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ABSTRAKT

Predlozena diplomova prace je zamétena na racionalizaci materidlovych toki ve vybrané
spole¢nosti. Vychozim bodem je sestaveni teoretické ¢asti, kterd shrnuje poznatky o
materidlovych tocich propojenych s definovanim pojmu logistika a nastrojt pro jejich
zlepSeni. Prakticka ¢ést je orientovana na analyzu soucasného stavu vyroby vybrané
spole¢nosti. Hlavni pozornost je vénovana identifikaci nedostatkll pracoviste na hale
montaze. Toto je zdkladni stavebni kdmen pro nasledujici projektovou ¢ast. Vysledkem
prace jsou navrhovana feSeni, v podob¢é novych layoutt. V zavéru jsou zhodnoceny

ekonomické ptinosy projektu.

Kli¢ova slova: Materidlovy tok, Pracovisté, Spaghetti diagram, Layout, Dopravnikova

sestava

ABSTRACT

This Master’s thesis focuses on rationalising material flows in the selected company. The
starting point is putting together the theoretical part, which summarises knowledge of
material flows connected with defining the term logistics and tools for their improvement.
The practical part is oriented toward analysing the current production state in the selected
company. The primary attention is dedicated to identifying workplace shortcomings in the
production hall of the selected company. This is the cornerstone for the following project
part. The results of this thesis are new propositions for layouts of the workplace. The

conclusion of this thesis deals with assessing the economic benefits of the project.

Keywords: Material flow, Workplace, Spaghetti diagram, Layout, Conveyor
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UvVOD

Spravné nastavené materialové toky v soucasné dob¢ tvori kostru efektivnich logistickych
procest. Vyznacuji se jako klicovy prvek vyrobnich procesti, jehoz spravné nastaveni mtize
vést k dosahnuti kyzenych uspor. Prostiednictvim vhodného rozvrzeni a usporadani budov,
stroju, skladii, a pracovnich usekit lze dosahovat nezanedbatelné uspory jak samotného

materialu a casu, tak i financnich prostredkii. (Jurova, 2016, s. 217)

V predlozené praci je vypracovan projekt ve vybrané spoleCnosti, ktera je zaméfena na vice
oblasti. Mezi né patii i zakazkova montaz dopravnikovych sestav uréenych pro jediného
zakaznika. Projektova ¢ast se zamétuje na vyrobu pracovisté haly montaze, ve které vybrana
spole¢nost projevila snahu o zvyseni efektivity vyrobniho procesu spravnym nastavenim

materidlovych tokd.

Zakladni stavebni kdmen projektové Casti je analyza soucasného stavu a zmapovani kroki
vyrobniho procesu na pracovisti haly montaze. Soucasti je i analyza a méfeni prace, za
pomoci vypracovani snimkl klicovych pracovniki, jejichZ transporty jsou zkracovany

zkracovat.

Hlavnim cilem této magisterské prace je ,racionalizace materidlovych tokd ve vybrané
spolecnosti o 10 %*. Projektova Cast je zaloZena na zjiSténych nedostatcich a Cinnostech
neptidavajici hodnotu procesu v analyze soucasného stavu. Vystupem projektu jsou dvé
navrhovana feSeni novych layoutl pracovisté, véetné uréeni ndkladovych polozek a hlavnich
prinost projektu. Z finan¢niho hlediska se jednd o uspory casu pracovnikli montaze
a zkracovani cest pracovnikl a dilti. Mezi nefinancni piinosy patii vylepSeni ergonomie

a usporadani prvkl pracovisté.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Téma diplomové prace je racionalizace materidlovych tokii vybrané spole¢nosti na hale
montaze. Divodem jsou mista procesu, kterd jevi potencidl ke zlepSeni prostfednictvim
zkracovani vzdalenosti mezi procesnimi kroky. Na zdklad¢ konzultace s vybranou

spole¢nosti budou feseny hlavni nedostatky procesu.

Hlavnim cilem je navrh projektového feSeni materialovych tokii pracovisté ¢. 2 na hale
montdze do kvétna roku 2022 ve vybrané spolecnosti o 10 % v porovnani se souasnym
stavem. V ramci splnéni cile bylo stézejni vypracovat analyzu soucasného stavu procest,
které souvisi s pracovistém na hale montaze. V projektové ¢asti jsou navrhnuty dva hlavni
navrhy layoutu pracovisté ¢. 2. s nové upotadanymi prvky. Vysledny stav lze objektivné

srovnat na zéklad¢€ uspory vzdalenosti jednotlivych tokli materialu.

K zahgjeni projektu doslo na hale montaze zavodu vybrané spole¢nosti v zaii roku 2021
a bude probihat az do kvétna roku 2022. Hlavni pozornost bude vénovana materialovym

tokiim pracovisté €. 2, které ma vedeni spolec¢nosti zajem zlepSovat.

Pro zpracovanim velkého mnoZstvi dat byly pouzity empirické a logické metody. V ramci
analyzy soucasného stavu probéhl kvalitativni vyzkum v podobé pozorovani a dotazovani
za pomoci nestandardizovanych rozhovort. Z kvantitativnich vyzkumit byly pouzity metody
pfimého méfeni prace a dotazovani zaméstnanci na potfebna data. Procesni analyzou byly
mapovany jednotlivé kroky procesu, které se skladaly z analyzovanych ¢innosti pomoci
snimkovani. Pro Cetnost cest a urCeni vzdalenosti byly provedeny také Spaghetti diagramy.

Analyzovana a vyhodnocena byla taktéZ interni data a informace spolecnosti.

V projektové casti byla vyuzita metoda SMART pro urceni jasného cile a SWOT analyza
pro zjisténi vhodnosti projektu. Dale byla zjiSténa rizika pomoci metody RIPRAN a za
pomoci Ganttova diagramu byla ur€ena Casova ohraniceni fazi postupu prace. VSechny

z vyse uvedenych metod jsou shrnuty v logickém ramci, véetn€ hlavniho projektového cile.
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I. TEORETICKA CAST
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1 MATERIALOVE TOKY A LOGISTIKA

(134

Materidlovy tok je definovan jako: “fizeny pohyb materidlu, surovin, polotovart, ktery
umoziuje charakterizovat dynamiku vyroby v prostoru a case.“ (Jurova, 2016, s. 217)

Hyrslova a Klecka (2008, s. 158) dopliuje, Ze materidlovy tok uzce souvisi s logistikou.

Materialovym tokem se ve vyrobnim zadvodu rozumi pohyb jakéhokoli materidlu, ktery ma
svlyj technologicky proces a je organizované dopravovan. Materialovy tok se sklada ze dvou
slozek. Pasivni sloZkou se rozumi material a suroviny a aktivni skladovani manipulace
a dopravni fetézce. Pii dobfe nastaveném materidlovém toku dokdze spolec¢nost zhodnotit

sv¢ investice. (Fokusindustry, © 2016-2021).

Cempirek, Kampf a Siroky (2009, s. 7) definuji materialovy tok jako souhrn planovacich
a operativnich ¢innosti, zabyvajici se zisobovanim vyrob, spotieby, sluzeb aj.

Véchal (2013, s. 170) dopliuje, ze materidlové toky maji sva kritéria uspotradani:
e Rychlost.
e Vzdalenost.
e Plynulost ptepravy.

Jurova (2016, s. 217) rozsituje pohled na materidlovy toky, se kterym Gizce souvisi i pojem
manipulace. Ta v ramci logistického fizeni souvisi s vyrobou a logistikou. S pojmem
manipulace souvisi tzv. teorie kauzalnich umisténi, ktera tika, ze pohyb predméta zavisi na

typu umisténi a vazbach mezi nimi. Druhy umisténi jsou:
e Piirodni — obsahuji veskeré ziskané zdroje prostfednictvim téZby a zemédélstvim.
e Technické — zahrnuji technologické, vyrobni a distribu¢ni procesy.

Hlavenka (2008, s. 5-6) rozsifuje tyto umisténi do tii fazi dle zpracovatelskych technologii:
e Zpracovatelské — typ umisténi zavisle na poloze ¢i zplisobu technologické zmény.
e Manipulacni — jedna se umisténi, kdy je predmét v klidné poloze.

e Spotiebni — zahrnuje umisténi, kdy jsou pfedméty ulozeny u spotiebitele.
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1.1 Logistika

Tomek a Vavrova (2014, s. 38) definuji logistiku jako: "Prifezovou funkci, zabyvajici se
provadénim a kontrolou hmotnych a informacnich tokii od dodavatele k podniku, uvniti
podniku a z podniku k odbérateli." Sebestik a Filip (2017, s. 103) se lisi v definovani
logistiky: "Logistika je utvar, ktery zajisti efektivni pohyb dodavky materialu a dilt od vSech
dodavatell a vcasné a spolehlivé umisténi do piislusnych lokalit spotieby v kazdém
jednotlivém kroku a pak i zajisténi expedice k zakaznikovi." Dale se autofi shoduji, Ze
logistika je vnimana v mnoha vétSich firmach pouze jako externi a interni doprava materialu
a dila.

Cempirek, Kampf a Siroky (2009, s. 7) dopliuji, Ze logistika ma za ukol predev§im fidit
materidlové toky a souvisi se vSemi procesy pohybu materidlu od dodavatele az po jeho
finélni dodani na pracovisté. S pohybem materidlu je spojen pojem materidlovy systém,
jehoz cilem je sladéni idealniho dostupného mnozstvi materidlu s pozadavky, kterymi jsou

¢as, kvalita, mnozstvi, ergonomie. Materidlovy systém se sklada ze tfi hlavnich ¢asti:

e Materidl — se rozumi zakoupené ¢i proddvané suroviny, polotovary, zboZzi, hotové

vyrobky v nezménéném stavu.

e Baleni — jedna se o prvek, ktery zabezpeCuje materidl z pohledu ochrany proti

poskozeni, a zarovenl obsahuje ergonomické prvky.

e Dopravni prosttedek — mé4 za tkol pfepravit zabaleny materiadl od dodavatele

k odbérateli a zpét prepravit prazdné obaly.

HyrSlova a Klecka (2008, s. 158) rozsifuje logistiku z pohledu konkurence a postaveni
podniku na trhu. Je klicova a ovliviiuje fungovani podniku, protoze vytvaii spojovaci bod
mezi dodavateli a koncovymi zédkazniky. Logistika organizuje a idi pohyby a vSe, co souvisi
s transportem a informacni toky. Harrison a kolektiv (2014, s. 7) rozd€luje logistické procesy

na planovani, fizeni ndkupu a distribuci produktii a sluzeb.

Polakova a Bobak (2013, s. 23-24) zmifuji pojem logistika vyroby a vysvétluji jeji dva
zakladni druhy:

e Tradi¢ni vyroba — vytvaii v materidlovych tocich tzka mista a hiife proveditelnou
integraci pracovnikii. Mezi technologickymi stfedisky, ve kterych jsou vyrabéné
polotovary k dalSimu zpracovani, neexistuje organizovany fad a kooperace. Vlivem

neusporadanosti vznika velké mnozstvi manipulaci a dopravnich operaci navic.
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e Moderni vyroba — jedna se o protiklad tradi¢ni vyroby, kdy jde o usporadana
pracovist¢ do tvaru U a tvorbu jednoduchych materidlovych tokd. Souvisejici
operace jsou nashromazdény do jednoho mista.

Lopienski (2020), Cempirek, Kampf a Siroky (2009, s. 7) a spoleénost Becosan (2021)

w7

e Interni — probihajici uvnitt organizace, do interni logistiky patii pohyb materialu,
produktii spolu s veskerymi vnitfnimi firemnimi procesy. Vnitini logistika pokryva

vSechen pohyb dodavek a vykon podptrnych ¢innosti v ramci spole¢nosti.

e Externi — zahrnuje procesy v cesté vyrobku od dodavatele az po zdkaznika. Zaroven

probihaji mimo danou organizaci.

Cempirek, Kampf a Siroky (2009, s. 8) doplituji informaci o logistickych funkcich, kterymi
lze optimalizovat pomér mezi naklady a vykonnosti logistickych systémil. Tuto optimalizaci

se v procesech snazi ustalit tzv. logistické technologie.

Polédkové a Bobak (2013, s. 33) dopliiuji pojem S§tihla logistika, jejimz hlavnim pfedmétem
by mél byt tahovy systém vytvofeny na vSech moznych mistech. Zahgjeni logistickych
procest az v okamzik poteby materidlu ma za néasledek pozitivni skutecnosti, a sice snizeni

materidlovych zasob a naklada.

1.1.1 Historie logistiky

Jurova (2016, s. 194-195) zminuje, ze noveé pojeti logistiky vzniklo v 90. letech 20 stol.
Tehdy Slo o zménu, kdy se podnikatelské prostifedi zacalo formovat do dodavatelskych
fetézcl. Dodavatelé zacali spolupracovat pii tvorb¢ realizace objednavek a také v samotném
navrhu spole¢nych produkti. Naopak zdkaznikiim patfilo spolecné planovani poptavky,
podporovani prodeje, feSeni vysi urovne zasob nebo dodaci terminy. Logisticka koncepce je
nastroj, pomoci kterého je zavadéna integrovand logistika v podniku. Ta pomoci struktur
a procestu definuje strategii a dispozice logistického systém podle vyrobku nebo logistického
fetézce. Gros (s. 25, 2016) dopliyje, ze logistika méla ve svych zacatcich opodstatnéni
zejména ve vojenstvi. Postupné se vSak stala nedilnou soucésti managementu firem, ve
kterych je izce spojena s dodavatelskymi systémy od feSeni operativnich problému az po

strategické rozhodovani firmy.
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1.2 Dodavatelsky a logisticky fetézec

Vachal a kolektiv (2013, s. 479) povazuji logisticky a dodavatelsky fetézec za totéz. Jeho
proces zacina u dodavatele surovin ¢i dila a pokracuje pies vyrobu u daného vyrobce,
distribuci, prodejce az k zdkaznikovy. Distribuni fetézec je soucasti logistického fetézce od

vyrobce az po zékaznika (viz Obrazek 1).

dodavatel vyrobce distributor predejce zakaznik
{surovin, dila)

-+-—--- dedavatalsky Tetdzec, Supply Chain, SC (162 Logisticky Tetézec) - - -- - -

s Distribucéni fetézee -------- »

Obrazek 1 — Schéma dodavatelského fetézce (Vachal a kolektiv, 2013, s. 479)

1.2.1 Dodavatelsky retézec

Podle Rossiho (2021, s. 25) je dodavatelsky fetézec systém organizaci, lidi, technologii
a informaci, zahrnujici pohyb produktu a sluZeb od dodavatele az po koncového zakaznika.
NEISE (2018, s. 228) piSe, Ze dodavatelsky fetézec zahrnuje veSkeré vyrobni a dorucovaci
ginnosti finalniho vyrobku od dodavatele az po zdkaznika. Norma CSN ISO 28000 #ik4, Ze
dodavatelské tetézce se skladaji z dalSich dodavatelskych fetézcl. Gupta (2019, s. 2-3)
doplityje, Ze v dodavatelském fetézci jsou produkty, vyprodukované firmou, transportovany
mnoha distributoriim neboli vzorec jeden mnohym. Procesni kroky jsou v dodavatelském
fetézci jasné definovany a jasné Casove ohraniceny.

Cempirek, Kampf a Siroky (2009, s. 7) doplituji vyvoj dodavatelskych fetézcii v pieménu
poskytovatele logistickych sluzeb), zptsoby komunikace a propojeni vSech tUrovni
informacnich systémti. Fyzickd distribuce je ptfesun hotovych vyrobki zakaznikovi
o rizném mnozstvi. Pfi udrZzovani spravného fizeni materialovych tokl a fyzické distribuce
vzniké synergie, niz8i naklady, loajalita mezi zapojenymi subjekty, zvySovani kvality, lepsi
podminky na trhu a jednodussi sdileni know-how.

Gros (2016, s.27-29) dopliuje, ze mnoho zdroji uvadi razné definice logistického
a dodavatelského fetézce, které se shoduji v principech orientace na zékaznika ¢i na cil

zvySovat hodnoty sluzeb a vyrobkil urené pro zékaznika. Dochazi k prolinani nazva
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logisticky fetézec a dodavatelsky fetézec, ktery ovlivituji dva hlavni faktory globalizace
ekonomického prostiedi a segmentace trhu. Dodavatelsky fetézec je nadfazeny logistickému
fetézci. Jedna se o souhrn Cinnosti, které sjednocuji vzajemné propojené logistické fetézce
a Cinnosti spojené se zpétnymi toky, které je nutné vykonavat pro uspokojeni finalniho

zakaznika. Oba fetézce maji své systémy:

o Logisticky systém — zahrnuje organizace a jejich vazby, kdy prvky tohoto systému

planuji a vykonavaji posloupné ¢innosti.

e Dodavatelsky systém — je mnozina organizaci propojené vazbami, kdy prvky tohoto
systému planuji a vykonavaji ¢innosti spojené s posloupnosti dodavatelského
fetézce. Pro efektivni fungovani dodavatelského systému je seznameni se s jeho
nezbytnymi ¢innostmi zcela zdsadni pro uspokojeni pozadavki findlniho zdkaznika.
Dodavatelsky systém mize byt také definovan jako prostredi, ve kterém dochdzi ke
zméné zdrojii na vyrobky a sluzby. Rousar (2008, s. 147) dodava blizsi definici
dodavatelského systému. Jedna se o strukturu sloZzenou z dodavatelii a vztahy mezi
nimi a zékazniky, ktery je vazan smluvné. Dodavatelsky systém je struktura

dodavateli a jejich smluvné vazanych vztahii se zékazniky.

1.2.2 Logisticky Fetézec

HyrSlova a Klecka (2008, s. 158) stavi do popiedi logistiky pojem logistické fetézce,
tj. “posloupnost logistickych systémd, jimiz prochazi materidlovy tok* (HyrSlova a Klecka,
2008, s. 158). Je potieba zaméfit se vylepSovat spiSe na pfechody mezi logistickymi procesy.
S tim tizce souvisi manipulacni a skladovaci systémy, které byvaji soucasti vSech podnikt
a je kladen diiraz na jejich optimalizaci.

Gros (2016, s. 27-29) dopliuje, ze logisticky fetézec znamend souhrn Cinnosti, které je
zapotfebi vykonat pro uspokojeni findlniho zdkaznika. Tyto Cinnosti jsou ohraniceny

poZadavky na €as, mnoZstvi, kvalitu a konkrétni misto.

Cempirek, Kampf a Siroky (2009, s. 7) popisuji propojovani logistickych fetézci, které jsou
vlivem globalizace obchodu nutné pro neustalé zvySovani hodnoty. Tato skuteCnost se

odrazi v nutnost planovani, realizace, udrzovani v provozu a zlepSovani materidlovych toku.
Stasek (2007, s. 31) definuje logisticky fetézec jako: “dynamické propojeni trhu potieby
s trhy zdroji z hmotného 1 nehmotného hlediska, které vychazi od poptavky konecného

zakaznika a jehoz cilem je pruzné a hospodarné uspokojeni tohoto pozadavku konecného
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¢lanku fetézce.“ dodava, ze logisticky fetézec je klicovym pojmem v logistice. Logisticky

fetézec ma zasadni vliv na fizeni obéhovych procest v globélni ekonomice a d¢€li se na:
e Hmotné — pohyb materidlu a hmotnych produktti.

e Nehmotné — pohyb informaci v podniku.

1.2.3 Skladovani

Jurova (2016, s. 197) popisuje, ze je umisténi skladu naro¢ny tkol. Podnik umistuje sklad
na zéklad¢ jeho internich potfeb podniku (druh, velikost, hodnota, odolnost skladu aj.)
a externich potfeb subjektl logistického fetézce (zplisob piepravy, zdkaznik, forma, pocet
distributorti, aj). Dalsi kritériem jsou vhodné vlastnosti danych lokalit pro postaveni skladu.

Pro umisténi skladu mtize byt napomocna tzv. strategie rozmist’ovani, kterd se dale déli na:
e Strategie orientovana na trh.
e Strategie orientovana na vyrobu.

e Strategie sttedového umisténi.

1.2.4 Zasoby

Synek (2011, s. 224) vysvétluje, ze zasoby maji za tkol plynulou a bezpe¢nou synergii mezi
vydejem skladovych polozek a jejich spotfebou. Podle Rossiho (2021, s. 25) hlavnimi

divody, pro¢ udrzovat sklad jsou ¢as, uspory z rozsahu a nejistota.

Plevny a Zizka (2010, s. 263-264) doplituje, Ze zasoby vykonavaji zdkladni funkce rozdélené

do tfi kategorii:

e Geografickd funkce — znamend, ze diky zdsobdm mohou byt separovany vyrobni

procesy s ohledem na pracovniky, zdroje surovin a energie.

e Vyrovnavaci a technologickd funkce — ma za ukol udrzovat plynulost vyrobniho

procesu, udrzovat optimalni kapacity vyrobnich operaci.

e Spekulativni funkce — usiluje 0 maximalizaci zisku prostfednictvim levného nédkupu
s cilem prodat danou véc v budoucnu draze. Nebo nakoupeni materidlu do zasoby,

z dlivodu predpokladané vyssi ceny materidlu v budoucnu.

vvvvvvv

poskozeni materialu a jeho nésledné znehodnoceni a nemoznost dalSiho pouziti ¢i prodeje.

S touto skutecnosti souvisi také vyssi naklady z ditvodu skladovéni a drzby mista pro
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skladovani. Zasoby piedstavuji riziko pro podniky v podobé chybéjiciho kapitalu,
vynalozeného pravé na udrzovani zasob. Cilem je najit optimalni mnozstvi zasob, které
zajisti pohotovostni dodavku zakaznikovi. Tato situace je vnimana rozdilné. Na jedné strané
podniky chtéji pro ptipad nouze velké pohotovostni dodavky, na strané druhé usiluji

o minimalizaci zasob. (Plevny a Zizka, 2010, s. 263-264)

Synek (2011, s. 224) hovoti o fizeni zasob, u kterych odvozuje tfi funkce zasob ve vyrobnim

procesu:

e Vyrobni zasoby — veSkery material, ktery je dodavan dodavateli do vyrobniho

procesu.

e Zasoby nedokoncené vyroby — jedna se o polotovary, které jiz byly vyrobeny v dané
firmé a jsou uskladnény z diivodu ¢ekani na dal$i opracovani nebo k findlni pfeméné

ve vyrobek.

e Zasoby hotovych kusti — jednd se o zasoby hotovych vyrobki, které jsou urceny

k expedici ¢i doprave k odbérateltim.

Druhy zasob
V definicich druhii zasob se Plevny a Zizka (2010, s. 265-266), Martinovi¢ova, Koneény,
a Vaviina (2019, s. 122-123) a Synek (2011, s.224-226) shoduji a v ramci fizeni zasob

kladou diraz na tyto zakladni trovné zasob:

e Pojistnd zdsoba — respektive minimalni zasoba, zabezpecuje dostateCné zasoby
vstupl do vyroby a jejim cilem je drZet se planované spotieby a zamezit piipadnym
odchylkam. Jeji velikost byvéa stald, a proto se zde nabizi normovani tohoto typu

zasoby.

e Bé&Zna zasoba — taktéZ obratkova, je typem zasoby, kterd je drZena v pribéZném

provozu a tvoii stted mezi maximalni a minimalni dodavkou do vyroby.

e Technologicka zasoba — zasoba, kdy jiz dany finalni vyrobek musi byt skladovan do

doby odeslani odbérateli (napft. zrani syru, schnuti dievénych vyrobki).

e Spekulativni zasoba — je vytvarena z diivodu vyhodné koupi nebo nasledného prodeje

za ucelem maximalizace zisku.
e Sezonni zdsoba — je zapotiebi v urcité ¢asti roku.

e Maximalni zdsoba — vznika pfi nové dodéavce.
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e Minimalni zdsoba — vznik4 pied pfijetim nové dodavky a jde o soucet technologické,
havarijni a pojistné¢ zasoby.
e Objednaci zasoba — tento typ zasoby je nutné zatidit, aby nedoslo k poklesu zasob

pod minimalni zasoby.

e Havarijni zisoba — neboli strategickd, m& za ukol pfedchazet nenadalym
skutecnostem (napf. ohrozeni piirodnimi zivly, stavky, konflikty apod.), které by

mohly ohrozit vyrobni proces, potazmo zivot podniku.
e Okam?zita zasoba — poskytuje informaci o aktualnim stavu fyzickych zasob.

e Primérna zasoba — je dana aritmetickym primérem mnozstvi fyzické denni zasoby

za urcity ¢asovy interval.
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2  ZLEPSOVANI MATERIALOVYCH TOKU

Tato kapitola popisuje obor primyslového inzenyrstvi (déale jen “PI*) a jeho vyvoj v Case
a soucasné trendy. PfibliZzena je také filozofie Lean, ktera zahrnuje pojmy jako je Stihla

vyroby ¢i druhy plytvani.

2.1 Primyslové inZenyrstvi

"Obor primyslové inzenyrstvi je spojeni védnich obord, jako je matematika, psychologie,
sociologie, ale i technickych obori za ucelem zabezpeCeni produkce kvalitnich statkd
asluzeb s minimalnimi naklady a vyuzitim vSech faktori vstupujicich do vyrobniho

procesu.”" (Tucek a Bobak, 2006, s. 111-112)

DAVIM, J. Paulo (2014, s. 47-48) dodava, ze PI je disciplina, ktera pracuje s rozdilnym
vyrobnim feseni, vyzkumem a vyvojem v oblastech systémil, procestl, stroji, nastroji

a zarizeni.

Imaoka (© 2008) definuje PI takto: "D4 se fict, Ze primyslové inZenyrstvi je technologie,
ktera kombinuje specifické vyrobni techniky a technologie vyrobkli nebo ze synchronizuje
tizeni zdroj0."

Chromjakova (2013, s. 4) nabizi sviij tthel pohledu a popisuje PI jako néstroj pro sniZovani
ztrat v procesech spojenych s vyrobou a administrativou. Eliminace plytvani a prolindni
vyrobnich a administrativnich procesii v podnicich jsou hlavnim pfedmétem PI. Mélo by
dochézet k tzv. trojdimenzionalnimu prolinani technickych, humanitnich a ekonomickych
véd. Primyslovy inzenyr by se mél obklopovat experty a specialisty z riznych obort a tvofit
s nimi tym a budovat spolupraci. Déle by se mél sousttedit na zlepSovani procesu piimo na
pracovisti, konkrétné na pracovnika, ktery napomahd k rozvoji primyslové vyroby. Cilem
PI by mél byt také pfechod z manudlnich praci a zjednoduseni, diky novym vyrobnim
technologiim. Za kli¢ové predpoklady, na které by se mél zaméftit uspé€Sny primyslovy

inZenyr v soucasné dob¢ jsou:
e Inovace.
e Automatizovana vyroba.
e Specializace na vyrobni operace a logistické procesy.

e Ekologie.
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Jana a Tiwari (2017, s. 3) se zmifuji, ze PI se zabyva propojenim cilli a vizi spole¢nosti,
které se snazi promitat piimo ve vyrobé. Jednd se o snahu zvysovat produktivitu napfi¢
oblastmi fizeni lidi, metody podnikové organizace a vyrobni technologie. Tucek a Bobak
(2006, s. 111-112) a Badiru (2014, s. 8) se vzdjemn¢ shoduji v nazorech, ze obor PI je velice
preferovany obor, protoze umoznuje fidit organizaci komplexné. Primyslovi inzenyfi
pouzivaji metody pro zlepSeni koordinace lidi, materialu, zatizeni, energii a informaci za
ucelem maximalizace produktivity. Tyto zdroje jsou nezbytné pro tvorbu vyrobki a sluzeb,

které se dnes stavaji stale vice komplexnéjsi a vice ovliviilované globalizaci.

Znalosti primyslového inZzenyra by mély byt z nejvétsi ¢asti socialné-pracovni, komunikace
a tvarci pristup a tymova prace. Déale by mél byt znaly zakladnich metod primyslového
inzenyrstvi a technickych, technologickych a ekonomickych zdklad podnikovych procesii.
Aby spole¢nost fungovala, musi hledat zpiisob, jak zvySovat produktivitu. Jedna z klicovych
véci pro efektivitu procest je synergie vedeni spolecnosti s prumyslovymi inzenyry. Ti by
m¢éli vzdy pocitovat podporu od nejvyssich mist podniku a zaroven byt zdrojem fesSeni pro
zvySeni produktivity spole¢nosti. Primyslovy inZenyr dnes slouzi jako inZenyr produktivity,
ktery rozumi pojmim spojenych s produktivitou a aplikuje své znalosti a zkuSenosti pro

vys$$i produktivitu podniku.

Role primyslového inzZenyrstvi se meéni. Mnoho nastroji pramyslového inzenyrstvi
zUstavaji stejné, ale ucel jejich pouziti se lisi. Klic¢ové je pochopit pozadavky zédkaznika, na
jehoz zéaklad¢ se urci efektivni postup uspokojeni téchto poZzadavki. Obor PI je chapan jako
znak UspéSné sériové vyroby, jehoZ cilem je maximalizace efektivity procesu vyroby.
Hlavnimi pfinosy pramyslovych inzenyrti jsou snizovani nakladl, zvySovani produktivity
a kvality. Vytvareji také lepsi pracovni prostiedi, avSak pouze v ptipad¢€, ze se do procesu
pouzivani téchto metod zapoji, nejen manazefi a inzenyfi, ale vSichni pracovnici podniku.

(Poldkova a Bobdk, 2013, s. 15-16)

Kli¢ové znalosti primyslovych inZenyrl v praxi se ovSem z dlouhodobého hlediska neméni.
Jedna se o snahu sjednocovani znalosti z mnoha obort s cilem maximalizovat produktivitu
a efektivnost vyrobnich procesti. Primyslovy inzenyr musi byt schopen také dobie
komunikovat s nadfizenymi i s podfizenymi a obecné mit kladny vztah s lidmi. Dlivodem je
proces dosahovani pozadovanych vysledkli, ke kterym tento piistup sméfuje.

(Hruseckd, ©2019)
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2.1.1 Historie PI

Polakova a Bobak (2013, s. 15-16) pisi, ze pocatky PI se datuji do obdobi obcanské valky
v USA. Jednalo se o stanoveni norem, které ptisp¢€ly ke snizeni nakladl na vyrobu stielnych
zbrani a munice. Vyznamna osobnost v souvislosti s primyslovym inzenyrstvim je Henry
Ford, ktery zefektiviioval vyrobu automobild a byl prikopnikem automobilového primyslu.
V devadesatych letech 20. stoleti dochdzi k pfeméné strategie ve vyrobnich podnicich
z masivni produkce na zeStihlovani a Stihlou vyrobu. Tomek a Vavrova (2014, s. 66-
67) zminuje dilezité osobnosti v historii primyslové vyroby. Frederick Taylor ¢i Frank
Gilbreth se v 19. stol. snazili zefektivnit a racionalizovat organizace a fizeni vyroby. Jednalo
se predevsim o eliminaci ztratovych ¢asti ve vyrob¢ a podrobnou analyzu jednotlivych ¢asti
vyrobnich procesl. Je nutné zminit také Henryho Forda a jeho prikopnicky vyndlez
montdzni linky. na zacatku 20. stol. Dale zde mame vyznamny japonsky zplsob fizeni
a organizace jako je napf. systém tahu ¢i metodiku Just in Time, kterd se snazi o piimé
dodavky do vyrobniho procesu za cilem snizovani zasob. Chromjakova (2013, s. 4) dopliuje
vyznamnou osobnost Winslowa Taylora, ktery se povazuje za zakladatele PI. Zabyval se

vykonnosti podniku a sledoval dvé produktivity stroje a ¢loveka.

2.1.2 Trendy v oboru PI

Moderni trendy PI jsou jednoznacné ovlivnény Ctvrtou primyslovou revoluci. Nabizi se
ovsem také trendy v oblasti ekologie, které zacinaji byt velmi popularni. Pohled filozofie
Lean by mohl byt bran jako protichtidné uvazovani (recyklace, sdilena ekonomika, tlak na
snizovani konzumniho Zivota), avSak dlleZité je vnimat tento trend z pohledu nékladl na

uspory a na odpad, ktery lze opéct vyuzit. (Hruseckd, 2019)
Pavelka (API — Akademie, ©2019) fadi mezi trendy v PI:
e Rozvoj pracovnikd.
e Ergonomie prace.
e Piedvyrobni etapa.
e Stihl4 administrativa.

e Industry 4.0.
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2.2 Filozofie Lean

Lean je sdruzenim principli a metod, jez se zamétuji na identifikaci a eliminaci Cinnosti,
které neptinaseji zadnou hodnotu pii vytvareni vyrobkl nebo sluzeb, slouzicich zakazniktim
zainteresovanych do procesu. Tyto Cinnosti nazyvame plytvani neboli to nejzazsi, co
podniku nepfinasi zadnou pfidanou hodnotu. Metodologie Lean neni spojend pouze
s primyslovym odvétvim. Zasahuje do spousty obori, napif. do oblasti sluzeb
a administrativy. Zakladem uspéchu metodiky Lean je pouzivat tzv. “selsky rozum®, tudiz
pouzivat jednoduché a primocaré mysleni pii feSeni problému. Je podstatné si uvédomit, ze
celkové zlepSeni zavisi na mensSich zlepSovatelskych krocich, na tzv. cyklickém pfistupu.
(Svozilova 2011, s. 32) Badiru (2014, s. 18-1) dodava, Ze metodiky Lean se zamétuji na
eliminaci plytvani prostfednictvim metod napf. Just in Time, vyrovnavani jednotlivych ¢asti

procesu redukci plytvani, standardizace ¢i kontinualni zlepSovani.

Svozilova (2011, s. 32) dava jiny uhel pohledu a pise, ze Filozofie Lean charakterizuje
pouzivani analytickych nastrojii a metod. Zaroven je predpokladem uspéchu této
metodologie zména mysleni lidi uvnitt firmy a zména nastaveni firemni kultury. Typické

znaky metodologie Lean:
e Dlouhodobost.
e Nositel kvality je proces.
e Orientace na Sikovné jednotlivce.
e Podpora ucicich se procesti a rozvoje samotné organizace.

Svozilova (2011, s. 11) zmifluje jméno Henry Gantt, diky kterému dnes zndme Ganttuiv
diagram nebo jméno James Womack, ktery stanovoval zakladni principy jako jsou: hodnota,
hodnotovy fetézec, tok, poptavka a Gsili o dosazeni dokonalosti. Chromjakova, Rajnoha
(2011, s. 46-49) a Svozilova (2011, s. 32) se doplnuji, Ze filozofie Lean je sloZena z téchto
principl:

e Urceni hodnoty o¢ima zikaznika procesu — hodnota znamena vyrobek ¢i sluzbu,
kterd uspokojuje zédkaznikovu potiebu a je casové a cenové ohranicend, dle jeho
pozadavku. Zékaznik podnikovych procesti miize byt externi i interni ¢ili zac¢lenén
do podnikovych procesit Druhym principem je rozeznéani Cinnosti v hodnotovém

toku, které souvisi s postupnym vytvarenim hodnoty.

e Zavedeni plynulého toku — rozpohybovani procesu.
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e Zavedeni tahového systému — znamena nasledovat potieby zdkaznika. Jde
vyrabéni konkrétni predméty nebo poskytovat sluzbu, kterou zakaznik

jednoznaéné pozaduje a v konkrétni Cas, kdy ji pozaduje.

e Zdokonalovat proces tvorby vyrobku pro spokojenost zakaznika ve vSech
jeho krocich. Hlavni Gsili je kladeno na redukci ¢asu a vyuziti prostoru,

eliminaci chyb ¢i omezovani zévad.

Tanasic, Janjic, Sokovic a Kusar (2022, s. 81) dopliuji informaci o tvorbé projektového
tymu pro zlepSovani metodikou Lean. Dilezité je vytvotfeni tymu zaméstnanct, ktefi jsou
pfimo zainteresovani do zlepSovaného procesu. Jedna se o lidi, ktefi maji nejvétsi mnozstvi
informaci o procesu. Tym by se mél skladat ztypd lidi zaméfenych na leadership,
komunikaci, schopnost porozumét a analyzovat data. V neposledni fad€ by méli disponovat
¢lenové tymu znalostmi néstrojii Lean metodiky. Primyslovy inzenyr by mél znat firemni
procesy a jejich vzajemny vztah. Pfi implementaci zmén je nezbytné zainteresovat

zaméstnance dané spole¢nosti a motivovat je.

2.2.1 Stihla vyroba

Badiru (2014, s. 18-1) popisuje principy $tihlé vyroby jako souhrn principi a technik, ktery
byl odvozen z produkéniho systému Just in Time koncernu Toyota. Pro spravné vneseni
filozofie $tihlé vyroby do podniku ji musi podporovat vSichni od nejvyssiho vedeni az po
operatora u stroje. K pfispéni $tihlé vyroby byvaji pouZivany napft. tyto metody: Just in Time,
Kanban, Kaizen, TPM, buiikova vyroba, Six sigma, TOC.

Muze byt zvolena rizné filozofie, metoda ¢i postup, avsak dulezitéjsi je pfistupovani
a zvoleny postoj k jejich podpofe a rozvoji. Pro tspéch organizace neni vhodné ptesné
napodobovat ostatni, jelikoZ vysledek nebude totozny vzhledem k individuélnimu ptistupu

kazdé organizace. (Ludvik 2019, s. 185-186)

Ketkovsky (2012, s. 88) dopliiuje, ze §tihla vyroba znamena strategickou vyhodu pro
podniky, ktefi tuto filozofii zavadéji ve svych podnikovych procesech. Pro stihlou vyrobu
jsou kli¢ové systém tahu a ocisténi procesu od plytvani a ¢innosti, které procesu nepiidavaji

zadnou hodnotu.

Ludvik (2019, s. 185-186) vysvétluje, ze pod ptidavkem "Stihly" znamena tvofit s mensim
mnozstvim vynaloZzené prace, mensimi investicemi a v kratSim ¢asovém intervalu. Dale
vyrabét s mensim objemem zasob a snizit vyuzivany prostor pii praci. Stihla vyroba vlastné

redukuje plytvani, v disledku lepsi viditelnosti problémt s kvalitou.
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Malysa a Furman (2021, s. 434) oponuji, ze ptidavek "stihla" vyroba nese kvili vyrabéni v
krat§im ¢ase a s mensimu mnozstvi zdrojti potfebnych pro vyrobu oproti hromadné vyrobé.
Stihla vyroba je systém, ktery byl rozvinut v spoleénosti Toyota production a nyni jej

vyuzivaji firmy po celém svete.

Wilson (2010, s. 53) vysvétluje, Ze existuji dva druhy &innosti ve vyrobnim procesu. Cinnosti
ptidavajici hodnotu VA (z angl. “Value added) znamenaji vSe, za co je zakaznik ochoten
zaplatit. Cinnosti nepfidavajici hodnotu NVA (z angl. “No-value added“) znamenaji

plytvani, za které zakaznik neni ochoten zaplatit. DEli se na dalsi dvé podkategorie:

e Cisté plytvani W nebo MUDA (z angl. “Waste*) — &innosti, které mohou byt

eliminovany ¢i odstranény.

e Nezbytné plytvani nnVA (z angl. “Necessary no-value added*) — Cinnosti, které
nemohou byt odstranény z divodu nevhodné nastaveného vyrobniho procesu ¢i

technologického postupu.

V souvislosti s pojmem §tihla vyroba doplnuje Pavelka (API — Akademie, ©2019) pojem
Stihl4 administrativa. Jedné se o neméné dulezitou disciplinu, ktera se zabyva zefektivnénim

administrativnich procesil v podniku a zvySovanim kvality pfenosu informaénich toki.

2.2.2  Plytvéani

Mnoho autord popisuje druhy plytvani obdobné. Sedm zakladnich plytvani ztstavaji vzdy
totozné. Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 46-49) a Svozilova (2011, s. 33-34) uvadéji

nasledujici druhy plytvani:

e Nadbyte¢né zasoby — znamena plytvani, protoze dodavatel nemusi dodat material
vzdy vc€as a v pravou chvili, kdy ho potfebujeme. Pro nds to znamend, zZe musime
drzet své vlastni zasoby, kvili riziku nedostatku materidlu. To se odrazi ve
vynaloZeni vyS$$ich nakladi na skladovani zasob. Toto plytvani mize byt rizného

druhu (material, nadbyte¢nd dokumentace, nepotiebna zasoba aj.).

e Nadvyroba — je typem plytvéni, kdy jsou vyrobky vyrabény dtive ¢i rychleji, nez
jsou zapotiebi. Naptiklad zdkaznik pozaduje urcity pocet kusti vyrobk, ale je jich
vyrobeno pro jistotu vice a jsou drzeny na sklad€ nebo jsou vyrobeny diive, nez jsou

vyzadovany.
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e Nadbytecné pohyby — jedna se o plytvani, které byva Casto soucasti i bézného
zivota. Jednd se vynaloZeni vice pohybli pracovnika pfi praci, nez je potieba.
Ptikladem miize byt montaznik, ktery mé neuspotfadané nastroje na pracovnim stole
nebo dané néstroje na stole vliibec nema a chodi si pro né k vedlej$imu pracovisti. Pti

uspotadani by usetiil mnohem vice usili a ¢asu.

e Cekani — velice b&ny jev v mnoha pracovnich procesech, ktery je poticba
eliminovat. Jeho vlivem vznikd neefektivnost procesu s nasledkem velkych
finan¢nich ztrat. Zdrojem c¢ekani mize byt hledani materialu. Ptikladem mtize byt
operator u stroje, ktery nemtize uvést stroj do chodu napt. z diivodu chybégjiciho

materialu na sklad¢, a proto ceka.

e Nadbytecné procesy — neboli piepracovani znamena vloZeni nepotifebného procesu
do systému, at’ uz neotestovany nebo nevhodné naplanovany, ktery je navic a jeho

vlivem dochazi k zbyte¢nému Ubytku ¢asu a vynalozeni ndkladl na tento proces.

e Preprava — jedna se o nevhodné nastavené piepravni trasy. Chyby mizeme vidét
v komunikac¢nich kandlech mezi dodavateli, vyrobci a odbérateli, ve vysokém

objemu rozpracované vyroby nebo nedodrZzovani vyrobniho planu.

e Vady — vyrobky nejsou vyrobeny podle ofekavani a je nutné je vytadit ¢i opravit,

ale mize se jednat také o chybn¢ vyplnéné dokumenty nebo také vadny material.
e Nevyuzity lidsky potencial — znamena plytvani v podob¢ nevyuzitého potencialu

lidi, kteti mohou pfispét svou tvotivosti ke zlepSeni. Tento druh plytvani povazuje

Kosturiak (2010, s. 12) za nejkritictéjsi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

3 NASTROJE PRO RACIONALIZACI MATERIALOVYCH TOKU
Tato kapitola popisuje nastroje pouzité pii zpracovani praktické Casti. Nejdiive budou
popsany nastroje, které byly pouzity predevSim v projektové Casti. Po nich nasleduje
kapitola analyzovani a méfeni prace.

3.1 Brainstorming

Wilson (2013, s. 2) zmifnuje jméno Alex Osborn, ktery v poloving 20. stoleti poprvé popsal
pojem Brainstorming. Jedna se o metodu, pomoci které se generuji napady. Hlavnimi znaky
jsou kreativnost a efektivita, které pomahaji sndze nalézt feSeni daného problému. Rynehart
(2018. s. 107) se shoduje a doplituje, Ze pojem brainstorming je efektivni metoda k tvorbé

napadt zalozena na Ctyfech principech:
e Velké mnozstvi myslenek.
e Nekritizovat a nediskutovat.
e Nové¢ netradi¢ni napady.

e Kreativita.

3.2 Metoda SMART a logicky ramec

Chaloupkova (2013, s. 88) popisuje, ze metoda SMART byla publikovana v roce 1981 a jeji

vyznam znaci jednotliva pismena, ktera skryvaji definici cile:
e S (specified) — specificky.
e M (measure) — méfitelny.
e A (achievable) — akceptovatelny.
e R (realistic) — realny.
e T (time frames) — Casove ohraniCeny.

Dolezal (2012, s. 65-68) dopliuje jesté pismeno i jako (integrated), coz znamend integritu
do organizacni strategie. Kazdy cil projektu by tedy m¢l byt SMARTI. Logicky ramec je
dokument ¢i tabulka, kterd pomdha k uspotfadani hlavnich cilt projektu. Pro jeho sestaveni
jsou zapotiebi vstupy, vystupy a cile projektu. Logicky rdmec patii k metodice LFA (Logical
Framework Approach), coz je metodika pro tvorbu projektl. Jeji soucasti je pravé metoda

SMART.
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3.3 Analyza a méreni prace

Visnansky a kolektiv (2011, s. 27) popisuje pojem analyza a méteni prace jako metody, diky
kterym se zaméfujeme na vyssi produktivitu pracovisté a eliminaci neefektivnich ¢innosti
pti praci. Pro zvyseni efektivity do budoucna je nutné poznat soucasny stav vykonavanych
¢innosti, které nasledn€ odkryji objektivni tidaje a definuji potencial ke zlepSeni. Dnes jsou
znamy firmy, kde se analyza a méfeni prace nepouziva a zaklada se na odhadu doby trvani
jednotlivych Cinnosti. Toto feSeni mize v nékterych ptipadech fungovat, ale je zapotiebi
zvazit transformaci procesu a zahrnout do néj analyzu a méteni prace.
Meéfeni prace je: "aplikace technik vytvotrenych pro urceni ¢asu pracovnikem na definované
urovni vykonu" Tucek a Bobdk (2006, s. 111). Produktivnim ¢asem je souhrn ¢innosti, kdy
vznikd ptidan4 hodnota. Naopak neproduktivni ¢as znamena vSechny ¢innosti, které procesu
nepiidavaji hodnotu napf.: prestavky, prostoje stroje, sefizeni apod.
Dlabac (©2022) dodava, ze bude zapotiebi definovat dvé zakladni faze. Prvni faze analyza
prace je zamétovana na pracovni metody, které slouzi k nalezeni plytvéani a neproduktivnich
¢innosti. Nésledné je hledana moznost, jakym zplisobem vykonat danou praci jednoduse;ji.
Je zapotiebi disledné sledovat pracovni proces a zamyslet se, jak danou praci zlepsit.
K hledani nejlepsiho mozného zptisobu provedeni prace nam slouzi analytické nastroje jako
jsou napf. procesni analyzy, mapy hodnotového toku, diagramy aj. V druhé fazi méteni prace
je ur€ovana spotieba casu na danou ¢innost. RozliSujeme dvé skupiny méfeni:

e Primé.

e Nepiimé.
Mezi piimé méfeni prace patii snimek pracovniho dne, ktery je orientovan na pracovnika.
Dale autor piSe o tzv. chronometrdzi, kterd zaznamenava a urcuje Cas u operace. Mezi

nepiimé patii systémy piedem urcenych casii jako je napt. metoda MOST. (Dlaba¢, ©2022)

3.3.1 Snimek pracovniho dne

Ptimé méfeni realizuje tzv. Casové a pohybové studie, do kterych fadime snimek pracovniho
dne, ktery délime na:
e Individudlni snimek pracovniho dne — jedna se o snimek pracovniho dne jednotlivého

pracovnika, kdy se ¢as méfeni zaokrouhluje na celé minuty.
e Snimek pracovniho dne Cety.

e Usekovy snimek pracovniho dne.
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¢ Snimek vyrobniho procesu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 111-112)

Visnansky a kolektiv (2011, s. 27) oponuje a fadi mezi nejpouzivanéjsi metody snimkovani
V praxi:

e Snimek operace.
e Snimek pracovniho dne.
e Snimek dvoustranného pozorovani.

Postup pii snimkovani pracovniho dne jednotlivce je nésledujici. V prvnim kroku jde
o pfipravu snimku, ktery zahrnuje stanoveni cile snimkovani, vybér konkrétniho pracovnika
adoba, po kterou budeme snimkovat. V druhém kroku zaznamename zjisténé udaje
o pracovnikovi a zafizeni. Tfetim bodem je rozbor jednotlivych ¢innosti a vytvofeni
zdznamu pii pozorovani. Posledni krokem je vyhodnoceni snimku, které mize byt
napf. zobrazeno grafem s procentudlnim vyhodnocenim stavu. Stiisek (2007, s. 147-148)
popisuje tii fAze snimkovani pracovniho dne:

1. Faze pripravy

e Piesné definovani cile snimkovani a vybér vhodného pracovniho

snimku.

e Ziskat povédomi o fungovani snimkovaného pracovisté, vcetné

vykonéavanych ¢innosti pracovniki.

e Vytvorit ¢asovy rozvrh snimkovani (pocet namért, délka snimkd,

oddéleni ¢innosti).
2. Faze realizace
e Zaznamenani vSech ¢innosti, v¢etné spotieby Casu.
e Pouziti formulafe pro zapisovani.
3. Faze vyhodnoceni
e Vyhodnoceni zaznamenanych udajt.
e Rozd¢leni ¢innosti.

e Analyzovani souc¢asného stavu.
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3.4 Spaghetti diagram

Jurova (2016, s 219) popisuje Spaghetti diagram jako jednu z nejzékladnéjSich metod
"Metoda je zaloZena na principu piesného zakresleni kazdého pohybu pracovnika na urc¢itém
pracovisti a v ¢asovém useku." (Jurova, 2016, s. 219)

Jensen (2015, s. 75) piSe o Spaghetti diagramu, Ze hodnoti materialovy tok sledovanim
pohybu pracovnikii ¢i materidlového toku a néslednym zaznamenavanim do layoutu i

pudorysu daného pracovisté.

3.5 Sankeytiv diagram

Jurova (2016, s.219) fadi Sankey diagram mezi nejpopularnéjsi a nejvice pouzivany nastroj
pro vizualizaci podnikovych materidlovych tokd. Vznikl na pfelomu 19. a 20. stoleti
slou¢enim termodynamiky a technologickych procesti spolu s analyzami vlastnosti
hmotnych tokli. Tento nastroj je pouzivan v logistice nebo v operativnim managementu.
V soucasné dob¢ existuje mnoho softwarovych podplrnych programi a aplikaci, které
vytvoreni Sankeyova diagramu usnadiiuji. Kumar a Yadav (2016, s. 191) dopliuji informace
o vizualizaci Sankeyho diagramu, ktery zobrazuje materidlovy tok, mapy toku mezi
skupinami a pfevoz materialu. Zavisi zde na tlouStce znacené trasy, kterd odpovida velikosti

toku materialu.

3.6  Procesni analyza

Masin (2020, s. 43) popisuje princip procesni analyzy, kterym je zjiSténi nedostatkti krokt
procesu. Od nich se nasledn¢ odviji moznosti pro zlepsSeni procesu. Pavelka (©2015) se
shoduje, Ze se jedna o zakladni metodu pomoci, které Ize kvantifikovat plytvani. Déje se tak
pomoci mapovani vyrobnich i nevyrobnich procest ve spolecnosti. Pomoci této metody se
analyzuji zejména funk¢nost 5 hlavnich atributl: operace, transport, kontrola, skladovani,

¢ekani.
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Vysledek procesni analyzy je procesni diagram znaceny konkrétnimi symboly.
Jednozna¢nou vyhodou této analyzy je, ze dané Cinnosti, procesy a piekazky spolu souvisi
anavazuji na sebe. Klicové je pro nas také zjiSténi vzdalenosti, doby trvani a poctu
pracovnikil, podilejici se na dané ¢innosti. Vzdy se dé€laji procesni analyzy soucasného
a nasledn¢ budouciho stavu. Symboly na obrazku je nutné co nejvice presunout na levou

stranu. Pfiklad procesni analyzy je vidét na Obrazku 2.
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Obrazek 2 — Ukazka procesni analyzy (Pavelka, ©2015)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Na materidlovy tok je mozno nahlizet vicero zptisoby. Obecné se pod timto pojmem rozumi
pohyb surovin, materidlu a polotovarti od vstupu do procesu az po jeho vystup. Ve vyrobnim
procesu jde o organizaci operativnich a planovacich ¢innosti. Hlavnim fidicim organem
materidlovych tokl je logistika. Pocatky tohoto utvaru ¢i funkce nalezneme ve vojenstvi.
Zékladni pojeti logistiky se vénuje procesiim uvnitt a vné organizace, které jsou vénovany
vztahu mezi dodavateli a zdkazniky.

Racionalizace materidlového toku je velmi skloniované téma v oboru pramyslového
inzenyrstvi, které se prostiednictvim metod a ndstroji snazi o maximalizaci produktivity
a efektivity vyrobnich procesi. Primyslovy inzenyr by mél zejména dominovat
v mezilidskych vztazich a mél by tvofit most mezi vedenim spolecnosti a pracovnim
segmentem spolecnosti. VIiv na racionalizaci materialovych tokti dochazi v zavislosti na
propojeni cili pramyslového inzenyra s vizi spolecnosti. Pojem Lean ndm pomaha
k zestihlovani procesnich krokti ve vyrob¢, a tudiZz napomahé racionalizovat materidlové
toky.

K racionalizaci materidlovych toku je zapotiebi analyzovat vyrobni proces pomoci méteni
pracovnich ¢innosti. K tomu dosazeno pomoci néstroji pfimého pozorovani, ve kterych je
tradiénim a zdkladnim nastrojem snimek pracovnich ¢innosti. V zavislosti na konkrétnim
typu pozorovaného procesu je dilezité zvolit vhodny typ snimkovani prace. Neméné
dalezité casti snimkovani jsou faze ptipravy a vyhodnoceni daného snimku. Zmapovat
proces lze procesni analyzou, kterd slouzi pro pifehlednost a pochopeni procesu. Pro
vizualizaci pohybu a urceni vzdéalenosti je idedlnim nastrojem Spaghetti diagram, ktery

poskytuje informaci o potencidlech procesu ke zlepseni.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI NTS PROMETAL

Skupina NTS se skldda ze tfinacti specializovanych vyrobnich spoleCnosti s vyrobnimi
zavody v Holandsku, Ceské republice, Ciné a Singapuru. Spole¢nost NTS se sidlem ve
mésté¢ Eindhoven cili na realizaci a optimalizaci mechatronickych systémt pro piedni
svétové vyrobce strojii a zafizeni v ramci OEM (zkratka z anglického Original Equipmnet

Manufacturer).

Hlavni oblasti zaméteni skupiny NTS, jsou industrializace a projektové fizeni, vyroba
komponentli a montdz moduli a systémi. Ro¢n¢ se obrat spolecnosti pohybuje pies
30 milionit EUR a cilené se zaméfuje na zakaznicky segment ve stiedni Evropé. Kvalita

portfolia spliiuji dle fizeni kvality dle ISO 9001:2015 a ISO 14001:2016. (Interni materialy)

V oblasti industrializace a projektové fizeni se NTS Prometal vénuje projektovému fizeni
a managementu kvality. Jejim ukolem je vylepSovat a vyvijet nové postupy vyroby
anavrhovat cenové efektivnéjsi feSeni. Inovativnim zptisobem pfistupovat k vyrobnim
technikdm a rozvijet spolupraci se zdkazniky. Témto postupiim se vénuji tzv. NPI tymy,
které se snazi zavadét nové produkty do procesu vyroby. Soucasti ¢innosti NTS je také
spoluprace s odborniky pii vyvoji produktu mechatronickych modulti a systémii. (NTS-
prometal, ©2022)
V oblasti vyroby komponent se spolecnost NTS Prometal zabyva vyrobou kovovych
komponentti, komor, ram1 a ptesného krytovani.
e Vyroba plechovych dilci - fezani laserem, pfesné ohybani, bodové svarovani,
nytovani a lisovani spojovacich prvki, automatizované ¢i rucni svafovani, brouseni

povrchil.

e Obrabéni - frézovani, soustruzeni, odjehlovani, ultrazvukové c¢isténi, heliové

detekce netésnosti.
e Lakovani - praSkové a mokré. (NTS-prometal, ©2022)

MontaZz modula a systémiu
NTS se zaméfuje na sestavovani mechatronickych a mechanickych modult a systémt. Tyto
montaze probihaji mimo béZné prostiedi i v tzv. Cleanroomu neboli Cistém prostiedi (NTS-

prometal, ©2022)
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5.1 Vyvoj spolecnosti

Vznik spolecnosti se datuje do roku 1997 na zakladé spojeni dvou holandskych spole¢nosti
Nebato Beheer B. V. a Tegema B. V. V témze roce zapocala strojni vyroba ve Slavi¢ing.
V roce 1998 byla zavedena technologie vyroby palenim plecht laserovymi stroji. Od roku
2000 se spolecnost Nebato Beheer B. V. stala jedinym majitelem spolecnosti Prometal, diky
odkoupeni stoprocentniho vlastnictvi. V roce 2006 vnikl fuzi nizozemskych holdingovych
firem Nebato a Testrake jeden z nejvétSich nizozemskych holding NTS (zkratka pocatecnich
Slavi¢iné na Prometal Machining s.r.o. a jeho stoprocentnim vlastnikem se stal
NTS Prometal Holding s.r.o. Od roku 2013 se na scén¢ pohybuje nova spole¢nost Highlands
Beheer B. V. a v roce 2019 se stal stoprocentnim vlastnikem holdingu NTS Prometal.
Ekonomické krize v roce 2009 poznamenala strojni primysl, kdy se prodeje spolecnosti
propadly témét o polovinu a 20 % zaméstnanct bylo propusténo. Brnénsky zavod NTS
Prometal vznikl v roce 2014 a v roce 2016 byla pronajata budova ve firemnim arealu obce
Divnice u Slavi¢ina, kde se vyrabi dopravniky pro dopravni systémy pro spolecnost
Vanderlande.

Oba zavody se vénuji zakazkové vyrobe, kdy v Brn€ je hlavnim pfedmétem montovani.
Slavic¢insky zavod postupné od roku 2004 rozsifil stavajici vyrobni halu a vystavél novou
vyrobni halu, kde bylo zavedeno pracovisté mokrého a praskového lakovani. V roce 2017
doslo k propojeni vyrobni haly s obrab&cimi stroji a s halou lakovny, mezi kterymi je nyni
sklad materialu a hotovych vyrobkll pro expedici. Systém fizeni jakosti ve spoleCnosti
NTS Prometal podléhda normam ISO 9001, ISO 9001:2015 a ISO 14001:2016.

(Interni materidly)

5.2 NTS Prometal v Ceské republice

Tato holandska spole¢nost je v Ceské republice zastoupena dvéma zavody, ve kterych
pracuje vice nez 250 zaméstnancli. Od roku 1997 ve Slavi¢in€ sidli NTS Prometal
machining s.r.o. a v Brn€ od roku 2014 NTS Prometal mechatronics s.r.o. V rdmci skupiny
NTS je zavod ve Slaviciné komplexnéjsi z pohledu technologie. Vénuje se zakazkové
vyrobé a svym zakaznikiim nabizi vyrobu pomoci:

e Obrabéni kovi za pomoci CNC.

e Tvéfeni plechi.
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e Povrchové ochrané lakovanim.
e Mechanické montdze vCetné vlastniho engineeringu. (NTS-prometal, 2022)

Zéavod v Brné byla samostatnd dcefina spole¢nost az do roku 2019, kdy fuzovala spolu se
zavodem ve Slavi¢in€, kde je 1 soucasné sidlo firmy. Na obrazku 3 je zobrazeno logo
spoleCnosti. Klicovd je malosériovd vyroba pro svétové vyrobce stroji a zafizeni.
Zékaznicky segment tvoii pfedni svétovi vyrobci, plisobici v oblastech elektronové
mikroskopie, prumyslu polovodicii, analytickych a diagnostickych pfistroja, transportnich

systému a balicich strojii. (NTS-prometal, ©2022)

v 4
ATS)PROMETAL

Obrazek 3 — Logo spole¢nosti
(NTS-prometal, ©2022)

Nazev spolecnosti: NTS Prometal Machining, s.r.o.

Sidlo: Divnicka 222, Hradek na Vlarské draze, 763 21 Slavicin
Datum zaloZeni: 4. imora 1997

Pravni norma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

1CO: 25325973

Zakladni kapital: 23 000 000,- K¢

Predmét podnikani: Obrabéni kovl,, malifstvi, lakyrnictvi a natéracstvi, vyroba,

obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského

zakona. (Vypis z obchodniho rejstiiku k 04.01.2022)

5.3 Z.akaznik Vanderlande

Pro vybranou spole¢nost je kli¢ova holandskd spolecnost Vanderlande. Ta tvoii 15 %
celkového obratu spolecnosti NTS Prometal a fadi se na tieti pticku v potfadi jejich
nejvyznamnéjSich zdkazniki. Na hale montdZe Divnice se tes$i zakaznikovy potieby,
pozadavky a naroky na jeho vyrobky. Spole¢nost Vanderlande se zabyva tvorbou
logistickych systému pro pfepravni sluzby. Mezi prvky téchto systémi patii dopravnikové

sestavy vyrabéné spolecnosti NTS Prometal. Vyrabi se tfi hlavni skupiny dopravnikii:
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e Letistni dopravniky — zde patii dopravniky, které jsou soucasti rozsahlych letistnich

dopravnich systémi (viz Obrazek 4).

o Kufrové dopravniky — zde patiti dopravniky vyrabéné pro balikové a posStovni

systémy rozesilajici baliky.

e Ostatni komponenty — jedna se jednoduché montované vyrobky, které kladou malou

casovou narocnost na jejich montaz. (Interni materialy)

Obrazek 4 — Logisticky systém spole¢nosti Vanderlande (VANDERLANDE
INDUSTRIES B.V., © 2022)

Graf na obrazku 5 zachycuje vyvoj obratu v eurech, plynouci ze spoluprace spolec¢nosti NTS
Prometal a spolecnosti Vanderlande, od pocatku spoluprace v roce 2007. V roce 2022
dosahoval obrat s timto holandskym odbératelem pies 8 milionlit EUR a zaroven se fadi

k nejvyznamnéjsim zakaznikiim spole¢nosti NTS Prometal.
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Obrazek 5 — Graf vyvoje spoluprace s dodavatelskou spole¢nosti
Vanderlande (Interni materidly)
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Prvotni fazi projektu zlepSeni soucasného stavu je jeho analyza, pomoci které budou detailné
popsany klicové vyrobni procesy a toky hodnot uvniti podniku. Vysledkem analyzy je vycet

nedostatkd, které byly zjistovany za pomoci metod primyslového inzenyrstvi.

Po konzultaci s vybranou spolecnosti byly stanoveny mista a oblasti, ve kterych je
pozadovano vytvofit navrhy ke lepSimu nastaveni toku materialu. Jedna se o halu montaze
Divnice, ktera neni piimo soucésti komplexu zavodu ve Slavi¢ing, ale plisobi v samostatné
budové v blizkém primyslovém aredlu. Probihd zde zakazkova vyroba v zavislosti na
pozadavcich a typech projektti jediného zdkaznika spolecnosti Vanderlande. Jednad se
o dopravnikové sestavy pro logistickd centra a systémy. Hala nemd zpracovany layoutu ani
oznacena pracovisté. Jsou zde pouze dva ramenové a jeden posuvny rué¢ni manipulétor, které
rozde€luji sekce montaze na tfi pracovisté. Pro dalsi vyvoj prace byl vytvoien layout celé haly

(viz kapitola 6.4.).

Pro racionalizaci materidlovych tokti bylo vybrano pracovisté¢ oznacené ¢islem 2 (dale jen
“pracovisté €. 2%), na kterém se vyrabi dopravnikova sestava Drive 200. Prvnim diivodem
vybéru je, ze dopravnik Drive 200 je z pohledu financi jednim ze tfi nejvice obratovych
vyrobkii za roky 2020 a 2021. Spolu s dal§imi dvéma sestavami je obrat porovnan
v Tabulce 1, kterd ukazuje pocet vyrobenych kust dopravnikll a podil z celkového obratu
vybrané spole¢nosti z vyrobenych dopravnikovych sestav na hale montaze. Sestava Drive

200 méla v obou letech nejvetsi podilu na celkovém obratu spolenosti NTS Prometal.

Tabulka 1 — Porovnani dileZitosti dopravnikovych sestav za

roky 2020 a 2021 (Interni materialy)

MnoZzstvi (v ks) s zocl)e:l;;)l:'eho
Typ dopravniku 2020
Drive 200 1515 29,90 %
TBS 607 10,60 %
LR/ARP drive 1533 14 %
2021
Drive 200 1211 22,70 %
TBS 1 268 21,10 %
LR/ARP drive 1121 11 %
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Druhym diivodem je Casova naro¢nost. Primérné procesni Casy vSech tii sestav ukazuje
Tabulka 2. Nejdelsi procesni ¢as je stanoven u dopravnikové sestavy TBS z diivodu montaze
dvou podsestav. Sestava Drive 200 ma procesni ¢as témét 165 minut, coz ji fadi na druhou

wewvr

provedena procesni analyza, kterou dojde ke srovnani procesnich ¢asti na pracovisti €. 2.

Tabulka 2 — Primérné procesni
casy vyroby (Interni materialy)

Sestava Montaz (v min)
D-200 164,4
TBS 194,25
LR/ARP drive 159,6

Treti divodem je rozmér dopravniku Drive 200. Ten se odrazi zejména ve velikosti
plechovych dilli a motort, pottebnych pro montdz. Pro tok materidlu na pracovisti je tak

zapotiebi vice mista, zejména pti zasobovani pracovisté materidlem.

Dopravnikové sestavy Drive 200 se 1i8i ve tfech parametrech, které zavisi od poptavky
zakaznika. Nejedna se vSak o odliSnosti v procesnich korcich montéZe.

e Typ dopravnikové sestavy — dopravniky se vyrabi ve dvou verzich Single belt

a Muti belt.
e Siika — 500 mm, 600 mm, 700 mm, 800 mm, 900 mm, 1000 mm.
e Velikost a vykon motoru — Dva hlavni vyrobci motoru jsou znacky SEW a NORD.

Na obrazku 6 je zndzornén model dopravnikové sestavy Drive 200 vyrabéné na pracovisti,
kterd je kompletné smontovand. Na hale montdZe dochéazi k této kompletaci za pomoci

katalogovych a vyrabénych dild.

Obrazek 6 — Dopravnik Drive 200
(Interni materialy)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

6.1 Produktové portfolio pro zakaznika Vanderlande

V Tabulce 3 je zobrazeny vyvoj spoluprace mezi NTS Prometal a spole¢nosti Vanderlande.
Od roku 2007 se postupné vyvijel a rozsifoval pocet vyrabénych dopravnich systémi od
jednoho typu az po soucasnych ¢trnact typd. Ty se vyrabi v riznych verzich dle pozadavku
zakaznika. Lisi se velikosti, pfidavnymi komponenty nebo vykonem motorti montovanych

do souprav. Posledni ukazatel prodeje ukazuje rast poctu prodanych kust.

Tabulka 3 — Vyvoj spoluprace s dodavatelskou spolecnosti
Vanderlande (Interni materialy)

2007 2021
Skupiny montovanych souprav (v ks) 1 14
Druhy montovanych souprav (v ks) 2 391
Pocet prodanych kust (v ks) 14 47773

Celkem je ¢trnact soucasnych vyrabénych dopravnikovych soustav rozdéleno do tii skupin
s oznacenim BF, DOTM a Ostatni (viz Tabulka 4). Toto oznaceni pouziva zakaznik a typ

pozadovaného dopravniku se odviji od realizace jeho projekta.

Tabulka 4 — Skupiny dopravnikovych soustav
(Interni materialy)

BF DOTM Ostatni
DRIVE Drive 75 SPO
ETU Drive 200 VB

Drive LR/ARP P&D

Power Feeder
RBS
PTO/MD Angle
TBS
ETU

6.2 Materialni vstupy pro halu montaze

Do montaze Divnice se dodavaji dva typy dild. Vyradbéné plechové dily zatfizuje zédvod
Slavicin na plecharné, obrobn¢ a na jednotce lakovani v zavodu NTS Prometal ve Slavi¢ing.

Celkem se lakuje ptes 55 % dilti pro montazni halu v Divnici. Ndkupnim planem se planuje
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nakup dila, kdy kazdy dil pro montdz méa svého dodavatele. Celkem spolecnost NTS

Prometal spolupracuje s témét 80 dodavateli.

Montaz;

7,0% _\

Vyroba; 20% /

\_Nékup; 80%

Obrazek 7 — Graf podilu vyroby, nakupu a montaze
(Interni materialy)

Nakupované dily pro montaz dopravniki predstavuji 80 % celkového objemu komponenti
dodavanych do montéaze. Jedna se o tzv. katalogové dily a jsou predepsané zakaznikem
Vanderlande. Zbylych 20 % celkového objemu materialu jsou plechové komponenty, které
je potieba vyrobit (viz Obrazek 7). Nakupované a vyrabéné dily se dovazi prostfednictvim
tzv. Incomterms umluvy, coZ je mezinarodni imluva stanovujici vztahy mezi dodavateli
a zdkazniky. Materidl je dovazen dopravou zafizujici spole¢nosti NTS Prometal
a dodavatelem dila. Pfi zpozdéni dodani vyrobenych ¢i nakupovanych dilii informuje
prodejce vedouciho vyroby. Ten nésledné fesi s oddélenim vyroby v zavodu Slavicin
a oddélenim ndkupu na hale montdze v Divnici termin doddni. Na zaklad¢é zpétné vazby
nasledné zajisti novy termin montaze. Vedouci vyroby zakazku odlozi a naplanuje namisto

ni jinou zakazku na tentyz ¢as. Podily nakupovanych dilti od dodavateli ukazuje graf na

obrazku 8.
VDL Kunstoffen Ostatni; SEW+NORD
7 7| 0
(plastoveodlly); 12,80% (motory);
3,40% 3120%

~\
Interoll (kola); _————
3,70% .

MAK; 6,10% |

Schaeffler+SKF(\
loziska); 6,30%
Festo (gumové/ Eurotech
S

dily); 6,30% plechové dily);
30,20%

Obrazek 8 — Graf podilu nakupovanych dilti (Interni materialy)
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6.3 Typy objednavek

Jelikoz je spolecnost Vanderlande jedinym odbératelem, probiha pouze piijem jeho
objednavek ohledné typu a poctu vyrabénych souprav, které mad montdz Divnice dodat.

Celkem probihaji ¢tyfi typy prodejnich objednavek:

e Projektova — zakladni a nejcastéjsi typ objednavky, kdy spole¢nost Vanderlande

zadava pozadavek na halu montéze Divnice dle aktualné probihajiciho projektu.

e Pro Amazon — objedndvka pro sklad uréeny speciadlné¢ zékaznikovy spolecnosti

Vanderlande firmé Amazon (tento sklad se nachazi 30 km od sidla zakaznika).
e Na sklad — jedna se o objednavku, kterou zédkaznik poZaduje na sklad.
e Na nadhradni dily — uréen pro doplnéni servisniho stiediska spole¢nosti Vanderlande.

Pti dodrzeni terminti doruceni dili od dodavatelli je doba vytizeni prodejni objednavky 7 az
8 tydnil. V soucasné dobé dochazi k opozdéni dodani nékterych komponenti predev§im
motortl. Diivodem je zpozd'ovani piichozich dili z Ciny. Proto soucasna doba dodani

zakaznikovi Vanderlande je prodlouzena na 16 az 17 tydnt.

6.3.1 Zpracovani objednavek

Jakmile je pfijata prodejni objednavka od spolec¢nosti Vanderlande, zpracuje ji oddéleni
technologie v zavodu Slavi¢in. Zpracované objednavky se zavadi do informacniho systému
Microsoft Dynamics NAV (dale jen “Navision®), ktery propojuje celou skupinu NTS
Prometal. Pokud je objednavka zndma, je zatazena do planovani v rozmezi jednoho az dvou
dnti. Pokud se jedna o dosud neptijatou novou objednavku, zpracuje se pro ni nova technicka
dokumentace, kusovniky a technologické postupy pfii sestavovani montovanych dopravnika
nebo se piipadné vytvoii dali postup vyroby. Casové narocnost pii tvorbé nové objednavky
¢ini zhruba tyden. Tyto data zavadi technologové do informac¢niho systému Navision, kdy
kazda zakéazka oznaCena pismenem M ma sviij status a je certifikovana, tzn. je oznacena
¢islem a existuje informace o stadiu zpracovani, ve kterém se nachazi. Jakmile je zakédzka
k dispozici, informacni systém Navision z ni vytvoii vyrobni a ndkupni plan. Vyrobni plan
rozdéli komponenty, kter¢ je potieba vyrobit. Navision naplanuje nakup a vyrobu dild podle
toho, kdy musi byt k dispozici na montazi. Na kazdy tyden jsou zapotiebi komponenty do
montaze v zavislosti na poctu vyrabénych zakazek v tentyz tyden. Poté vznikne objem dild,

ktery je potieba objednat na dobu v rozmezi jednoho az dvou tydni.
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Pomoci systému Navision jsou napldnovany zakazky, které putuji na montaz do Divnic.
Kazdy den vydava planovaci pracovnik v zdvodu Slavi¢in do systému zakazky, které si
vedouci vyroby planuje na montaz do Divnic samostatné. Divodem je vétsi prehlednost
a zajisténost dili, potiebnych pro zakazku. Podle terminu dodani vytvorené zakazky systém
Navision planuje vyrobu. Objem prace je rozdéleny v Case a v poctu zakazek planovanych
na kazdy tyden. Naplanované zakazky vidi vedouci vyroby v systému Navision. Zarovei
sleduje zajisténost dila potiebnych pro zakézky a aby byly splnény napldnované terminy
odeslani vyrobkll zédkaznikovi. Zaroven vidi, kolik kapacit je v dany tyden. Podle toho
planuje vyrobu na tyden az dva tydny dopiedu a zajistuje dostatek materidlu a prace pro
montdzniky. Pokud se objednavka bude expedovat pozd¢ji, informuje vedouci vyroby
manazera prodeje, ktery po komunikaci se zdkaznikem zméni termin dodani objednavky.

Nésledné probéhne vyroba a expedice vyrobkl zdkaznikovi. Procesni diagram na obrézku 9

upfesiiuje proces zpracovani prodejni objednavky.

Zakaznik

Vanderlandej

Prodejnl
obejdnavka

Technologie

Plan vyroby

* Montaz i

Vyroba N&k

dila j,lt‘p
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Objednani
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3
[ Mortéi ]

Expedice/
Prodej

Zakaznik
Vanderlande

Obrazek 9 — Procesni diagram procesu vyiizeni objednavky pro spolenost
Vanderlande (Vlastni zpracovani)
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6.4  Popis pracovnich pozic na hale montaze Divnice

Na hale montaze je celkem dvacet zaméstnancu. Jejich pocet se ovSem méni v zavislosti na
aktualnich kapacitach pracovnikii montaze z divodu vysoké fluktuace na téchto pozicich.
Zodpovédnost za chod montaze nalezi prodejci a projektovému manazerovi v jedné osobé,
dale ndkupc¢imu a vedoucimu vyroby. Jejich sidlo se nachéazi v kancelarich, které jsou
soucasti budovy montéze v Divnici pro minimalni délku komunikacnich kanalti mezi nimi
a pracovniky montaze. SoucCasné v kancelaii piisobi také administrator logistiky a asistent

vedouciho vyroby v jedné osobg.

Prodejce/projektovy manaZer — hlavnim tkolem prodejce je komunikace se zakaznikem
arealizace projektl spjaté s vyrobou pro zdkaznika Vanderlande. Pfijima objednéavky
pozadovanych dopravnikii zdkaznikem fesi projektovy management a planovani vyroby na

cely rok.

Referent nakupu — role nakupciho referenta spociva ve snaze o zajisténosti pottebnych dilt
pro montaz. Komponenty se objednavaji od sedmdesati sedmi dodavatelll. V soucasné dobé
brzdi vyrobu dodéani nékterych komponentli, zejména dopravnikovych motort. Nakupci

komunikuje s dodavateli a snaZi se o stanoveni terminu dodani.

Vedouci vyroby — vedouci vyroby je zodpovédny za planovani a chod vyroby. Zajistuje
také plan vyroby na jeden aZ dva tydny dopfedu. Rozdé€luje pocet montaznich hodin
a zakazky, které maji byt vyrabéné s ohledem na prodejni objednavku do kazdého tydne.
Musi se divat i na typy montovanych souprav a zajisténost dild, aby nedochézelo
k chybéjicim dilim.

Mistrova/logistik vyroby — tkolem mistrové/logistika vyroby je rozd€lovani zakazek
a prace kazdému pracovisti na kazdy den. Zaroven zajist'uje picklisty spolu s dily ze skladu,
které preveze k jednotlivym pracovisStim. Pfi vychystani materidlu je mistrovd omezena
mistem na vychystavaci ramp¢, typem vychystaného materialu a velikosti zakézek. Mistrové

pomaha jesté asistent logistika, ktery zastava funkci balice a zaroven také montuje.

Administrator logistiky — hlavni ¢innosti administratora je podpora celého procesu vyroby.
Zapisuje prodejni objednavky od prodejce do systému, dokoncuje zakazky ve vyrobé
a uctuje picklisty. Ma zodpovédnost za chod celé¢ logistiky haly montaze, zejména za

dodéavky materialu, naslednou expedici vyrobki a zafizeni vyvozu vyrobkl zdkaznikovi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

Skladnik — skladnik fe$i pifijem a zaskladnéni materidlu. Pifimo komunikuje
s administratorem logistiky a pfi pfijmu materidlu kontroluje dodaci listy pomoci systému
Navision typ a po¢et dodanych dili. Komunikuje zaroven s t¢etnim odd€lenim v zavodu ve
Slavicin€ o spravnych poctech ptichozich dilii. Pfi naskladnéni materidlu nerozbaluje valce,
plechy a motory z diivodu jejich nestability na paleté. Ostatni mensi katalogové dily uklada

pfimo do regélu ve skladu a na pracovistich.

Montaznici — montaznici pracuji na jednotlivych pracovistich. Dle aktudlniho poctu
zakézek a kapacit na dany den, se zaméstnanci zamétuji na jinou montaz. Pracovnici se na
pracovistich stfidaji. Vzdy zalezi na urovni zaSkoleni a po¢tu pracovnikll na dany tyden. Na
pracovisti ¢. 1 montuji Ctyfi az pét pracovnikl dopravnikové sestavy typu TBS a ARP. Na
pracovisti €. 2 probiha vyroba Drive 200, kde montuji tfi az pét montaznika. Tieti pracovisté
slouzi k mont4zi ARP a dopravnikovych sestav s mensi ¢asovou ndro¢nosti na montaz. Zde

pracuji jeden az dva pracovnici.

Bali¢ — balici prace se odehravaji v balici zon¢, kde se ptivazi hotové vyrobky na paleté.

Bali¢ je zaroveil montaZnik, tudiz podle potfeby jde montovat ¢i balit.

6.5 Hala montaze Divnice

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 5.1, soucasti zdvodu NTS Prometal Slavi¢in je také hala
montaZe v prilehlé obci Divnice. Nasledujici kapitoly budou vénovany piibliZeni této haly,
na jehoZ pracovisti bude vypracovany projekt pro tuto praci. Specifikum vyroby zde spoc¢iva
v zaméteni na jednoho projektového zakaznika, pro kterého jsou vyrabény dopravnikové
sestavy. Hlavni pozornost v této kapitole je vénovana popisu haly montaze. V soucasné dobé
se hala montaze nachazi ve firemnim arealu 4,5 km od slavicinského zavodu NTS Prometal.
Vybrana spole¢nost NTS Prometal nemd k dispozici vypracované layouty haly, pouze
pudorysy budovy. Proto byl layout haly vytvoifen za pomoci softwarového programu
Autocad. Celkové rozméry haly jsou 815 m?, z toho Cisté vyrobni plocha zabird 340 m?.
Sou¢asti haly jsou kanceléie, kuchyiiky, sprchy a toalety. Cisté vyrobni plochu lze rozdélit

do Ctyf casti, které jsou barevné rozliSeny.
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Obrazek 10 — Layout haly montaZze Divnice (Vlastni zpracovani)

Znaleni jednotlivych sekci nebylo na hale vedeno. Z vytvotfeného layoutu haly na

obrazku 10 vyplyva, ze sklad v podobé regalli je umistén po okraji celé haly. VSechna prace

a vyroba se odviji od postaveni manipulacnich jefabt.. Do prvni modie vyznacené ¢asti patii

pracovisté, na kterych probihd montaz a vyroba. Celkem jsou v hale montéze tfi pracoviste.

KaZzdé disponuje pracovnimi stoly na koleckach, jefdbem a vychystavaci rampou.

Druhou ¢asti je zona baleni, ve které dochazi ke shromazdovani hotovych vyrobkt na

paletaich a jejich skladovani. V regalech zony jsou skladovany europalety, palety se

specifickym rozmérem a tvarem a palety pifimo pro baleni dopravnikd. K baleni jsou

zapotiebi dfevéné desky, kterymi se stavi balici konstrukce. VZdy zaleZi na typu a mnoZstvi

vyrobkd na paleté. Bali¢ musi sestavit kolem palety s dopravniky dievénou konstrukeci.

Tento zplsob baleni je predepsan zékaznikem.

Obrazek 11 — Dopravniky Drive 200 pted balenim a po baleni
(Vlastni zpracovani)

Z velké casti jsou dopravnikové soupravy ukladany na paletu po maximaln¢ ttech az ¢tyfech
kusech. OvSem mnozstvi mize byt i mensi z divodu mensi zakdzky (viz Obrazek 11). Pro

balici prace jsou zaskoleni asistent logistiky a pracovnik montéze, kteti se pii baleni stiidaji



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 47

v zavislosti na jejich pracovni vytizenosti. Pracovisté baleni obsahuje stolni fezaci pilu pro
upravu desek a naradi k baleni. Bali¢ si pomoci stolni fezaci pily upravuje délku desek,
potfebnych k sestaveni balici konstrukce. Déle pouziva hiebikovou pistol, kterou spoji
drevénou konstrukci kolem vyrobku. Nakonec stahne celou paletu napinacim paskovacem
paskou.

Vyjimku pfi baleni vyrobku tvofi soupravy TBS, které se bali do stohu po tiech kusech piimo
na pracovisti ¢.1. Nezabalené vyrobky jsou na paleté vratké Cili pro zajiSténi stability pii
pfevozu dochdzi k sestaveni dievéné konstrukce a k jejich zabaleni piimo na pracovisti €. 1.
Dopravniky Drive 200 se bali maximalné€ po ¢tyfech kusech. Z baleni putuji vyrobky na
expedicni zoénu, coz je vyhranény prostor ve velikosti navésu, kde se ukladaji hotové
vyrobky k expedici.

Tteti Casti je fizeny sklad, kde kazda polozka je zaskladnéna piijmovym skladnikem na
paletovou pozici oznacenou, tzv. binem. Hlavni ¢asti skladu je regalova technika se tfemi
patry umisténd po stranach celé vyrobni haly. Nejvetsi mnozstvi dilii se nachéazi u expedicni
zOny, kde stoji tii fady regalii s nejvétsimi dily (viz Obrazek 12). Bliz8i informace o skladech

budou zminény v kapitole 6.5.1.

Expedicni zna

e

Obrazek 12 — Nejvétsi regalové skladovaci
misto na hale montaze (Vlastni zpracovani)

6.5.1 Znaceni skladovacich pozic

Klicovy pti vyskladiiovani dilti je kod, na kterém je vyznaceno Cislo regalu, patro regalu
aumisténi a fadové uspofadani v regale. Prvni ze tfi udaji je znaceny pismenem
Z nebo V as ¢islem 01 az 25, coz znamena regal, ve kterém se dil nachdzi. Pii velkém
mnozstvi materidlu na hale montaze dochézi ke skladovani na pozici ZDIVNICE, ktery znaci

skladovani na volné ploSe na hale. Druhy specificky nazev je ZASFALT, ktery znaci
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skladovani venku pied halou. Takova pozice znaci skladovani dilu na volné plose v ¢astech
skladu a balici zony z dvodu nedostatku mista v regélech. Druhy daj znaci patro regélu,

ve kterém se nachdzi dany dil:
e A —patro na zemi.
e B —prvni patro.
e (C — druhé patro.
e D — tfeti patro.

Tteti ¢iselny udaj znaceny 01 az 04 znaci sloupec v regéle skladovani dilu (viz Obrazek 13).

Obrazek 13 — Udaj skladovaci
pozice (Vlastni zpracovani)

6.5.2 Skladovani dila

Pro halu montaze Divnice jsou spolecnosti NTS Prometal zafizeny nasledujici skladovaci

prostory:

e Spolecnosti v zavodu NTS Prometal — hlavnim divodem skladovani materialu na
tomto mist¢ je jejich vyroba v zavodu Slavicin. V meziskladu jsou umistény
zejména sety s plechovymi dily, zabalenymi na paletich (mezi montazi v Divnici

a zavodem Slavicin funguje kazdodenni dovazka dili).

e Sklad v sousedici budové jiné spole¢nosti — vzhledem k pozadované vyssi kapacité
skladu dilt, doslo k pronajmu prostor sousedici spolecnosti. Vzdalenost k prostoru
skladu je 130 m a skladnik montdZe Divnice sem jezdi elektrickym VZV s dlouhymi

vidlicemi.

e Venkovni prostory pied halou — tyto prostory slouzi pfedev§im pro sklad

prazdnych dievénych palet a jako sklad odpadu. Jeho umisténi je pted halou u hlavni
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piijmové brany haly montaze. Kromé palet jsou zde odpadové kontejnery na plast,

papir a Zelezo.

e Skladovani na hale montaZe — jedna se o sklad, ktery je klicovy pro vyrobu. Je
umistén u pracovist’ a slouzi primarné pro zédsobovani pracovist montdze na hale
v Divnici.
Skladovani na hale montaze

Prvni sekce skladovani je znac¢ena na obrazku 14. Jedna se o centralni sklad, ktery obsahuje
nejvetsi a nejtézsi dily potfebné pro montdz. Té€mi jsou motory a valce na paletach, umisténé

v regalech s vétsi nosnosti.

||H»+H|Nuulmwwm«m X0 PDOOTOOOOMIOOMOODNN]

SKLAD MOTORU A
VALCU

Obrazek 14 — Sklad motort a valct (Vlastni zpracovani)

Katalogové¢ dily jsou mensSich rozméra. Obrazek 15 ukazuje umisténi téchto dild na hale
montdze. Jsou soustfedény zejména u pracovist’ €. 1 a ¢. 2, kde dochazi k nejvétSimu

dopliiovani téchto dili.

) 055 0 R M
e

KRN
Stlad
NUNEN AN AR REE |
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SKLAD MENSICH KATALOGOVYCH DILU

Obrazek 15 — Sklad katalogovych dilti (Vlastni zpracovani)
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Logistik vyroby vyskladiiuje dily pomoci VZV nebo voziku na koleckach. Na voziku ma
umisténou vahu k uréeni mnozstvi spojovaciho materidlu. K diliim ve vyssich patrech regéalu
pouziva schody na koleckach. Na hale jsou dva voziky a dvoje schody zaparkované vzdy
pied regély bez uréené¢ho konkrétniho mista pro umisténi. Tyto prostfedky pro vyskladnéni

jsou k vidéni na obrazku 16.

Obrazek 16 — Prostiedky logistika vyroby pro vyskladiiovani
dild (Vlastni zpracovani)

Spojovaci material

Spojovaci materidl je uloZzen pomoci kanbanu do regdli (viz Obrazek 17). K dopliiovani
kanbanli dochéazi dvakrat az tiikrat tydné v zévislosti na objemu zakazek. Regaly s boxy
a spojovacim materidlem patii externi firmé, ktera zcela zodpovida za doplnovani zasob
kanbanu spojovacim materidlem na kazdy den. Spojovaci material si pracovnici montaze
dopliuji sami. Pro pracovisté €. 2 existuji dvé mista se spojovacim materidlem pro montaz
dopravnikovych sestav Drive 200, znacené na Obrazku 18 zelenymi Sipkami a nazvy K1

a K2.
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Obrazek 17 — Pozice kanbanu na hale montéaze (Vlastni zpracovani)
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Obrazek 18 — Regél se spojovacim materidlem
K1 (Vlastni zpracovani)

Spojovaci material K1 je ulozen pouze v kartonovych krabicich se Stitkem na oznacenych
mistech v regélu (viz Obrazek 18). V nékterych ptipadech pii ulozeni krabicek smérem ke
sténé nelze thned identifikovat typ spojovaciho materialu uvnitt. Krabice jsou neuspotadané
a naskladané i kolem regalu. Kanban K2 u pracovisté ¢. 2 (viz Obrazek 19) je ulozen ve
¢tyfech regalech, ve kterych jsou modré boxy a kartonové krabice se zabalenym materialem.

Pracovnici si nabiraji spojovaci material do boxd, které si donesou na montazni stoly.

Obrazek 19 — Regal se spojovacim
materidlem K2 (Vlastni zpracovani)

Na diln€ montaze v Divnici jsou pro manipulaci s paletami vyuzivany vysokozdvizné voziky
(dale jen “VZV*) a paletové voziky. Celkem jsou na montdzni hale v Divnici vyuzivany dva
vysokozdvizné voziky, s ploSinou a bez ploSiny. Pro pfevoz slouzi také dva paletové voziky
bez automatizace. Rozd¢leni pouzivani vozikli na pracovistich zavisi na aktudlni potiebé
odvazeni smontovanych dopravnikli na baleni. VZV vyuziva logistik vyroby pro
vychystavani materidlu na pracovisté a pracovnici, ktefi si sami vozi hotové smontované

sestavy k baleni.
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Ve skladu je velky ctytkolovy VZV, ktery je vyuzivan skladnikem pro vyskladnéni
prichoziho materidlu a naskladnéni hotovych vyrobkl z expedi¢ni zony na kamiony. Jeho

parkovaci misto je u brany skladu.
Pro manipulaci slouzi také jefaby s ruénim ovladacem, které¢ obsluhuji pfimo pracovnici. Pti
pouziti lze ptenaset dily a polotovary s vétsi hmotnosti. Na pracovisti €. 2 je vyuzivany

posuvny jefab o nosnosti do 1000 kg (viz Obrazek 20).

Obrazek 20 — Jetab pracovisté €. 2
(Vlastni zpracovani)

Oproti ramennym jefabiim ma tento jefab vEtsi nosnost a ma vétsi manipulacni prostor. Pro
pfesun hotového kusu dopravniku Drive 200 slouzi upinaci zavésny systém
(viz Obrazek 21), uzptsobeny k uchyceni, otoceni a ulozeni dopravniku na paletu. Na jefab
se nasazuje v pripadé potteby presunu hotového vyrobeného dopravniku pracovnikem
z montazniho stolu na paletu. Pro chyceni vyrobku na jefdb se pouzivaji dva popruhy
s karabinou. Po pfesunu z montazniho stolu dojde k otoceni dopravniku fetézem pomoci

oto¢ného systému nastavce.
A
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Obrazek 21 — Posuvny jetab
s nastavcem na pracovisti €. 2
(Vlastni zpracovani)
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VZV a paletovy vozik nemaji svou jasné danou pozici. Jsou pouzivany prakticky vSemi
pracovniky montédze a nemaji své dané misto. Nejcastéj$i umisténi plyne z ucelu, za kterym
ho dany pracovnik pouzije. Podobné¢ je na tom upinaci navésny systém, ktery je pokazdé

uloZen v zavislosti na volné plose pracovisté €. 2, tak aby nezavazel.

6.6  Analyza vyrobniho procesu na pracovisti ¢. 2

Soucasti racionalizace materidlovych toki je analyzovani soucasného stavu pracovisté €. 2.
Jako silné stranky pracovisté byly vyhodnoceny kvalifikovani zamé&stnanci znali procesu.
Naopak slabé stranky pracovisté jsou neuspotadany materidlovy tok, absence
5 S a standardizace procesti. Taktéz nevyuzity potencial pracovnikd, kteti by mohli ptispét

k ndvrhti na zlepSeni soucasné nastavenym materialovym tokim.

Z pravidla v pondé€li rano pred zacatkem smény dojde k doruceni zakazek na pracovisté €. 2.
Dalsi zakazky chodi pied dokonéenim poslednich kusti z predeslé zakazky. Jak bylo
zminéno v planovani objednavek vedouci vyroby planuje vyrobu na tyden az ¢trnact dni

dopiedu.

DovaZeni materidlu na pracovisté zafizuje logistik vyroby. Jeho tkolem je zasobovani
pracovisté materidlem vychystanym ze skladu. Logistik obsluhuje vSechna tii pracovisté
haly montaze, které¢ v pribéhu montdze dopliuje. Vyskladnéné dily k pracovisti si
montdznici rozebiraji a po rozbaleni jsou rozloZzeny na jednotlivé pozice, odkud jsou

k dispozici pro dalsi pouziti.

Na pracovisti v souCasné dob¢ pracuji tfi pracovnici. Prvni zastava vychystavaci funkci
a soucasn¢ pomahd pii montdzich. Mezi jeho Cinnosti patfi vychystani, vybaleni dild,
nytovani, mazani plechovych dilti, dopliiovani spojovaciho material a ¢isténi valct. VSichni
pracovnici vZzdy pted zaCatkem dalSi zakdzky vychystavaji dily a pfipravuji podsestavy na

celou zakazku.

Dalsi dva pracovnici se vénuji montaZi dopravnikovych sestav. Kazdd montaz se sklada
z n¢kolika casti: kompletni montdz dopravniku, montdZz motoru, lisovani plechovych dila
a pfedptipravy drobnych smontovanych dilct, které jsou potiebné do montovanych
dopravnikti. Procesni analyza ukazuje pribéh vyroby dopravniku Drive 200, ktery se vyrabi

na pracovisti €. 2 (viz Tabulka 5).
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Tabulka 5 — Procesni analyza dopravniku Drive 200 (Vlastni zpracovani)

—_ -
1 ks dopravniku Drive 200 = o - E € | <
B8 S| 5|8 |2 T | 7|8
S0 8| 2| 3| L] & 3 S
ot g% o| €| - | € 2 S i
© c o Q © o @] ] = Q
= v. . o <| O b= = ~ © :g -‘G_j
g Cinnosti g o v Re! N O
8 s =8
U
1 Vyskladnéni dil{ 0] 24,00
5 Vybalenllpa'let,y s 0 11,17 1
plechovymi dily
3 | OCcisténi valce dopravniku 0] 4,17 1
4 | UloZeni dild na pracovisti 0 29,96 1
5 Nytovani o] 3,60 1
6 Montaz motoru o] 18,66 1
7 Skladovani motoru A 56,57 1
8 Montaz loZisek motoru o] 1,92 1
9 Kompletace o] 53,83 1
10 Kontrolo chodu motoru 1] 34,00
11 Cekani na jefab A 17,67 1
12 Transport dopravniku na JeFab . 196 | 2
paletu
13 UloZeni dopravniku na 0 15,00 3
paletu
14 Otoceni .dtv)E)ravmku na N 3,00 3
jefdbu
15 Montaz krytu hridele o] 2,00 1
16 Oznaceni Stitkem o] 0,67 1
17 Transport na baleni A4V — 20,5 1
18 | Skladovaniv zéné baleni A 23,67
19 Baleni 0 12,00 1
20 Transport na expedicni VZV N 14,8
plochu
12| 4 3 1 (179,97 |37,26| 21

Celkova doba vyroby od vyskladnéni dilti az po uloZeni na expedi¢ni plochu trva témet

180 minut. Smontovany dopravnik urazi vzdalenost 37,26 metrl. K transportu dopravniku

dochdzi celkem Ctyfikrat a ke skladovani tfikrat. Po montazi dochéazi k uloZeni hotovych

dopravnikli na paletu, ktera je odvezena do zony baleni. K baleni odvazi hotové vyrobky

sami pracovnici montaze. Nasledné se dopravniky ulozi na expedi¢ni zénu, odkud je

skladnik po ptijezdu kamionu naklada.
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6.6.1 Layout pracovisté ¢. 2

Layout pracoviste €. 2 je tvofen nékolika sekcemi, které budou blize popsany v této kapitole.
Jeho umisténi je témé&f uprostied haly mezi prvnim a tfetim pracovistém. Materidlové toky
na pracovisti €. 2 zavisi na manipulacni ploSe ru¢niho jefabu. Jeho manipulaéni prostor je

vyznacen na obrazku 22 modie.

Logisticka cesta

@, @, @ , ,

FON

MontaZ
dopravniku dopravniku
Stal 1

Obrazek 22 — Layout pracovisté ¢. 2 (Vlastni zpracovani)
Layout pracovisté €. 2 je rozdéleny na né€kolik sekci. Jedna se predevsim o stoly, ulozné
prostory a palety. Sekce pracovnich stolii se v€nuje vyrobé montovani dopravniku typu
Drive 200. Montaz probiha na dvou stolech, které budou pro dalsi vyvoj prace nazyvany
jako Stil 1 a Sttl 2. V horni ¢asti stolu je ocelova konstrukce s napichovacimi nastavci pro
snadngj$i uchyceni dili montované soupravy. Uprostied je volny prostor pro naradi a boxy
se spojovacim materidlem (viz Obrazek 23). Z pozorovani je zfejmé, ze stoly jsou umistény
pomérné daleko od katalogovych dili. Zaroven si pracovnici chodi pro nytované a plechové

dily na vice mist.

Obrazek 23 — Montazni still pro dopravnik drive 200
(Vlastni zpracovani)
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Druhou sekei je nytovani na nejvétsSim stole pracovisté €. 2, na némz jsou také neusporadané
boxy se spojovacim materidlem. Stil ma zaroven polici, ve které je taktéz neuspotradany
spojovaci materidl a nafadi. Pod stolem se nachazi jedna paleta pro kovovy odpad

plechovych spreji. Stil patii k nejvétsim prvkil pracovisté (viz Obrazek 24).

Obrazek 24 — Stil nytovani
(Vlastni zpracovani)

Dalsi sekce obsahuje motory a skldda se z prichozich motori od dodavatele, které ptijizdi
zabalené v krabicich na paleté. Na pracovisti se musi rozbalit, smontovat. Nasledné se
vychystané uklddaji na paletu. Pti vétsi zakézce dojde k zaskladani pracovisté paletami

s motory (viz Obrazek 25).

Obrazek 25 — Vychystané motory k
montazi (Vlastni zpracovani)

Sekce plechti se sklada ze zabalenych plechovych dili v setech na paletich. Jeden set
obsahuje dvé¢ az ctyfi kompletni sady dili pro jeden kus dopravnikové sestavy Drive 200.
V soucasné dobé¢ je proces vychystani seti nasledovny. Paletu s plechy ptfiveze logistik
vyroby na pracovisté. Pracovnik vychystani ji rozbali. Obaly v podob¢ miralonovych vlozek,
plastovych oballl a kartonu vyhodi do boxii s odpadem. Po vybaleni rozd€li a nasklada
plechové dily na stlil na koleckach k nytovani nebo na montézni stoly. UloZeni plechovych

dilt po vybaleni na odkladaci stil je plytvani v podobé nadbytec¢né operace. Odtud plyne i
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dalsi plytvani v podobé nadbytecné manipulace sdily, zasoby a velké mnozstvi

rozpracované vyroby na pracovisti (viz Obrazek 26).

Obrazek 26 — UloZeni plechil na
pracovisti (Vlastni zpracovani)

Sekce montdz loZisek probiha na stole, na ktery putuji dily ze zabalenych setll. Opét je
materidlovy tok veden smérem k tomuto stolu z vice stran. Hotova loZiska zlstavaji na stole
a pracovnik montaze pro né chodi v pribéhu montaze. Pod stolem jsou kartonové krabice

pro obalovy odpad (viz Obrazek 27).

Obrazek 27 — Stil podsestavy montaze
loZisek (Vlastni zpracovani)

V sekci uloZeni hotovych kusii se ukladaji maximalné ¢tyfi kusy na paletu. Néasledné se na
nich dod¢lavaji dva ukony. Montuje se kryt hiidele a mazou se Sroubovice. Nedostatkem je
zde ulozeni nafadi a spojovaciho materidl. Ten se nachazi volné na vychystavaci rampé¢

v paleté se Sroubovicemi (viz Obréazek 28).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

Obrazek 28 — Paleta s nafadim na montaz krytu hiidele a findlni montaz krytu
(Vlastni zpracovani)

6.6.2 Vychystani dili pro pracovisté ¢. 2

Jak bylo popséano vySe v kapitole 5.3.3. vyrobni proces zacind pfijetim objednavky.
Soucasnym problémem jsou opozdéné doby dodavek dilti pro montdz, dle kterych se také
zpozd’uje vyroba. Jakmile jsou dily dodany, skladnik pfivezeny materidl zkontroluje
a naskladni do regélu a boxti na hale. Po piijeti zakdzky logistikem od technologt, zapo¢ina
proces vychystani dilii pro montdz. V informacnim systému Navision mistr vytiskne picklist,
na kterém je kusovnik, pracovni postup a pocet vyrdbénych souprav. Kazda zakazka je
v systému oznacend pismenem M. Takova zakazka obsahuje kusovnik, ¢islo zbozi a nazev.
Dale je v systému pocet kusii a k tomu vazany ¢as montaze, ktery je stanoven tymem
technologli. Zakéazky se fidi planem a mnoZstvi souprav se v nich li§i. Mize se jednat
o zakdzku o jednom kusu, ale 1 o tficeti kusech, v zavislosti na poptadvce zakaznika
a sestaveném vyrobnim planu. Logistik si vzdy vytiskne tfi kusovniky, které¢ jsou rozdéleny
na montaz podsestavy, typ dopravniku a dilti pro montaz dopravniku typu Singlebelt nebo

Multibelt. Vygenerované informace na papite kusovniku obsahuyji:
e Datum splatnosti.
e Cisla zbozi.
e Nazev dilu.
e Mista skladovéani.
e Mnozstvi ke zpracovani.

e Mnozstvi vyskladnénych dilu.
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Pti vyskladnéni dilti ze skladu jsou pro logistika kli¢ové tidaje na picklistu ndzev dilu, kod
ptihradky a mnozstvi ke zpracovani. Druhy z udaji ukazuje misto skladovani daného dilu
a tieti, kolik kust je potifeba vyskladnit na danou zakazku. Informacni systém Navision
ukazuje pocet kust, ktery se na daném skladovacim misté nachdzi. Bohuzel pocty
pozadovanych kust dilii na zakdzku se mohou lisit od poctu kust, které jsou na dané pozici.
V takovych piipadech si logistik vyroby vyhledda v systému dalsi pozice ve skladu
s dostateCnym poctem. Dava taktéz pozor na to, aby na nékteré pozici nelezel dany dil
dlouho a paletové misto nebylo obsazeno del§i dobu. Aby montaznici méli snazsi prehled
o dilech, dopiSe logistik informace fixem na picklisty. Ty jsou poté nachystany pro

pracovniky do kapsart na pracovistich na zacatku kazdého pracovniho dne.

6.6.3 Skladovani dila

V ramci analyzy skladovacich mist s materidlem pro pracovisté €. 2. byly dily rozd¢€leny dle
pracovisté, na které jsou vyskladnovany. Ve spolupraci se skladnikem byly identifikované
vSechny pozice skladu (viz Pfiloha P V Matice skladovacich pozic na hale montaze).
OranZové jsou znaeny dily pro pracovisté €. 2, které jsou rozprostfeny témet ve vSech
regéalech na celé hale. Modfe jsou znacené dily pro pracovisté €. 1 a 3. Riizova barva jsou

skladované dily pouze pro pracovisti €. 1 (viz Obrazek 29).

01 Z02 Z03 Z04 Z05 Z06 Z07 Z09 710 22 123 124 I35 11 112 713 114 %15 116

20 121

719
O %mm AN
@E > :I @ NN
@@H H 0 % Eg%mm

N C]oBerfrm — — — B I:l [ ll—l__

VO5 V04 V03 Vo2 VoL U 17 118

Pracovisté ¢. 1 ( . Pracovité ¢. 2 ] Pracovisté ¢. 3 .

Obrazek 29 — Dily pro pracovisté €. 2 (Vlastni zpracovani)

Vzhledem k velkému poctu vstupti v podobé riznych dilti dochéazi k zaskladnéni ptichoziho
materidlu na hale montdze na pozice, kde je momentaln€ uvolnéno misto. Nejedna se vzdy
o nejblizsi skladovaci misto u pracovisté, na kterém maji byt dily zpracované. Z analyzy je
ziejmé, Ze pro vSechna tfi pracovisté jsou palety s dily skladovany na riiznych pozicich.
Centralni sklad slozeny z regalit Z11 az Z21 obsahuje ptedevsim valce a motory. Naopak

v regalech Z01 az Z10 jsou skladovany primarn¢ mensi katalogové dily, ovSem nachazi se
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tam 1 plechové sety pro pracovisté ¢. 1 a 3. Ty se na pracovisti ¢. 2 ukladdaji voln€ nebo
v kartonovych krabicich na paletu s ohradkou, pod kterou jsou sepnuté tii dals§i palety

(viz Obrazek 30).

Obrazek 30 — Katalogové dily na
pracovisti €. 2 (Vlastni zpracovani)

Do této ohradky si chodi pracovnici montaZze pro dily. Kolem této palety jsou shroméazdény
krabice s malymi katalogovymi dily. Nejedna se o efektivni feSeni z pohledu zabraného

mista. Navic neni paleta s ohradkou pln€ obsazena a pro jeji ptesun je zapotiebi pouziti VZV.

Obrazek 31 — Zabalené motory na
paleté (Vlastni zpracovani)

Regaly Z11 az Z25 obsahuji velké a tézké kusy v podob& motorti a valct (viz Obrazek 31).
Spolu s motorem se vyskladnuji 1 jeho komponenty v podobé kol a loZisek k motoru. Regaly
V01 az V05 obsahuji nejmensi katalogové dily a spojovaci material. Plechové dily pro
montaz na pracovisti byvaji uskladnény na pozici ZDivnice.

24

dodavatele valce riizného typu a velikosti. Vzdy je zapotiebi pro montaz tii druha valct,

které se lisi velikosti. Pro uloZeni na pracovisti slouzi vychystavaci rampa s 16 paletovymi
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misty pro valce. Dvé skladovacim mista jsou obsazeny sety s plechovymi dily. Pokud neni
na vychystavaci rampé misto logistik vychystd dily ze skladu pfipadné¢ na zem vedle
vychystavaci rampy. UloZeni palet s valci neni usporddano. Navic se v této sekci nachazi

rovnéz odlisné dily jako Sroubovice a zbytky plechti na paletach (viz Obrazek 32).

Obrazek 32 — Vychystavaci rampa

pracoviste €. 2 (Vlastni zpracovani)
Nedostatky vyrobniho procesu pracovisté ¢. 2

Vedoucim vyroby je planovana vzdy celd zakazka na obdobi jednoho az dvou tydnt. Pti
vetSich zakézkach dochéazi k nadbyteCnému vychystani a zaskladani celého pracovisté
paletami s dily. Pficinou plytvani v podobé zbytecnych pohybi, zdsob a rozpracované
vyroby je, Ze materidl je ukladan na pracovisti na celou zakazku i kdyz je denni vyroba
odlisna.

Nedostatky ve skladovani prameni v nahodilém ukladani materialu skladnikem a logistikem
skladovéani na riznych mistech. Jedna se o totozné dily, které takovym zplisobem zabiraji

vice mist ve skladu na hale montaze.

6.7  Analyza a méreni prace na pracovisti €. 2

Analyza a méfeni Casu Cinnosti se tykala dvou pracovnikli montédze a logistika vyroby.
Montéaz dopravnikl se skldda ze dvou etap. V prvni etap€ byly snimany cinnosti pii
vychystavani dilt na pracovisti. Druhd etapa se vénuje samotné montazi a ukonlim s nimi
spojenymi. Tteti byla analyzovdna prace logistika vyroby, ktery vychystava dily pro

pracoviste.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 62

Pouzitymi metodami pii analyzovani pracovisté byly pfimé pozorovani, vypracovani snimku
pracovnich ¢innosti a Spaghetti diagramu jednoho kusu vyrabéného dopravnikt Drive 200.
Jako pomitcky pii méteni slouzily stopky a papirovy formulaft, do kterého byly znaceny data.
Dale byly pofizeny fotografie pracovisté. Odpovédnou osobou za analyzu pracovisté byl
Jakub Zvonic¢ek. K provedeni analyzy doslo v prosinci roku 2021, konkrétné 1. 12. 2021
a5.12.2021 v ¢asech od 6:00 hod do 14:00 hod.

6.7.1 Analyza a méfeni vychystavaciho pracovnika

Ukolem pracovnika montéZe v prvni etapé je pomahat p¥i montazi dopravnikovych sestav
Drive 200 dvéma dalS$im pracovnikim, ktefi se primarné¢ vénuji montazi dopravniki.
Celkova doba vychystani vychazi na 28 minut a pracovnik pfi ném urazi vzdalenost téméer
133 metrl. V grafu na obrazku 33 je vidét podil veskerych ¢innosti VA, NVA a MUDA.
Nejvétsim plytvanim byla zbyte€na manipulace a cesty pifi vybalovani a chystani dild

k montazi.

MUDA

NVA
58%

= VA = NVA = MUDA

Obrazek 33 — Graf podilu ¢innosti
VA a NVA pracovnika montéaze
(Vlastni zpracovani)

NVA c¢innosti se skladaji primarné z cest od zabalené palety s plechovymi dily k boxu
s odpadem, k nytovani a k meziskladu plechovych dilli na pracovisti ¢. 2. Podrobné;jsi

analyzovana data jsou popsany v pfiloze P II Snimek I. etapy ¢innosti pracovnika montaze.

vvvvvv
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na kterém pracovnik montaze stravil celkem 5 minut a 35 sekund. Z pohledu cetnosti
byla vzdalena 6,2 m od rozbalovani palety a pracovnik ji absolvoval celkem 3,5krat. Zaroven
7krat Sel 4,7 m ulozit plechové dily na still nytovani. Druhou nejc¢astéjsi cestu absolvoval
k boxu s odpadem kartonu. Vzdalenost této cesty byla 10,3 m. Jednou Sel pro spojovaci
material do kanbanu vzdéaleného 30, 3 m, kde jsou sdilené spojovaci materialy pro vSechna
tfi pracovisté. Spaghetti diagram na obrazku 34 vizualizuje trasy pracovnika k sekcim

pracoviste.
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Obrazek 34 — Spaghetti diagram vychystavaciho pracovnika (Vlastni
zpracovani)
Zjisténé nedostatky

Umisténi odpadnich boxt a popelnic pii vybalovani setti s plechy nejsou piimo na pracovisti
¢. 2 a pracovnik s nimi musi chodit ptes logistickou cestu k regaliim. Na pracovisti dochazi
ke zbytecné chlizi a manipulaci s dily. Valce na vychystavaci rampé nejsou usporadané. Pred
jejich pouzitim se musi Cistit, coz byva béZzny tkon. Pied pouZitim se vSak musi obrousit
hrany koncii, aby na n¢ mohlo byt nasunuto loZisko. Spojovaci material je ulozen v kanbanu
u pracovisté, ovsem jednou Sel pracovnik pro spojovaci material umistény u pracovisteé €. 1.
Zabalené palety s plechy jsou vzdy v poc¢tu od jedné do ¢tyf. Dochazi k riznému ulozeni

plechovych setli na paleté. Zaroven jsou plechové dily riizné balené.
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6.7.2 Analyza a méfeni pracovnika montize

Druha etapa se tyka ¢innosti pracovnika, montujiciho dopravnik. Jedna se o chozeni pro
materidl a uchyceni ¢i montaz dili na pracovnim stole. Oproti vychystavacimu pracovnikovi,
zde ptibyly ¢innosti montaZe a manipulace s hotovym dopravnikem. Celkem bylo provedeno
31 procesnich krokl. Nejdel$i Cinnosti byla montaz podsestavy motoru, ktera trvala
15 minut. Celkovd doba procesu montdze trvala témét 1 hodinu a 52 minut hodiny
a pracovnik pfi ni urazi 327 m. Graf na obrazku 35 ukazuje podil ¢innosti MUDA, NVA

a VA. Podrobngjsi informace o snimku nabizi Pfiloha P III Snimek II. etapy c¢innosti

pracovnika montaze.

MUDA

NVA
34%

VA
63%

= VA = NVA = MUDA

Obrazek 35 — Graf podilu ¢innosti VA
a NVA pracovnika montaze
(Vlastni zpracovani)

Mezi plytvani pattila zbytecna manipulace, pohyby, nadbytec¢né procesy a ¢ekani. Co se tyce
vyznamnosti NVA ¢innost, opét jsou rozdéleny dle Casii a vzdalenosti. Dopravniky jsou
montovany na montdznich stolech a poté dochazi k jejich uchopeni pomoci ru¢niho jerabu
a otoceni dopravniku o 180 stupiill, které trvalo 3 minuty. Spolu s cestou a ulozeni sestavy
na paletu se jednalo o nejdéle trvajici ¢innosti. U velkych dopravniki je zapotiebi k otoceni
alespon dvou pracovnikli. Dalsi nejdéle trvajici NVA ¢innosti trvaly dv€ minuty. Jednalo se
o vychystani spojovaciho materialu, kdy si pracovnici nasazovali podloZky na Srouby. Ty si
nasledné vychystaly na montdzni stil. Druhou bylo upevnéni dopravniku na jetab za pomoci

popruhtl na nastavec jetabu. Tteti bylo vybaleni podsestavy motoru z krabice.
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Z pohledu vzdalenosti zde mame odlisné ¢innosti NVA. Nejvétsi vzdalenost 11,85 m, kterou
pracovnik ujde pfi montazi, je cesta pro kryt hfidele. Je vykondvana do meziskladu
plechovych dilti po ulozeni dopravniku na paletu jako finalni montaz. Podobné je na tom
cesta hotového dopravniku na paletu, kterd je vzdalena 11,5 m. Druhda nejdelsi cesta je
dlouha 7,9 m a jedna se o cestu pro kola motort, nachéazejici se na paleté¢ vychystaného
motoru. Po nich nasleduji cesty 5,68 m a pro motor 5 m na paletu s katalogovymi dily

vzdalenou 5 m. Cesty pracovnika montaze znazoriuje Spaghetti diagram na obrazku 36.

Obrazek 36 — Spaghetti diagram pracovnika

montadze (Vlastni zpracovani)

Zjisténé nedostatky

Pii snimkovani bylo zjisténo velké mnoZstvi materidlu ulozeného na stolech a paletach.
Jedna se predev§im o motory, které pii velké zakazce, zabiraji rozsdhlou plochu. Na
pracoviste jsou vyskladnény logistikem vyroby a pracovnici si je musi vybalit a vychystat.
Dal$im nedostatkem je plytvani v podobé nadbytecnych zasob, rozmisténych po celém
obvodu pracovisté. V pribéhu montaZze dopravnikli dochazi plytvani v podob€ nadbytecné
chiize pro katalogové dily uloZené na paleté s ohradkou.

Pti pozorovani byl také zjiSténa velkéa vzdalenosti transportu dilti na montézni stoly. Zejména
plechovy kryt hiidele, ktery je montovan aZ po sloZeni témé&f hotového dopravniku na paletu.
Spolu s mazdnim se jedna o finalni operace montdze. Skladovani krytdi se nachéazi spolu

s dal$imi plechovymi dily na zacatku procesu u vybalovani sett s plechovymi dily.
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6.7.3 Analyza a méieni logistika vyroby

Logistik vychystava dily na celou zakazku. B€hem pozorovani byly zaznamenany vSechny
jeho ¢innosti pii vychystani dilu na pracovisté (viz P I Snimek ¢innosti vychystani logistika
vyroby). Napln prace logistika vyroby byla vyhodnocena jako MUDA a NVA ¢&innosti.
Logistik ma za ukol zasobovat a dopliovat pracovisté potfebnym materidlem. Pi analyze
chodil pro material pésky s vozikem na koleckach nebo vyuzival elektrické ruéni VZV. Na
prvni pohled se miiZe zdat, Ze cesta materidlu na pracovisté se jevi jako ¢innost VA. OvSem
logistik nevykonava ¢innosti, za které je zdkaznik ochoten zaplatit. V grafu na obrazku 37
je procentudlné vyjadren podil ¢innosti MUDA a NVA. Celkovy ¢as vychystani jednotlivych

dild pro montaz jednoho kusu dopravniku Drive 200 ¢inil 27 minut 50 sekund.

MUDA
11%

NVA_/
89%
= MUDA = NVA

Obrazek 37 — Podil MUDA
a NVA logistika vyroby
(Vlastni zpracovani)

Pro ptehlednost byly logistikem vyskladiiované dily rozdéleny do skupin podle potadi
vyskladnéni a oznacené €isly 1 az 15. Do dob trvani a do transportl jsou zahrnuty cesty pro

materidl a zpét na pracoviste.
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Tabulka 6 — Zaznam dat Spaghetti diagramu

(Vlastni zpracovani)

Skupiny dil | Cas vyskladnéni (v min) | Vzdalenost (v m)
1 1:40 69,8
2 1:40 76,8
3 2:40 26,1
4 1:40 57,9
5 0:40 13,2
6 1:30 30,2
7 2:06 69,8
8 1:34 69,8
9 2:20 30,6
10 1:45 86,9
11 1:45 104
12 2:30 114,2
13 2:10 139,4
14 1:50 161,8
15 2:00 129

Tabulka 6 ukazuje rozdé€leni jednotlivych cest pro dily. Vyznaceny jsou ¢asové a z pohledu

24

uc. 3,9 a 12. Z pohledu vzdalenosti cesty jde skladnik nejdale k regalim VO1 az V05, ve
kterych se nachdzi mensi katalogovy material €. 13, 14 a 15. Tato skutec¢nost je zfejma 1 ze
Spaghetti diagramu na obrazku 38.
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Obrazek 38 — Spaghetti diagram haly pohybu logistika vyroby (Vlastni zpracovani)

Nedostatky

Vzdélenost cest pro material a zpét jsou jednim z hlavnich nedostatkli plynouci z analyzy

ajsou povazovany za jeden z hlavnich podnétl, ktery se jevi jako potencial ke zlepSeni
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v praktické ¢asti. Druhym nedostatkem je nesystematické rozmisténi skladovného materidlu

v regalech na celé hale, pro ktery musi logistik jezdit. Systém skladovani neni uzptisoben

tomu, aby byly co nejblize pracovisti €. 2, kde se montuji dopravniky Drive 200. Pii
zaneprazdnéni logistika si musi pracovnici sami dovazet dily a prazdné palety na
dopravniky. Pfi vyskladnéni nékterych dild musi logistik vytdhnout dalsi palety, ¢imz

dochazi k do¢asnému zablokovani logistické cesty pro vSechna pracoviste.

6.8 Shrnuti zjiSténych nedostatki

Z analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu pracovisté ¢. 2. a méfeni prace logistika
a pracovnikli montaze vzesly hlavni nedostatky procesu vyroby dopravniku Drive 200, které¢

jsou popsany nize.

Hlavnim nedostatkem je zptisob dovadzeni plechovych dili v zabalenych setech na paletach.
Tyto sety jsou dovazeny z lakovny zédvodu ve Slavi¢in€ a obsahuji veskeré plechové dily pro
dopravnik Drive 200. P¥ichozi plechové dily rozmistuji pracovnici na vice mist. Cast je
ulozend pfimo na nytovani a ¢ast se vybaluje a vychystadva na montdz. V prostoru pracoviste
dochazi k velkému zabirani plochy. Dlivodem je vychystavani palet s materidlem na celou
zakazku. Zejména motory jsou naro¢né na vybalovani, vychystani a montovani. Tyto
skutecnosti vedou k nadbyte¢né manipulaci a rozpracované vyrob& na pracovisti.

Pro montdZ jsou zapotiebi katalogové dily, které se vSak nachdzi umisténé na paleté
s ohradkou 4 m od montaznich stolii a pracovnici sem vykonédvaji nadbytecnou cestu

v prib&hu montaze.

Celkoveé materidlovy tok neni uzpisoben do tvaru U a dily pfichdzi na montazni stoly ze
vSech stran. Kryty hiidele ptichazi v setech s dalSimi plechovymi dily. Potfebné jsou vSak
az pti findlni montéazi, kdyZ uz je dopravnik na paleté. Je zde velk4 vzdalenost transportu

krytu k paleté s hotovymi vyrobky.

Layout a rozmisténi pracoviSt neni zaznacCeny a uspoiadany. Na pracovistich jsou sekce
a palety ukladany podle volného mista na zemi. Hlavnimi faktory, které ovliviiuji umisténi

vyroby a materidlu na pracovistich, jsou ramenové a posuvné jefaby.

Dal$im nedostatkem je absence boxli s odpadem u vybalovani setli s plechovymi dily
amotortl na paletach. Na hale jsou rozmisténé boxy a popelnice ur¢ené pro vSechna
pracovisté nikoli pouze pro rozbalovani ptichozich dilti na pracovisté ¢. 2. Zde je tieba

zdliraznit povahu dild pro montaz dopravnik, které jsou z 80 % katalogového piivodu
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v origindlnich obalech. Ty se vétSinou skladaji z jednoho az tii plastovych sacku a kartonové

krabic¢ky v zavislosti na daném dilu.

Nedostatek v podob¢ neusporadaného naiadi a materialu se nachazi u vSech stola pracoviste.
Na stolech nytovani jsou boxy a kartonové krabice se spojovacim materialem bez systému
ulozeni. Nejmensi dily jsou obcas rozbalovany piimo na stole nytovani a obalovy odpad zde
zlstane volné polozeny. Vzduchové, aku-vrtaci Sroubovéky a naradi nemaji své dané misto.

Pro néradi slouzi pojezdny box, ve kterém je ulozeno malo vyuzivané nafadi.

Montdzni stoly jsou zbyte¢né velké. Pro operace jako je nytovani ¢i montdz loZisek by
postacil mens$i prostor. Konkrétné pracovnikovi u nytovani by stacil mensi prostor
s ulozistém na material a polotovary. V soucasné dobé slouzi pro tyto tcely plocha stolu.

Material je zde bud’ polozen nebo opieny o stil.

Z pohledu zabraného prostoru jsou nejvétsim nedostatkem skladované valce, které musi byt
pred pouzitim pripraveny. Kazdy valec se musi ocistit a obrousit, kviili vsunuti lozisek pfi

montdzi. Jedna se o nadbytecny proces, ktery mize ovlivnit pouze dodavatel valct.

Z hlediska ergonomie a bezpeci pracovniki je zde nékolik skute¢nosti, kterych jevi potencial
ke zlepSeni. Ptichozi sety plechovych dilii na paletach jsou ukladany na zem odkud si je
rozebiraji pracovnici. Nedostatkem je ohybani se pro t¢zké plechoveé dily a jejich zdvihani
z palety na zemi. Stil logistika je umistén v tésné blizkosti manipulacni plochy pracovisté
a pro logistika je neergonomické sedét na pracovisti u pocitace bez ochrany sluchu a byt
vystaven hluku ze vzduchovych Sroubovakli pouZivanych na dotahovani spojovaciho
materidlu pfi montazi dopravnikl.. Kancelat logistika vyroby je umisténa tak, ze musi od
svych pracovnich stolt pfejit pfes pracovisté €. 2. B&zné dochdzi k zaskladani plochy

paletami s materidlem a pro logistika je obtizné dostat se do dalSich prostor haly.

DalSim nedostatkem je vychystavaci rampa, na které jsou pfevazné vychystané valce.
Nachazi se tam i vélce zabalené €ili se da rampa povazovat za soucast skladovacich prostor.
Je to z divodu dodani vélci o riznych rozmérech a typech na jedné palete. Potiebné valce
se nachazi naptiklad vespod palety, a proto je jednodussi rozlozit si valce a pouzit rampu
jako ¢astecny sklad. Vychystavaci rampa ovSem neslouZzi pouze pro valce. Jsou na ni i zbylé
palety s plechy a paleta se Sroubovicemi. Celkové je obsah rampy neuspofadany a nachazi
se na ni mnoho dili nepotfebnych pro aktualni montaz. Neuspoiadand je také paleta

s katalogovymi dily, kterd neni vhodna pro ukladani diltt mensich rozmért.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 70

Nedostatkem ze snimk logistika je chozeni pro dily do regalt téméf na celé hale. Spojovaci
materidl pro doplnéni na pracovisté €. 2 se nachédzi u pracoviste ¢. 1, kam musi pracovnici
zbytec¢né chodit. Nejvice jsou nashromdzdény valce a motory v centralnim skladu. Nejdelsi
trasu logistik absolvuje pro mensi dily do regaltt VO1 az VO05. Nedostatkem je rozmisténi
skladovacich regalovych pozic s dily pro pracovisté¢ €. 2, protoze neni jasné rozliSeno.
Skladnik ptichozi materidl ukladd podle volnych pozic v regalech, rizné¢ vzdalenych od
pracovisté. Jedna se 1 o pfic¢inu pieskladani palet pii vyskladnéni, proto aby se logistik dostal

k pozadovanym diltim.
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7 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Na zaklad¢ vysledki z analytické casti byly identifikovany nedostatky, které odkryji
potencial ke zlepSeni a racionalizaci materidlovych tokl v souvislosti s pracovistém ¢. 2.
Zaroven budou zjisténé data slouzit jako zékladni stavebni kdmen pro projektovou ¢ast. Pro
zjisténi nedostatkil byla stézejni analyza a méfeni pracovnich €innosti a Spaghetti diagram
pracovnikii montaze a logistika vyroby. Ty ukézaly hlavni ¢innosti nepiidavajici hodnotu
procesu v podob¢ velkych vzdalenosti dili od montaze. Jednotlivé sekce a ¢asti pracoviste
¢. 2 na sebe nenavazuji a materialovy tok je dlouhy. VSechen material by mél co nejrychleji

a plynule smétovat na dva montazni stoly.

Po konzultaci s vedenim montaze a ptedloZeni analyz ke zhodnoceni vyplynul zésadni
nedostatek v podobé nevhodné nastavenych materidlovych tokl. Zejména u dovaZeni
vyrabéné¢ho materidlu na halu montaze. Plechové dily jsou dovazeny po setech na paletach,
coz je pri¢inou zbyte¢né manipulace a presouvani dilti po pracovisti. S plechovymi dily
souvisi 1 jejich vybalovani a cesta absolvovand k vyhozeni odpadu, protoze se boxy
s odpadem nenachézi u vybalovani. Pracovnici montaze taktéZ vykonavaji zbyte¢nou chiizi
pro katalogové dily, které jsou voln€ uloZené na paleté s ohradkou vzdalené od pracovnich

stold.

Z pohledu snimku logistika se jedna o nejdelsi cesty, které vykonava pti dovaZzeni materidlu
pro pracovisté €. 2. Mezi takové patii malé katalogové dily uskladnéné v regalech VO1 az
VO05. S logistikem je spojen 1 nedostatek umisténi jeho pracovniho stolu v prostorech

pracovisté €. 2.
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8 PROJEKTOVA CAST

Projektova Cast se zabyva racionalizaci materidlovych tokii ve vybrané spolecnosti. Po
analyzovani soucasné situace na hale montaze néasledovala konzultace zjisténych nedostatka
s vedenim haly montdze v Divnici. Vysledek vyustil v omezeni rozpracované vyroby
a vychystani dilti potfebnych na jeden pracovni den na pracovisti €. 2, na kterém probiha

vyroba dopravnikti D 200.

Metodou SMART bude urceny presny cil. Navaznost a posloupnost projektu zajisti logicky
ramec. Pro rizikovost bude vypracovana analyza RIPRAN, kterou budou odhaleny rizika

projektu v¢etné jejich miry rizika.

8.1 Metoda SMART

Metodou SMART byl blize specifikovan cil projektu racionalizace materialovych toki:

S (specifikace) — Cilem projektu je racionalizace materidlovych tokii na pracovisti €. 2 haly
montdze v Divnici, a s nim souvisejicich skladovacich a vyrobnich prostor. Do projektu
budou zapojeni pracovnici montdze na pracovisti €. 2, logistik vyroby, vedouci vyroby

a stazista v oboru PI.

M (mé¥itelny) — cilem projektu je zkratit vzdalenost materidlového toku na pracovisti €. 2
0 10 % a zkratit vzdalenost materidlového toku dild na vychystani pro pracovisté €. 2 o 10 %,

v porovnani se soucasnym stavem.

A (akceptovatelny) — navrhy racionalizace materidlového toku, v¢. definovaného cile
a postupu feSeni projektu, byly diskutovany s vedenim spoleCnosti, které nasledné navrh

schvalilo.
R (realny) — zde byly schvaleny hlavni body projektu s vedenim spolecnosti:
e Navrh pfijat vybranou spolecnosti.

e Dostava se na feSeni probléml a nedostatkill, které se ptfi chodu vyroby na hale

vyskytuji.

e Navrh feSeni odpovida v aktualni socio-ekonomické situaci, projektem dojde ke

zlepSeni dosavadniho stavu.

T (€asové ohrani¢eny) — spInéni cile racionalizace materialovych toki bude v kvétnu 2022.
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8.2 Logicky ramec

Pted vypracovanim projektu byl vypracovan logicky ramec, ktery slouzi jako pomtcka pro
systematické usporadani krokii projektu (Tabulka v Ptiloze P IV Logicky ramec). Od
hlavniho a projektového cile se odviji vystupy a aktivity. Logicky ramec navazuje vyctem
rizik, které vyustily z vypracované analyzy RIPRAN. Soucasti vystupt jsou jednotlivé

aktivity, které podrobn¢ zobrazuji postup projektové prace. Ovéreni vysledka projektu je

mozné pomoci ukazatel zdroji informaci k ovéteni.

8.3 Zakladni udaje o projektu

vvvvvv

Tabulka 7 — Zékladni udaje o projektu (Vlastni zpracovani)

Nazev projektu

Racionalizace materidlovych tokii ve vybrané
spole¢nosti

e Primyslovy inZenyr

e Vedouci vyroby

Projektovy tym e Projektovy manazer haly montaze
e Mistr vyroby/logistik vyroby
e Student
Zadavatel projektu Spole¢nost NTS Prometal
Zakazkova vyroba dopravnikové sestavy Drive
Proces .
200 na hale montaze
cil Zkraceni vzdalenosti materidlovych tokd na

pracovisti ¢. 2 0 10 %

Casovy plan

7411 2021-kvéten 2022

Ekonomické prinosy

Uspora ¢asu

Piedpokladané naklady

e Poftizeni regalové techniky

e Piemisténi regalové techniky




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

8.4 Harmonogram projektu

Pro projekt byl vytvofen Casovy harmonogram pomoci Ganttova diagramu. Projekt probihal
v obdobi od zafi roku 2021 do kvétna roku 2022. Projekt odstartoval 1. zafi avodnim
seznamenim s vedenim spolecnosti a podnikovymi procesy. Byly vybrana oblast, kde doslo
k racionalizaci materidlového toku. Nasledn¢ zapocala analyza soucasného stavu, kde se
cely materidlovy tok mapoval a byla shromazdovana data. Sledovani a analyzovani
soucasného stavu probihalo béhem ctyt mésicii. Pro dikladné pochopeni vyrobniho procesu
musela probihat dikladnd analyza vyrobniho procesu a chodu na hale montaze.

S projektovou casti byla celkova doba projektu 9 mésicti (viz Obrazek 39).

01.09.2021 21.10.2021 10.12.2021 29.01.2022 20.03.2022 09.05.2022

Sestaveni projektového tymu
Vyhotoveni rizikové analyzy
Analyza soucasného stavu
Seznameni s vyrobnim procesem
Mapovani procesd na hale montaze
Tvorba layoutu haly montaie
Mapovani materidlového toku
Procesni analyzy

Zpracovani ndvrhi fedeni na zlep3eni
Vyhodnocenf pfedloZenych ndvrh
Ekonomické zhodnoceni projektu
Prezentace vysledki projektu

Implementace navrhovanych fe3eni

Obrazek 39 — Harmonogram projektu (Vlastni zpracovani)
8.5 SWOT analyza

SWOT analyza projektu slouzi k uréeni ¢tyf hlavnich oblasti projektu. Po domluvé
s vedenim montaze v Divnici byly kazdému faktoru ptidéleny vahy od 0,1 do 0,5 a hodnoty

vvvvv

kazdé oblasti.

Mezi nejsilngjsi stranku patii podpora projektu ze strany spolecnosti NTS Prometal. Ta
v poslednich ¢tyfech letech usilovné hled4 zpusoby, jak zefektivnit proces vyroby na hale
montaze. Dalsi silnou strankou je zdjem spolecnosti o zavedeni metod primyslového
inzenyrstvi, zejména metodiky Lean, pfi zefektiviiovani podnikovych a vyrobnich procest.

V zavodu Slavi¢in neni primyslové inZenyrstvi nijak rozvinuté. Jsou zde projektovi
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manazefi, ktefi se vénuji metodice Lean pouze okrajové. Za silnou stranku lze povazovat
také samostatné zameéstnance, ktefi vynikaji znalosti procesu montdzemi dopravnikii a jsou
ochotni spolupracovat na zlepSovacich procesech. Faktor dlouhé spoluprace se zédkaznikem
znaci dobré vztahy s nim, protoze pro spolecnost Vanderlande NTS Prometal vyrabi od

pocatku zavedeni montéze.

Tabulka 8 — Silné stranky SWOT analyzy projektu (Vlastni zpracovani)

Silné stranky Viha Hodnota Celkem Poradi
Zajem spolecnosti o
zlepSovani pomoci LEAN 04 ; - >
Samostatni a p¥0§kolen1 0.1 2 0,2 4.
pracovnici
Dlouhodf)ba sgoluprace se 0,2 2 0,4 3.
zakaznikem
Podpora pI'OJ%ktu ze strany 0.5 3 1,5 l.
spole¢nosti
Celkem 1 - 3,3 .

Slabé stranky budou klicové, protoZe od nich se bude odvijet projektova Cast této prace.
Mezi nejslabsi stranky projektu patii absence metod primyslového inZenyrstvi, diky kterym
by se zefektiviiovaly pribézné vyrobni procesy a navazovaly by na sebe plynule materialové
toky. Dalsi slabou strankou je nadbytecny vychystany material, ktery neodpovida vyrobé na
jeden pracovni den, ale pro tyden az Ctrnact dni. Nevyuziti prostoru haly montaze na
maximum se poji s nadbyteCnym vychystanym materidlem, coZz se odrazi pfi pohledu ve
vyrobé. Prostory pracovisté nemaji jasny fad a uspofadani. Celkové jsou slabé stranky
zaméfeny na layout a rozmisténi dilii a materialovych tokl v souvislosti s pracovistém ¢. 2
na hale montéaze. Vybrana spole¢nost miize nejvice vyuZzit moznosti zvysit pocet zakazek od

zakaznika.

Tabulka 9 — Slabé stranky SWOT analyzy projektu (Vlastni zpracovani)

Slabé stranky Vaha Hodnota Celkem Poradi
Nevyuziti prostoru haly 0,5 1 0,5 3.
montaze na maximum
Nadbytecny vychystany 0,4 3 1,2 2.
material na pracovisti
Absence metod 0,5 3 1,5 1.
prumyslového inZzenyrstvi
Vzdalenost dili od 0,1 2 0,2 4,
pracovisté ¢. 2
Celkem 1,0 - 34 -
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Projektovy zakaznik Vanderlande je schopen zvysit objem svych objednavek pro montdz
Divnice. V soucasné situaci ovSem zalezi na vizi skupiny NTS Prometal, jelikoz montéaz
zustava v prostorach na hale v Divnici. Pro zjisténi novych dodavatelti na trhu by bylo
zapottebi ucinit pruzkum trhu. Spole¢nost NTS Prometal by mohla byt ochotna ptiblizit halu
montaze Divnice ke svému zavodu ve Slavi¢ing. Situace cen nemovitosti na trhu tomu
ovSem v soucasné dobé nenasvédCuje a ceny se spiSe zvysuji. Co by realné mohlo nastat je
zvyseni poctu objednavek zakaznika, a tim by se zvysil objem vyroby pro montaz. Nyni vse
zavisi na projektech zdkaznika. B&hem roku dochazi ke stfidani obdobi, kdy zékaznik
nepozaduje velké mnozstvi objednavek, a kdy naopak jsou objednavky nad ramec vyrobnich
kapacit haly montdze. Posledni pfilezitosti pro montaz v Divnici je vyvoj novych
technologii, které by mohly uleh¢it praci v montazi. Zaroven by mohly ergonomicky pomoci

k vétsimu pohodli pracovnikiim montaze.

Tabulka 10 — Ptilezitosti SWOT analyzy projektu (Vlastni zpracovani)

Prilezitosti Vaha Hodnota Celkem Poradi
Novi dodavatelé dili na 0,4 3 1,2 2.
trhu

Snizeni ndjmu nemovitosti 0,1 2 0,2 4.
v blizkosti zavodu Slavicin

Potencial zakaznika ke 0,2 2 0,4 3.
zvyseni poctu objednavek

Vyvoj novych technologii 0,5 3 1,5 1.

v oblasti montaze
Celkem 1,0 - 2,5 -

Za nejvetsi hrozbu ve schématu SWOT analyzy je povazovana zéavislost na dodavatelich
katalogovych dilid. Z vétSinové Casti je tedy montaz v Divnici zdvisla na plnéni termint
odeslani a doruceni materidlu od dodavateli. K nejvétsimu zpozd’ovani dochazi u vyrobct
motortl. Ti jsou zavisli na svych dodavatelich, primarné z Ciny. Ve ovliviiuje aktualni déni
na trhu. Tato skute¢nost ovlivituje zplisob skladovani na hale montaze, protoZze dochézi
k nerovnomérnym dodavkdm materidlu. Pii ptijezdu velkého mnozstvi motort, které nelze
uskladnit do regalii, dochazi ke skladovani na volné ploge haly. Uskali miize byt v najemni
smlouvé, ktera existuje mezi majitelem budovy haly montaZe a vedenim NTS Prometal. Ten
by mohl ukoncit ndjemni smlouvu a neposkytnout jeji prodlouzeni. Montazi dopravniki se
zabyva vice spoleCnosti. Konkrétni dopravnikové sestavy pro zdkaznika Vanderlande

mohou zacit montovat i dal$i konkurenceschopné firmy a piebirat tak objednavky pro
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montdz NTS Prometal. Velka fluktuace na hale montaze je zplisobend aktudlni situaci na

trhu prace, kterd by mohla vést i k nedostatku lidi ochotnych pracovat na hale montaze.

Tabulka 11 — Hrozby SWOT analyzy projektu (Vlastni zpracovani)

Hrozby Vaha Hodnota Celkem Poradi

Chybé¢jici material od 0,4 3 1,2 2.
dodavatell
Neprodlouzeni najemni 0,1 2 0,2 4.
smlouvy haly montédze
Vstup novych konkurentti 0,2 2 0,4 3.
Nedostatek kapacit na trhu 0,5 3 1,5 1.
prace

Celkem 1,0 - 2,5 -

8.6  Rizikova analyza

Rizikové analyza slouzi k identifikaci moznych rizikovych faktort, které by mohly ohrozit
pribéh a naplnéni cile projektu. Pii rizikové analyze dochéazi nejdiive k identifikaci rizik, ze
kterych se nasledné ur¢i mozny scénat neboli situace, zapfi¢inéna ptisobenim rizik. Scénaft
slouzi k ur€eni zavaznosti dané situace, a abychom si pfedstavili potencialni krizovou
situaci, kterd by mohla nastat. Podle postupu analyzy RIPRAN se posléze urci mozny dopad

rizik a vytvoii se hodnota daného rizika. Pro projekt byly identifikovana nasledujici rizika:
e Technické problémy.
e Chybné vytvorend analyza soucasného stavu.
e NedodrZeni ¢asového harmonogramu.
e Neschvaleni projektu ze strany spolecnosti.
e Nenaplnéni projektovych cili.
e Prostorové usporadani nové haly v pronajmu.

e Nizka iniciativa zaméstnancii pii spolupraci.
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Na zakladé Tabulek 12 a 13 byla hodnocena rizika metodou RIPRAN.

Tabulka 12 — Hodnoceni kritérii RIPRAN (RIPRAN, 2010)

Hodnota rizika Reakce Pravdépodobnost rizika
Nizka NHR PFijmuti rizika Mala <21 % MP
Stfedni | SHR Vytvoreni rizikového planu Stredni 21-66 % SP
@- Vyhnuti se rizikovému planu Velka >66 % -

Tabulka 13 — Tabulky hodnoceni dopadu na projekt (RIPRAN, 2010)

Dopad na projekt

Maly MD

Stredni SD

Tabulka 13 zobrazuje Skalu dopadu na projekt. Metodou RIPRAN bylo identifikovano sedm

hlavnich rizik projektu. Nejvétsi pravdépodobnost byla vypocitana v riziku nového layoutu
haly, kde by se mohla montéaz ptesunout. Toto riziko nelze ovlivnit a spolu s rizikem nizké
iniciativy zaméstnanci pii spolupraci bylo akceptovdno. Riziko s malou mirou
pravdépodobnosti, ale naopak s velkym dopadem, je neschvaleni projektu spolecnosti.
Kazdé riziko ma sviij jeden scénaf az na dvé rizika, kterd maji dva scénare. Je zapotiebi pro
kazdé riziko vytvofit opatieni, protoze u nich byla stanovena stfedni iroven hodnoty rizika.

Podrobngjsi informace nabizi tabulka RIPRAN analyzy v Ptiloze P VI Analyza RIPRAN.
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9 NAVRHOVANE KONCEPTY RESENI

K racionalizaci materialovych tokii na hale montaze pfistoupilo vedeni NTS Prometal
otevien¢. V nasledujicich kapitolach budou pfedstaveny navrhy layouty pro zlepSeni
materialovych tokd, véetné vylepsenych prvkl pracovisté ¢. 2. Dilezitd byla komunikace
s pracovniky montaze, se kterym byly ndvrhy na zmény komunikovany jako prvni

a nasledné byly konzultovany s vedenim montaze.

9.1 Navrhy layoutu pracovisté ¢. 2

Po analyzovani procest souvisejici s pracovistém €. 2 byly zjiStény hlavni nedostatky, které
odkryly potencidl ke zlepSeni. Klicova bude pfestavba prvkl pracovisté ¢. 2 pro zlepSeni
materidlového toku. Na zacatku feSeni navrha projektu byly vSechny kroky konzultovany
s vybranou spole¢nosti. Vysledné teSeni vzniklo v podobé dvou navrhii, oznacenych jako

Verze 1 a Verze 2. Ty jsou popsany v nasledujicich kapitolach.

Pii jejich tvorbé doSlo k pfesunovani téméi vSech prvki pracoviste €. 2. Vzhledem
k flexibilité stold na koleckach, rampy a palet neni pfeskladani pracovisté ani u jednoho
z navrhl nikterak naro¢né. Hlavnim omezujicim faktory pro pfesunovani prvki pracoviste
byly dily, se kterymi je potfeba manipulovat za pomoci jefdbu. Jedna se o zdkladny
dopravnikli, motory a vélce. Druhym faktorem byly plechové dily potiebné pro montaz,
které jsou pro jeden kus dopravnikové sestavy Drive 200 dovazené zabalené na paleté. Tyto

sety nebyvaji ulozeny piesné podle procesu vyroby.

Celkem byly zpracovany dva navrhy nového uspotadani pracovisté €. 2. Prvni pracuje s verzi
stalého stavu, a sice s ptijmem plechovych dild, které jsou zabalené v setech na paleté. Druhy
navrh se zaméfuje na layout s rozdélenymi dily na jednotlivych paletach podle typu dilu.
Rozestaveni pracovisté u obou navrhl plyne z materialového toku pfes montazni stoly. Pro

piehlednost byly stoly oznaceny jako Stil 1 a Stil 2.

9.1.1 Navrh layoutu Verze 1

Kli¢ovou zménou v porovnani se soucasnym stavem layoutu je Verze 1 vylepSena
o0 zasobovani materidlem ze dvou stran. Prava strana od montaZnich stolii tvofi sekce pro
dily, které je zapotiebi zpracovavat pfed montazi dopravnikl. Jedna se montovani podsestav
a nytovani dild. VSe zacina tokem zabalenych setil na paleté. Ty jsou z hlediska ergonomie
pracovnikl nové uloZeny na vychystavaci rampu do urovné pasu pracovnikil. Skladnik se

tak nemusi ohybat pro dily na paletu na zemi. Sekce montadze motor je umisténa co nejblize
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logistické cesté z diivodu kratké vzdalenosti navazeni palet s motory ze skladu. Sekce stolu
nytovani je ve stejné vzdalenosti od montaznich stoll stejn¢ jako mezisklad plechli a montaz
lozisek. Na tyto tii pracovisté totiz putuji plechové dily, které ptivazi logistik vyroby na
vychystavaci rampu.

Dtivodem umisténi plechovych dili z pravé strany jsou plany spole¢nosti, kterd ma v umyslu
zakoupeni nového ruéniho manipulatoru na pracovisté ¢. 3, kde se pouziva star§i ramenovy
jetab. Nov¢e by v ptipad¢ potfeby mohl byt jetab pouzity pro t€zsi plechové dily na pracovisti

¢. 2. Obrazek 40 vizualizuje rozvrZeni nového navrhu layoutu.

Logisticka cesta

et MontaZ Y
ho mikusy Motor |Motor motord (o)
ajeny
ot
v e Montaz lozisek
Montaz
dopravniku
Vaice ;
Stal 2 Stul ulozeni
plechu
v e al
e
£ aleriel
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Obrazek 40 — Navrh layoutu Verze 1 (Vlastni zpracovani)
Katalogové dily vlevé ¢asti jsou ihned odebirany pracovniky na montazni stoly. Dily
k pfimé montéazi do dopravnikil jsou pfevazné valce a Sroubovice urcené pro piimé pouZiti
na pracovnich stolech. Oboustranné zasobovani montaznich stoli vyplynulo ze dvou

hlavnich zjisténych nedostatk:

e Velké mnozstvi operaci, kdy pracovnik montaze chodil pro dily do vSech stran

pracoviste.

¢ Nadbytecna manipulace s plechovymi dily.
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Nize jsou zobrazeny tfi stézejni zkracované transporty pracovnikl s pfesunovanim dilt:
e Presun dili z ptichozi palety.
e Presun dilti na montazni stoly.
e Vzdalenost palety pro hotové kusy.

Pracovnik vychystani

V Tabulce 14 jsou porovnany vzdalenosti od palety s plechy do jednotlivych sekei.
Presunutim vybalovani plechovych setli na vychystavaci rampé k meziskladu bylo uspoteno
0,66 m a usmérnéni tokl dilii pfes mezisklad a nytovani pfimo na montézni stoly. Montaz
podsestavy lozZisek byla umisténa na pravou stranu kvili bliz§i vzdalenosti k vychystavaci
ramp¢ se sety plechovych dilti. Usetfeno bylo 2,3 m pfesunutim stolu, na kterém se loziska
montuji. Od palety s dily se v ndvrhu nového layoutu pracovnik pouze otoc¢i a ihned zésobuje
stiil nytovani dily. Zde je rozdilova vzdalenost 4,55 m. V porovnani se soucasnym stavem
bylo usetfeno 7,51 m u vychystavaciho pracovnika.

Tabulka 14 — Porovnani vzdalenosti ptivodniho a navrhovaného layoutu
(Vlastni zpracovani)

Pivodni layout | Navrh layoutu Rozdil (v m)
(v m) (v m)
Mezisklad 2,9 2,24 0,66
Montaz lozisek 5,35 3,05 2.3
Nytovani 6,48 1,93 4,55
Celkem 14,73 7,22 7,51

Pracovnici montaze

Dal§i upravou layoutu byla vzdélenost pfipravenych dili k montazi dopravniku.
Vychystavaci rampa s vélci a Sroubovicemi v levé ¢asti je pro maximalni vyuZiti
manipulacni plochy vysunuta az po jeji hranici. Dily v této sekci neni potfeba dale montovat
¢1 upravovat. Logistik vyroby je naskladni nove z levé strany, kde diky ptfesunu dalSich sekci
s ulozenymi ¢i zpracovavanymi dily vznikl prostor pro logistickou cestu. Jedinym rozdilem
je presunuti palety se Sroubovicemi, ktera byla presunuta doprostied vychystavaci rampy.

Dtivodem byl kratsi dosah pro oba montazni stoly.
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Tabulka 15 nabizi srovnani vzdélenosti mezi jednotlivymi sekcemi s dily a montazi na
Stole 1. Nejvétsi rozdil je cesta dlouha 9,71 m od vychystanych motort ke Stolu 1. Zde jsou
zobrazeny 1 zaporné hodnoty, kdy pro lepsi rozvrZzeni layoutu je paleta s plechy, mezisklad
a montadz lozisek vzdalen¢jsi v porovnani s piivodnim layoutem. Nejedna se o délky veEtsi

nez 1 metr a v celkovém souctu jsou hodnoty lepsi o 13,19 m.

Tabulka 15 — Porovnani vzdalenosti od piivodniho a navrhovaného layoutu
(Vlastni zpracovani)

Pivodni layout | Navrh layoutu | Rozdil

(v m) (v m) (v m)
Vilce 2,66 2,24 0,42
Paleta s plechovymi dily 3,56 4,46 -0,9
Mezisklad 3,35 3,90 -0,55
Montaz lozisek 426 5,18 -0,92
Nytovani 3,45 2,59 0,86
Katalogové dily 6,31 1,74 4,57
Motory 15,73 6,02 9,71
Celkem 39,32 26,13 13,19

Tabulka 16 zobrazuje rozdily nového layoutu ve vzdalenostech piesunu dili na montaz Stolu
2. Nejvétsi rozdil je opét v cesté vychystanych motort, nasledovany meziskladem dilt
urenych pro montdZz a sekci montaZze loZisek. Celkem jsou zkraceny vzdélenosti toku

materialu ke Stolu 2 o 18,66 m.

Tabulka 16 — Porovnani vzdélenosti od ptivodniho a navrhovaného
layoutu (Vlastni zpracovani)

Pivodni layout | Navrh layoutu | Rozdil
Valce 2,71 2,18 0,53
Paleta s dily 3,66 4,60 -0,94
Mezisklad 6,36 2,49 3,87
Montaz lozisek 6,86 2,91 3,95
Nytovani 3,65 3,93 -0,28
Katalogové dily 3,64 1,86 1,78
Motory 12,64 2,89 9,75
Celkem 39,52 20,86 18,66

Paleta s hotovymi kusy je posunuta do levého horniho rohu vedle vychystavaci rampy s valci

bliZ obéma montaznim stolim, u kterych zlistava odvazeni hotovych dopravnikl podélné za
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sebou. Hotové dopravniky jsou pfesouvany ze Stolu 1 o 0,41 m mén¢. U Stolu 2 se jedna

o zkraceni 0,8 m.

Tabulka 17 — Porovnani vzdalenosti transportu pracovnika soucasného a
navrhovaného stavu (Vlastni zpracovani)

Puvodni layout | Navrh layoutu | Rozdil
Ptesun dilt z ptichozi palety 14,73 7,22 7,51
Ptesun dilii na montadzni stoly 78,99 46,46 32,53
Vzdalenost palety pro hotové kusy 12,37 11,16 1,21
Odpad 21,89 1,5 20,39
Celkem 127,98 66,34 61,64

Montéazni stoly jsou podélné za sebou ovSem jsou otoceny o 90 stupni rovnobézné
s vychystavaci rampou kolmo k logistické cesté haly tak, aby hotové kusy dopravnikit mohly
byt uloZzeny na paletu pifimo u logistické cesty. Paleta je posunuta smérem k levé
vychystavaci rampé¢, kvili prostoru pro otoceni dopravniku pted ulozenim na paletu. Paleta
s katalogovymi dily byla pfesunuta mezi montazni stoly tak, aby byla co nejvice pfistupna
ob¢éma stolim. Stoly se musely od sebe vice odsunout, aby byl zachovan pracovni prostor,

ktery je pro pracovniky pii montazi zapotiebi kolem celého stolu.

Hlavni pfinosy layoutu Verze 1 jsou zkracené vzdalenosti (viz Tabulka 17). DalSim
pfinosem je pifijem materialu ze dvou stran v zavislosti na povaze daného dilu. Na levé strané
se nachazi vychystavaci rampa s valci. Dalsi vyhodou je nova vychystavaci rampa i pro
plechové dily. Ta znamena tsporu v podob¢ prostoru. Dojde také k pfesunu boxli s odpadem
ptimo k vybaleni. Vyhoda plyne i zpohledu ergonomie, kdy ptesunutim palety na

vychystavaci rampu se pracovnici nemusi zohybat pro dily na zem.
Niaklady na upravy layoutu:

e Dohromady je pro navrhované feSeni objednat jeden kus regalové techniky, ktera
bude slouzit jako paletova vychystdvaci rampa. Poptavana cena u dodavatele je

4 305,- K¢ bez DPH.
e (Cena oboustranného organizéru 5 363,64 K¢ bez DPH.
e Hrubd mzda Ctyt pracovnikil na jeden den piestavby 4400,- K¢.
e Boxy na odpad 16 860,- K¢ bez DPH.

¢ Celkové naklady ¢ini 30 928,64 K¢.
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9.1.2 Navrh layoutu Verze 2

Druhé verze layoutu je zaloZena na principu navazeni materidlu ze Ctyt stran. Hlavnim
rozdilem je ovSem rozlozeni setd s plechovymi dily podle typu plechu na paletu. Totozné
dily jsou dovazeny piimo k sekci, kde budou nasledn¢ zpracovany — jedna se o nytovani
a montaze podsestav motorit a lozisek. Pfi dovezeni dilli na kazdé palet¢ zvlast neni
zapotiebi mezisklad plechovych dilii na pracovisti a tok materidlu jde pfimo na montazni

stoly (viz Obrazek 41).

Logisticka cesta
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Obrazek 41 — Navrh layoutu Verze 2
(Vlastni zpracovani)

Pracovnik vychystavani

Ptfidanim dalSich dvou vychystdvacich ramp vznikne uspora v podobé ergonomicky
privetivejsSiho odebirani dilt z palety vychystavacim pracovnikem, ktery se nemusi zohybat
pro materidl na zem. Dal$i zménou v porovnani se soucasnym layoutem, je Ze dily se
z prichozi palety neptesunuji na stil, ktery slouzi jako mezisklad. Nové jsou dily vybalovany
co nejblize umisténé u montdznich stolt. Palety s dily jsou vychystané ke kazdému stolu

zvlast, coz je umoznéno diky rozdéleni seth s plechovymi dily.
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Tabulka 18 — Vzdalenost pfesunu plechovych dilt z palety na nytovani
(Vlastni zpracovani)

Puvodni layout | Navrh layoutu 2 | Rozdil

Ptesun dila z ptichozi palety na nytovani 14,73 2 12,73

V Tabulce 18 je porovnana vzdalenost sou¢asného a navrhovaného layoutu piesunu dilt
z ptichozi palety k nytovani. Jedna se o dily na vychystavaci rampu, konkrétné bocnice,

kryty, dily motoru a kominky dopravniku.
Pracovnici montaze

Vychystavaci rampy zde budou slouzit tfi, z kazdé strany jedna. Oba pracovnici budou mit
u svého stolu vychystavaci rampu a na ni potiebné plechové dily. Diky rozdéleni mohou byt
v co nejkratsi vzdalenosti dodany pracovniky na montdzni stil, k nytovani nebo k montazi
podsestav. Dily a palety jsou umistény co nejblize k montazim podsestav a nytovani.
Nedochazi tak k nadbyte¢né manipulaci s dily a zkrati se materidlovy tok dilti. Rozdil ve
vzdalenostech zobrazuje tabulka 19.

Tabulka 19 — Porovnani vychystanych dili od stolu 1
(Vlastni zpracovani)

Stal 1 Pivodni layout | Navrh layoutu 2 | Rozdil
Valce 2,66 2,61 0,05
Paleta s dily 3,56 2,27 1,29
Mezisklad 3,35 0 3,35
Montaz lozisek 426 5,18 -0,92
Nytovani 3,45 3,37 0,08
Katalogové dily 6,31 2,06 4,25
Motory 15,73 2,42 13,31
Celkem 39,32 17,91 21,41

Dalsi zménou je spojeni stolu nytovani, montaZze lozisek a motoru. VSechny tfi ¢innosti se
vykonévaji na jednom stole pro vétsi tisporu mista a zkraceni vzdalenosti montovanych dilt
od pracovnich stoli. Zejména motory budou ukladany na palety zvlast, ¢imz se ptiblizi
montaznim stolim pouze na 2,42 m. Rozdily vzdalenosti vychystanych dilti od pracovnich
stold plivodniho layoutu a Verze 2 jsou zobrazeny v tabulkach 19 a 20. Stejné€ jako u Verze

1 je 1 zde vyrazné piiblizend na 2,06 m od montaZnich stold.
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Tabulka 20 — Porovnani vychystanych dilti ke stolu 2
v souc¢asném a navrhovaném layoutu (Vlastni zpracovani)

Stil 2 Puvodni layout | Navrh layoutu 2 | Rozdil
Valce 2,66 2,61 0,05
Paleta s dily 3,66 2,31 1,35
Mezisklad 6,36 - 6,36
Montaz lozisek 6,86 2,91 3,95
Nytovani 3,65 3,17 0,48
Katalogové dily 3,64 2,06 1,58
Motory 12,64 2,37 10,27
Celkem 39,47 15,43 24,04

Shrnuti

Obdobné¢ jako u navrhu Verze 1 je princip druhého nadvrhu navazeni materialu z vice stran.

Ovsem hlavnim divodem lepsiho nastaveni materidlovych toki je predpoklad rozdélenych

dilt a dovaZenych na jednotlivych paletach. V navrhu jsou vychystavaci rampy celkem dvé,

kde kazdy montaZzni stiil méa svou. Kromé uspotfenych vzdalenosti (viz Tabulka 21) jsou zde

1 ergonomické vyhody ramp, kdy se pracovnici nemusi sklanét pro dily na zem

Tabulka 21 — Porovnani celkovych transporti pracovnikti (Vlastni zpracovani)

Puvodni Navrh layoutu 2 | Rozdil

layout (v m) (vm) (vm)

Ptesun dilt z’pﬁc’ho’zi palety na 14,73 ) 12,73

nytovani
Ptesun dili na montdzni stoly 78.79 33,34 45,45
Vzdalenost palety pro hotové kusy 12,37 11,57 0,8

Odpad 21,89 1,5 20,39

Celkem 127,78 48,41 79,37

Niaklady na upravy layoutu:

e U druhé verze layoutu jsou =zapotiebi dokoupit dvé dalsi paletové

vychystavaci rampy u dodavatele za 8 610,- K¢ bez DPH.

e (Cena oboustranného organizéru 5 363,64 K¢ bez DPH.

e Hruba mzda Ctyf pracovnikli na jeden den piestavby 4400,- K¢.

e Boxy na odpad 33 720,- K¢ bez DPH.

e Celkové naklady ¢ini 49 225,- K¢.
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9.1.3 Navrhy v obou verzich layoutu

U obou névrhtl jsou spolecné navrhy zlepSeni. Prvnim je navrh umisténi boxt s odpadem
k paletam k vychystavacim rampam plechovych dila. Pracovnik vychystani tak mize ihned
pii vybalovani vyhazovat obaly. Jde o umisténi boxti odpadu pro karton a miralony, které
jsou vzdélené 5,53 m. Dal§imi jsou boxy pro plastové obaly, které pracovnik pii vybalovani
chodi vyhazovat do popelnice 10,81 m. Umisténim pod vychystavaci rampy se zkrati
vzdalenost vyhazovani odpadu. Informace o zkracenych vzdalenostech ukazuje tabulka 14.

Tabulka 22 — Porovnani vzdalenosti odpadovych boxl
(Vlastni zpracovani)

Puvodni layout | Navrh layoutu | Rozdil
Odpad — plast 10,81 0,5 10,31
Odpad — miralon 5,55 0,5 5,05
Odpad — karton 5,53 0,5 5,03
Celkem 21,89 1,5 20,39

Druhym spoleénym navrhem je pofizeni oboustranného organizitoru umisténého mezi
montaznimi stoly namisto palety s dily. Jeho vyhodou je dostupnost materialu z obou stran.
Skladnici tak nemusi absolvovat cestu k paleté, na které byly nesystematicky volné ulozené
katalogové dily v paleté s ohrddkou. Zaroven je ho mozno ptesunovat diky koleckim.
Soucasné se jedna o naznaceni koncepce 5 S, kdy by byly jednotlivé katalogové dily
rozttidény do ptihradek organizéru. Piihradky mohou slouzit i jako kanban se spojovacim
materialem ovSem spojovaci material bude pfinosnéj$i umistovat pfimo na montazni stoly.
misto Slouzi tak obéma montdznim pracovnikiim soucasné. V navrzich bude pfesunut mezi

montazni stoly. Porovnani ptivodniho ulozisté dilt a ndvrhu organizéru nabizi obrazek 42.

Obrazek 42 — Porovnani ulozeni katalogovych dili
(Vlastni zpracovani; VERCAJK Pardubice, © 2022)

V soucasné dob¢ probihaji jeste¢ kosmetické upravy ndvrhi, na kterych se podileji pfimo

pracovnici ve vyrobé. Naslednd implementace by méla nastat v kvétnu. Pro zhodnoceni
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feSeni byl svolan workshop a s vedenim montaze v Divnici byl vyhodnocen primarni cil

rozd¢leni setd a dodavani rozdéleného materialu na paletach dle typu.

9.2 ZKkraceni vzdalenosti tras, logistika vyroby

Dalsi navrh k racionalizaci materidlového toku se tyka vychystani dilti logistikem vyroby.
Z analyzy vychystani vyplynuly zbyteéné dlouhé transporty dilt. Spaghetti diagram
poukazal na nejdelsi cesty pro material ¢. 13, €. 14 a €. 15., nachézejici se v regalech VOI,

V02, V03, V04 a V05 (viz Obrazek 43).
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Obrazek 43 — Umisténi skladovacich pozic VO1 az V05 (Vlastni zpracovani)
Ty obsahuji dily menSich rozméri pro vSechna tfi pracovisté uloZzené v boxech. Jedna se
pfedevs§im o mensi materidl v podobé o Stitky, pruziny, specialni spojovaci Srouby a gumové
podloZky. Logistik vyroby sem chodi s vozikem na koleckéach a nasledné je vychystava na
pracoviste. Jedna se o prostor podél zdi u pracoviste €. 1, které musi logistik celé obchazet,

aby se k regéaliim dostal.

e =L

Legenda
| — Pliivodni skladowvaci pozice V01, V02, V03, V04, VOS5

Pl Nova skladovaci pozice VOG6

Obrazek 44 — Plivodni umisténi skladovacich pozic VO1 az VOS5 pro
pracovisté €. 2 (Vlastni zpracovani)

Po konzultaci s logistikem vyroby a vedenim spoleCnosti bude vytvoiena nova regalova
pozice V06 urcend piimo pro material pro pracovisté ¢. 2. Noveé bude umisténd v prostoru
pracovisté €. 2 (viz Obrazek 44) u zdi vedle kanbanu pro pracovisté ¢. 2. Pfi vytvofeni

regalové pozice V06 se trasa pro vychystani dilti €. 13, €. 14 a €. 15 zkrati na 5 metrq.
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10 EKONOMICKE ZHODNOCENi PROJEKTU

V navrhovanych feSenich byly vytvoifeny a porovnavany dvé verze novych layoutt
pracovisté C. 2, které se liSily zpisobem navazeni plechovych dild. V prvni verzi bylo
ponechdno dovéazeni materidlu v podobé kompletnich setl, coz je ovSem neefektivni
z pohledu prendSeni dili na dalsi stanovisté pracovisté¢. Druhd verze obsahuje navrzeni
rozdélenych dilt dle druhu na jednotlivych paletach, které sméiuji piimo k jednotlivym

sekcim pracoviste.

Pro ekonomické zhodnoceni projektu byla vybrana Verze 2, kde byly vyhodnoceny kratsi
vzdalenosti materialového toku pfes montazni stoly. Nize jsou popsany podrobnéjsi diivody
vybéru navrhovaného feseni:

e Do prostoru vychystdvaci rampy pro plechové dily je mozné umistit boxy pro

vyhazovani obali.

e ZlepSeni ergonomickych podminek pracovisté, prostiednictvim vychystavacich

ramp.

e Oboustranny organizér na koleckach umistény mezi montdznimi stoly.

e Dovezeni plechli pfimo ke stanovisti, kde jsou ihned zpracovany nebo ptfesunuty
k montazi.

e Rozdé&leni dilt pro nytovani nebo pfimo pro montazni stoly.

e Rozdé&leni tokl dilit motort a plechovych dilt pfes kazdy stil zv1ast.

e Slouceni montadZe loZisek, motorti a nytovani na jedno stanovisté postavené pied oba

montazni stoly.

e Umoznéni logistikovy vyroby flexibilngj$i naskladnéni ze vSech Ctyf stran na

pracoviste.

e Pootoceni stolti 0 90 stupiiti pro lepsi dostupnost pracovnikii k vychystanym dilim.

Za naklady na projekt se povazuje zakoupeni prvkii na pracovisté a prace pfii realizaci
zmén. Prvnim jsou vychystavaci rampy. Jednd se o regélovou techniku pro tfi europalety
na pracovisté ¢. 2. Pro navrhované feseni je zapotiebi dvou kust, kdy poptavana cena
u dodavatele ¢ini 8 610,- K¢ bez DPH za oba dva kusy. Pro vyhazovani odpadu ihned

u vychystavacich ramp je nutné zakoupit celkem Sest boxl na miralon, plastové obaly a na
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karton ke kazdé vychystavaci rampé zvlast. Celkova cena za vSech 6 boxti na odpad ¢ini
33 720 K¢ bez DPH. Druhou nakladovou polozkou je oboustranny flexibilni organizér pro
katalogové dily umistény mezi montazni stoly. Jeho pofizovaci cena je 5 363,64 K¢ bez
DPH. U navrhu zkraceni cesty pro vychystani dila je zapotiebi potfidit novy regal, jehoz

cena je 2 495,- K¢ bez DPH.

Druhou hlavni ¢asti ndkladovych polozek piedstavuje Cas na inovaci pracovisté dle
navrhovaného feSeni. Nové rozmisténi budou provadét ¢tyii pracovnici. Tti z nich pracuji
na pracovisti ¢. 2. Ctvrtym je skladnik haly montaZe. Pro piestavbu pracoviité bude nutné
uvolnit jeden pracovni den, béhem kterého se budou piesunovat prvky pracovisté. Upravy
budou vykondvat tfi pracovnici montaze, ktefi budou ptesunovat prvky pracoviste
a montovat nové piichozi vychystavaci rampy. Ctvrtym pracovnikem je skladnik, ktery bude
pomoci VZV piesouvat vychystavaci rampy a palety. Zadny z prvki neni ptichycen pevné
k zemi, coz usnadni jeho presunovani na pozadované misto. Pfedpokladana doba ptestavby
je na jednu sménu €ili pfi primérné hrubé mzde na hale montéze 137,5/hod vychézi mzdové

naklady celkem na 4400 K¢&. Celkové naklady na projekt ¢ini 49 225,- K¢ (viz Tabulka 23).

Tabulka 23 — Shrnuti ndkladd na projekt (Vlastni zpracovani)

Naklady na nové usporadani | Pocet | Celkové naklady
Vychystavaci rampy 2 8 610,- K¢ bez DPH
Boxy na odpad 6 33 720,- K¢ bez DPH
Oboustranny flexibilni organizér 1 2 495,- K¢ bez DPH
Hrubé mzdy pracovniki 4 4 400,- K¢
Celkem 49 225,- K¢

Jak vyplyva z analyzy soucasného stavu a nasledné diskuze ve spolecnosti o zjisténych
zavérech, bylo rozhodnuto o omezeni rozpracované vyroby a vychystani dilti potfebnych
pouze na jeden pracovni den. Tedy na pracovisti ¢. 2 je limitovan denni vystup a vice
dopravnikovych sestav se za jeden den nevyrobi. Vlivem navrzenych opatfeni a zmén
v materidlovych tocich ov§em dochézi ke zkraceni transportu pfi montazi a vychystavani
materidlu ze strany pracovnikl a logistika vyroby. Zkraceni transportu s sebou nepiinasi
pouze uspoiené vzdalenosti materidlového toku, ale také uspoteny €as na transport. A je tedy
otazkou, nakolik by tato Casova uspora u transportu mohla ovlivnit denni vystup pracovisté

¢. 2, tj. jeho zvyseni, za predpokladu, ze by toto zvySeni denniho vystupu bylo potiebné.
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Vyuzitelny ¢asovy fond ranni smény je 7,5 hodiny, pfi¢emz procesni ¢as montaze, vcetné
vychystani dilli, trva 2 hodiny a 21 minut, a vyroba probiha na dvou montaznich stolech
soucasn¢. Z toho vyplyva, ze pracovisté je schopno s vychystanim za jeden pracovni den
vyprodukovat téméi 6,38 dopravnikovych sestav Drive 200. Vlivem navrzenych opatieni

a zmén se ¢as na vyrobu jedné sestavy zkrati téméf na 2 hodiny.

Vlivem Casové uspory u transportl by tedy bylo mozné navyseni denniho vystupu pracovisté
a zvyseni produktivity prace z 0,26 ks/h na 0,31 ks/h. Zistava vSak otazka, zda je takové
zvySeni vystupu zddané s ohledem na pozadavky zdkaznikd a predikce vyvoje prodeji
limitovani denniho vystupu

V opacném pfipade, pfi

a rozpracovanosti na 6 kust, bude dochézet pouze ke zvyseni prostojli, protoze pracovnici

avyroby do budoucna.

budou mit praci a vyrobu hotovou dfive, ale nebudou vedeni k efektivnimu vyuZiti zbylého

¢asového fondu.

Tabulka 24 — Porovnani soucasného stavu a navrhovaného
feseni (Vlastni zpracovani)

Doba vychystani Vzdalenost
(v min) (v.m)
Pivodni stav 27.83 928.,7
Navrhovany stav 23.67 779.3

U logistika vyroby doslo ke zkraceni vzdalenosti ke skladovacim pozicim vybranych dilt
k vychystani jedné sestavy dopravniku. Celkové €ini rozdil navrhu a soucasného stavu
149,4 m a uSetfeno je téméei 5 minut a 47 sekund. V pfepoctu na uspoifeny ¢as v podobé
mzdy logistika pfi vychystani na jeden den je 13,25 K¢& (viz Tabulka 24).

Tabulka 25 — Porovnani soucasného stavu a navrhovaného
feSeni (Vlastni zpracovani)

LG vyc.hystanl Vzdalenost v m
(v min)
Puvodni stav 28,07 133,09
Navrhovany stav 13,73 100,6

Tabulka 25 ukazuje dobu vychystani dili na pracovisti ¢. 2 pracovnika soucasného
a navrhovaného stavu. Uspofend vzdalenost transportu vychystavaciho pracovnika je
v novém uspofadani layoutu pracoviste¢ €. 2 témét 33 metrii. Maximalni uspofeny cas
v pribéhu smény vychystavaciho pracovnika je 14 minut a 20 sekund. V piepoctu na hrubou

hodinovou mzdu pracovnika se jedné o 32, 84 K¢ na jeden kus dopravniku.
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Tabulka 26 — Porovnani souc¢asného stavu a navrhovaného feSeni
(Vlastni zpracovani)

Piuvodni stav

Doba vychystani (v min) | Vzdalenost (v m)

Stal 1 327,10
111,87
Stal 2 289,05
Navrhovany stav
Stil 1
Stiil 2 107,67 180,38

Transport pracovnika montaze, pracujiciho na Stole 1 se zkratil o 146,7 metri m a doba
trvani montdze o 4 minuty. Cesty druhého pracovnika u Stolu 2 jsou o 108, 67 kratsi a pfi
montdzi dopravniku se zkracenim transportu uspoieno 11 minut. Doba byla uspofena
0 4 minuty a 12 sekund. V pfepoctu na hrubou hodinovou mzdu je tspora 9,63 K¢ u Stolu 1

a 10,31 K¢ u Stolu 2 (viz Tabulka 26).
Nefinan¢ni prinosy

Projekt byl zhodnocen i na zdkladé nefinan¢nich pfinost. Prvnim je celkové zkraceni
vzdalenosti jednotlivych sekci od montaznich stolli (viz Tabulka 27). Navrhem se odstranila
sekce meziskladu plechovych dili v podobé stolu. Ta je pii souCasném stavu piijmu
plechovych dilt v setech nutna. Uspora vznikla také p¥iblizenim boxt s odpadem a oproti
soucasnému stavu je celkové usetfeno 20,39 m. Diky slouceni nytovani, montaZe motorQ
a lozisek byl odstranén jeden still, coZ napomohlo k lepSimu uspofadani pracoviste.

Tabulka 27 — Porovnani vzdélenosti souc¢asného a navrhovaného layoutu
(Vlastni zpracovani)

Piavodni Navrh layoutu 2 | Rozdil
layout (v m) (vm) (v m)
Ptesun dill z ptichozi palety na nytovani 14,73 2 12,73
Ptesun dili na montazni stoly 78.79 33,34 45.45
Vzdalenost palety pro hotové kusy 12,37 11,57 0,8
Celkem 105,89 46,91 58,98

Dal8im ptinosem je z pohledu ergonomie manipulace pfi odebirani dild. Ty jsou nové na
vychystavacich rampach a pracovnici se k nim jiz nemusi ohybat na zem, kde byly loZzené
volné¢ na paletach. V ramci naznaku koncepce 5 S jsou usporadané a maji své jasné oznacené
misto. To samé vznikne u oboustranného organizéru mezi montaznimi stoly, ktery disponuje

ptihradkami pro katalogové dily.
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Tabulka 28 — Uspory projektu v porovnani se sou¢asnymi stavem (Vlastni zpracovani)

}Jsporeny Usporena hruba Us'porena
cas/den (v mzda/den (v K&) vzdalenost (v
min) %)
Logistik vyroby 5,78 84,51 16,1
Vychystavaci pracovnik 91,42 209,51 17,4
Pracovnik montaze 1 30,70 55,1
25,65
Pracovnik montaze 2 32,90 62,4

Celkové naklady na projekt ¢ini 49 225,- K¢ a skladaji se ze zakoupenych prvkia pro navrh

layoutu a z Casu straveného na piestavbé pracovisté. Mezi zakoupené prvky patii organizér,

vychystavaci rampy a boxy na odpad. Pfinosy z projektu jsou finan¢ni neboli uspofeny cas

v pribc¢hu smény, vyjadfeny v hrubych hodinovych mzdéach jednotlivych pracovniki.

Nefinan¢ni pfinosy projektu jsou v podobé ergonomie a uzptisobeni pracovisté pro lepsi

manipulaci. Tabulka 28 shrnuje celkové uspory transportu pracovnikli na pracovisti ¢. 2 pii

vyrobé dopravnikové sestavy Drive 200. Cilem byla racionalizace materidlovych toka

0 10 %. JestliZze bude navrh layoutu realizovan, dojde ke zkraceni doby a vzdalenosti o vice

nez 10 % u kazdého pracovnika a projektovy cil bude splnén.
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ZAVER

Ptedlozend préce je zalozena na projektu navrhu nového layoutu pracovisté na hale montaze
zavodu vybrané spoleCnosti. Zacatek projektu byl stanoven na zari 2021 a planovana
implementace navrhovanych feseni nastane v kvétnu 2022. Dil¢im cilem bylo zpracovani
analytické ¢asti, ve které byl detailné popsan a zmapovan vyrobni proces na pracovisti haly

montaze. Druhym dil¢im cilem byla snaha o dosazeni uspor diky vytvofeni nového

uspotadani prvkil a zkraceni transportti toku materialu a cest pracovnikd.

Vychozim bodem pro zpracovani praktické ¢asti prace bylo zpracovani literarni reserse,
ktera popisuje pojem materidlovy tok a pojem logistika. Dale je zaméfena také na nastroje
za pomoci, kterych je mozné racionalizovat materidlové toky. Veskeré popsané metody

slouzily k vytvoteni analytické i projektové casti.

Praktickd cast prace obsahovala podrobnou analyzu soucasného stavu procesti a toku
materidlu ve vztahu k pracovisti haly montdze, na kterém probiha vyroba dopravnikové
montovanych sestav na hale montadze. Soucasti analyzy byly pfimé pozorovani a tvorba
snimkl pracovnich ¢innosti tfi kliCovych pracovniki: logistika vyroby, vychystavaciho

a montujiciho pracovnika. Doby a vzdalenosti cest byly zjistény pomoci Spaghetti diagramu.

V tvodu projektové ¢asti byla predstavena vybrana spole¢nost, jejiZz aktudlni situace byla
zhodnocena analyzou SWOT. V ramci projektové ¢asti byly vytvofeny RIPRAN analyza,
logicky rdmec a harmonogram projektu. Vystupem projektové ¢asti byly dva navrhy layoutu
uzpusobeného pracovisté haly montaze. Po srovnani piinost byl vybran druhy vytvoieny
navrh oznaceny jako Verze 2, ktery byl nésledné ekonomicky vyhodnocen z pohledu
nakladi a pfinosi. Dal§imi vystupy bylo zkraceni vzdalenosti transportl pracovnikl. Cesty
logistika byly zkraceny o 16,1 % a vychystavaciho pracovnika montdZe o 17, 4 %. Na
pracovisti byly v novém rozvrzeni uspoteny vzdalenosti transportii pracovnika u Stolu 1
o pracovnikl o 55 % a u druhého stolu se jednalo o zkraceni vzdalenosti o 62, 4 %. Vlivem
zkraceni transporti vznikla ¢asova Uspora, kterd vedla k moznému navySeni produktivity
prace. Tato skuteCnost se vSak odviji od mnozstvi piijatych objednavek od zikaznika

a predikce stavu do budoucna.

Celkové naklady na projekt ¢ini 49 225,- K¢, ve kterych jsou zahrnuty zakoupené prvky pro
pfestavbu pracovisté a hrubé mzdy pracovnikl, ktefi se budou na novém rozvrzeni

pracovisté pracovat. Pro feSeni problematiky nastaveni materidlovych tokl na hale montaze
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by bylo vhodné postupné racionalizovat toky i na zbylych pracovistich a soustfedit se na

vylepseni pracovnich stolti a pomucek.

Jako cil prace byla v uvodu stanovena ,racionalizace materidlovych tokii ve vybrané
spole¢nosti o 10 %*. Na zdklad€ vySe uvedenych skutecnosti se 1ze domnivat, Ze byl cil

naplnén.
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PRILOHA P I: SNIMEK CINNOSTI VYCHYSTANI LOGISTIKA
VYROBY

. v , , , VA/NV
Logistik | PoC. | Konc. | Celkovy | Celkovy | Vzdalenost A/MU
vyroby | cas cas c¢as cas (vm)

DA

1
Cestapro | 5.56.00 | 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 34,9 NVA
motor
Vyskladn€ 1555 40| 0:01:00 | 0:00:20 | 0:00:20 NVA
ni motoru
Cestak | ) 00:00 | 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 349 NVA
pracovisti

Celkovy | 4.51.40 69,8
cas

2
Cesta k
regalus | 06100 0:01:23 | 0:00:23 | 0:00:23 419 NVA
ozubenymi

koly
Vyskladné
ni2kolo |0:01:23 | 0:02:00 | 0:00:37 | 0:00:37 WD
ozubené
Cesta k

< 10:00:00 | 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 34,9
pracovisti

Celkowy | 4.01:40 76,8
cas

3
Cesta k
regalus | 0200 0:02:10 | 0:00:10 | 0:00:10 12,9 NVA
loZisky
motoru
Hledani |0:02:10| 0:04:20 | 0:02:10 | 0:02:10 MUDA
Vyskladné |5 0150 | 0:05:50 | 0:01:30 | 0:01:30 NVA
ni lozisek
Cesta k

.. | 0:05:50 | 0:06:30 | 0:00:40 0:00:40 13,2 NVA
praCOVIStI
Vy('j‘?lzae”' 0:06:30 | 0:06:50 | 0:00:20 | 0:00:20 NVA

Celkowy | 4.59.40 26,1
cas

4
Cisltatypéro 0:06:50 | 0:07:00 | 0:00:10 | 0:00:10 23 NVA
Hledani | 0:07:00 | 0:08:00 | 0:01:00 0:01:00 MUDA
VySkr'l?d”e 0:08:00 | 0:08:25 | 0:00:25 | 0:00:25 NVA




hlinikové

tyce
Vybaleni | 0:06:55 | 0:07:20 | 0:00:25 | 0:00:25 NVA
Cestak | ) 10.00 | 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 349
praCOVIStI
Celkowy | .01.40 57.9
cas
5
Chuze k
odpad | 0:07:20 | 0:07:40 | 0:00:220 | 0:00:20 6,6 NVA
karton
Chize k
< 1 0:07:40 | 0:08:00 | 0:00:20 | 0:00:20 6,6 NVA
praCOVIStI
Celkovy | 5.00.40 13,2
cas
6
Cesta k
regdlus | 0:08:00 | 0:08:20 | 0:00:20 0:00:20 15,1 NVA
valci
Vyskladn€ 1 5 08 50 | 0:08:54 | 0:00:34 | 0:00:34 NVA
ni valclt
Cesta k
.. | 0:08:54 | 0:09:20 | 0:00:26 0:00:26 15,1 NVA
pracovisti
Ulozeni
valcena | 5950 | 0:09:30 | 0:00:10 | 0:00:10 NVA
vychystdva
ci rampé
Celkovy | 5.01.30 30,2
cas
7
Cestapro | 55530 | 0:10:00 | 0:00:30 | 0:00:30 349 NVA
valce 2
Vyskladn€ 151500 | 0:10:56 | 0:00:56 | 0:00:56 NVA
ni valct
Cesta k
< 1 0:00:00 | 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 349
pracovisti
Celkowy | .52.06 69,8
cas
8
Cestapro | 516.06 | 0:11:40 | 0:00:44 | 0:00:44 349 NVA
valce 3
Ulozeni
valcena | 1140 ( 0:11:50 | 0:00:10 | 0:00:10 NVA
vychystdva
ci rampé
Cestak | ) 10.00 | 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 349 NVA
praCOVIStI
Celkovy | .51.34 69,8

cas




9

Cestapro | 1150 0:12:15 | 0:00:25 | 0:00:25 15,3 NVA
valce 4
Vyskladné | 1515 | 0:13:15 | 0:01:00 | 0:01:00 NVA
ni valca
Cesta k
= 10:13:15 | 0:13:45 | 0:00:30 | 0:00:30 15,3 NVA
praCOVlStl
UloZeni
valcena | 1545 | 0:14:10 | 0:00:25 | 0:00:25 NVA
vychystdva
ci rampé
Celkowy | 4.02:20 30,6
cas
10
Cestapro | 1410 0:14:10 | 0:00:00 | 0:00:00 52 NVA
plechy
Vyskladn€ | 51/ 16 | 0:15:15 | 0:01:05 | 0:01:05 NVA
ni plech(
Cestak | 6.00:00| 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 34,9 NVA
praCOVlStl
Celkovy | .01.45 86,9
cas
11
Cesta
plechd na | 0:15:15 | 0:15:50 | 0:00:35 | 0:00:35 52 NVA
pracovisté
UlozZeni
zabalené
palety s | 0:15:50 | 0:16:20 | 0:00:30 0:00:30 NVA
plechy na
pracovisti
Cestak | 6.00.00| 0:00:40 | 0:00:40 | 0:00:40 52 NVA
praCOVlStl
Celkowy | 1.01:45 104
cas
12
Cesta pro
katalogové | 0:16:20 | 0:16:40 | 0:00:20 | 0:00:20 57,1 NVA
dily 1
Vyskladné
ni kat. dild | 0:16:40 | 0:17:50 | 0:01:10 0:01:10 NVA
1
Cesta zpét
na 0:20:50 | 0:21:50 | 0:01:00 0:01:00 57,1 NVA
pracovisté
Celkowy | 5.02:30 114,2
cas

13




Cesta pro

katalogové | 0:17:50 | 0:18:20 | 0:00:30 0:00:30 69,7 NVA
dily 2
Vyskladné
ni kat. dild | 0:18:20 | 0:19:00 | 0:00:40 0:00:40 NVA
2
Cesta zpét
na 0:20:50 | 0:21:50 | 0:01:00 0:01:00 69,7 NVA
pracovisté
Celkowy | 5.02:10 139,4
¢as
14
Cestapro | 4.19.00 | 0:19:20 | 0:00:20 | 0:00:20 80,9 NVA
kat. dily 3
Vyskladné
ni kat. dild | 0:19:20 | 0:19:50 | 0:00:30 0:00:30 NVA
3
Cesta zpét
na 0:20:50 | 0:21:50 | 0:01:00 0:01:00 80,9 NVA
pracovisté
Celkowy | 4.01:50 161,8
¢as
15
Cestapro | 19,50 | 0:20:00 | 0:00:10 | 0:00:10 64,5 NVA
kat. dily 4
Vyskladné
ni kat. dild | 0:20:00 | 0:20:50 | 0:00:50 0:00:50 NVA
4
Cesta zpét
na 0:20:50 | 0:21:50 | 0:01:00 0:01:00 64,5 NVA
pracovisté
Ce’Ikova 129,00
vzdalenost
Celkova 750

doba




PRILOHA P II: SNIMEK I. ETAPY CINNOSTI PRACOVNIKA

MONTAZE

1. etapa -

Vybaleni,

vychystani
palety

Vzdalenost
vm

Pocet
kust

Cas na
1 kus

Cetnost

Cetnost
nal
kus

VA/NVA/MUDA

Vybaleni 2
kusd na
paleté

0:14:40

0:07:20

0,5

NVA

Nadbytecnd
chlize

0:00:10

MUDA

Vyhozeni
odpadu
karton a
miralon 2
kusd na
paleté

0:00:10

5,55

0:00:10

3,5

NVA

Nadbytecnd
chlze

0:00:30

MUDA

Vyhozeni
odpadu -
plastovy obal
2 kusl na
paleté

0:00:20

10,81

0:00:10

2,5

NVA

Nadbytecnd
chlize

0:00:10

MUDA

Ulozeni
plechli na
stal/mezisklad
na pracovisti

0:00:05

2,9

0:00:05

MUDA

Nadbytecnd
chlize

0:00:10

MUDA

UloZeni
plechli —
opfenio
vychystavaci
rampu

0:00:05

0:00:02

MUDA

Nadbytecnd
chlze

0:00:10

MUDA

UloZeni
plechi na
nytovani

0:00:10

6,48

0:00:10

MUDA

Nadbytecnd
chize

0:00:10

MUDA

Ulozeni
plechd k
montazi
loZisek

0:00:06

5,35

0:00:06

MUDA




Nadbytecnd | .55 19 MUDA
chize

UlozZeni dilt k

montazi | 0:00:02| 3,4 0:00:02| 1 1 MUDA
lozisek

Nadbytecnd | .55 19 MUDA
chize

Cesta pro

spojovact 1 4.90.40| 30,3 0:00:40| 1 1 NVA
material do

kanbanu 1

Hledani | 0:00:30 0:00:30| 1 1 MUDA
Naplnéni

boxu15.00:30 0:00:30| 1 1 NVA
spojovacim

materidlem

Cesta se

spojovacim 1. 4439 30,3 0:00:30| 1 1 NVA
materialem

na pracovisté

Cesta pro

spojovact 1 4.690.10 8,2 0:00:10| 1 1 NVA
material do

kanbanu 2

Naplnéni

boxu | 5.50.30 0:00:30| 1 1 NVA
spojovacim

materiadlem

Cesta se

spojovacim 15,0010 8,2 0:00:10| 1 1 NVA
materidlem

na pracovisté

Cestak | g50100] 3,2 0:00:10 0

valclm

Cisténi valce | 0:00:30 0:00:30| 1 1 NVA
Brouseni 1 4.00:20 0:00:20] 1 1 NVA
valce

Cestazpét |0:00:30| 3,2 0:00:30 0

Vybaleni

malych —\o.00.30| 43 0:00:08| 1 0,25 NVA
plechovych

dilt

Cestana 1,020 0:00:20 0

nytovanl

Nytovani |0:03:06| 3,9 0:00:37| 1 0,2 VA
Provrtavani | 0:02:00 4 0:01:00| 1 0,5 NVA
Namazani |0:00:20 1 0:00:10 1 0,5 VA

Celkem: 0:28:04 133,09




PRILOHA P III: SNIMEK II. ETAPY CINNOSTIi PRACOVNIKA
MONTAZE

2. etapaj—’ Typ . Vzdalenost | Pocet | » VA/NVA/
VYChYStim' materialu Cas vm kust Cetnost MUDA
montaz
Cesta pro
jerab 0:00:10 2 1 4 NVA
Cesta pro
motor motor 0:00:15 5,4 1 4 NVA
Vybaleni
motoru 0:02:00 1 4 NVA
Uchyceni na
jerab 0:00:10 1 4 NVA
Cesta motoru
na pracovni
stdl 0:00:20 5,4 1 4 NVA
Vybaleni
motoru 0:00:10 1 4 NVA
Montaz 0:15:00 1 4 VA
Cesta motoru
na paletu 0:00:40 5,68 1 4 NVA
Cesta k
montazi
lozisek Loziska 0:00:05 4,3 1 4 NVA
Montaz
lozisek 0:02:00 4,5 1 4 VA
Cesta k paleté
se zakladnou 0:00:05 2,9 1 4 NVA
Zvednuti
zakladny 0:00:05 1 4 NVA
Cesta
zadkladny na
montazni stll 0:00:10 2,9 1 4 NVA
UloZeni
zakladny 0:00:13 1 4 NVA
Cekani 0:01:00 MUDA
Cesta pro bocnici ¢.1 | 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Zvednuti
bocnice ¢. 1 0:00:03 1 4 NVA
Cestana
montazni stll 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Uchyceni
bocnice na
montazni stul 0:00:10 1 4 NVA
bocnice €.
Cesta pro 2 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Zvednuti
bocnice ¢. 2 0:00:05 1 4 NVA




Cesta na

montazni stul 0:00:07 3,1 1 4 NVA
Uchyceni
bocnice na
montazni stul 0:00:10 1 4 NVA
Vychystani
spojovaciho
materialu
Srouby +
podlozky 0:02:00 1 4 NVA
hlinikovou
spojovaci
Cesta pro tyc 0:00:07 5,1 1 4 NVA
Uchopeni
hlinikové tyce 0:00:02 1 4 NVA
Cesta
hlinikové tyce
na montazni
stal 0:00:07 51 1 4 NVA
Uchyceni
hlinikové tyce 0:03:00 1 4 VA
Stitek s
typem
Cesta pro | dopravniku | 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Uchopeni
Stitku 0:00:10 1 4 NVA
Cesta se
Stitkem k
montaznimu
stolu 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Nalepeni
Stitku 0:00:05 1 4 VA
Zbytecnd
manipulace 0:30:00 MUDA
Cesta pro valecl |0:00:04 2,8 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stal 0:00:04 2,8 1 4 NVA
Montaz 0:00:30 1 4 VA
Cesta pro valec 2 0:00:04 2,8 1 4 NVA
Uchopeni 0:02:00 1 4 NVA
Cesta na
montazni stal 0:00:04 2,8 1 4 NVA
Montaz 0:01:00 1 4 VA
Cesta pro LesSeni 0:00:05 2,9 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stal 0:00:05 2,9 1 4 NVA
Montaz 0:01:00 1 4 VA
Cesta pro Zadni kryt | 0:00:05 3,37 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA




Cesta na

montazni stdl 0:00:05 1 4 NVA
Montaz 0:00:05 1 4 VA
Cesta pro Bocni kryt | 0:00:05 3,37 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:05 1 4 NVA
Montaz 0:00:30 1 4 VA
Cesta pro Uchyty | 0:00:05 3,37 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:05 1 4 NVA
Montaz 0:03:00 1 4 VA
Cesta pro Zaslepky |0:00:05 3,37 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:05 1 4 NVA
Montaz 0:00:05 1 4 VA
Celo
Cesta pro motoru | 0:00:05 3,37 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:05 1 4 NVA
Montaz 0:02:00 1 4 VA
Cesta pro Kominky |0:00:05 3,1 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Montaz 0:02:00 1 4 VA
Cesta pro Motor 0:00:30 5,68 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:30 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:30 5,68 1 4 NVA
Cesta pro
spojovaci
material na
motor 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stal 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Montaz
motoru 0:01:50 1 4 VA
Cesta pro , 0:00:10 5,01 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stul 0:00:05 5,01 1 4 NVA
Montaz 0:04:00 1 4 VA
Sroubovaci
Cesta pro pistol 0:00:02 0,5 1 4 NVA




Pritazeni

vSech
Uchopeni Sroubl | 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stal 0:00:05 0,5 1 4 NVA
Montaz 0:03:00 1 4 VA
Sroubovice,
pruziny,
podlozky,
matky,
Cesta pro vidlicky | 0:00:20 5,01 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:30 1 4 NVA
Cestana
montazni stal 0:00:05 5,01 1 4 NVA
Montaz 0:04:00 1 4 VA
Cesta pro Montpasky | 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cestana
montazni stal 0:00:10 3,1 1 4 NVA
Montaz 0:02:00 1 4 VA
Nalepky
oznaceni
Cesta pro | dopravniku | 0:00:05 5,01 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cestana
montazni stll 0:00:05 5,01 1 4 NVA
Montaz 0:00:30 1 4 VA
Cesta pro LoZiska |0:00:07 4,32 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cestana
montazni stul 0:00:07 1 4 NVA
Cesta pro Valec ¢.3 |0:00:30 3,24 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:20 1 4 NVA
Cestana
montazni stdl 0:00:40 3,24 1 4 NVA
Montaz 0:05:00 1 4 VA
Vycentrovani
vélce 0:00:30 1 4 NVA
Cesta pro Zamky | 0:00:05 3,24 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:05 3,24 1 4 NVA
Montaz 0:02:00 1 4 VA
Spodni
Cesta pro kryci plech | 0:05:00 2,64 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:05 2,64 1 4 NVA
Montaz 0:00:05 1 4 VA




Bronzové
spojky, pas,

kloboucek,
Cesta pro klinek 0:00:10 5,01 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:10 1 4 NVA
Cesta na
montazni stul 0:00:10 5,01 1 4 NVA
Montaz 0:04:00 1 4 VA
DotazZeni
vieténky 0:00:40 1 4 NVA
Cesta pro Klinek 0:00:02 5,01 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:10 1 4 NVA
Cesta na
montazni stal 0:00:02 5,01 1 4 NVA
Montaz 0:00:30 1 4 VA
Cesta pro Mazivo |0:00:05 3,1 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Namazani 0:00:20 1 4 VA
Cesta
odneseni
maziva 0:00:05 3,1 1 4 NVA
Kola
Cesta pro motoru | 0:10:00 7,9 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:02 7,9 1 4 NVA
Montaz 0:00:04 1 4 VA
Cesta pro | Pas motoru | 0:00:02 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta na
montazni stdl 0:00:02 1 4 NVA
Montaz 0:03:00 1 4 VA
Momentovani
kol motoru 0:00:30 1 4 VA
Srovnani kol
motoru do
osy 0:00:05 1 4 VA
DotazZeni
ozubenych
kol 0:00:20 1 4 VA
DotaZeni
Sroubl
motoru 0:00:20 1 4 VA
Zméreni 0:00:05 1 4 VA
Zméreni
decibel
napnuti pasu 0:00:30 1 4 VA




Cesta pro

Stitek s typem
dopravniku 0:00:05 5,01 1 4 NVA
Uchopeni
Stitku 0:00:10 1 4 NVA
Cesta se
Stitkem k
montaznimu
stolu 0:00:05 5,01 1 4 NVA
Cekani 0:01:00 MUDA
Nalepeni
Stitku 0:00:15 1 4 VA
Namazani 0:00:30 1 4 VA
Kontrola
motoru 0:01:50 1 4 VA
Cesta pro
jerdb 0:00:20 3,24 1 4 NVA
Uchopeni
otaceciho
ramu 0:00:30 1 4 NVA
Cestana
montazni stal 0:00:10 3,24 1 4 NVA
Upevnéni
dopravniku
na jerab 0:02:00 1 4 NVA
Pfesun
dopravniku k
otoceni 0:00:40 1 4 NVA
Otoceni 0:05:00 1 4 NVA
UloZeni na
paletu 0:03:00 1 4 NVA
Cesta pro Mazivo 0:00:07 3,1 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta k paleté
s
dopravnikem 0:00:07 9,91 1 4 NVA
Namazani 0:02:00 1 4 VA
Cesta pro | Kryt hiidele | 0:00:10 11,85 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta k paleté
s
dopravnikem 0:00:10 11,5 1 4 NVA
Pro box a
naradi v
paleté
Cesta pro Sroubovic |0:00:05 2,21 1 4 NVA
Uchopeni 0:00:02 1 4 NVA
Cesta k paleté
s
dopravnikem 0:00:05 2,21 1 4 NVA




Montaz krytu
hridele




PRILOHA P 1V:

LOGICKY RAMEC

Hierarchie cila

Objektivné ovéritelné

Zdroje informaci k ovéreni

ukazatele
. . | Racionalizace vybranych tok( ve vybrané . . Finanéni zhodnoceni navrhovanych
Hlavni cil v ) Zvyseni vykonnosti procesu |, ., |,
spolecnosti reSeni
Projektovy Ly e Zkraceni vzdalenosti tokd IS — reporting ukazatele produktivit
) ) vy Zefektivnéni procesu a pracovisti €. 2 - o . vp, , 8 Yy p, y
cil materidlu 0 10 % Financni navratnost reseni
1 Analyza soucasného stavu a mapovani Vysledky analyzy Prehled primych namérl vykonnosti
materidlovych tokl ve vztahu s pracovistém €. 2 | soucasného stavu pracovisté ¢. 2
NavrzZeni layoutu, zkraceni
, v v cesty logistika, presun
Vystupy |2 Navrhovana feseni v 108 , P , Layout
vychystanych vybranych
dilt blize k pracovisti ¢. 2
, v v Prinosy a finanéni naroc¢nost
3 Zhodnoceni navrhovanych feseni . y
navrha
1.1. Sezndmeni se vyrobnim procesem Prostiedky Rizika
. . . Nameéry jednotlivych .y ,
1.2. Analyza procesu vyroby na hale montaze operac\i” y Technické problémy
1.3 Provedeni pfimého pozorovani a snimani Formulafe na pfimé a Chybné vytvorena analyza sou¢asného
namérd nepfimé naméry stavu
1.4. Vyhodnoceni namér( Interni dokumentace NedodrzZeni ¢asového harmonogramu
. . ) ., . . . Neschvaleni projektu ze stran
Aktivity | 1.5. Definovani nedostatkd na pracovisti Odborna literatura " . proj y
spolec¢nosti
2.1. Ndvrh na zménu layoutu pracovisté ¢. 2 MS Office Technické Nenaplnéni projektovych cill
, Y iy y vybaveni (PC, Mobil, Prostorové usporadani nové pronajaté
2.2. Ndvrh 2 na zménu layoutu pracovisté ¢. 2 y' ,( P P P :
svinovaci a digitalni metr) haly
2.3. Navrh navazeni vybraného materialu na Nizka iniciativa zaméstnanct pfi
vy Harmonogram L
pracovisteé ¢. 2 spolupraci
3.1. Zhodnoceni navrhovanych reseni Zari 2021-kvéten 2022




PRILOHA P V: MATICE SKLADOVACICH POZIC NA HALE
MONTAZE

POZICE

201
202

203

214

215

216
17

218

A B D
) 4 1 2 3 4 il 2 3 4 1l 2 3 4
x x x x x 1 x x x x x
2 X 1 1 X x X x x
1 X 1 x X x X x x
1 x x x x X
B ENE NN
2z X x x x X
x x x x
x x x X
x x x x x
x x x x X
2 x X x X
x x x x x
x x x x X
x x x x X

219

220
21
222
23
224
225
ZDivnice X x X X x X x x X X x x x x X X
ZASFALT x x x x x x x x x x x x x x x x
POZICE A B D
2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
Vo1 11 11 11 X X 2 2 X X 1 X 11 11 11 X
Vo2 5 5 5 X 11 X X X X 11 11 11 X
V03 5 11 X X 11 x 11 X alil, 11 11 x 5 5 5 X
Vo4 X X X X 11 11 11 X 11 X 11 X
V05 11 5 5 X 1 X ] X e e e ¢




PRILOHA P VI: ANALYZA RIPRAN

P-st e . ; ; Hodnota | Akcni opatieni; Preventivni
ID Hrozba ID Scénar P-st scénare | Vysledna P-st | Dopad .. Hel Iv , ventivnt
hrozby rizika opatreni
. . Potieb Duslednost pti zalohovani
1 | Technické problémy | 10% | 1.1 no\‘/’y(';‘; ;at 100 % 10% | MP SHR usieanos dpart' zalohovant
Chybné vytvorena Zkreslend Identifikace nedostatku
2 analyza soucasného 20% | 2.1 wledk 10% 2% MP SD SHR v analytické ¢asti; Sledovani
stavu ¥ ¥ procesu primo ve vyrobé
Navrh nového ¢asového
N zeni ¢ 5h Zdrzeni h ; K |
3 edodrzZeni ¢asového 70% | 3.1 dr.zenl 30% 21 % Sp SHR alnrfnopograjmlu, ontvro ?
harmonogramu projektu fazi planovani, vytvoreni
planu ¢innosti
Predlozeni ndvrhu nového
Neschvaleni projekt Zruseni 0,21 ) . L.
4 v 'P VJ u 7 % 4.1 u. ! 3% MP SHR projektu; Konzultace navrhu
ze strany spolec¢nosti projektu % , . .
s vedenim spolecnosti
Zména Pfehodnoceni projektového
Nenaplnéni . , 2,70 cile; Definice jasného a
5 nenapinent 1300 | 5.1 | projektovych 90 % MP | SD | SHR e, Jetinice ]
projektovych cilli ol % presného cile dle metody
SMART
Zpracovani Navrh nového layoutu; Nelze
6.1. nového 60 % 36 % SP MD SHR ovlivnit, musi se pfijmout
Prostorové layoutu riziko
6 sporaddani nové hal 60 % N
usp ron;'m\l: y 0 r:g);:ée Navrh nového layoutu;
P J 6.2 implementace 80 % 48 % SP SD SHR Ptiprava layoutu samotného
pnévrhﬁ pracovisté
Nizkad iniciativa Neposkytnuti
7 zaméstnancu pfi 10% | 71 potfebnych 70 % 7% MP MD MHR PFijmuti rizika
spolupraci informaci




Neudrzitelnost
7.2 zavedenych 20 % 2%
zmén




