to dano technologii a snaha o kratsi ¢as by znamenala vyrobu zmetkd.

Nicméné jsou tu i Casy, které nejsou upln€ vyhovujici a dalo by se najit jejich mozné
zlepSeni. Jednim z nich je napiiklad doba ¢ekani na paletku. Z provedené analyzy bylo
zjisténo, Ze soucasny transportni systém, ktery je napojen postupné na vSechny lisy je jiz pro
firmu nevyhovujici a zde by bylo nejlepSim feSenim nejspiSe uprava, ¢i Uplna vyména

transportniho systému.

Dalsi moZnou c¢innost ke zlepSeni, kterou procesni analyza odhalila je nasledna expedice
zabalenych vyrobkil na jiné oddéleni. Kde se zd4d umisténi meziskladu nevyhovujici
tentokrat z pohledu vzdalenosti, jelikoZ se jedna o nejdel$i vzdalenost v procesu a asi
by nebylo od véci zamyslet se napiiklad nad zménou layoutu, aby se tato skladovaci plocha
nachazela o néco blize a neplytvalo se napiiklad ¢asem pii odvozu. OvSem je také potieba
promyslet 1 vysi potencidlnich nédkladi, které by se do tohoto rozhodnuti musely vloZzit

a VvV ndvaznosti na to, jestli by to bylo stale efektivni a vyhodné feseni.
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Obrazek 17 Procesni analyza (vlastni zpracovani)

Z procesni analyzy je zjiSténo, ze celkovy cCas vyroby jednoho paru kryciho skla
je 320,1 minut nebo také piiblizné 5,3 hodiny. Z ¢ehoz je tedy 280,6 minut ¢as operaci,
6,5 minut ¢as transportu, 32,5 minut je ¢ekani a jen ptl minuty probiha kontrola. Celkovy

soucet operaci je 20, transporti 5, 3 ¢ekani a 1 kontrola.
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Obrazek 18 Graf podilu dil¢ich ¢innosti na celkovém €asu vyroby
(vlastni zpracovani)

Z procesni analyzy je patrné, ze nechténé ¢ekani zabird pomérné velkou ¢ast Casu vyroby
jednoho paru kryciho skla, proto by nebylo od véci se zamyslet nad divodem cekani

a provést néjaké zlepSeni.

6.2 Ishikawiv diagram

K rozboru problémovych okruhii je vyuzito Ishikawa diagramu, ktery se téz nazyva jako
diagram rybi kosti. Jako hlavni pficiny ovliviiyjici nekvalitu vyrobkl a nasledné ztraty
vyrobniho procesu bylo vybrano 6 hlavnich ¢asti, a to konkrétné stroj, material, zaméstnanci,
metody, prostiedi a proces. Tyto pficiny se zvolily na zaklad€ diive provedené analyzy
firmou a pfifazeni vyznamu vSem aspektim, které mohou ovlivnit vyrobu. Z tohoto
zkoumani vyslo 6 nejvyznamnéjSich pficin. Kazda z oblasti ma poté jesté dalsi faktory, které

pusobi na proces.

- Stroj: voblasti stroj byly identifikovany tii nejvyznamnéjsi faktory, a to lis,
transportni zafizeni a lakovna. U lisu se fesi jak Cistota, pfedevS§im od prachovych
castic, tak se musi hlidat i celkova funkcnost zafizeni. U lisu muze totiz dojit
napiiklad k prasknuti hadicky s olejem, a tudiZ i nasledné znehodnoceni skla. Dale
je potieba vénovat pozornost transportnimu zatizeni, u kterého je vyzadovano celé

zakrytovani z divodu zamezeni vstupu prachovych castic ke sklim. Déle je nutné
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hlidat opotiebovanost jednotlivych paletek a celého systému, kvtli odlupovani ¢asti
a ulpivani na vyliscich. Poslednim faktorem je lakovna, kde se sleduje diikladnost
ocisténi skel pfed samotnym procesem nebo i spravnost nastiiknuti laku lakovacim

robotem.

- Materidl: oblast materialu, jak by se mohlo zdat neobsahuje pouze faktor granulatu,
z kterého se vyrabi samotna skla ale i dalsi dulezité faktory jako naptiklad kvalitu
laku. U zminéného granulatu je potieba dbat na jeho Cistotu, coz miize byt zptisobeno
Spatnym skladovanim granulatu a nasledny vyskyt jak vySe zminovanych
prachovych ¢astecek, tak i jinych nechténych kouskii. Dalsim faktorem je také Spatné
usuSeni granulatu, coz muaze byt nasledkem napiiklad poruchy suSicky nebo
zaméstnancem Spatné nastavené teploty suseni. Tietim faktorem je kvalita laku. Zde
je potfeba zminit, Ze vybrana firma z divodu uspor a ¢asteéné 1 n¢jaké ekologie,
nelakuje pouze originalnim lakem, ale je do né&j pfimichavan recyklat, ktery stéka
z jiz nasttikanych dila do pfistavené vany a ptes filtr se napojuje zpét na lakovaci

jednotku.

- Zaméstnanci: V této oblasti jsou zjiSténé ti1 Casti, které by mohly ovliviiovat kvalitu
vyrobku. Prvni znich je zaméstnanci nedodrzovani bezpecnosti prace. DalSim
faktorem je komunikace se zaméstnanci a mezi zaméstnanci obecné. Posledni ¢asti
je nedostatek kompetence neboli znalosti, jez jsou pottebné napiiklad k rozpoznani
vady a urceni, jestli se jedna o OK nebo o NOK kus. Kviili tomuto nedostatku pak
mohou byt pustény dale na montaz dily, které nejsou v poZzadované kvalité pro

zakaznika a pokud je ani tam nezachyti, mohou vznikat nasledné reklamace.

- Metody: v oblasti metod je pouze jeden vyznamny faktor, kterym je posuzovani vad.
Je zde pomérné Siroka skala druhil zmetkovitosti (napf. $liry, viméstky, mastnota, ...)
a ne vzdy jdou na prvni pohled jednoznacné urcit. OvSem spravné zatfazeni vady

je velice dulezité, jelikoz podle toho zjistime, kde hledat kofenovou pii¢inu.

- Prostiedi: kryci skla se vyrabi v prostifedi kde je nutno dbat na Cistotu prostiedi.
Naroky jsou zde kladeny jak na vlhkost prostiedi, kdy v 1ét¢ naptiklad tato hodnota
muze stoupat a tim paddem dochazi k pfehfivani lisi a dalSich. Je nutno fesit
1 ¢asteCky prachu v prostiedi a pokusit se je eliminovat, z ditvodu jejich ulpivani
na sklech. Kvili témto faktorim se provadi, jak uz bylo vySe zminéno pravidelné
TPM uklidy. Velice dilezité je také spravné baleni hotovych skel, aby nedoSlo

K jejich poskrabani a tim padem i znehodnoceni.
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- Proces: posledni dilezitou oblasti, kterd ma vliv na zmetkovitost ve vyrob¢ jsou
procesy, které se dale vétvi na predupravu, lakové hospodarstvi a teplotu skla.
U predapravy je dilezité¢ sledovat napiiklad stav hadyrky, kterou se sklo utira.
V piipadé lisovani vétSich krycich skel dochazi 1 k jejimu rychlejSimu opotiebovani
a musi se tak tfeba nastavit Cast&j$i vyména této hadyrky, aby opét nedoSlo
k poskozeni skla. Dale zminéné lakové hospodaistvi znamena jak skladovani laku,
tak 1 smichani originalniho laku s recyklatem. Zde je nutné hlidat predevsim Cistotu
laku od veskerych necistot, které by mohly nasledn¢ ulpivat na sklech. Poslednim

faktorem je teplota skla, kterou je nutno fesit z diivodu vlivu na rozméry vyrobku.
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Obrazek 19 Ishikawa diagram (vlastni zpracovani dle internich materiald firmy)

Pomoci Ishikawa diagramu bylo zjisténo, Ze nékteré véci v procesu nefunguji tak, jak by
m¢ély a doslo tedy k odhaleni klicovych nedostatkti. Jednim z téchto nedostatkt je napiiklad
prasnost a celkove uklid celého pracoviste, ktery je jednim z pfic¢in nasledné zmetkovitosti
skel. Aby se ptedeslo vSem témto jevim, provadi firma 1x tydné takzvanou TPM (totalné
produktivni drzbu), kterd je vykondvana podle urcitych piedpisti na kazdé casti procesu

a podileji se na ni vSichni pracovnici predvyroby.

Toto opatfeni ovSem znamenad zastaveni vyroby po dobu 8-12 hod. Doba odstaveni

je variabilni, jelikoz v ramci TPM probihaji take dal$i ¢innosti spojené s drobnymi Upravami,
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které za standardniho provozu nelze vykonavat. V pfevodu na pocet vyrobenych skel poté

zastaveni na dobu 12 hod znamena ztratu cca 500 sad skel produkce 1 lisu.

Dalsim kli¢ovym problémem je i Spatnd komunikace mezi zaméstnanci, ktera ma také velky
vliv na celkovou zmetkovitost. Jakmile totiz pfestane fungovat komunikace, skonéi tim
1 predavani si informaci o vyrobé. Proto funguji na predvyrobé kazdy den takzvané ranni
meetingy, kterych se ucastni hlavni mistr, sménovy mistr, kvalitatka (u rozjezdu uvoliuje
kus, predava informace mezi pfedvyrobou a montazi, ze je to ok), partacka (zadava
obsluhdm praci), manipulant (stara se, aby bylo vSeho dostatek, baleni), technologové
(odpovédnost za lisy, lakovny) a hlavni technolog. Zde by mélo dojit k pfedani veskerych

informaci o stavu celé vyroby a odhaleni ptipadnych chyb, které je jesté nutno napravit.

Neinformovanost pracovnic kone¢né kontroly o problému v urcité ¢asti procesu muze totiz

znamenat prehlédnuti vady na sklech a nasledné vyssi riziko reklamaci od zédkaznika.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 51

7 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Jelikoz je cely proces predvyroby automatizovany, mohou za vzniklou nekvalitu hlavné
stroje a jejich nastavené pracovni programy, které urCitym zpiisobem piisobi na material

a tim ho deformuji. Dal§im ¢initelem mohou byt i prach a necistoty z ovzdusi.

Pracovnici jsou poté az na konci celého vyrobniho procesu za G¢elem odebrat hotové sklo
z dopravnikového pasu a k nasledné kontrole, jestli se jedna o dobry nebo $patny kousek.
KdyZ zaméstnanec odhali nekvalitu je nutné ji oznacit, zapsat do ERP systému a neshodny

kousek zahodit do odpovidajiciho rol kontejneru.

U néekterych ze zjisténych nedostatki bylo mozné odhadnout, kolik tento problém firmu stoji
s ohledem at’ uz na €as ¢i na efektivitu vyroby, dale uz jen OEE. U velké vétSiny je to oviem
velice t€Zké odhadnout, jelikoz se jedna o automatizovany proces, a proto nelze s jistotou
fict, v jakém technologickém procesu vada vznikla. Vybrana spole¢nost autorovi prace

neposkytla detailni informace o rozdéleni naklad.

7.1 Zjisténé nedostatky

K odhaleni moznych nedostatkli je Cerpano z provedenych analyz, které jsou doplnény
o vlastni pozorovani, které bylo provadéno v obdobi 1.1.-31.3. 2021. A na zaklad¢ toho byly

zjiStény nasledujici nedostatky.

7.1.1 Nedostatek materialu

V soucasné dobé vSichni fesi problémy vzniklé s korona krizi, a to hlavné¢ s nedostatkem
prace. Ve firmé ovSem krize nijak zasadné vyrobu neovlivnila. Poptdvka po svétlometech
prémiovych znacek spiSe jest€¢ o néco mélo vzrostla a firma funguje téméf beze zmeny.
Ovsem je tu jeden zasadni problém, ktery vznikl v poslednich mésicich, a to kvtili nedostatku
materidlu na vyrobu krycich skel. Spole¢nost odebird materidl od dodavatele, ktery
je klicovy v tomto odvétvi a dodava do celého svéta, a diky krizi ted’ nemé dostatek zasob
pro vSechny podniky. Proto byla firma nucena nepatrné slevit ze svych narokl na kvalitu
skel a uvoliovat k dal§imu procesu i nepatrné nekvality, které by za normalnich podminek
neobstaly a koncily v kontejnerech na neshodné vyrobky. OvSem pro piedstavu, jedna

se o nekvality, které¢ bézn€ pouhym okem nejsou viditelné.
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V piepoctu muze chybéjici materidl zpozdit zakazky tteba az o 14-30 dni. Aktudlné
je opravdu problém s granulatem a s centralou se vzdy fesi, kterym lokacim se material bude

alokovat primarn¢.

7.1.2 Mala motivace pracovniki

Tento nedostatek byl odhalen na zdkladé provedeného vyvojového diagramu. Vady, které
jsou zpusobené pracovnikem, byvaji vétSinou pravé nasledkem nepozornosti, nedostate¢nou
motivaci pracovnikil, nebo i moznou inavou a monoténnosti vykonavané prace. Jak jiz bylo
zminéno, pracovnik vstupuje do procesu az jako posledni, a to kviili 100% vizualni kontrole
hotového skla a naslednému baleni. Kryci sklo, které pfijede na pasovém dopravniku
zaméstnanec musi spravné uchopit za predem uréené casti, jelikoz ostatni napiiklad
pohledové ¢€asti jsou velice nachylné na dotek a doSlo by k okamzitému poniceni skla
z diivodu napftiklad vzniklé Smouhy. Dale je také velice nutné, aby zaméstnanec spravné
posoudil, zda se jedna o OK ¢i NOK kus a poptipad¢ prifadil nazev nekvality (vméstky,
Sliry, mastnota, ...). Jelikoz ve vybrané firmé pracuje i mnoho zahrani¢nich pracovnikd,
a ne vSichni rozumi Cesky, stane se, Ze zaméstnanci ne vzdy uplné€ pochopi, jak maji danou

praci vykonavat, a hlavné také jeji dulezitost, cemuz je potieba se do budoucna vyvarovat.

7.1.3 Dopravnikovy systém na KAS2

Na KAS?2 je nainstalovany dopravnikovy systém od firmy Servu, ktery je nainstalovany,
jak bylo zminéno vyse, ve vysce. Tato dopravnikova draha vede dokola kolem skoro celého
KAS?2 tak, aby se na ni napojovaly postupné vSechny 4 lisy. Zde pak vznika jeden zasadni
problém tohoto dopravniku. Jestlize paletka od jednoho z prvnich listt vjede do lakovny
a nastane né&jaky nahly problém, tak dojde k zastaveni v§ech paletek jedoucich za ni. Nastane
situace, kdy nemohou jet na své misto k vyprazdnéni a tim padem se prosté budou jen
hromadit za sebou. Pokud se tato situace obratem nevyfiesi, dojdou v okruhu prazdné paletky

a tim padem se musi 1 odpojit a zastavit lisy, jelikoZ uZ nemaji kam davat vylisované kusy.

Po vyfeSeni problému a opétovném spusténi lisii, se musi jesté nejméné neékolik prvnich par

kust vyhodit do odpadu, kviili nespravné kvalité.

Dal8im problémem, ktery se zde jest¢ musi brat v potaz, je program fidici tyto paletky
na dopravnikovém systému. Cely tento software je majetkem jizZ zmifiované firmy Servus,
ktera jiz neni schopnd spliiovat soucasné naroky firmy na vyrobu. Vyroba zde ve firmé& jede

nepretrzité, a pribylo také vice lisii, nez bylo z poc¢atku, s ¢imz ma systém velké potize,
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jelikoz je zastaraly a nema takovou kapacitu na zdejsi objednavky, coz nevyhovuje

souCasnym pozadavkim firmy.

7.1.4 Casy materialovych toki

Ve firmé je nastaveny urcity systém odvazeni hotovych vozikl s vyrobky pry¢ z ptedvyroby,
jehoz cyklické Casy stanovila logistika firmy. Z provedené procesni analyzy bylo zji§téno
dlouhé ¢ekani pted timto procesem. Jakmile pracovnice naplni cely dratény vozik hotovymi
skly a patficné jej zabali, manipulant pouze opatii takto pfipraveny vozik privodkou
a odstavi jej na piedem urcenou odvozovou plochu. Nyni pfichazeji na fadu pracovnici
expedi¢ni firmy, ktefi maji jasné dany okruh, po kterém se pohybuji v danych intervalech.
lidskym faktorem. Z provedené¢ho pozorovéni bylo totiz zjiSténo, Ze pracovnici expedicni
firmy nedodrzuji pravidelny harmonogram, aby byl zajistén rovnomérny tok materialu.
Naptiklad dochézi ke kumulaci vSech expedi¢nich pracovnikti nardz na ptestavkach, a poté

snahou o dohnani nedostatki nastava prehlcenost na kifizovatkach a komunikacich.

7.1.5 Vzdalené umisténi meziskladu hotovych vyrobki

Z provedené procesni analyzy se ukdazal transport hotovych zabalenych vyrobki jako
nejdelsi, co se tyce vzdalenosti. Na pracovisti predvyroby se totiz nenachazi zadny sklad,
a proto je nutné vSechny vyrobky odvazet na jiné oddéleni. JelikoZ ovSem u celého procesu
predvyroby nejde vyrabét uplné presné na objednavku, nemizeme vyrobky pfevazet rovnou
na montdz, ale je nutné pravé vyuziti menSich meziskladi. N&kdy totiz dojde napiiklad
k nahlé chyb¢ v lakovné ¢i na lise, ktera zastavi cely vyrobni proces, a tak je nutné mit urcity

pocet hotovych skel do zasoby, aby nedoslo k zastaveni i1 dalSich stanovist'.

V soucasném stavu trva externimu pracovnikovi transportu doprava skel z piredvyroby
do meziskladu pfiblizné S5minut. Uskute¢nénim zkraceni tohoto ¢asu by znamenalo moznost
castéjSiho cyklu toku materidlu a zamezeni jakémukoli hromadéni se materialu ¢ekajiciho

na odvoz.

7.1.6 Rucni sbér dat vysledki vyroby

V aktudlni situaci probihd ve firmé ru¢ni sbér dat. Tento kol maji zadany partacky, které
zjisti, jak si vedou jednotlivé KAS oddéleni z pohledu zjiSténych nekvalit, ¢i vytiZeni
jednotlivych list, které poté zapisuji na nasténky. Tyto nasténky jsou umistény

na pridéleném misté mezi oddélenimi, kde se také pravidelné konaji ranni meetingy neboli
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Shopfloor Management. Z tohoto diivodu se tyto data zaznamenavaji pisemné. Ovsem tato
forma se jevi jako urcity nedostatek, ktery by se dal vylepsit naptiklad lepsim a efektivnéjSim
vyuzivanim ERP systému, ktery ve firmé jiz funguje. Nicmén¢ tyto nasténky maji i jednu
vyhodu, a to takovou, Ze ma do nich moZznost téméf kazdy zanést sva data bez nutnosti

jakéhokoliv ptihlasovani do systému.

Obrazek 20 Nasténka ru¢né sesbiranych dat (vlastni zpracovani)

7.1.7 Baleni z pohledu ergonomie

Z provedeného vlastniho pozorovani na pracovisti bylo zjisténo nevhodné baleni z pohledu
ergonomie, coz znazornuje i obr. 16 Baleni hotovych skel na str.44. Je evidentni,
ze pracovnici pfi baleni hotového vyrobku vykonavaji zbytecné pohyby at’ uz do spodni ¢asti
draténého voziku k ulozeni skla nebo, pak zvlasté u téch nizsich pracovniki, kteti u ukladani
poslednich kust do voziku zvedaji ruce pomérné vysoko. Nasledn¢ tak dochéazi k moznému
negativnimu dopadu na jejich zada ¢i ruce, coz také miize vést ke zpomaleni ¢i odbyvani

vykonéavané prace.

7.1.8 Zastaralé vyrobni zaFrizeni

Lisy pouzivané k vyrobé krycich skel pochazi, jak bylo jiz vySe zminéno z roku 2010, coz
znamena urCité nedostatky vzhledem k soucasnym pozadavkim, coz vyrobu znacné
omezuje. Zde je tedy pfesnéji fe¢ o lisu KM1300/1, ktery se nachazi na KAS2. Jednd se

o mensi dvokomponentni lis, jehoz naptiklad uzaviraci sila neni tak velika jako u ostatnich
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2Klist. Dalsi nevyhodou je také moznost pouziti pouze mensich typi forem, coz je
do budoucna pro firmu nevyhovujici. Pozadavky na vyrobu jsou totiz stale vyssi a vétsi skla,
které obsahuji 1 vétsi podil Cerné slozky, jiz stavajici lis neni schopen poskytnout. Tento lis
je tedy aktualn¢ vytizeny, ale s vybéhem projektu v ¢ervnu tohoto roku se stane

nevytizenym, coz by snizovalo celkové OEE ptedvyrobni haly az o ptiblizn€ 15%.
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI

V navaznosti na zjisténé nedostatky sepsané v 7. kapitole, jsou zde navrhnuty feSeni, které
by tyto problémy mohly vyfesit, €i alespon z ¢asti zlepSit. Mozné navrhy jsou rozdé€leny do
dvou skupin, a to z kratkodobého a dlouhodobého hlediska. Pro vétsi pfehlednost postaveni

navrhovanych opatfeni, byl vytvoien nasledujici graf.
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1) Doparovani krycich skel

2) Proskoleni pracovniki

3) Bliz8i umisténi meziskladu

4) Nahrazeni pracovnikli roboty

5) Zména pouzivaného dopravnikového systému
6) Ujednoceni frekvence materialovych toka

7) Zlepseni prace s ERP systémem

8) Nova balici technika

9) Nové vyrobni zafizeni

Obrazek 21 Graf navrhi na zlepSeni z pohledu névratnosti (vlastni zpracovani)

Graf na obr. 21 znazorfiuje vSechny navrhy na zlepSeni, které budou pozdéji podrobné&ji
popsany. Na ose x je vyobrazeni z pohledu Casu a na ose y naklady dle navratnosti ROI. Pro
urceni jednotky casu jsou zde zvoleny tydny, z divodu vyobrazeni i kratkodobych feseni,

které by v mési¢nim horizontu uz nebyly tak patrné.
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Pro ukazku vyse nadkladl bylo zvoleno zobrazeni pomoci navratnosti ROIL. Néklady nejsou
tedy uvedeny pifimo z duvodu tézké odhadnutelnosti téchto castek. V grafu je tedy
vyobrazena vertikalni cCara, ktera rozd€luje navrhy na navratnost dle ROI mens$i nez
25 mésict nebo vEtsi nez 25 mésict.

Pro blizsi predstaveni zkratka ROI znamena z anglictiny Return on investments, neboli
Vv Cestiné navratnost investic. Jedna se tedy o pomér Cistého zisku k penéziim investovanym
a udava procentudlni vynos z utracené ¢astky. Pfi vypoctu ROI je ale také dilezit¢ dbat

na to, jak pfesné hodnoty do rovnice dosadime, jelikoz od toho se odviji kvalita vysledku.

V grafu je pocitdno s ROI nad 0%, coz znamen4, Ze se investice navratila, a zde je tedy jen

viditelné, jestli se investice vrati do 25 mésicii nebo to bude trvat déle.

Graf je dale rozd¢len na 4 hlavni sektory, pode kterych by se méla firma pozdé&ji orientovat
pfi realizaci téchto feSeni. Prvni sektor A zahrnuje ty investice, jejichz realizace bude trvat
nejkrat$si dobu a zaroven budou stat i nejmensi ndklady z pohledu névratnosti. Dal$im
sektorem je sektor B, ktery uz je spiSe o prioritach firmy. Zde je totiz na vybér ze dvou
oblasti podle toho, jestli je pfednéjsi kritérium Cas nebo finance. Posledni je poté oblast C,
ktera se jevi pro firmu nejvice naro¢na jak z pohledu ¢asu potiebného na realizaci navrhu,

tak 1 na dobu névratnosti vlozenych investic.

8.1 Kratkodoby charakter

Tyto navrhy jsou z ¢asového hlediska brany jako ty, které nevyzaduji néjaky velky zasah

do stavajiciho procesu, a tudiz jejich realizace zabere mensi ¢asovy usek.

8.1.1 Doparovani krycich skel

K tomuto kroku dochdzi jen vyjimecné, ovSem situace s nedostatkem materidlu k tomu
pfimo vybizi. Jak bylo jiZ zminéno, tak v pribéhu vyroby vznikaji rizné nekvality, které
se vyskytuji nahodné bud’ na levém nebo pravém skle a ty se pak stavaji nepouzitelné. Obcas
se tedy stane, Ze za den pracovnici vyhodi o hodné vic levych nez pravych skel, a poté¢ ndm
vznikne na sklad€ zésoba pravych, které nemaji uplatnéni, maximalné jako nahradni dily.
Proces doparovéani tedy znamena zaslepeni té strany formy, kterych skel méame vic
a nasledné lisovani jen jedné strany skel. Stroj, ale spotfebovava stile stejné ndklady na
provoz 1 kdyZ je jen poloviéné vytizeny, takze k tomuto procesu moc Casto nedochazi.
Ovsem v soucasné dobé¢, kdy je problém s nedostatkem materidlu, se to zda jako vyhodné

feSeni a rozhodné by se vyplatilo.
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8.1.2 Proskoleni pracovniki

V mnoha ptipadech pracovnici u linky postradaji jakoukoliv motivaci vykonavat danou
praci kvalitné a svédomité. Dalsi problém je také v tom, ze pracovnici nékdy ani nemaji
dostate¢né znalosti na to, aby poznali v pfipadé vyskytu vady, o jakou vadu se jedna.
Resenim by tedy mohlo byt pravidelné proskoleni pracovnikil, kde by jim byly nazorng
ukézany a popsany vSechny mozné vady. Dalsi ¢asti by také bylo nastinéni n¢jaké zakladni
vize firmy a ur¢ité vtahnuti pracovnika do déje, aby i oni méli pocit, ze jsou nedilnou soucasti
n&&eho velkého. Uplné odlisnym fefenim by také mohla byt i uplna automatizace pozice

kontroly kvality, ktera by nahradila stdvajici pracovniky.

8.1.3 BIliz$i umisténi meziskladu

Presunuti meziskladu hotovych vyrobkt blize k ptedvyrobni hale by mohlo znamenat jedno
zméné naroénych zlepSeni pro firmu a zéroven i1 pravdépodobné usetfit cenny cas
na transport. Po konzultaci tohoto navrhu s firmou bylo zjisténo, Ze podobné feseni Se jiz
fesi. Planuje se vystavba nové vedlejsi haly a koncept napil automatického skladu.

Z provedeného vlastniho pozorovani je totiz patrné, ze sklad na vylisované skla je nezbytny.

8.2 Dlouhodoby charakter

Druhou skupinou navrhi na zlepSeni jsou navrhy s dlouhodobym charakterem, kde uz by
bylo nutné feSeni nalezit€ promyslet a zvazit, jelikoZ zavedeni a nainstalovani by znamenalo

delsi Casovy usek.

8.2.1 Nahrazeni pracovnikii roboty

Z dlouhodobého hlediska se firm¢é nabizi 1 jako feSeni malé motivace a unavenosti
pracovnikli nahrazeni veskerych lidskych €initelli na roboty. Jednalo by se sice o opravdu
velky projekt a jednozna¢né i vyznamné naklady pro firmu, ov§em roboti by nebyli pro tuto
firmu zadnou novinkou a odpadla by nutnost pravidelného proskolovani. V tomto kroku
ovSem nejde o okamzité propusSténi stavajicich zaméstnancl. Jednalo by se spise
0 agenturni a sezénni pracovniky, které firma nabira naptiklad z Polska ¢i Ukrajiny pfi

vy$§im navalu prace.

8.2.2 Zména pouzivaného dopravnikového systému

V roce 2021 konci programova podpora od firmy Servus na nyni vyuzivany dopravnikovy

systém, a také uz nebudou néhradni dily tohoto systému. Proto se nabizi jako idealni feSeni
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tohoto problému s transportnim zafizenim ptejit pfi pldnované prestavbé na dopravniky
Alutek, které jiz bez problému funguji na KAS1. Tento systém miZze byt umistény jak na
zemi, tak ve vySce a spliluje vSechny soucasné pozadavky na objem a chod vyroby. Kazdy
lis by tak mohl mit sviij vlastni dopravnikovy systém, takze by se navzajem nezdrzovaly,

a navic by mohly mit i vétsi zasobu vylisovanych dilka pted lakovnou.

8.2.3 Ujednoceni frekvence materidlovych toki

Tento navrh na zlepSeni vznikl v navaznosti na nepravidelné¢ Casy materidlovych toku.
Resenim by bylo stanoveni pfesného harmonogramu a ujednoceni materialovych tokd, diky
kterym by nedochdzelo k piehlcovani kfizovatek a pifipadnym blokovanim
na komunikacich. Dale by se mohla také sledovat kumulace hotovych voziku na odvozové
plose a nasledné¢ vyhodnoceni, jestli by nebyla potifeba i1 jejich castéjsiho odvozu

do meziskladu.

8.2.4 ZlepSeni prace s ERP systémem

Toto zlepSeni prace s ERP systémem je spojeno pievazné s provadénym Shopfloor
Managementem. Dilezitym faktorem je i soucasny trend Industry 4.0 nabadajici k ¢im dal
vEtsi automatizaci a digitalizaci. Doslo by tedy k vymeéné stavajicich papirovych nastének
za jednu vétsi obrazovku, kterd by byla napojend na jiz fungujici ERP systém a promitala by
vzdy aktualné veSkeré informace o vyrob¢€. Nutnosti by také bylo ivodni proskoleni vSech
pracovnikl vcetné mistrli, jak do daného systému spravné vepisovat data a jak je poté
spravné ¢ist a vyhodnocovat. Diky tomuto kroku by mohlo dojit ke sniZeni vzniku lidskych

chyb, ale hlavné k ¢asovym tsporam.

8.2.5 Nova balici technika

Vzhledem ke zjisténi nevhodného umistovani svétel do baleni z pohledu ergonomie
se nabizi moZnost vymeény stavajicich draténych vozikl za jiné, z pohledu ergonomie vice
vyhovujici obalové jednotky. Ve firmé se jiz nyni nachazeji tzv. lednice, do kterych
se ukladaji vzorky s neshodnymi dily. Jedna se v podstat¢ o takovy policovy dil na
koleckach, ktery je velice snadno ptistupny. Dalsi vyhodou by bylo také usetfeni nop, které
jsou jednorazové a nyni se jimi proklada kazdé patro v draténych vozikach. Ovsem je tu
1 jedna nevyhoda, kterou by musela firma zvazit, a to véc co se ty€e skladovani. Tyto lednice
totiz neni mozné tak jako draténé voziky umistit na sebe, a tim wuSetfit misto

ve skladu.
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8.2.6 Nové vyrobni zaFizeni

Tento navrh spociva v koupi nového lisovaciho zatfizeni. Jelikoz se na oddéleni KAS2
nachazi jeden mensi lis KM1300/1, na kterém v Cervenci tohoto roku dobéhne posledni
projekt a firma jiz na né¢j nema zadny dalsi, bude naprosto nevytizeny. Navrhem na zlepSeni
je tedy investice do nového vétsiho lisu KM1600/6, ktery by pomohl zvysit kapacitu celého
oddéleni KAS2.

8.3 Prioritizace navrhovanych reSeni

Jelikoz vzniklo vice navrhll na zlepSeni, je také dobré urcit, které zlepsSeni by bylo dobré
provést jako prvni. VSechny navrhy na zlepSeni sebou nesou i urcité naklady, které ovSem
neni mozné presné urcit, a proto jsou zde zohlednény z pohledu navratnosti ROI. Jako
nejnakladnéjsi z pohledu navratnosti a také nejdelsi, co se tyce Casové narocnosti, se ukéazal

nakup a instalace nového vyrobniho zafizeni.

V nize uvedené tabulce 2 Prioritizace feSeni, jsou znazornéné vSechny navrhy na zlepSeni
sefazené podle priorit, jak by méla firma postupovat v jejich realizaci. Firma si pieje jit

od nejméné finanéné& naroénych. Cas je zde tedy az druhotady a tolik nerozhoduje.

Tabulka 2 Prioritizace feseni dle grafu na obr. 21 (vlastni zpracovani)

Poradi priorit Oblast z grafu Nazev navrhu
1. Doparovani krycich skel
2. Proskoleni pracovnikii
3. C Nové vyrobni zafizeni
4, C Zmena pouzivaného dopravnikového systému
5. ZlepsSeni prace s ERP systémem
6. Nova balici technika
7. Ujednoceni frekvence materialovych toka
8. BliZsi umisténi meziskladu
9. C Nahrazeni pracovniki roboty
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V navaznosti na graf na obr. 21 na str.56, se jako nejvice upfednostnovana ukazuje oblast A,
poté oblast B a C. OvSem pii rozhodovani je také nutnost brat ohled na dopad na vyrobni
proces, coz pozmeéni urcité pozice navrha, které by jinak skoncili s prioritou na poslednim
misté. Zde je fe¢ naptiklad o jiz zminéném nakupu a instalaci nového vyrobniho zafizeni.
Toto opatfeni totiz umozni firmé ptijmout dalsi zakazky a tim padem i zvysit kapacitu celého

oddéleni KAS.

Druhym navrhem na zlepSeni, ktery by mél pfi realizaci zaujimat piedni pficky, je zmeéna
pouzivaného dopravnikového systému. S ohledem na ROI se sice také jevi jako nevhodna,
nicméng¢ jak jiz bylo zminéno, firmé kon¢i smlouva na stary dopravnikovy systém, ktery by
uz ani nezvladal odbavit tolik vyrobki, které firma bude vyrabét. Z tohoto diivodu se jevi
jeho vymeéna jako opravdu potfebnd a zadana. Dalsi ndvrhy na zlepSeni jsou jiz sefazeny

postupné podle uptednostitovanych oblasti.
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ZAVER
Cilem této bakaladiské prace bylo, za pomoci analyzy vyrobniho procesu ve vybrané

spole¢nosti, odhaleni nedostatkti v procesu a nasledné navrhy na zlepSeni jejich sou¢asného

stavu. Tento cil se podafilo splnit a poskytuje ndvrhy moznych zlepseni.

Z pocatku byla prace zamétena na teoretické poznatky zabyvajici se problematikou vyroby,

procest a jejich fizeni, mapovani procesi a nastroji pramyslového inzenyrstvi.

Poté se jiz pfeslo na samotnou analyzu stavajiciho stavu vybrané spolecnosti a zejména
jejiho vyrobniho procesu. Nejdiive doslo k predstaveni spolecnosti, jejich hlavnich
vyrabénych produktii a dodavatelti, strukturu, slozeni zaméstnancti a vize do budoucna.
Nasledné bylo pfedstaveno stanovisté piedvyroby a dale jiz provedend samotna analyza
vyrobniho procesu krycich skel. Diivodem zvoleni zrovna tohoto procesu byl fakt, ze tento

proces se zdal jako nejvice zajimavy a vyhovujici ze souboru nabizenych témat.

V zéavérecné Casti této bakalaiské prace bylo zpracovani vyvojového diagramu, zpracovani
procesni analyzy a Ishikawa diagramu, na zakladé kterych, byla rozpoznana izka mista

vybraného procesu a nastinény i potencialni nedostatky.

Jednim z nejvétSich odhalenych nedostatkli se jevi nevhodny dopravnikovy systém na
KAS2, ktery obcas vyrobu zbytecné brzdi. Proto doslo k navrhu vymény celého stavajiciho
transportniho zatizeni za stejné, které se jiz nyni nachdzi na KAS1. Diky tomuto kroku by
mélo dojit k mensi poruchovosti a zefektivnéni vyroby. Dal§im dalezitym problémem, ktery
je nutno fesit, je jeden stavajici mensi lis KM1300/1. Tento lis se také nachéazi na oddéleni
KAS2, a to jiz od jeho prvopocatku. OvSem nyni se stale vice jevi jako nevyhovujici, a to
kvtli jeho malému vytizeni. Na zaklad¢ tohoto nedostatku byla navrZena ndhrada stavajiciho

zatizeni novym lisem KM1600/6.

Dalsi nedostatky byly také nalezeny s ohledem na pracovniky, kdy ne vzdy je z jejich strany
pochopeni a motivace provadét kontrolu pecliveé, s co nejveétsi presnosti a také se aktivné
zajimat o aktudlni stav vyrobniho procesu. Navrhem na feSeni je tedy z kratkodobého
hlediska vétsi proSkoleni pracovnikii a z dlouhodobého hlediska mozné budouci nahrazeni
pracovnikd roboty. DalSim z nedostatkd, ktery brzdi cely vyrobni proces, je nedostatek
materialu zce souvisejici s aktualni situaci ohledné korona viru a s tim spojené nedodavky
klicovych surovin potfebnych pro vyrobu skel. Moznym navrhem, jak vyfeSit tento
nedostatek, je takzvané doparovani krycich skel, coz neni sice uplné efektivni véc, ovsem

v aktudlni situaci se jevi jako dobra volba.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

VSechna vySe zminéna opatieni byla spolecnosti navrhnuta jako moznost ke zlepSeni
soucasného stavu. Pfedpoklada se, ze nejméné dva z vyse uvedenych navrhii firma zrealizuje

a tim zvy$i vykonost procesu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

SEZNAM POUZITE LITERATURY

BAUER, Miroslav, a kol., 2012. Kaizen: cesta ke §tihlé a flexibilni firmé. Brno: BizBooks.
ISBN 978-80-265-0029-2.

BENEDIKT, Jiti, 2019. 8 druht plytvani ve firmach dle Lean managementu [online]. [cit.
2021-03-21]. Dostupné z: https://www.jiribenedikt.com/8-druhu-plytvani/.

BLECHARZ, Pavel, 2015. Kvalita a zékaznik. Praha: Ekopress, 160 s. ISBN
9788087865200.

DLABAC, Jaroslav, 2015. Stihla vyroba - pouZivané metody a nastroje. Academy of
Productivity and Innovations [online]. [cit. 2021-03-21]. Dostupné z: https://www.e-
api.cz/25786n-stihla-vyroba-pouzivane-metody-a-
nastroje?gclid=CjwKCAiAtorUBRBnEiwAfcp_YOUbphBmXOtrmmOuoEuLYcgWGYull
OUIKUZeGrxK30ZOUpF_xyVFoBoC1G8QAvVD_BWE.

GREENE, Jack, 2013. Industrial Engineering: Theory, Practice & Application: Business and
Production Management, Productivity and Capacity. Copyright. ISBN -13: 978-
1482301793.

HESSING, Ted, n.d. Process Mapping. Sixsigmastudyguide.com [online]. [cit. 2021-03-25].

Dostupné z: https://sixsigmastudyguide.com/process-mapping/.

CHROMIJAKOVA, Felicita a Rastislav RAINOHA, 2011. Rizeni a organizace vyrobnich
procesii: kompendium primyslového inZenyra. Zilina: GEORG, 138 s. ISBN 978-80-89401-
26-0.

JUROVA, Marie, 2016. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing.
Expert (Grada). ISBN 978-80-247-5717-9.

KERKOVSKY, Miloslav a Ondfej VALSA, 2012. Moderni piistupy k Fizeni vyroby. 3.
vydani. Praha: C.H. Beck, 153 s. ISBN 9788071793199.

KIRAN, D. R, 2019. Production Planning and Control - A Comprehensive Approach.
Amsterdam: Elsevier, 582 p. ISBN 978-0-1281-8364-9.

KOSTURIAK, Jan a Zbyn&k FROLIK, 2006. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa
Publishing. Management studium. ISBN 80-868-5138-9.

Mapa procesu (Process Map), 2018. Managementmania [online]. [cit. 2021-03-21].

Dostupné z: https://managementmania.com/cs/mapa-procesu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

MORAN, Sean, 2016. Process Plant Layout. 2nd Edition. Butterworth-Heinemann. ISBN
9780128033555.

NENADAL, Jaroslav, a kol., 2018. Management kvality pro 21. stoleti. Praha: Management
Press. ISBN 978-80-726-1561-2.

REPA, Vaclav, 2012. Procesné fizen4 organizace. Praha: Grada. Management v informaéni

spole¢nosti. ISBN 978-80-247-4128-4.

STRELEC, Jifi, 2012. MANAGEMENT | LEADERSHIP. Vlastnicestacz [online]. [cit.
2021-03-25]. Dostupné z: https://www.vlastnicesta.cz/metody/mapa-procesu/.

SVOZILOVA, Alena, 2011. Zlepsovani podnikovych procest. Praha: Grada. Expert
(Grada). ISBN 978-80-247-3938-0.

Vyroba, vyrobni proces, 2019. Oneindustry [online]. [cit. 2021-03-21]. Dostupné z:

https://www.oneindustry.one/lexikon/vyroba-vyrobni-proces/.

Vyvojovy diagram (Flow chart), 2017. Managementmania [online]. [cit. 2021-03-25].

Dostupné z: https://managementmania.com/cs/vyvojovy-diagram-flow-chart.

What is Process Analysis?, 2021. Myaccountingcourse [online]. [cit. 2021-03-23]. Dostupné

z: https://www.myaccountingcourse.com/accounting-dictionary/process-analysis.

What is Process Mapping, 2016. Lucidchart [online]. [cit. 2021-03-14]. Dostupné z:

https://www.lucidchart.com/pages/process-mapping.

Interni materialy firmy



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

66

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

MUDA Plytvani
KAS Piedvyroba (Kunstoff Abschluss Scheibe)
2K Dvoukomponentni

OEE Efektivita vyroby



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1 Struktura nékladl v zavislosti na objemu kusové, sériové a hromadné vyroby 15

Obrazek 2 Zakladni Schéma ProCesU .........cceiveiiiiiiiieiiceee e 21
Obrazek 3 Piiklad vyvojoveého diagramul .........cccceviviiiiiiiiiiiiciii e 25
Obrazek 4 Symboly pouzivané pro zndzorn€ni procesni MaAPY .........ccveererrrueerersiueesineaneeans 28
Obrazek 5 Diagram pricin @ nAsSIEdK .........ocoviiiiiiiiiiiii e 29
Obrazek 6 Rozdéleni zaméestnanct podle oblasti .........cocvvieiiiiiiieiiiee e 31
Obrazek 7 Struktura vybran€ SpoleCnOStl .. ..cuuiiivvieiiiie i 32
Obrazek 8 Rozdéleni zaméestnanci ve vybrané spoleCnosti .........cocevvrieiiieiiiiiciicnennenn 33
ODIAZEK 9 2K SKIO ot 36
Obrazek 10 Layout KAST @ KAS2....oo oo 37
Obrazek 11 Sila na uskladnéni granulatu ..........cccooviiiiiiiiii 39
Obrazek 12 SUSICT JEANOTKY ....veveeiiiiiiieii e 39
Obrazek 13 3D model 1isu KIMLB00/5...........coiiiirieiiinieieisie e 40
Obrazek 14 Prekladact TODOL .......ccviiiiiiiiiiieiec e 42
Obrazek 15 Layout 1aKoVIy .....cooiiiiiiiiiii e 43
Obrazek 16 Baleni hotovych sKel ..o 44
Obrazek 17 Procesni analyzZa.........ccccueiverierienieiienieiisesieieese et 46
Obrazek 18 Graf podilu dil¢ich ¢innosti na celkovém €asu vyroby .........cccccevvvvriverinnnn. 47
Obrazek 19 Ishikawa diagram ...........cccoiiiiiiiiiii 49
Obrazek 20 Nasténka rucné sesbiranych dat ... 54

Obrazek 21 Graf navrhl na zlepSeni z pohledu ndvratnosti .........ccocoveviviiiiiiiiiciic, 56



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68
SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 Zména tradi¢niho mysleni smérem ke Stihlym procestim ..........ccccovevvvviieennnnn. 17
Tabulka 2 Prioritizace feSeni dle grafuna obr. 21 ... 60



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

69

SEZNAM PRILOH

Ptiloha P I: Vyvojovy diagram (vlastni zpracovani)



PRILOHA P I: VYVOJOVY DIAGRAM (VLASTNI ZPRACOVANI)

PoZadavek na
material

v

Transpnrt materidiu ]

¢

Lisovani

|
|
e
|

—

Je prodiouZen
divodu zdvady ng
lise?

Je cyklus lisu

standardni? Cekani ]

)

Vyhozeni dild ]

|

[ Uprava parametr ]

[Tra nspnrt do Ial-co*.rny]

Proces lakovani ]

Ano

Jedné se o 1. sadu?

[Odlnzen na paletku]

Jedna se 0 2K
sklo?

Konecna temperace

DokaZe operator
posoudit skla?

Posouzeni skla
kvalitdfem lisovny

Jedndse o
OF kus?

Zapis do ERP
systému (Barco, Itac)

v

[ Vyhozeni vyroblku

Jednd se o OK kus?

Baleni L: -

v

Expedice ]




