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ABSTRAKT

Bakalatska prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu ve vybrané priimyslové spole¢nosti.
Vystupem analyzy jsou navrzenda opatieni pro spolecnost Senior Flexonics, ktera
zefektiviji a zkvalitiuji vyrobni proces nerezové trubky do motoru automobilu. Navrhy
byly vytvofeny pomoci analyzy vyrobniho procesu, layoutu, cyklovych ¢asti operaci a

dalSich analytickych metod.

V navrzich na zlepSeni samotného vyrobniho procesu bylo navrhnuto zavedeni nového
kamerového systému, odstranéni pracoviste, presun pracovnika na jinou operaci a ochrana

nerezovych trubek.

Klicova slova: Vyrobni proces, procesni analyza, SWOT analyza, Ishikawiv diagram,

layout

ABSTRACT

The bachelor thesis deals with the analysis of the production process in a selected industrial
company. The result of the analysis is the proposed measures for the company Senior
Flexonics, which streamline and improve the production process of stainless steel tubes for
car engines. The suggestions were developed by analyzing the manufacturing process,

layout, cycle times of operations and other analytical methods.

Suggestions for improving the manufacturing process itself included the introduction of a
new camera system, eliminating a workstation, moving a worker to another operation, and

protecting the stainless steel tubes.

Keywords: Production process, process analysis, SWOT analysis, Ishikawa diagram, layout
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UvVOD

V soucasné dobé globalni svétové konkurence je opravdu tézké se prosadit do poptedi.
Spolecnosti musi tedy vyuzivat vSech dostupnych zdroji, které mohou vést k neustalému
zlepSovéani konkurenceschopnosti na zahranicnim trhu. To vyZzaduje znacné usili o
zdokonalovani schopnosti svych zaméstnancii, zkvalitnéni vyhotovenych vyrobki, inovaci
a modernizaci vyrobnich procest. Také je velmi dilezité sledovat nejnovejsi trendy na trhu

technologii, které firmé mohou pomoci k dosazeni lepsich vysledku.

Pro dosazeni pozadovanych cili se vyuzivaji u¢inné¢ metody primyslového inzenyrstvi.
Diky témto metodam dokézeme analyzovat vSechny podnikové procesy a také vyhledat

nedostatky, nachazejici se v téchto procesech a nasledné tyto nedostatky eliminovat.

Teoreticka cast bakaldiské prace vyuziva informaci a poznatkii z odbornych publikaci,
tykajici se pramyslového inzenyrstvi, vyroby, vyrobniho procesu, snim spojeného
materialového toku, Casu taktu a plytvani. DalS$im tématem, které je zde vysvétleno, jsou
vybrané metody primyslového inZenyrstvi. Mezi tyto metody patii SWOT analyza,
Ishikawiiv diagram, Procesni analyza, teorie omezeni a 5S. Zminéné metody jsou provazany

s praktickou ¢asti této prace. Posledni bod teoretické Casti se vénuje layoutu.

Prakticka ¢ast se v vodu této bakalaiské prace veénuje predstaveni spole¢nosti Senior
Flexonics, jejiho produktového portfolia a organizaéni struktufe. Poté za pomoci SWOT
analyzy jsou definovany slabé a silné stranky, pfilezitosti a hrozby spolecnosti.
Vypracovanim procesni analyzy bylo nalezeno uzké misto a nedostatky ve vyrobnim
procesu. Po zpracovani Paretova diagramu jsou zjistény a definovany nejCastéjsi zavady pii
vyrobé& nerezové trubky, které jsou nasledné rozebrany v Ishikawa diagramu. Po sumarizaci

nedostatkll byla navrZzena vhodna opatieni pro jejich eliminaci.
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CILE A METODY ZPRACOVANIi PRACE

Cil prace

Hlavnim cilem této bakalatské prace je odhalit potencial a navrhnout opatieni k zefektivnéni
vyrobniho procesu nerezové trubky ve spolecnosti Senior Flexonics.

Metody zpracovani prace

Pted zacatkem psani této bakalaiské prace byla nejdiive prostudovana odborna literatura,

ktera se zamétuje na analyzu vyrobniho procesu a pouzitych analytickych metod.

Pro vstupni analyzu materidlovych tokti v procesu vyroby nerezové trubky byla nejdiive
pouzita procesni analyza. Udaje pro zpracovani procesni analyzy byly ziskany méfenim
procesnich Casti a vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti pfimo ve vyrobnim procesu.
Zpracovanim procesni analyzy byly zjiStény nedostatky a mista, kde vznikaji omezeni.

Na zéklad¢ vysledkt procesni analyzy byly dale analyzovany pfic¢iny ¢ekani a posouzen
layout vyrobni haly z diivodu odhaleni moznosti pro eliminaci transporta.

Pii analyze zmetkovitosti byl vyuzit Paretiv diagram pro definovani nejvétsi Cetnosti vad
vyskytujici se ve vyrobnim procesu. Nasledné pro zjisténi problému pomoci urceni pficin,
byl vypracovén Ishikawlv diagram.

V posledni ¢asti bakalatské prace, po vymezeni jednotlivych nedostatkil, jsou prezentovany

navrhy a opatfeni, které pomohou eliminovat zjisténa plytvani.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Primyslové inzenyrstvi se snazi hledat cesty, jak efektivné eliminovat plytvani predevsim
ve vyrobnich, ale 1 v administrativnich procesech. Hlavnim bodem tohoto oboru je nastaveni
a propojeni jednotlivych vazeb mezi vyrobnimi a administrativnimi procesy, které se
navzdjem dopliuji a ovliviuji.

Zde se shledavame s otazkou, jak spravné nastartovat procesy a lidi v organizaci a vést je
k nepietrzitému inovovani a hledani lepSich vychodisek. Déle se snazime identifikovat

pridané hodnoty v organizaci, které jsou produkovany stroji, procesy ¢i lidmi, protoze

vvvvvv

(Chromjakova a Rajhona, 2011)

1.1 Definice priumyslového inZenyrstvi

Autofi (Masin a Vytlacil, 2000, str. 81) uvadi definici primyslového inZenyrstvi: ,,je fo
interdisciplindrni obor, ktery se zabyva projektovanim, zavdadeénim a zlepSovanim
integrovanych systémi lidi, strojiu, materidlu a energii s cilem dosahnout co nejvyssi

produktivity .

Podle Chromjakové (2013, str. 8) by mél kazdy primyslovy inZenyr vyuZivat znalosti
z Siroké Skaly oblasti, do kterych patii naptiklad matematika, fyzika, chemie, vyrobni
technologie, fyziologie a ergonomika. Dale musi pouzivat dovednosti a schopnosti tykajici
se komunikace s lidmi, motivace a vedeni, moderovani a prezentovani. Pokud primyslovy
inZenyr vede urcity projekt v podniku, musi byt akceptovanéd osobnost, diplomat ¢i tymovy
hrac.

Mezi metody a techniky, které musi primyslovy inZenyr znat, patii pldnovani, fizeni a
navrhovani. Dale velkou roli v této profesi hraje uplatnéni lidského rozumu, také musi dobte
ovladat technologické aspekty naptiklad pro konstruovani nebo projektovani. V neposledni

fad¢ ma znalosti kvantitativni a kreativni pro simulaci procesii nebo priimyslovou moderaci.

(Masin a Vytlacil, 2000, str. 82)
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ZjednodusSen¢ se da fici, ze obor primyslového inzenyrstvi se zabyva, krom toho ,,jak
dimysIngji provadét praci“, eliminaci plytvani, chyb, nepravidelnosti, pretézovanim
pracovist’ v dané organizaci. Cilem a samotnym vysledkem téchto uskutecnénych aktivit je
tvorba produkti vysoké kvality i poskytovani kvalitnich sluzeb, které jsou nasledné

rychlejsi, snadnéjsi a levnéjsi. (Masin a Vytlacil, 2000, str. 82)

Primyslové inzenyrstvi v moderni dobé ma za tikol dodrzovat také socioekonomicky aspekt
vyroby. Musi brat tedy ohled na spravné zapojeni pracovnikii do procesii i nasledné

pozorovat jejich negativni dopady na dané procesy. (Tucek a Bobak, 2006, str. 106)

V oboru primyslového inzenyrstvi je dulezité, aby pracovnik, ktery vykonava tuhle pozici,
se vyvaroval chybam, jako jsou naptiklad prace od stolu z kancelate. Spravny primyslovy
inzenyr pracuje nejen v kanceléfi, ale i ve vyrobég, kde zjistuje nedostatky a kooperuje se
zaméstnanci. Dal$i chybou, se kterou se mizeme setkat, je slaba komunikace s kolegy nebo
nedostate¢na prezentace vypracovanych vystupt. Praci mize také ovlivnit samotny podnik,
ve kterém pusobi, diky malé podpote vedeni spolecnosti a zaujatosti vedeni pro dosazeni
jejich zaymh. Mezi dalsi chyby patii také neznalost modernich technik primyslového

inZenyrstvi, které jsou zapotiebi k dosaZeni vysledki. (Tucek a Bobak, 2006, str. 106-107)
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2 VYROBA

Podle Keikovského a Valsy (2012, str. 2) definujeme vyrobu jako pfeménu vyrobnich
faktort, do kterych patii sluzby a ekonomické statky. Ten je dale uren ke spotiebé nebo
sméné koncovym zakaznikem. Statky oznacujeme v ekonomii jako fyzické komodity, které

maji pozitivné piindSet uzitek a blahobyt zdkaznikovi.

Vyrobu mtizeme charakterizovat také jako soubor urcitych praktik primyslového
inZenyrstvi, riznych technik managementu a vybranych metod stihlé vyroby, diky kterym

docilime podnikatelskych zamért. (Tucek a Bobak, 2006, str. 12)

2.1.1 Vyrobni faktory

Ketkovsky a Valsa (2012, str. 2) definuje zdkladni vyrobni faktory, také nazyvané jako
vyrobni zdroje, které slouzi v procesu vyroby. Mezi Ctyfi zdkladni skupiny vyrobnich

faktori patfi:
e Puda (pfirodni zdroje)
e Prace
e Kapital
e Informace

Pojmem pulida se oznacuji ptirodni zdroje, které jsou napiiklad voda, vzduch, lesy, nerostné
suroviny nebo také orna puda. Prace pfedstavuje vSechny lidské zdroje, které I1ze uplatnit ve
vyrobnim procesu podniku. Z tohoto aspektu hraje nejvyznamnéj$i roli pravé kvalita
jednotlivych zaméstnancli managementu. Kapital ndm oznacuje vyrobni faktor, ktery vznika

jiz pti samotném prubehu celé vyroby, ale také slouzi jako vstup do nadchazejici vyroby.
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2.2 Vyrobni proces
Vyrobni proces definujeme jako: ,,vysledek cilevedomého lidského chovani, kdy pouZitim

vstupnich faktori zajistuje prislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi vystup .

(Tomek a Vavrova, 2014, str. 26)

< 3
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Obrazek 1 Schéma transformacniho procesu (Tomek a Vavrova, 2014, str. 26)

Podle Ketkovského a Valsy (2012, str. 9) vymezujeme vyrobni proces pomoci:
e Stanovenim sluzeb nebo vyrobkil
e Variaci a poctem sluzeb nebo produktii
e Aplikovanymi technologiemi, sestavenim a organizaci vyroby
e Stabilnimi vyrobnimi procesy a schopnosti reakce poptavku

Samotny vyrobni proces a vyroba se nachazi nejen ve vyrobnich spolecnostech, kterymi jsou
naptiklad primysl, zemédé&lstvi a stavebnictvi, ale také 1ze najit ve vSech organizacich, které

umoznuji nabidku sluzeb. (Kerkovsky a Valsa, 2012, str. 9)
2.2.1 Fazové rozdéleni vyrobniho procesu

Podle Tomka a Vavroveé (2014, str. 28) Ize ¢lenit vyrobni proces do tii fazi:

e Piedzhotovujici faze — v praxi je tato faze oznaCovana také jako tzv. predvyroba,
avSak tento pojem je nepiesny, ponévadz za predvyrobni fazi oznaCujeme procesy,
které¢ pravé predchéazeji vyrobé. Jednd se naptiklad o technologii, organizacni

ptipravy a konstrukci.

e Zhotovujici faze — v béZzném provozu ji zndme pod nazvem piredmontaz
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e Dohotovujici faze — oznacujeme ji jako montaz, kdy dochazi ke zhotoveni finalniho

produktu pracovnikem do finalni podoby

2.2.2  Clenéni vyrobniho procesu

Vyrobni proces lze rozdélit na dva typy podle miry plynulosti a to, zda se jedné o plynulou
vyrobu nebo preruSovanou vyrobu.

e Plynuld vyroba — nékdy oznacovana jako nepietrzita vyroba. Jedna se o vyrobu, ktera
funguje nepfetrzité, dokud nenastane necekand odstavka vyrobniho stroje nebo
jiného vlivu, ktery by zapficinil nefunkénost vyroby. Jako piiklad pro tento typ
vyroby lze uvést zpracovani ropy v rafinerii nebo vyroba elektrické energie

v elektrarnach.

e PferuSovanéd vyroba — mize byt zaclenéna jen do procest, kdy ji lze pferusit jen
v pfedem definovanych hodinach. Je obvyklé pferusit vyrobni proces a poté na n¢j
navéazat na pokracujicim pracovisti. Tento typ vyroby lze uplatnit naptiklad ve

strojirenstvi.

Pro definovani, jestli se jedna o plynulou nebo pferuSovanou vyrobu, miizeme zjistit tak, zda
hotové produkty po zpracovani na jednom urc¢itém pracovisti prechdzi na dal$i navazujici
pracoviSté plynule. Tohle kritérium usuzujeme podle toho, jestli byl vykonan zasah
z fidiciho organu organizace nebo byl zdsah zpiisoben operativné, protoZe nesmi byt nijak
ovlivnén pfechod z jednoho pracovisté na druhé. Poté se tedy jednd o plynulou vyrobu, ktera
se vyznacuje vysokymi vyrobnimi nédklady, zhorSenou kvalitou vyroby a vykonnosti.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, str. 11)
Také 1ze vyrobni proces rozdélit podle mnoZstvi a poctil variaci vyrobki na tii zakladni typy:

e Kusova vyroba — téz nazyvana jako malosériova. Hlavnim aspektem této vyroby je
velky pocet rliznych variaci produktd v malé vyrobni kvantité. Pokud je kusova
vyroba realizovana jen pii specifickych pozadavcich zékaznika, definujeme ji jako
zakazkovd vyroba. Tento typ vyroby byva slozit€si ve srovnani s
organizovanim vyroby hromadné nebo sériové. Jako piiklad kusové vyroby miizeme

uveést opravy rodinnych domt nebo strojirenskou vyrobu.

e Sériova vyroba — produkty tohoto typu vyroby jsou zhotoveny v davkach neboli
v sériich, kdy po dokonceni davky jedné skupiny produktu nasleduje ptechod na dalsi

druh vyrobku.
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e Hromadnéd vyroba — je typickd pro vyrobu jedné skupiny produktli v masivnim
mnozstvim. Postup vyrobniho procesu se stale opakuje po cely ¢as vyroby daného
produktu. Hlavni charakteristikou je povazovan plynuly optimalizovany vyrobni tok

polotovari mezi jednotlivymi pracovisti. (Kefkovsky a Valsa,2012, str. 11-12)

2.2.3 Materialovy tok

Materidlovy tok predstavuje typ logistického toku, do kterého fadime prave vstup, priachod
a vystup. Vstup pro spolecnost znamena nakup surovin a materidlu od dodavatele, které jsou
zapotiebi pro vyrobu produktd. Zahajenim vyroby, kterd zacina transportem materialu ze
skladu, dany polotovar prochdzi vyrobnimi procesy. Vystupem je zcela vyhotoveny

vyrobek, ktery je ndsledné uskladnén a expedovan ke koneénému zakaznikovi ke spotiebé.

Pro spole¢nost jsou materialové toky spjaty s hodnotou a pohyby penéz, které jsou zapotiebi
k ndkupu surovin a vyrobnich stroji pro vyrobu produktu. Tyto vstupy jsou dale ve
vyrobnim procesu transformovany na finalni produkt s pfidanou hodnotou. (Oudova, 2016,

str. 13)

2.2.4 Cas taktu

Cas taktu podle Chromjakové (2013, str. 35) miizeme definovat jako primérmou dobu, za
kterou uréené pracovisté provede celou operaci. Jedna se o kombinaci disponibilniho ¢asu a
poc¢tu pozadovanych vyrobkii od zadkaznika za jednotku casu. Vysledkem casu taktu je
mnozstvi vyrobk, které¢ dana operace dokaze vyhotovit za ur€ity ¢as. Pfi navrhu ¢asu taktu
je dulezité zohlednit ¢as na pripravu a ¢ekani. Vysledny takt je zavisly na nasledujicich

faktorech, jako jsou napftiklad vykonnost stroji a lidi nebo sloZitosti dané operace.

., Zakaznicky takt se vypocita z pozadavki zdakaznika, jinymi slovy, jak casto musi linka

vyrobit vyrobek, aby dokdzala splnit zakazku. ““ (Januska, 2018, str. 91)
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2.2.5 Plytvani
Januska (2018, str. 124) definuje: ,, plytvani je vse, za co neni ochoten zakaznik zaplatit. *

Nékdy nazyvano pojmem MUDA. Jedna se o veSkerou lidskou ¢innost ¢i podnikovou
vyrobu, kterd je strukturovdna z procesu, které obohacuji nebo neobohacuji vyslednou
hodnotu vyrobku. Kazdy vstup do vyrobniho procesu stoji penize, naptiklad ¢as nebo
materidl. Slovem MUDA oznacujeme ty skutecnosti ve vyrobnim procesu, které neptidavaji

vyznam pro zakaznika, tudiz za n¢ nechce platit. (Bauer, 2012, str. 25)

plytvani tvorba hodnot

prani

zikazniky

Obrazek 2 Plytvani a tvorba hodnot ve vyrobnim procesu (Bauer, 2012, str. 26)

spokojenost
zakaznika

y

virobni proces ]
| B T R

Ve vyrobni spole¢nosti je odstranéni plytvani ve vSech procesech zcela nerealné a nemozné,
avsak cilem primyslovych inzenyrt je snaha o sniZeni plytvani. V organizaci, zahrnujici
vyrobni, tak nevyrobni procesy, je veliky potencial k neustdlému zlepSovani pravé v téch

nevyrobnich procesech. (Januska, 2018, str. 124)

Autofi Kosturiak a Frolik (2006, str. 19) konstatuji: ,, Plytvani je vSechno, co zvysuje naklady
vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvysovalo jejich hodnotu. “

Podle Bauera (2012, str. 26-27) se MUDA neboli plytvani se ve vyrobnim procesu nachazi

nespocetnékrat. Autor rozd€luje 7 hlavnich druhti plytvani, které mizeme najit ve vyrobé:
1. Zésoby — material ulozeny ve skladovych prostorech
2. Zmetky — nedokonale zpracované vyrobky
3. Cekani — prostoje zavinéné ¢ekanim na material, opravu & udrzbu stroje nebo
objednavku

4. Transport — pfesun zhotovenych produktt ke konecnému zédkaznikovi, materialu od

dodavatele nebo transport polotovarti k vyrobni lince
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5. Nadprodukce — zvétSovani objemu zasob dokoncenych produktt

6. Bezicelné pohyby — nezptisobild ergonomie, naptiklad pracovniho stolu ¢i zatizeni

7. Vady ve vyrobé

Transport a manipulace

Cekani

| N A -
OSM DRUHU ZTRAT,
F KTERE ODSTRANUJEME ﬁ
[ 1
-
Nadvyroba Zbytecné pohyby
VV
S5

Chyby a zmetky

Sklad

OJ
| |

WEE=

Zasoby

_, , Pridavna
Vizualni vizualni
kontrola  kontrola

Neefektivni prace

Konecnd
vizudini
kontrola

@ HEJN
Nevyuziti

lidského potencualu

Obrazek 3 - Druhy plytvani ve vyrobé (Svét produktivity, ©2012)
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3 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

3.1 SWOT Analyza

SWOT analyza je analyticka metoda, kterd se zamétuje na sumarizaci vystupl ze strategické
analyzy podniku. Poté se tyto zavéry strategické analyzy rozdéluji na Ctyfi segmenty,
kterymi jsou silné stranky, slabiny, ptilezitosti a hrozby. (Hanzelkova, Ketkovsky a Kastron,

2013, str. 109)
(Hanzelkova, Ketkovsky a Kastron, 2013, str. 109) doporucuji, aby byly uznavany
nasledujici zasady:
1. SWOT aplikovéna ve strategické analyze, by se méla vyuZzivat pouze podstatna fakta
ajevy.
2. Zavéry, které plynou ze SWOT maji byt relevantni. Tyto vystupy by méli byt

vyhotoveny s ohledem na tcel, pro n¢jz analyza vznikla.

3. Ve SWOT analyze maji byt obsazeny pouze fakta, kterd se konkrétné tykaji dané

oblasti.
4. Do SWOT vstupuji pouze diivéryhodna a provérena fakta.

5. Celéd analyza ma byt zpracovana objektivné. Prvni navrh kompletné vyhotovené
SWOT tabulky je ptedloZen expertim. Nazory expertl jsou zohlednény ve finalni
verzi. Pro dal§i objektivni pfistup u této analyzy je mozZné vyuzit formu

brainstormingu.
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S|W
Silné stranky Slabé stranky

Obrazek 4 SWOT analyza (Vlastni zpracovani, Hanzelkova, Ketkovsky a Kostron, 2013,
str. 109)

3.2 Ishikawiv diagram

Podle Chromjakové a Rajnohy (2011, str. 69) ishikawiiv diagram ,patri mezi nejoblibenéjsi
nastroje kvality, vyuzivané pro zobrazeni vztahu mezi problémem a popisem mozné priciny
jeho vzniku. Je to z toho ditvodu, Ze jeho redalnym vystupem je soubor pricin problémii a

zdroven i nameéty na reseni probléemii‘.
Samotné piic¢iny vzniku problému hledame v osmi odvétvich, které se pouzivaji ve vyrobé:
1. Lidé (People) — jedna se faktor zplisobeny clovékem

2. Metody (Methods) — pfi¢ina problému zplsobena napiiklad pravidly nebo

smérnicemi
3. Stroje (Machines) — vznik pti¢iny diky nefunkénimu nastroji ¢i zafizeni

wrwe

5. Me¢éfteni (Measurements) — zvoleni Spatnych parametri
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6. Prosttedi (Environment) — nevhodna teplota nebo vlhkost
7. Vedeni — (Management) — nekvalitni fizeni managementu

8. Udrzba (Maintenance) — nedosta¢ujici tdrzba (managementmania.com, ©2016)

Priciny Nasledek

Lidé Metody Stroje Prostredi

R
\ B
// /'/ /

/

Metriky Material Cas Management

Obrazek 5 - Ishikawiv diagram pficin a nasledkd (Primyslové Inzenyrstvi.cz,
©2020)

3.3 Procesni analyza

Procesni analyzu mizeme definovat jako analyzu toku prace ve spole¢nosti, tedy mapujeme
vyuzivaji v praxi. Diky této analyze se snaZime pochopit, zlepSovat a cilené fidit procesy
v organizaci. Analyza vyobrazuje vstupy a vystupy, dil¢i kroky v daném procesu a postup
prace od jednoho pracovnika k druhému. Analyza procest je zjednodusené o tom, jak dané
procesy funguji a jak probihaji. MiZeme se zaméfit na analyzu jednoho specifického procesu

nebo obsahlejsi analyzu vSech procesti ve spole¢nosti. (managementmania.com, ©2016)

Pomoci vypracovani procesni analyzy identifikujeme, ktery proces zahrnuje plytvani, av§ak
diky ni se spiSe dokdZeme zaméfit na zbyte€nou manipulaci operatora nebo urceni tizkych
mist ve vyrobnim procesu. Po zpracovani analyzy a néasledného zjisténi uzkych mist nebo

plytvani ve vyrobé, vyuzijeme procesni analyzu jako nastroj pro lepSi optimalizaci
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soucasného usporadani pracovist’ nebo vyrobniho toku produktu ve spolecnosti. Vystupem

bude tedy graficky zpracovany sled ¢innosti ve vyrobnim procesu. (Dlabac, 2015)

V nasledujicim obrazku je znazornéna ukazkova Sablona procesni analyzy, do které
zapisujeme sled jednotlivych ¢innosti nachazejicich se ve vyrobnim procesu produktu. Pro
spravné zpracovani analyza je potieba zméfit a nasledné zapsat vzdalenosti transportu
vyrobku mezi jednotlivymi operaci. Také je potfeba zméfit dobu trvani danych ¢innosti ve
vyrobnim procesu a pocet pracovniku, ktefi urcenou ¢innosti vykonavaji. Déle pro tplné
vypracovani analyzy vyznacime a ptifadime jednotlivé symboly k patficnym ¢innostem. Po
zmeéteni a vypoctu vSech ¢innosti v procesni analyze, dokazeme urcit, jak dlouho trva cely

vyrobni proces produktu a mizeme urcit jeho uzka mista nebo plytvani.
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Obrazek 6 — Vzor procesni analyza (Vlastni zpracovani, APl — Akademie

produktivity a inovaci, ©2015)
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V procesni analyze se nachazi symboly, pomoci kterych dokazeme ur¢it, o kterou ¢innost ve
vyrobnim procesu se jednd. Mezi standardizované symboly obsazené v analyze patii

operace, transport, kontrola, skladovani a ¢ekani. (Dlabac, 2015)

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materialu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materialu,
polotovaru nebo produktu.

transport

Planované shromazd'ovani
skladovani material@l, polotovard,
soucasti a produkt(.
Neplanované shromazdovani
cekani material{l, polotovard,
soucasti a produktd.

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obrazek 7 — Standardizované symboly procesni analyzy (API — Akademie
produktivity a inovaci, ©2015)

3.3.1 Teorie omezeni — TOC

Teorie omezeni (Theory of Constraints) prameni ze zakladnich prvki systémového mysleni.
To znamen4, Ze tento vykon systému je ovlivnén kazdou slozkou nachazejici se v systému a

tyto slozky jsou také vzajemné propojeny mezi s sebou.

TOC lze podle Salvendy (2001, str. 557) definovat jako filozofii a nastroj pro kontinualni
zlepSovani procesti, do kterych patii metody pro planovani a méfeni izkého mista, méteni
vykonnosti a produkce daného pracovisté ve vyrobnim procesu a nastroje pro feSeni chyb.

Teorie omezeni se soustifedi na urceni pravé jednoho uzké misto, které omezuje celkovy

vykon vyrobniho procesu produktu nebo dokonce celého systému. (Macurova, Klabusayova,

Tvrdon, 2018, str. 24)
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Podle Fisera (2014, str. 154-155) nés tato teorie pfipravuje na to, ze pokud odstranime ve
vyrobnim procesu néjaké uzké misto, mtize pti eliminaci toho mista vzniknout jiné omezeni.

Tento efekt se mize ve spolecnosti vyskytovat donekonecna.

Uzké misto chapeme jako zabranovani uréeného cile spolednosti, protoze zké misto
omezuje samotny vykon celého systému. Pokud se teda snazime vyuzit pracovisté obsazené
ve vyrobnim procesu na maximum, muize to vést pravé ke sniZzeni vykonnosti a vzniku
zminéného uzkého mista, které brzdi samotny vyrobni proces. Zvysenim vyrobnich kapacit
na uréeném pracovisti nemusime tedy docilit vétsi efektivity. (Macurova, Klabusayova,

Tvrdon, 2018, str. 24)

Kazda spole¢nost mé n¢kolik mist, kde vznika omezeni, proto se musime zaméfit na ty mista,
odkud prameni a vzniké problém. Usilujeme tedy o eliminaci daného tzkého mista, a tim

dokazeme zvysit vyrobni tok produktu. (Svozilova, 2011, str. 59)

Abychom mohli zajistit proces neustalého zlepSovani, ktery vede ke zvyseni vykonnosti
daného pracovisté ¢i procesu, musime dodrzovat 5 zdkladnich kroki, podle kterych najdeme

a eliminujeme 0zké misto:

1. Identifikace omezeni — Uzké misto miizeme najit interné nebo externé v systému
spolecnosti. Pokud je omezeni fyzické povahy, 1ze ho rozpoznat a eliminovat snadno.
Naopak nefyzické omezeni je vétSinou zaptic¢inéno pravidly ve spolecnosti a neni
snadno identifikovatelné. Patii sem naptiklad Spatna vyrobni strategie podniku nebo

nedostacujici nastaveni soucasnych procesti.

2. Vyuzitelnost zjist€éného omezeni — Pro toto omezeni musime zajistit maximalni
vyuziti vyrobnich kapacit a vstupt. Aby vyrobni proces mohl byt maximaln¢ vytizen,
je potieba do tohoto procesu zkvalitnit vSechny vstupy, které do dan¢ho procesu
pfichazi. Tudiz mizeme naptiklad zlepsit udrzbu strojii nebo kvalifikaci pracovnikd,

timto krokem docilime zvySeni vykonu a produkce vyrobkl uzkého mista.

3. Podfizeni vSech procesti pro izké misto — Ve vyrobnim procesu se musime podiidit
vyrobnimu taktu daného uzkého mista, protoze pracoviste, které ma vyssi vyrobni
kapacitu nesmi pracovat naplno, aby byl zajistén plynuly vyrobni tok. Kdyby se tak
nedélo, vznikala by nadprodukce ve formé& nedokoncenych vyrobki, kterd by

zabirala skladovaci prostor.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 26

4. Eliminace podnikového omezeni — VySe zminéné kroky vedli k maximalizaci
vykonu vyrobniho procesu uzkého mista. Pokud by piedchozi kroky nezajistili
plynuly vyrobni tok produktu, museli bychom docilit zefektivnéni vykonu a
vyrobnich kapacit v mist¢ omezeni. Pro zajisténi téchto predpokladii by spolecnost
musela zajistit nové kvalifikované zaméstnance, kteti by navysili produkci v uzkém

misté, nebo zajistit ndkup novych technologii.

5. Navrat k bodu 1-V pfedchozim bod¢ jsme eliminovali izké misto, avSak v disledku
toho, vzniklo dal§i misto s omezenim. Proto musime znovu vyhledat a eliminovat

uzké misto pomoci téchto 5 kroku. (Fiser, 2014, str. 155-157)

3.4 5SS

Metodu 5S muzeme definovat jako sadu principt pro vytvareni a udrzovani organizované¢ho
pofadku a Cistoty na pracovisti. Jednd se o jednu ze zékladnich metod lean filozofie. Cilem
této metodiky je zlepSeni a zkvalitnéni pracovniho prostiedi ve firm¢. Také se metoda 5S

snazi eliminovat plytvani, diky kterému dochazi k vétsi produktivité a bezpecnosti.
(managementmania.com, ©2016)

Autofi Tucek a Bobdk (2006, str. 118) konstatuji: ,, Implementace principii 5S vsak

‘

neprobihd uspésné, pokud je provadeéna narazove ci vsechny prvky najednou.

RozliSujeme pét japonskych slov zaCinajici na pismeno ,,S“, které vedou k lepSimu

pracovnimu prosttedi bez plytvani:
1. Seiri — odstranéni nepotiebnych dild a nastrojli z pracovni plochy
2. Seiso — kazdy pracovnik si fadn¢ uklidi pracovisté i vycisti stroj, se kterym pracoval
3. Seiton — fadné uspotadani prostredkii na pracovni plose
4. Seiketsu — vytvotime standard pracoviste pro krok ¢islo jedna a tfi
5. Shitsuku — vytvorené standardy se dodrzuji a neustéle optimalizuji

(ROI Management Colsuntants, ©2012)
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Bauer (2012, str. 31) v odborné literatute pise: ,, Spravné pochopeni a dobre zodpovedné
zrealizovany 35S miuize pro firmu znamenat obrovsky prinos. Proto se nékdy tato metoda

nazyva také ,, 5S dobrého hospodareni*.

Vythidéni Wyliténi Uspotsdini Standardizace Ziepdovani
" ®
i Hﬂﬁ (S i g N
L "o Wiy
Seiri Seiso Seiton Seiketsu Sh:tsuku
tridit Cistit systematizovat standardizovat stale vylepsovat
1. \\_ 2 5.
Vytridéni Vycisténi Usporadam Ustanovem Vsechny body
nepotfebnych pracovisté ‘ oznaceni pravidel, ‘ dodrzovat a \
Véci standardizace stale
vylepSovat
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Obrazek 8 Metoda 5S (ROI Management Consulting, ©2012)

Jednotlivé kroky metody 5S se maji stat soucasti kazdodenni pracovni rutiny ve spole¢nosti.
Podnik, ktery méa spravné zavedeny systém 5SS, benefituje napiiklad nésledujicimi

vyhodami:
e Kvalitnéjsi schopnost komunikace a sdileni informaci mezi operatory
e Kvalitnéjsi zpracovani vyrobku
e Eliminace plytvani a prostoji vyrobnich zatizeni
e ZlepSeni produktivity pracovnika dané operace
e Lepsi dostupnost provoznich prostor

e Snizeni zaSkolovaci doby pii nastupu nového zaméstnance (Hobbs, 2011, str. 10)
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3.5 Layout

Greene (2013, str. 189) definuje layout jako: ,, Usporadani neboli fyzicka organizace lidi,

materialii a strojii na pracovisti je jadrem produktivity a prumyslového inzenyrstvi “.
Diky analyze a zdokonaleni rozvrhu celého pracovisté nebo pracovniho prostoru, mizeme:

e Usadit pfistroj, materidl, zaméstnance nebo proces tak, aby byl umistén do

stavajiciho nebo nového usporadani
e Zjednodusit a zkratit pohyb pracovnika nebo vyrobku

e Instalovat zafizeni nebo inventat potfebny k vykonu prace zaméstnance tak, aby se

zkvalitnilo vzajemné ptisobeni
e Eliminaci volného mista v prostoru docilime zvyseni vykonu ¢i kapacity
e Zredukovat manipulaci s vyrobkem a jeho moznym poskozenim
e Usnadnit skladovani potiebného materialu k vyrob¢ od piijmu az po expedici
e Zavést zlepSeni a vytvofit tak zdkladnu pro budouci zdokonaleni

Podle autora rozdélujeme prostorové uspotradani pracovist’ do n€kolika zakladnich bodd,
kterymi jsou:
e Individudlni — Vyskytuje se ptedev§im ve vyrobnich spole¢nostech pro kusovou

vyrobu, kdy jednotliva pracovisté nejsou nijak zvlast’ seskupovana

e Piedmétné (Product Layout) — Pracovisté¢ a stroje jsou uspofddany tak, aby se

zachoval sled operaci ve vyrobnim procesu

e Technologické (Process Layout) — Seskupeni pracovist’ a strojii podle sptiznénosti

technologie. Jedna se napftiklad o lakovnu ¢i svafovnu

e Kombinované — Tento typ usporadani se fidi vyhodami piedeslych 2 zptisobu

e Pevné (Fixed position layout) — Pokud produkt je rozmérove obrovsky, je lepsi pouzit
pevné usporadani. Pro efektivnéj$i zpracovani produktu vyuZzijeme spiSe manipulace
s vyrobnimi stroji, které se daji jednoduse ptemistit. Tento zpisob uspotadani je

typicky pro stavebni primysl (Januska, 2018, str. 75)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA VYBRANE SPOLECNOSTI

Spole¢nost Flexonics Czech s.r.o. je soucasti nadnarodni skupiny Senior plc, kterd ma
v soucasnosti 33 pobocek ve 14 zemich svéta a zaméestnava pres 7400 zaméstnancti. Historie
skupiny Senior plc sahd az do 19. stoleti. Olomoucka pobocka byla zalozena v roce 2001 a
zabyva se predev§im vyrobou, ndvrhem a prodejem komponentii a trubkovych systému
z nizkouhlikové, nerezové oceli a hliniku. Vyrobky spole¢nosti jsou uréeny do olejovych,
klimatiza¢nich, stfeSnich, chladicich a vzduchovych systému pro svétové znacky

automobilek.

Prioritami spole¢nosti jsou inovace, bezpecnost a flexibilita, proto sleduji nové
technologické a vyrobni trendy ve svété, aby mohli véasn€ zareagovat. VSechny investice,
které obdrzi, putuji do vyvoje novych technologii. DileZitym aspektem spole¢nosti je také
soustfedénost na komunikaci a schopnost pfizpuisobit se pozadavkim zakaznikd a

dodavatelu.

Obrazek 9 Spolecnost Senior Flexonics (Vlastni zpracovani, interni zdroj)
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4.1 Vyrobni portfolio

Olomoucka pobocka Senior Flexonics vyrabi produkty pfedevSim pro automobilovy
pramysl. Firma se specializuje na vyrobu, prodej i konstrukci trubek z nerezové oceli, které
slouzi pro olejové mazaci systémy turbodmychadel pro naftové a benzinové motory, dale
ocelové trubky do chladicich systémi a také trubky pro ovladani stfesnich oken osobnich
aut. Nejen Ze spoleCnost vyrabi a distribuuje vyrobky pro automobilovy pramysl, ale také
vyrabi trubkové systémy pro energicky pramysl.

4.1.1 TOF — Turbo oil feed system

Trubky maji za kol vést olej k turbodmychadlu benzinovych i naftovych motord. Jedna se

o plnici olejové vedeni.

Obrazek 10 Nerezova trubka systému TOF (Vlastni zpracovani, interni zdroj)

4.1.2 TOD — Turbo oil drain system

Tyto trubkové systémy maji opacny ucinek. Z turbodmychadla za pomoci trubky odvadeéji
olej do bloku naftovych a benzinovych motort.

Cil

Obrazek 11 Nerezova trubka systému TOD (Vlastni
zpracovani, interni zdroj)
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4.1.3 Ocelové Trubky

Dalsi dulezitou soucasti produktového portfolia spolecnosti jsou ocelové trubky do

chladicich systéml motorti a také trubky pro vedeni a ovladani stieSnich oken automobil.

| —

§ \ &

Obrézek 12 Ocelova trubka (Vlastni zpracovani, interni
zdroj)
4.1.4 Nerezové trubky pro energeticky primysl

Spolecnost Senior Flexonics také vyrabi flexibilni nerezové trubky, které jsou uréené ptimo

pro energeticky primysl. Pfedevsim se jedna o kvalitni produkty pro rozvody plynu.
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Obrazek 13 Nerezova trubka rozvodu plynu (Vlastni
zpracovani, interni zdroj)
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4.2 Organizacni struktura

Vzhledem k velikosti olomoucké pobocky a poctu zaméstnanci ve spolecnosti Senior
Flexonics je organiza¢ni struktura velmi rozsahla a rozdé€luje se na 6 jednotlivych divizi,
které patii pod spravu generalniho feditele. Déle tyto divize se vétvi na dal§i oddéleni.
Jelikoz se spolecnost neustdle rozristd a diky novym technologiim, do kterych firma

investuje, umoznuje tak dalsi tvorbu pracovnich pozic pro nové zaméstnance.

: Senior Flexonics  :
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I H
I I

I |

I
|
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Obrazek 14 Organizaéni struktura spolecnosti Senior Flexonics (Vlastni zpracovani, interni
zdroj)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

4.3 SWOT analyza spole¢nosti

Pro SWOT analyzu spolecnosti jsme urcili a vyhodnotili skalu vyznamnosti od 1 az do 5,
kdy ¢islo 1 méa pro spolecnost nejmensi vyznam a naopak ¢islo 5 nejvétsi. Tyto Cisla jsme

nasledné pfiradili k jednotlivym bodiim z interniho a externiho prostiedi.

Tabulka 1 SWOT analyza vybrané spolecnosti (Vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky

Vyroba pro predni svétoveé znacky (5) Vysoke naklady pfi zpracovani reklamace (5)

Adaptace na poZadavky zakaznika (5) Velky objem zbytkového materialu (5)

Certifikaty kvality spolecnosti (5) Ponechani starych zafizeni (1)
- Kvalita vyhotoveni vyrobku (5) Nedostateéné vyuiiti vyrobnich stroji (4)
E Zaruteni vyroby nahradnich dild po dobu 10 let (1) Malo zaméstnanci (2)
E VEasné dokonteni produktd pro zakazniky (5) Odméniovani zaméstnanch neni pfili§ motivacni (2)
E- Moznost vyuZiti a rozsireni vyrobnich kapacit (4) Vysoke naklady na zhotoveni vyrobku (5)
E Prilezitost investice do novych technologii (3)
E Sledovéni nejnovéjsich trendd (2)

Zavedeni trendd do wyrobniho procesu

Radn& progkoleni zaméstnanci (3)

Vhodné pracovni prostredi (3)

Radna kontrola zhotovenych wyrobki (4)

Mala zmetkovitost (5)

PrileZitosti Hrozby

‘E Silna konkurenceschopnost na svétovém trhu (4) Nizky zajem o produkty splecnosti (4)
B Pofizeni a poufiti novych technologii (5) Vznik novych firem se stejnym vyrobnim programem (2)
g_ Budovani jména spoleénosti v zahranici (3) Zvyieni cen materialu potfebnou na vyrobu (5)
g Spoluprace se zakazniky (5) Ztrata kvalifikovanych pracovniki (1)
E Rist zdjmu o produkty spolegnosti - marketing (1) Neschopnost stalych zdkaznik( platit za zboZi (3)
W | Rozsireni vyrobnich kapacit spole€nosti (5)

4.4 Silné stranky

Spolecnost Senior Flexonics je jedine¢na tim, ze piijimé zakazky na konstrukci a vyrobu
nerezovych trubek do motort ptednich svétovych znacek. Jelikoz se trh neustale vyviji, s tim
pfichazi i nové a slozit¢jsi naroky zakaznikd, tudiZ se spolecnost snazi rychle adaptovat a

vyhovét tak pozadavkim.

Spolecnost také sleduje nové trendy ze svéta technologii a inovaci, proto nedilnou soucasti,
je investice do novych zatfizeni, aby tak dosdhli nejlepsi kvality zpracovani produktl
z vyrobniho portfolia. Pro dosahnuti nejvétsi kvality maji certifikaci IARF 16949. Tato
norma klade diiraz na neustale zlepSovani procesti, eliminaci plytvani v dodavatelském

fetézci a prevenci chyb. Pro ochranu Zivotniho prostfedi spole¢nost vyjadiuje sviij postoj
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normou ISO 14001. Normou ISO 45001 dbaji na bezpecnost a ochranu zdravi svych

zameéstnancl pfi praci.

Firma si zakldda na piijemném pracovnim prostiedi a kvalitnimu zaskoleni zamé&stnanct,
ktefi maji moznost navstivit 1 jiné pobocky skupiny Senior plc ve svété v ramci Skolicich

programu.

4.5 Slabé stranky

Jelikoz operace findlni a dodate¢né kontroly vykonavéa dany pracovnik pouze vizualné, mize
se stat, ze nekvalitn¢ vyhotovend trubka ve vyrobni davce se posle ke konecnému

zakaznikovi a nasledné vznikne reklamace, ktera je velmi nakladna pro firmu.

Pfi vyrobnich procesech jednotlivych produkti z fad portfolia vznikd nemalé mnozZstvi
zbytkového odpadu, ktery neni déle nijak zvlast’ zpracovan. Spole¢nost musi vyrabét pro
zakazniky nahradni dily, proto musi uchovavat i stara zafizeni, které se jiz ve vyrobnim

procesu nevyskytuji, a tak zabiraji prostor ve vyrobni hale.

Rozsifovanim novych prostoril a s tim spojeny vznik pracovnich mist je problémem pro
samotnou spole¢nost, jelikoz lidé nemaji zdjem o vykonavani této prace, k tomu piispiva 1

samotné odménovani zaméstnanci, kterd neni nijak zv1ast’ motivacni.

4.6 Prilezitosti

Mezi piilezitosti patii investice do novych technologii a vyrobnich kapacit, které miZzou

pomoci docilit vétsi kvality vyrobki, a tim konkurovat dalSim firmam na zahrani¢nim trhu.

Dalsi podstatnym bodem je spoluprace se zakazniky, ktefi maji patficné zkuSenosti a
znalosti, diky kterym se spolecnost miize posunout ve vyrobni, konstrukéni, ale i

marketingové sféte dale.

4.7 Hrozby

Okolni déni ve svété nepfispava rozvoji firmy. Nejvétsi hrozbou je tedy nizky zdjem o
vyrobky a stim spojend neschopnost zdkaznikl platit zakazky. DalSim problémem je
neustalé zvySovani cen materidlu, které by zapfi€inilo hledani a vyjedndvani novych
podminek u dodavatel. Spolecnost by v tomto ptipad¢ byla nucena zvySovat ceny svych
produktl, avSak platové ohodnoceni by zlistalo stale stejné, aby firma byla schopna provozu,

tim by mohla také ptijit o své kvalifikované zaméstnance a ztrat¢ pracovnich pozic.
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5 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

Hlavni vyrobni dominantou spolec¢nosti je vyroba nerezovych trubek, které jsou soucasti
motoru, pro piedni svétové znacky automobilii, naptiklad Jaguar, Land Rover, Honda,
Renauld ¢i Ford. Vyroba nerezovych trubek probiha formou sériové vyroby, kdy se produkty
zhotovuji v sériich. Po kazdé zakazce, kterou firma zpracuje, se pirechédzi na vyrobu jiného

typu nerezové trubky.

Ptesun polotovarii mezi jednotlivymi pracovisti ve vyrobnim procesu je proveden pojizdnym

vozikem, ktery zaméstnanci vyuzivaji k transportu vyrobni davky.

5.1 Procesni analyza

Pomoci procesni analyza jsme zmapovali vyrobni proces nerezové trubky od samotného
pocatku az po jeji expedici. Analyza je zpracovana z tdaju, které jsme zméfili v prubéhu
pracovni smény. Spolecnost Senior Flexonics pocita s vyrobni ddvkou nerezovych trubek 20
kust, kdy nésledné po zhotoveni celé vyrobni davky se dana varka ptesouva na nadchazejici

pracovisté ve vyrobnim procesu.

Pracovnik ze skladu pfijmu, transportuje polotovary nerezovych trubek na prvni operaci,
kterd je montaz tepelné ochrany, kde poveéfeny zaméstnanec nasadi tepelnou ochranu na
trubku a upevni ji za pomoci spojek. Po vykondni této operace putuje davka do
robotizovaného svatovaciho zatfizeni Cloos, kde pracovnik uchyti trubku do stroje a robot
svafi jednotlivé spoje. Nasledné se transportuje jiz svafena trubka na pracovisté¢ montéaze

tepelné ochrany, kdy se znovu navlece a pfimontuje tepelna ochrana.

Dalsi operaci ve vyrobnim procesu je tlakovy test, pii kterém pracovnik uchyti trubku do
pfistroje a zapne program pro kontrolu tésnosti za pomoci tlaku. Pokud polotovar projde
testem, tak pfistroj laserem vypali na trubku specialni kéd, ktery slouzi pro dohledani dané

trubky v ptipadé¢ reklamace ze strany zakaznika.

Poté se vyrobni davka transportuje na jedno z poslednich pracovist, a to kontrolni stil, kde
zaméstnanec vizudlné kontroluje, zda jiz zhotoveny vyrobek je kompletni a jestli obsahuje
vSechny komponenty, pokud ano, je pfipraven na zabaleni. Na pracovisti baleni se
vyhotovend vyrobni davka nerezovych trubek fadné zabali bublinkovou folii, da do
kartonové krabice a smétuje na posledni operaci, ktera je dodate¢na kontrola. Pracovnik zde
znovu diikladnéji zkontroluje, jestli je dand davka trubek bez jakychkoliv vad. Dodate¢na

kontrola se uskutecniuje z diivodu predejiti reklamaci, které mohou spolecnost financné
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zasdhnout, obzvlast’ v automobilovém primyslu. Pokud je na operaci dodatecné kontroly
vSe v poradku, putuje vyrobni davka trubek do skladu expedice, kde cekd na transport

k cilovému zakaznikovi.

Tabulka 2 Procesni analyza (Vlastni zpracovani)

—_— = 2
o £ m E 'E' -E- E
C. Cinnost g E -'E' E E E E 5
ClEFE gl 5 |8
=| & |2
1. |Transport trubky ze skladu pfijmu o|v ] 20 1 1
2. |MontaZ tepelné ochrany 1 0| v ] 0,5 1
3. |€ekéni na dokonéeni dévky o[ v [ 9,5
4, |Transport trubky na svafovani 0| v b 45 2 1
5. |Svafovani o|v ] 0,66 1
6. |Eekani na dokonéeni dévky o[ v 12,7
7. |Transport trubky na montaZ tepelné ochrany 2 o|v ] 45 1,8 1
8. |Montai tepelné ochrany 2 o|v ] 3,75 2
9. [Eekani na dokonéeni dévky o[ v 71,25
10. |Transport trubky na tlakovy test o|v ] 22 1 1
11. | Tlakovy test a znaéeni 0| v ] 1,5 1
12. | &ekéni na dokonéeni dévky o o[ v [ 28,5
13. |Transport trubky na kentrolni stdl o) o|v b 17 0,7 1
14. |Finalni kontrola a baleni O vV ] 1,2 1
15. | €ekéni na dokonéeni dévky o v [ 22,3
16. |Transport na pracoviité kontroly O vV ] 37 2,5 1
17. | Dodateéna kontrola O vV ] 1,2 1
18. | Eekéni na dokonéeni dévky o n | v [ 22,3
19. |Transport na sklad expedice O o|v ] 8 0,3 1
cetkem] Cetnost 4 | 7|2 6 14
Soucet ¢asu (min) 641|193 |24 175,2 185,66
Vzdalenost (m) 244

Pro zhotoveni jedné vyrobni davky 20 nerezovych trubek je zapotiebi celkem 14 pracovniku,
kteti se podili na vyrob¢ a také transportu. Dale podle téchto udaji vyplyvajici z tabulky,
soucet Cast jednotlivych Cinnosti na zhotoveni vyrobni davky jsme spocitali na 185,66

minut.

Jelikoz vyrobni hala spolecnosti je rozsahla a néktera pracovisté jsou daleko od sebe, proto
transport mezi operacemi vyrobniho procesu byl namétfen na 244 metri. Pracovnikiim
transport vyrobni davky mezi jednotlivymi pracovisti ve vyrobnim procesu zabere 9,3
minuty. Nejdel§im transportem vyplyvajici z tabulky, je pfesun vyrobni davky na operaci

dodateéné kontroly, kdy operator musi ujit 87 metrtl z predchozi operace. Cekaci doba na
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vyhotoveni celé davky trubek je spocitana na 175,2 minuty, oproti ostatnim ¢innostem je
toto Cislo vétsi, avSak spolecnost prodlevu v ¢ekani kompenzuje vyrobou jiného produktu
z fad produktového portfolia firmy. Proto jsou jednotliva pracovisté univerzalni a daji se
vyuzit viceucelové pro montaz a vyrobu jinych produkti. To znamena, Ze po vyhotoveni
dané vyrobni varky mtze pracovnik zacit provadét zcela jinou operaci dle ureného

vyrobniho postupu.

Nejkratsi operaci v celém vyrobnim procesu je montaz tepelné ochrany 1, kde pracovnik
nasadi tepelnou ochranu na nerezovou trubku a nésledné¢ pouzitou ochranu uchyti
nerezovymi spojkami, dokonc¢eni celé vyrobni davky vcetné cekaci doby, trva zameéstnanci
10 minut. Naopak nejdel$i operaci je montaz tepelné ochrany 2, kdy pravé 2 pracovnici
vyhotovi operaci vcetné ¢ekaci doby na dokonceni celé varky nerezovych trubek za 75

minut.

Podle cetnosti vyplyvajici z tabulky mizeme urcit nejmensi a nejveétsi pocet Cinnosti ve
vyrobnim procesu. Nejmensim poctem ¢innosti ve vyrobnim procesu je kontrola, ktera
zahrnuje operace finalni kontroly a baleni, a také dodate¢né kontroly. Tyto operace kontroly,
kdy pracovnik vizualn€ kontroluje, zda nerezové trubky nejsou nijak poskozené a jestli
obsahuji vSechny dané komponenty, jsou dilezité k tomu, aby spolecnost zamezila
pripadnym reklamacim ze strany zakaznika, kvuli vysokym nékladim na zpracovani
reklamace. NejobsahlejSimi ¢innostmi, které pro spolecnost Senior Flexonics nepiidavaji

Zadnou ptidanou hodnotu, jsou ¢ekani na dokon€eni vyrobni davky.
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5.1.1 Analyza pricin ¢ekani

V grafu jsou znazornény jednotlivé operace, pies které produkt putuje. Spole¢né s operacemi
muzeme vidét, kolik Casu je zapotiebi ke zhotoveni vyrobni davky, kterd s¢ita 20 kust
nerezovych trubek. Z grafu vyplyva, Ze nejdelsi cekani je na montazi tepelné ochrany 2, kdy
zameéstnanci nasazuji a uchycuji tepelnou ochranu. Na tomto pracovisti jako jediném v celém
vyrobnim procesu se nachazi pravé 2 pracovnici (viz. Tabulka 2), avS§ak to nestaci k tomu,
aby vyrobni proces urychlili a pfedavali vyhotovenou davku na dalsi pracovisté, které ceka

na danou varku.

Druha nejdelsi operace ve vyrobnim procesu, kterd zabere 30 minut na vyhotoveni vyrobni
davky, je tlakovy test a znaceni laser. Pracovnik uchyti nerezovou trubku do pfipravenych
drzakd ve stroji a nasledné zapne program na kontrolu tésnosti trubky za pomoci tlaku.
Pokud program vyhodnoti, zda vyrobek je v potadku, pfistroj laserem vypali na trubku
unikatni kod, ktery slouzi pro dohledani daného vyrobku a vyrobni davky v ptipadé

reklamace zakaznika.

75
£
£
N 30
24 24
13,33
] l
Montaz tepelné Svaiovani MontdZ tepelné Tlakovy testa Findlni kontrola Dodateéna
ochrany 1 ochrany 2 znaceni a baleni kontrola

Operace

Obrazek 15 Cyklové Casy jednotlivych operaci na jednu vyrobni davku (Vlastni
zpracovani)
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Pracovisté¢ montaze tepelné ochrany 2 je tzkym mistem pro spole¢nost Senior Flexonics.
Pracovnici na této operaci montaze vezmou urcity dil tepelné ochrany z predem pfipravené
prepravky a navliknout tento dilek na nezhotovenou nerezovou trubku, tak aby tato ochrana
pokryla celou plochu trubky. Nasledné pro uchyceni tepelné ochrany pracovnici vyuziji

nerezoveé spojky, které ptfimontuji na trubku a tepelnou ochranu.

Pracovisté tepelné ochrany 1 a 2 sdili stejné pracovni stoly, proto operatofi, ktefi vykonéavaji
¢innosti montéaze, vyuzivaji stejné pracovni pomucky pro praci. Na téchto pracovistich
nedodrZuji poradek a s tym spojenou metodu 5S, kdy po stole operatoii maji pohazené
pracovni nastroje uréené pro montaz. Na pracovistich se ani nenachazi pfihradky ¢i Supliky

urcené pro uschovu téchto néstroji.

V disledku téchto problémt vznikaji dalsi prostoje na uz tak vytizeném pracovisti tepelné
ochrany 2, kdy na tomto pracovisti vznikd omezeni ve formé zkého mista v celém vyrobnim
procesu nerezové trubky, a proto bychom méli jiz zminéné problémy, vyskytujici se v izkém

misté co nejvice eliminovat.

Eliminaci pficin prostoji pracovnikii pfi montazi tepelné ochrany bychom mohli docilit
zlepseni produktivity na dané operaci, a zamezit tak i moZznému mechanickému poskozeni
samotné nerezové trubky pii neSikovné manipulaci operatora s vyrobkem na Spinavé

pracovni ploSe.
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5.1.2 Vyrobni tok nerezové trubky

Na obrazku mizeme vidét grafiky zpracovany vyrobni tok nerezové trubky s rozmisténim
pracovist, které se nachazi ve vyrobnim procesu. Tato pracovisté ve vyrobnim procesu jsou

univerzalni a daji se vyuZzit na sériovou vyrobu vicero produkti.
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Obrazek 16 Grafické znazornéni vyrobniho toku nerezové trubky (Vlastni
zpracovani)
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Pomoci grafického znaceni zachytime, jak od pocatku vyrobniho procesu, ktery zacina
transportem nerezové trubky ze skladu pfijmu, putuje dany polotovar pies vSechny
pracovisté¢ a operace az k posledni fazi, kterd je transport hotového vyrobku do skladu

expedice.

Cervenou barvou je zndzornén transport materialu ze skladu p¥ijmu, kdy pracovnik pieveze
material na prvni operaci ve vyrobnim procesu, a to montaz tepelné ochrany 1. Po dokonceni
pracovnik transportuje vyrobni davku na operaci svarovani, kterd je znaCena zelené. Dalsi
¢innosti ve vyrobnim procesu nerezové trubky je transport a operace montaz tepelné ochrany
2, ktera je vyznacena fialovou barvou. Modra barva ptredstavuje transport spole¢né s operaci
tlakového testu a znaceni laserem. Riizova barva znazorfiuje pracovisté findlni kontroly a
baleni, kdy po provedeni této operace putuje produkt 87 metri na odlehlé¢ pracovisté
dodatecné kontroly, které je zaznaCeno hnédou barvou. Nasledné fialova barva je oznacenim

pro transport vyhotovené vyrobni davky do skladu expedice.
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5.2 Analyza zmetkovitosti

Na zdklad€ vysledkii vzniku zavad pii vyrobé nerezové trubky, které vyplyvaji z dat

minulého roku spolecnosti Senior Flexonics, jsme zpracovali Paretliv diagram. Tento

diagram slouzi jako nastroj, pro zjiSténi dualezitosti zkoumanych kategorii. Jednotlivé

sloupce v Paretové diagramu predstavuji Cetnost zavad danych kategorii a kiivka oznacuje

kumulaci.
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Obrazek 17 - Paretiiv diagram vytvoreny z Cetnosti zavad pii vyrob¢€ nerezové trubky

(Vlastni zpracovani)

Kategorie A — Skrabance na povrchu nerezové trubky
Kategorie B — Spatné svafeni nerezové trubky
Kategorie C — PoSkozena tepelna ochrana

Kategorie D — Nepiesné namontované nerezové spojky
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Pro feSeni jednoho ze zékladnich problému spolecnosti, které maji za nésledek reklamaci ze
strany zakaznika, jsme wurCili mechanické poSkozeni nerezové trubky. Obzvlast
v automobilovém primyslu je vSe dukladné kontrolovano konecnymi zakazniky, proto se
snazime pravé této chybé zabranit zpracovanim tohoto diagramu, ktery nédm urcuje
problémy, ze kterych mozna zadvada nekvalitn¢ zhotovené trubky mize vzniknout.

Musime podotknout, ze vytvoreny diagram rybi kosti je zakladni, pokud bychom z téchto
informaci neposoudili chybu vzniku problému, museli bychom vypracovat detailné;jsi

formu, kterd by dale mohla naptiklad obsahovat také informace o vedeni, metodach nebo

méfeni.
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Spinava pracovni plocha
‘+t—
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—_———e

Obrazek 18 - Ishikawliv diagram pfi€in a nasledkii mechanického poskozeni nerezové
trubky (Vlastni zpracovani)
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5.2.1 Hlavni zjiSténé priciny
Nedostate¢na ochrana nerezovych trubek pri transportu k zakaznikovi

Na operaci finalni kontroly a baleni, pracovnik po vizudlni kontrole, zabali vyhotovenou
vyrobni davku nerezovych trubek do kartonové krabice. Vyrobni davku nasledn¢ pracovnik
transportuje na operaci dodate¢né kontroly, kde dany operator znovu zkontroluje vyhotovené

produkty.

Pfic¢inou nelplné ochrany nerezovych trubek pfi transportu ke konecnému zékaznikovi,
mohou vzniknout poskozeni na povrchu nerezové trubky ve formé odérek, které mohou vést

k reklamaci.
Spatna manipulace pracovniki

Pti vstupu materidlu do vyrobniho procesu, je velké Sance, Ze nemotornym manipulovanim

pracovniki s trubkou, vzniknou na povrchu vyrobku Skrdbance nebo jina poSkozeni.

V dusledku téchto ptic¢in dochézi tedy k mechanickému poskozeni nerezové trubky, které po
nedostatecné vystupni kontrole a naslednému odeslani poskozenych produktti kone¢nému

zakaznikovi, vede k velmi nakladné reklamaci.
Spinava pracovni plocha

Dalsi pticinou, kde miize vzniknout mechanické poskozeni nerezové trubky, je na
samotnych pracovistich. Pracovnici na jednotlivych operacich ve vyrobnim procesu si

nedostatecné uklizi pracovni plochu, kde provadi danou operaci.

Spinavou pracovni plochou mohou operatofi nerezovou trubku mechanicky poskodit. Na
pracovni plose se nachazi neuklizené pracovni néstroje a ne€istoty, které mohou znehodnotit

samotny vyrobek.
Ostré hrany dopravniku

Pracovnik na operaci svafovani uchyti nerezovou trubku do drzaku, z této pozice si roboticka
ruka vyrobek vezme a zacne svafovat. Po skonceni operace, roboticka ruka piemisti jiz

svarenou trubku na dopravnik, ktery vede do pfepravni bedny.

Pti¢inou vzniku mechanického poskozeni na povrchu nerezové trubky jsou ostré hrany stén
dopravniku, kdy se nerezova trubka muze pfi transportu dopravnikem o jeho ostré hrany

zavadit a poskodit.
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6 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V nasledujicich bodech popiseme zjisténé nedostatky v samotném vyrobnim procesu

wrwe

6.1 Cekaci doba na vyrobni diavku

Pii montazi tepelné ochrany 2 dochézi k velké ¢ekaci dobé na dokonceni vyrobni davky.
Cela vyrobni davka, kterd sc¢itd 20 nerezovych trubek, trva zpracovat 2 pracovnikiim 75
minut, kdezto v§echny ostatni operace ve vyrobnim procesu zaberou 1 pracovnikovi pouze

polovinu ¢asu nez tato operace montaze (viz Tabulka 2).

wrwe

nerezovych spojek a nasledné¢ musi vSe dikladné zkontrolovat, nez transportuji celou

vyrobni davku na dalsi operaci.

6.2 Transport vyrobni davky na pracovisté dodate¢né kontroly

Dalsim zjisténym nedostatkem a velkym problémem pro samotné zaméstnance je transport
vyrobni davky na vzdalené pracovist¢ dodatecné kontroly. Vzdalenost na odlehlejsi
pracoviSté jsme naméfili na 87 metrd. Pracovnik transportuje vyrobky, za pomoci voziku,
na pracovisté dodatecné kontroly za 2,5 minuty. Timto transportem plytva pracovnik ¢asem

a tato ¢innost je pro samotny vyrobni proces neefektivni a neptidava zadnou hodnotu.

6.3 Nedostatecna ochrana hotovych vyrobkii

Pracovnik na pracovisti findlni kontroly a baleni po vizudlnim zkontrolovani vyrobki zabali
hotovou varku nerezovych trubek do pfedem piipravené pénové vystelky, aby se

pfedchazelo moZznému poskozeni pfi transportu k finalnimu zédkaznikovi.

Soucasna ochrana by nemusela stacit, protoze jednotlivé trubky se pfi transportu mohou o

sebe poskodit a vedlo by to k nésledné reklamaci, kterd by pro spole¢nost byla nakladna.
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7 NAVRHY NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

7.1 Cekaci doba montaZe tepelné ochrany

Provoz na pracovisti montéze tepelné ochrany 2 funguje neptetrzité na 2 smeény. Jelikoz tato
¢innost trva ze vSech operaci ve vyrobnim procesu nejdéle, musi zaméstnanci pracovat bez
jakychkoliv prodlev. Avsak pfi souCasnym stavu 2 zameéstnancii, ktefi operuji na tomto

pracovisti, vznika i tak velika ¢ekaci doba na vyhotoveni vyrobni davky, a to 75 minut.

Navrhem zlepsSeni by bylo pfidani 1 pracovnika spole¢né¢ s novym pracovnim stolem
uréenym pro montdz. Tim bychom docilili zkraceni Casu operace montdze tepelné ochrany
o 25 minut. Celkem by tuto operaci vykonavali 3 pracovnici, ktefi by zvladli vyhotovit

vyrobni davku 20 nerezovych trubek za 50 minut, tudiz by se urychlil vyrobni tok produktu.

Jelikoz po névrhu, ktery si dale rozebereme v kapitole 7.2 by se pracovisté dodate¢né
kontroly odstranilo, mohl by se dany pracovnik pfemistit z operace kontroly na montdz
tepelné ochrany 2. Pfemisténim pracovnika bychom tedy docilili sniZzeni cyklového ¢asu na

zhotoveni vyrobni davky nerezovych trubek pro operaci montdze tepelné ochrany 2.

Pro eliminaci prostojii a problémt, vzniklych na pracovisti tepelné ochrany 2, které snizuji
vyslednou produkci pracovnikli na této operaci a zvySuji mozné mechanické poSkozeni
nerezoveé trubky, bychom mohli zavést pravidelny uklid pracovni plochy po kazdé zhotovené

vyrobni davce, abychom zabranili pravé moznému mechanickému poSkozeni vyrobku.

Dals$im navrhem by bylo ptfidani Supliku na naradi, kdy kazdy pracovni nastroj ma v Supliku
vytvofenou pozici, do které po vykonani operace, pracovnik vrati dany ndstroj na misto

v Supliku.

Tim bychom zamezili prostojiim, protoze v soucasném stavu operatofi sdili pracoviste
tepelné ochrany 1 a 2, proto zde maji pohazené naradi na stole a nasledn¢ si tohle néafadi
navzajem vypujcuji. Jelikoz ve firmé Senior Flexonics se pracuje na 2 smény, umoznilo by
to vzdy najiti vhodnych pracovnik pomiicek na uréeném misté v Supliku a ptedeslo by se tak

prostojim na uzkém misté vyrobniho procesu nerezové trubky.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 48

Obrazek 19 — Suplik na nafadi (Primyslové inzenyrstvi.cz, © 2020)

7.2 Zavedeni kamerového systému a odstranéni pracovisté dodatecné

kontroly

Navrhem zlepSeni pro tento proces je zavedeni specialniho kamerového systému na
pracovisti. Investici do nové kamery, kterd by snimala namisto zaméstnance, zda nerezova
trubka obsahuje vSechny komponenty, jako jsou tepelné ochrany a svorky, by se predeslo
moznym chybam ze strany zaméstnance, ktery pouze vizuadln¢ kontroluje vyhotoveni
vyrobku. Pracovnik by tedy jen usadil vyrobek do drzéku a spustil program kamerového
systému, ktery by naskenoval produkt. Tim by se uSetfil Cas a predeslo by se chybam ze

strany zamé&stnance, ktery vizualné kontroluje komponenty obsaZené na nerezové trubce.

Dal$im ndvrhem by bylo odstranéni pracovisté dodatecné kontroly, jelikoz kamerovy systém
by provad¢l finalni kontrolu zhotoveného vyrobku efektivnéji, proto by toto pracovisté
nebylo dale zapotiebi. Spole¢nost by tim uSetfila pracovnika a ¢as 24 minut, ktery je
potiebny k vykonani operace dodate¢né kontroly, tudiz by firma mohla pracovnika premistit
na jinou potfebnou pracovni pozici. Po findlni kontrole kamerovym systémem by pracovnik
nasledn¢ danou davku nerezovych trubek tadné zabalil a odvezl vozikem do skladu

expedice.
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V nasledujicim obrazku, mizeme vidét noveé graficky zpracovany vyrobni tok spolecné
s layoutem pracovist' ve vyrobnim procesu, ktery uz nadadle nezahrnuje staré pracovisté
dodatecné kontroly. AvSak nov¢, po operaci finalni kontroly a baleni, nasleduje transport

vyhotovené davky nerezovych trubek na sklad expedice.
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Obrazek 20 Grafické zndzornéni navrhu vyrobniho toku (Vlastni zpracovani)
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7.3 Ochrana nerezovych trubek

Zlepsenim, pro ochranu vyhotovenych nerezovych trubek, je navrh ptidani bublinkové folie
na dostatecné obaleni kazdé jednotlivé trubky. Tim bychom zamezili mozné reklamaci
z diivodu poskozeni trubek pfi transportu. Pracovnik by nejen zabalil produkty do kartonové
krabice, ve které se nachazi pénova vystelka, avSak by pravé zabalil i jednotlivé nerezové

trubky, aby se vzajemné neposkodily.

Naklady na koupi bublinkové folie jsou minimalni, avsak by tato jednoducha ochrana mohla
spoleCnosti  Senior Flexonics usSetfit pfipadnou reklamaci vyrobkii. Primémé cena
bublinkové folie, kterda mé 100 metrti se na internetu da koupit za 100 K¢. Néklady na

ochranu 1 davky nerezovych trubek pfi transportu by vysly na 0,5 K¢&.

7.4 Novy stav procesu po zlepSeni

Naésledujici tabulka procesni analyzy je zpracovana po zavedeni navrhl zlepSeni, diky které
muzeme vidét nové vypocty vSech vzdalenosti a ¢innosti nachazejici se ve vyrobnim procesu

nerezové trubky do motoru osobniho automobilu.

Tabulka 3 Pracovni analyza po zavedeni navrhu zlepSeni (Vlastni zpracovani)

—_ c o3
o t m € £ -EF -§
, ) 1R %|s|%| 2|3
c. Cinnost g ] = g = < 2 E_
o o =2 | — -
°ClF ¥ 3 T o2 | %
5| 8 |3
1. |Transport trubky ze skladu pfijmu o[V |b»| 2 1 1
2. |Mont&: tepelné ochrany 1 I AV 0,5 1
3. |Cekani na dokoné&eni davky oV - 9,5
4. |Transport trubky na svafovani 0|V | »]|as 2
5. |Swvafovani o|vi{ib» 0,66 1
6. |Cekani na dokonéeni davky oV - 12,7
7. |Transport trubky na montaz tepelné ochrany 2 oV | »]|as 1,8 1
8. |Montai tepelné ochrany 2 (I ERVAN N 2,5
9. |Eekéni na dokoné&eni dévky a|wVv - 47,5
10. |Transport trubky na tlakovy test o[ vy |22 1
11. |Tlakovy test a znadeni a |V | » 1,5 1
12. |Cekani na dokonéeni davky O o|v - 28,5
13. |Transport trubky na kontrolni stal ] oV i|»| a1z 0,7 1
14. |FindlIni kontrola a baleni O VIiD» 1,2
15. |Eekani na dokonéeni davky o] oV - 22,8
16. |Transport na sklad expedice 0] oV | k|90 252 1
celkem{ Cetnost 4 6 1 5 13
Souéet &asu (min) 5,16 (9,02 1,2 121 158,88
Vzdélenost (m) 239
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V nové vytvorené tabulce procesni analyzy je zaznamendn ndvrh odstranéni pracoviste

dodatecné kontroly a pfemisténi pracovnika z této operace.

Po zavedeni navrhi zlepSeni mizeme vidét, ze po odstranéni pracovisté dodatecné kontroly
a premisténi pracovnika na operaci montaze tepelné ochrany 2, nyni vykonavaji tuhle
operaci 3 pracovnici. Diky tomuto pfemisténi jsme zkratili dobu na vyhotoveni celé vyrobni

davky, scitajici 20 kusti nerezovych trubek, na 50 minut namisto pfedchozich 75 minut.

Po odstranéni pracovisté dodatecné kontroly a k nému pojici se mu transportu, jsme také
zkratili cas celého vyrobniho procesu o 26,78 minuty, v soucasném stavu by cely vyrobni

proces nerezovy trubky trval pouhych 158,88 minut (viz. Tabulka 20).

Takeé jsme tedy usetiili vzdalenost, kterou musi operator ujit pii transportu vyrobni davky o
5 metrii, po navrhu zlepSeni by nyni uSel pracovnik mezi jednotlivymi operacemi,
nachdzejici se ve vyrobnim procesu, ktery konéi transportem vyhotovené vyrobni davky

nerezovych trubek do skladu expedice, jen 239 metrt.

7.5 Ekonomické zhodnoceni navrhu

Spole¢nost Senior Flexonics neumoznila pouZit interni zdroje ceny jejiho produktu nerezové
trubky do motoru osobnich automobilti. Tuhle hodnotu si spole¢nost chrani a cenu nerezové

trubky zné pouze zakaznik.

Pro vypocet zhodnoceni zavedeného navrhu kamerového systému a pfemisténi pracovnika
na operaci montaze tepelné ochrany 2, vyuzijeme tedy odhadovaci ceny vyrobku na 550 K¢.
Vyrobni cena produktu je 500 K¢, marZe na 1 kusu vyhotovené nerezové trubky je 10 %.
Déle odhadovaci cena pro koupi kamerového systému na pracovisté finalni kontroly a balent,

je stanovena na 200 000 K¢&.

Po zavedeni vySe uvedenych navrht, by se ro¢ni produkce mohla zvednout na 31 200 kusii
nerezovych trubek. Po propoc¢tu marze, ktera je 50 K¢ na jednu trubku, ndm d€la navyseni
zisku 1 560 000 K¢&. Ve vypoctu je také zohlednéno, ze spolecnost ma 2 sménny provoz.
Névratnost kamerového systému, ktery by stal 200 000 K¢, byla vypocitana na necelé 2
mésice. Tudiz by se spolecnosti investice vyplatila a zabranilo se tak moZnym chybam,

vzniklych pfi vizudlni kontrole vyrobku pracovnikem, na operaci finalni kontroly a baleni.

Cely vypocet predpokladame jen pro tento vyrobni proces nerezové trubky, avSak musime
zdiraznit, ze spole¢nost Senior Flexonics také zhotovuje jiné vyrobky z jejiho Sirokého

produktového portfolia.
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ZAVER
Spolecnost Senior Flexonics klade velky diiraz na kvalitu svych vyhotovenych vyrobkii,
proto neustadle monitoruji vSechny procesy, aby tak eliminovali pfipadné nedostatky,

nachdzejici se v téchto procesech. Snazi se inovovat soucasna vyrobni zafizeni, které¢ umozni

zlepSeni kvality findlniho produktu nebo dosahnuti vétsi produktivity.

Tato bakalarska prace byla zaméfena na analyzu vyrobniho procesu nerezové trubky ve
vybrané primyslové spole¢nosti. Z analyzy vyrobniho procesu byly zjistény nedostatky, ze
kterych byly nasledné navrhnuty zlepSeni.

rowr

Jako prvni, v praktické ¢asti této bakalarské prace, byla predstavena spolecnost Senior
Flexonics spolecné€ s jejim produktovym portfoliem a organizacni strukturou. Vytvofenim

SWOT analyzy spolec¢nosti, popisujeme jeji slabé a silné stranky, pfileZitosti a hrozby.

Podle analyzy vyrobniho procesu nerezovy trubky do motoru osobniho automobilu, byla
vyhotovena procesni analyza. Diky informacim vyplyvajici z této analyzy, jsou definovany
nedostatky a Uzk4a mista, nachdzejici se pravé v tomto vyrobnim procesu. V dalsi casti je
zmapovan a popsan vyrobni tok nerezové trubky. Nasledné je analyzovana zmetkovitost za
pomoci Paretova diagramu, ktery urcuje Cetnost vad, nachazejici se ve vyrobnim procesu.
V souvislosti na vymezeni téchto vad, je vypracovan Ishikawtiv diagram, ktery dale rozviji

pfiCiny vzniku problému mechanického poskozeni nerezové trubky.

V névaznosti na zji$téné nedostatky ve vyrobnim procesu, jsem navrhl opatfeni, vedouci ke
zlepSeni a zkvalitnéni vyrobniho procesu. Navrhem odstranéni pracovist¢ dodatecné
kontroly a pfemisténim pracovnika na operaci montaZe tepelné ochrany 2, jsem docilil
zkraceni ¢ekani na vyhotoveni vyrobni davky, séitajici 20 kusti nerezovych trubek. Po
zavedeni téchto opatfeni byla zpracovana nova procesni analyza a nové graficky vyznaceny
vyrobni tok produktu. Jako dal§i ndvrh jsem zavedl novy kamerovy systém, ktery by se
nachazel na pracovisti findlni kontroly a baleni. Tento kamerovy systém by misto operatora
kontroloval, zda se nachdzi na nerezové trubce vSechny komponenty, tim by se piedeslo
moznym chybam, které vznikaji Spatnou vizudlni kontrolou operatora. Dal$im navrhem je
koupé bublinkové folie, jejichZ ndklady na koupi jsou minimalni a slouzila by jako ochrana

nerezovych trubek pfi transportu k zakaznikovi.

Na zavér jsem vypocital finan¢ni zhodnoceni investice do kamerového systému a také jeji

navratnost, kterd vysla na 2 mésice.
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TOC Theory of Constraints

TOF  Turbo oil feed system

TOD  Turbo oil drain system
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SEC  Sekunda

Min  Minuta
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K¢ Koruna ¢eska
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