VYSOKE UCENI TECHNICKE V BRNE

BRNO UNIVERSITY OF TECHNOLOGY

FAKULTA PODNIKATELSKA

FACULTY OF BUSINESS AND MANAGEMENT

USTAV MANAGEMENTU

INSTITUTE OF MANAGEMENT

NAVRH STIHLE VYROBY VE VYBRANEM PROVOZU SE
ZAMERENIM NA JAKOST

LEAN PRODUCTION DESIGN IN SELECTED OPERATION FOCUSING ON QUALITY

BAKALARSKA PRACE
BACHELOR'S THESIS

AUTOR PRACE Anna Nejdlova

AUTHOR

VEDOUCI PRACE prof. Ing. Marie Jurova, CSc.
SUPERVISOR

BRNO 2018



VYSOKE UCENI FAKULTA

Zadani bakalarské prace

Ustav: Ustav managementu

Studentka: Anna Nejdlova

Studijni program: Ekonomika a management

Studijni obor: Ekonomika a procesni management
Vedouci prace: prof. Ing. Marie Jurova, CSc.
Akademicky rok: 2017/18

Reditel Gstavu Vam v souladu se zékonem &. 111/1998 Sb., o vysokych &kolach ve znéni pozdgjsich
pfedpist a se Studijnim a zkuSebnim fadem VUT v Brné zadava bakalaiskou praci s nazvem:

Navrh stihlé vyroby ve vybraném provozu se zaméfenim na jakost

Charakteristika problematiky Gkolu:

Uvod

Popis podnikani vybraného podniku se zaméfenim na:
- vyrobni portfolio

- vyrobni zakladnu

Cile Ffeseni

Vytipovani teoretickych pfistupll k zavedeni tihlé vyraby
Analyza sou¢asného stavu vybraného Useku vyroby
Navrh &tihlé vyroby ve vybraném Useku

Podminky realizace a pfinosy

Zavér

PouZita literatura

Pfilohy

Cile, kterych ma byt dosazeno:

Zavedeni §tihlé vyroby ve vybraném provozu za G¢elem odstranéni plytvani a dosaZeni pozadované
jakosti ve zvoleném Gseku vyroby.

Zakladni literarni prameny:

JUROVA, M. a kol. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: GRADA Publishing, 2016, 256 s.
ISBN 978-80-271-9330-1.

KOSTURIAK, J., Kaizen: osvéd&ena praxe eskych a slovenskych podnik(i . Brno Computer Press
2010, 234 s. ISBN 978-80-251-2349-2,

Fakulta podnikatelska, Vysoké uceni technické v Brné / Kolejni 2906/4 / 612 00 / Brno



MIZUNO, S. Rizeni jakosti. Praha: Victoria Publishing, 1998. ISBN 80-251-0850-3.

RASTOGI, M. Production and operation management. Bangalore: University science press, 2010.
168 s. ISBN 978-938-0386-812.

UCEN, P. ZvySovani vykonnosti firmy na bazi potenciélu zlep§eni. Praha: GRADA Publishing 2008,
190 s. ISBN 978-80-247-2472-0.

Termin odevzdani bakalarské prace je stanoven ¢asovym planem akademického roku 2017/18.

V Brng, dne 28. 2. 2018

doc. Ing. Robert Zich, Ph.D. doc. Ing. et Ing. Stanislav Sk;Eé, Ph.D.
feditel dékan

Fakulia podnikaielskd, Vysoké udeni technické v Brné / Koleini 2806/4 /€12 00 / Erno



Abstrakt

Tato bakalaiska prace se zabyva studii metod $tihlé vyroby v jednom z provozi
spole¢nosti SKODA AUTO a.s., ktera se zaméfuje na vyrobu automobiltl. Nejdfive jsou
vytipovany teoretické pristupy k pochopeni dané problematiky, dale nasleduje analyza
podniku a v posledni ¢asti prace je vytvofen navrh na zlepSeni ur€ité Casti vyrobniho

procesu za ucelem zlepSeni jakosti.

Abstract

This bachelor thesis is focused on the study of lean production in one of the operations of
SKODA AUTO a.s., which deals with the production of automobiles. The first part is
targeted to theoretical basis, which helps to understand the issue, then there is an analysis
and at the end there is a suggestion for improvement of a part of the production process,

which can lead to improving quality.
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UvVOD

Stihla vyroba se stala neodmyslitelnou souc¢asti moderniho zptisobu fizeni vyroby.
V dnesni dob¢ jsou jeji prvky aplikovany témét v kazdém vyrobnim podniku, ktery chece
vyrabét efektivné. Vysledkem uspésného zavedeni metod a nastroja $tihlé vyroby totiz
muze byt dosazeni lepsi kvality produkce, minimalizace prostojii a odstranéni plytvani.
Diky témto vysledkiim jsou podniky schopny maximalizovat pfidanou hodnotu pro
zékaznika, pruzné reagovat na jeho poptavku, 1épe uspokojovat jeho pozadavky a tim
generovat zisk, jehoz dosazeni je cilem kazdého podnikatelského subjektu.

Zavadéni metod Stihlé vyroby ale neni jednordzova zalezitost. Je to dlouhodoby,
prakticky nekonecny proces neustdlych zmén a zlepSovani, provadény za ucelem
dosahovani lepsich vysledki. Je to filozofie, ktera by se neméla uplatiiovat pouze ve

vyrobé, ale mé¢la by byt prostoupena celym podnikem.

Spolecnost, kterou jsem si pro zpracovani bakalatské prace vybrala, je pfednim ¢eskym
vyrobcem automobil. M4 ale diilezitou pozici i na zahrani¢nich trzich, a proto se musi
ptizpisobovat novym trendiim a aplikovat moderni zptsoby fizeni pro udrzeni schopnosti
konkurovat ostatnim podnikatelskym subjektim pusobicim v oblasti automobilového
primyslu. Vybranou spole¢nosti je SKODA AUTO as., konkrétné jeji zavod
v Kvasinach. Tento podnik jiZ mnoho metod §tihlé vyroby zavedl a neustdle se snaZzi

vyrobni proces vylepSovat.
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1 CILE PRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

Hlavnim cilem této bakalatské prace je vytvorit navrhy na zmény ve vyrobnim procesu
vychododeského zavodu SKODA AUTO Kvasiny za uéelem dosaZeni pozadované
urovné jakosti ve vybraném tuseku vyroby. Pro naplnéni hlavniho cile bude nutné
zmapovat soucasny stav prostiednictvim analyzy a na zaklad¢ jejich vysledk navrhnout
pfislusna opatfeni. Opatfeni by méla zajistit eliminaci zjiSténych nedostatkd na vybraném
pracovisti.

Mezi dil¢i cile patii odstranéni plytvani ¢asu, zlepSeni celkovych pracovnich podminek
pro zaméstnance a snizeni dodateCnych nékladi na opravy a neshodné vyrobky.
Vysledkem by mélo byt zestihleni vybraného useku vyroby.

Préce je rozd€lena do tii ¢asti: teoretické, analytické a navrhové. V prvni ¢asti prace jsou
vymezeny teoretické piistupy a hlavni pojmy k pochopeni dané problematiky. Nasleduje
analyticka cast, kterd obsahuje analyzu soucasné¢ho stavu se zaméfenim na vyrobni
systtm a pouzivané metody Stihlé vyroby. Ke shromazdéni informaci bude
vyuzivano primarnich i sekundarnich zdroji. Priméarnimi zdroji budou rozhovory se
zaméstnanci podniku a vlastni vypozorované poznatky. Mezi vyuzité sekundarni zdroje
patii vnitini predpisy, piirucky, zaméstnanecky portdl a vyrocni zpravy podniku.
Vysledky analyzy budou detailné vyhodnoceny pro identifikaci tzkych mist a oblasti
s potencialem pro zlepSeni. Téchto vysledkli bude vyuzito ve tieti a posledni ¢asti prace,

kde budou vypracovany navrhy na dosazeni lepsi jakosti a odstranéni plytvani ve vyrobe¢.
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2 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

V této casti bakalafské prace budou vytipovany teoretické pristupy tykajici se
problematiky zvoleného tématu. Budou zde objasnény dulezité pojmy, které¢ jsou
nezbytné k vypracovani a pochopeni analytické a navrhové ¢asti prace. V prvni fad¢ se
zam¢iim na vysvétleni vyznamu vyroby, jeji fizeni a Clenéni. Dale zminim definice,
metody a nastroje $tihlé vyroby. Na konci teoretické ¢asti prace se budu zabyvat jakosti,

jejim planovanim, fizenim a neustalym zlepSovanim.

2.1 Vyroba

Vyroba je definovana jako transformace vyrobnich faktort na statky a sluzby, které slouzi
k uspokojovani lidskych potieb. Statky jsou fyzické komodity urcené ke spotiebé nebo
sméné. Naopak sluzby jsou cCinnosti, které mizeme oznacit jako nehmotné statky. O
vyrobé lze také mluvit jako o pfeméné vstupil na vystupy. Za vstupy povazujeme vyrobni
faktory neboli vyrobni zdroje, které vstupuji do vyrobniho procesu.
Tyto zdroje jsou rozdélovany do ¢tyt hlavnich skupin:

e prace

e piirodni zdroje (ptida)

e Kkapital

e informace
Vyrobni faktor prace vyznacuje vSechny lidské zdroje, které lze uplatnit ve vyrobnim
procesu. Pidou se rozumi veskeré prirodni zdroje (napf. orné pada, lesy, voda, vzduch).
Kapital je vstup, ktery se svymi vlastnostmi 1i8i od vSech ostatnich. Jako jediny je totiz
faktorem vznikajicim pfi vyrobé a mlzZe byt také op&tovné pouzit jako vstup pro dalsi
vyrobu. Dal§im dé€lenim vyrobnich zdroji je dé¢leni na zdroje transformované a
transformujici. Transformované jsou ty, u nichZ dochazi k pfeméné a transformujici jsou
zdroje, které pfeménu umoziuji. Rozdéleni vyrobnich zdroji do téchto skupin je

vyobrazeno na obr. 1.
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Transformované
vyrobni zdroje:
Material, informace,
zakaznici

VYROBN{ ZBOZI,

VSTUPY PROCES VYSTUPY SLUZBY

Transformujici
vyrobni zdroje:
Zatizeni, personal

Obr. 1: Schéma vyrobniho procesu (Zdroj: Upraveno dle: 1, str. 3)

Vsechny vyrobni zdroje jsou omezené. Cilem vyroby by tedy mélo byt odstranéni
plytvani a co nejefektivnéjsi vyuzivani téchto zdroju k dosazeni cile podnikani, tedy
k tvorbé zisku. V prostiedi trzni ekonomiky jsou vyrobci k tomuto snazeni motivovani
hlavn¢ diky ptsobeni konkurence. Efektivnost vyroby je mozno hodnotit ukazateli
vynosnosti vyrobnich faktori nebo ukazateli produktivity, definovanymi jako podil

vystupt ku spotiebovanym vstuptim (1).

2.1.1 Rizeni vyroby a jeho cile

Hlavnim tkolem fizeni vyroby je dosaZeni optimalniho fungovéni vyrobniho systému.
Do vyrobniho systému mizeme zatadit vSechny prvky, které se zapojuji do vyrobniho
procesu, nebo ho ovliviiuji. Mezi tyto prvky patii: provozni prostory, technicka a vyrobni
zafizeni, energie, informace, pracovnici podilejici se na vyrobé, suroviny, polotovary,
dopravni zafizeni, finan¢ni prostiedky i odpady. VSechny tyto Cinitele musi byt
prostorove, ¢asove 1 véené sladény tak, aby bylo mozné dosahnout stanovenych cilt.
Cile Fizeni vyroby

Cil, jakozto stav, kterého chceme v budoucnu dosdhnout, 1ze rozdélit dle nekolika
hledisek. Z hlediska ¢asu, vyhranéného na dosazeni cilového stavu, rozliSujeme cile
kratkodobé, sttednédobé a dlouhodobé. Déle 1ze take cile rozd€lit na operativni, taktické

a strategické v zavislosti na trovni managementu, kteréd se jimi zabyva.
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Cile, vytyCené ve strategii podniku, by mély byt zdkladem pro odvozeni cilii fizeni

vyroby. V podnikové strategii byva na nejvyS$i pficce nejcastéji postaven cil

dlouhodobého zvySovani hodnoty firmy a vynosti. Odvozenymi cili fizeni vyroby je tedy

maximalizace uspokojeni pozadavkti zakazniki a co nejefektivnéj$i vyuzivani

disponibilnich vyrobnich zdroja.

Mezi Casto vytyCované dil¢i cile fizeni vyroby patfi:

vysoké pruznost vyroby — schopnost rychle reagovat na ménici se pozadavky
zakazniki na funkce, kvality, mnozstvi nebo ceny vyrobkt

zkracovani prubézné doby vyroby

snizovani rozpracovanosti vyroby, zasob a naklada

vysoka produktivita vyroby

plynulost materidlovych tokt

Urovné Fizeni vyroby

Vsechny oblasti fizeni jsou v podniku tésné provazany. Rizeni vyroby tzce souvisi

S fizenim marketingu, jakosti, lidskych zdroji, technické ptipravy vyroby a materidlniho

a technického zabezpeceni. Ve vSech téchto odvétvich fizeni Ize rozliSovat uroven

strategickou, taktickou a operativni, z nichz kazdd zahrnuje vSechny zakladni fidici

funkce (organizovani, planovani, kontrola, vedeni lidi).

a) Uroven strategického fizeni vyroby

Strategické fizeni vyroby je vykonavano vrcholovym managementem firmy (napf.

vyrobnim feditelem, generdlnim feditelem nebo predstavenstvem akciové spolecnosti).

Siroky zabér, obecné vyjadieni pland a cilli, casovy horizont delsi nez jeden rok, vysoky

stupent nejistoty, neurcitosti a rizika jsou jeho typickymi znaky. Tato Groven fizeni se

zaklada hlavné na expertnich znalostech a vnéjsich zdrojich informaci.

Ve strategickém fizeni vyroby se pravidelné rozhoduje o:

vyrobnim programu a jeho vyvoji

rozdéleni investic do rozvoje kapacit a rekonstrukci zafizeni
metodéch fizeni a planovani vyroby, fizeni kvality

obstaravani a objemu zasob a jejich dodavatelich

zvySovani odborné zpiisobilosti pracovnik, jejich motivaci a mzdach

typu organizace vyroby
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b) Urovei taktického Fizeni vyroby
Taktické fizeni vyroby provadi manazeti stfedni Grovné s celopodnikovou ptisobnosti,
ktefi maji odpovédnost za sttednédobé planovani vyroby podle piijaté vyrobni strategie
a za jednani orgdnii operativniho fizeni vyroby.

¢) Uroveti operativniho fizeni vyroby
Operativni fizeni vyroby uskuteciiuji specidlni utvary nebo pracovnici odpovidajici za
dilenské planovani a fizeni vyroby (napf. mistfi, pracovnici ve skladech, dilensti
planovaci).
Funkce Fizeni vyroby

Rizeni vyroby v podniku obsahuje mnozstvi funkci, které musi jeho jednotlivé utvary
zajisStovat. Mezi tyto funkce muizeme zatfadit zabezpeCeni vyroby, planovani lhiit,
operativni fizeni nebo operativni evidenci. Jsou zde ale také funkce, které jsou se fizenim
vyroby v blizkém vztahu, ale zajistuji je jiné divize podniku, jako napt. fizeni jakosti,
rozvoj vyrobni zdkladny, technologické postupy a dokumentace, personalni zabezpeceni

vyroby, vykonové normy a fizeni zasob (1).

2.1.2 Clenéni vyrobniho procesu

Povaha vyrobkii nebo sluzeb, objem vyroby, charakter trhu a poptavky a vyuzité
technologie, to jsou faktory, které uréuji uspofadani a strukturu vyroby. (1)
Dle stupné plynulosti vyrobniho procesu rozliSujeme dva typy vyroby:

e plynula (kontinudlni) — napf. hutni vyroba

e preruSovana (diskontinualni) — napf. strojirenstvi
Plynula neboli kontinudlni vyroba je témét nepfetrzitd. To znamend provoz 24 hodin
denng, 7 dni v tydnu. Tento typ vyroby probiha ve vzijemné propojenych aparaturach
potrubnimi, skladovacimi a mezi skladovacimi zafizenimi. Veskeré manipulacni a
technologické procesy jsou naprosto propojeny, coz vytvaii perfektni podminky pro
vysokou urovenl automatizace. Zastaveni a ndsledny rozbéh plynulé vyroby,
naptiklad z diivodu nezbytnych oprav zafizeni, je spojeno s velmi vysokymi naklady.

Vyrobky kontinuélni vyroby jsou vétSinou vyrabény hromadné.
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PreruSovana, jinak feceno diskontinudlni vyroba, je charakterizovana pieruSovanim
technologickych procesti (napt. frézovani, soustruzeni) z diivodu potteby uskutecnéni
operaci netechnologickych (napt. upnuti obrobku, vyména nastroje, doprava materialu na
pracovisté, kontrola kvality). Zastaveni a nasledny rozb¢h takové vyroby nepiedstavuje
zdaleka tak vysoké naklady jako u vyroby plynulé. Z diivodu vysoké rtiznorodosti operaci
a vysokého poctu vyrabénych vyrobkl je v diskontinudlni vyrobé mnohem narocnéjsi
uplatnit automatizaci a v disledku toho je neustale vytvaren natlak na zvySeni plynulosti
této vyroby napt. zvySovanim sménnosti (2).

Dle mnozstvi a poctu druhti vystupl z vyroby rozeznavame:

e kusovou vyrobu

e sériovou vyrobu

e hromadnou vyrobu (3)
Kusova vyroba se tyka produkce Sirokého spektra riznych druhii vyrobkd po malém
mnozstvi. V tomto typu vyroby je vétSinou vyuzito technologického uspoiadani (3).
V ramci kusové vyroby jesté rozliSujeme vyrobu zakdzkovou, kterd byva uskuteciiovana
na zaklad¢ objednavek jednotlivych zakaznika (1).
Sériova vyroba produkuje jeden nebo nékolik vyrobki stejného druhu v takzvanych
sériich. Dle velikosti téchto sérii muzeme rozli$it malosériovou, stiednésériovou a
velkosériovou vyrobu (2).
Hromadna vyroba se vyuzivd k vyrobé jednotnych vyrobkii a sluzeb ve velikém
mnozstvi, coz umoziuje dosazeni nejvyssiho stupn¢é automatizace a efektivnosti. Tato
vyroba se vyznaCuje predmétnym uspofadanim vyrobniho procesu (3). Ptikladem
produktu hromadné vyroby mliZe byt napiiklad spojovaci material nebo elektrotechnické

komponenty (2).

2.1.3 Struktura vyrobniho procesu

Dle zkoumaného hlediska ftizeni, planovani nebo optimalizace vyrobniho procesu
muzeme rozlisit:
a) Vécnou strukturu vyrobniho procesu

V rdmci zkoumani vécné struktury vyrobniho procesu se hlavné zajimame o vyrobni

profil a vyrobni program.
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Vyrobni profil podniku jsou vyrobni moznosti podniku uréené souhrnem jeho vyrobnich
kapacit zahrnujicich jak technické =zafizeni, tak 1 potiebné lidské zdroje. Pro
minimalizovani vyrobnich ndkladi se podniky nesnazi vyrabét vSe potfebné pro
kompletaci svych vyrobki, ale vyuzivaji moznosti nakupu komponent u jinych vyrobcii
za niz§i cenu.

Vyrobnim programem se rozumi vyrabény soubor vyrobk, jez podnik vyrabi a nasledné
nabizi na trhu. V nynéjs$im prostfedi trzni konkurence je nutné tento soubor utvaiet podle
vysledkl prizkumu trhu a dle pozadavkl zdkazniku.

Proces vyroby kazdého vyhotovovaného vyrobku je nutné popsat v tzv. technologickém
postupu. Tento postup obsahuje pofadi a charakteristiku jednotlivych operaci, které je
potteba vykonat ke zhotoveni vysledného produktu. Ke kazdé operaci musi byt piifazena

doba trvani jeji realizace a pracovisté, na némz je operace vykondvana.
b) Casovou strukturu vyrobniho procesu
Z hlediska ¢asu jsou ve vyr. procesu feseny hlavné nasledujici aspekty fizeni vyroby:
e Casové uspotradani vyrobniho procesu — urceni posloupnosti operaci na
pracovistich, odhad dob trvani realizace operace
e velikost vyrobnich davek (= davky zadavané do vyroby spole¢n¢)
e velikost dopravnich davek (= davky dopravované mezi operacemi spole¢né)
e priibézna doba vyroby (= potiebny Cas k uskutecnéni ¢asti vyrobniho procesu)
e sménnost (= pocet pracovnich smén v jednom dni)
e vyuziti vyrobnich kapacit
e prostoje pracovist’ (= ¢as, kdy se na ur€itém pracovisti nepracuje naptiklad
z duvodu nedostatku prace, poruchy nebo udrzby pracovisté)
e rozpracovanost vyroby — méfena finan¢nim vyjadfenim hodnoty vyrobnich

zdrojti vazanych ve vyrobé

c) Prostorové a organiza¢ni uspoiadani vyrobniho procesu
Z hlediska prostorového a organizacniho uspoiadani vyrobniho procesu je nezbytné se
zaméfit na dva dilezité aspekty fizeni vyroby. Prvnim jsou materidlové toky, u nichz se
hlavné zabyvame rychlosti, vzdéalenosti a plynulosti jejich pfepravy. Druhym aspektem

fizeni vyroby je uspotfadani pracovist’ (1).
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Mezi hlavni typy uspofadani pracovist’ patii:

e Piedmétné usporadani
Tento typ uspofadani je postaven na principu maximalizace standardizace pracovnich
operaci a vyrobkl. Hlavnim zdmérem je docileni plynulého a co nejrychlejsiho toku
vyrobktli. Mluvime zde o vyrobnich linkéach, ve kterych jsou pracovisté sefazena tak, aby

technologické operace mohly byt provadény ve stanoveném potadi pii minimalizaci
mezioperani manipulace s materidlem.

e Technologické usporadani
V technologickém uspofadani vyrobniho procesu prochazi vyrobek specializovanymi
pracovisti, ktera jsou urcena k podobnym typiim ¢innosti (napi. soustruhy, obrazecky,
lisy). Takové uspotddani vyroby se aplikuje zejména pfti potieb& uspokojit riznorodé
pozadavky zékazniki a také pti vyrobé Sirokého okruhu vyrobkd.

e Bunkové usporadani
Bunkové usporadani predstavuje rozmisténi technologicky odlisnych stroji do bunék, ve
kterych je poté¢ umoznéno vyrabét polozky s podobnymi pozadavky na vyrobu. V ramci
zminéné skupiny stroji neboli buiiky je minimalizovdna pfeprava vyrobkd. Rodina
podobnych vyrobkii se v bunice pohybuje po totozné trajektorii, ale zdroven je
jednotlivym vyrobkiim umoznéno preskocit technologickou operaci, kterou nepotiebuji.
Tento typ usporadani je kombinaci pfedchozich dvou typl usporadani (3).

Tab. 1: Vyhody a nevyhody jednotlivych typt usporadani vyroby (Zdroj: Upraveno dle: 1, str. 16)

Piedmétné Technologické Buiikové
usporiadani usporiadani usporadani
Vyhody nizké jednotkové vysoka vyrobkova | dobré podminky
naklady, vysoka flexibilita, snadnd | pro personal,
produktivita kontrola vyroby rychly prichod
vyrobku
Nevyhody nepruznost, nizkd | rozprac. vyroba, potieba prostoru,
odolnost proti komplikované toky | vysoké naklady pii
porucham materidlu zménach
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2.2 Stihla vyroba

Mike Rother definuje §tihlou vyrobu takto: ,,Stihld vyroba je paradigma a zpiisob myslent
o vyrobe. Je to filozofie, kterd zkracuje pribezny cas eliminaci plytvani, aby byly vias
dodavany vyrobky vysoké kvality pri nizkych ndkladech. ** (4, str. 17)

Dalsi definice zni nasledovné: ,,Stthld vyroba znamend vyrdbét jednoduse v samoiizené
vyrobé. Koncentruje se na snizovani nakladi pres nekompromisni usili po dosazeni
perfekcionismu. Ke kazdému dni ve vyrobé patri principy kaizen aktivit, analyza tokit a
systemy kanban. Toto usili vtahuje do zmén vsechny pracovniky podniku — od vrcholového

Vo

managementu az po pracovniky ve vyrobé. ‘* (4, str. 17)

Stihla vyroba, neboli lean manufacturing, je koncept vytvoien japonskou firmou Toyota
jako Toyota Production System (TPS). Toyota byla desitky let Spickou v automobilovém
pramyslu diky své vysoké jakosti a efektivnosti. To bylo diivodem, pro¢ se stala vzorem

pro globalni transformaci téméf ve vSech pramyslovych odvétvich (5).

Lean manufacturing je pfedev§im cesta k maximalizaci pfidané hodnoty pro zakaznika
za predpokladu snizovani nakladd, snizovani ¢asové naro¢nosti na cely vyrobni proces,
odstranéni zasob a rozpracované vyroby, a také odstranéni plytvani. Zestihlovani by se
nemélo tykat pouze vyroby, ale celého podniku. Stihld vyroba je totiz t&sné propojena
s technickou pfipravou vyroby, logistikou, s vyvojem vyrobki a s podnikovou
administrativou (4).

Vyroba vyuzivajici tento koncept je fizena decentralizované a je schopna pruzné reagovat
na poptavku a pozadavky zakaznikd. Jednim z hlavnich principti tohoto systému je
planovaci a fidici princip pull (1).

Princip pull

Princip pull, jinak feceno tahovy princip fizeni vyroby, je moderni pfistup k fizeni
vyroby, jehoz hlavni vyhodou je snizeni mezioperacnich zasob, zkraceni pritbézné doby
vyroby a znacné zvySeni efektivnosti celého vyrobniho procesu (1). Na rozdil od
tlakového principu pouzivaného v dobéch socialismu, kde se vyrobky vyrobou takzvané
protlacovaly, jsou z vyrob fizenych principem pull vyrobky tzv. vytahovany zdkaznikem.
Zbozi se jiz nevyrabi na sklad, ale pozadavek na vyrobu urcitého vyrobku je vytvoien az

na zédkladé¢ objednavky od zékaznika (2).
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V praxi to funguje tak, ze jednotlivé Grovné vyroby jsou pro sebe vzajemné internimi
zakazniky a pracovnici na téchto urovnich jsou pln¢ odpovedni za uspokojeni pozadavkl

nasledujicich pracovist (1).

2.2.1 KAIZEN

Kaizen je pojem, ktery piivedl do povédomi Masaaki Imai roku 1986. Tento termin je
sloZen ze slov ,,kai‘‘ neboli zména a ,,zen*‘ neboli lepsi. Spojeni je tedy prekladano jako
zména k lepSimu. Kaizen je tedy systém neustalého zlepSovani nejen v pracovnim zivote,
ale i v osobni a socialni sféfe. Je to filozofie, ktera na pracovisti zahrnuje zaméstnance
managementu 1 pracovniky ve vyrobé a usiluje o neustalé zlepSovani po malych
castech (4).

Ackoli zdokonalovanti, které je soucasti filozofie kaizen, probih4 po malych nendpadnych
kriccich, dokéaze prinaset veliké vysledky a je vyhodné dlouhodobé. V tomto vidime
hlavni rozdil mezi zdokonalovanim a inovaci. Inovace predstavuje razantni viditelnou
zménu napf. ve vyrobnim postupu nebo ve vyuziti manazerskych technik. Jedna se o

jednorazovou akci, se kterou se ¢asto poji vysoké ndklady a rizika (6).

Kaizen je systém zastfeSujici praktiky jako je orientace na zédkaznika, absolutni kontrola,
fizeni a zdokonalovani kvality, krouzky kontroly kvality, systém zlepSovacich navrhi,
automatizace, disciplina na pracovisti, tymova prace, kanban, udrzba pracovnich
prostiedkli a zafizeni, systém ,,pravé vcas‘‘ a dalsi (7). Nekteré z nich podrobnéji
rozebereme v dalsich ¢astech této prace.

Management a kaizen

V rdmci kaizenu rozliSujeme dvé funkce managementu, a to funkci Udrzby a funkci
zdokonalovani. Funkce udrzby se tyka ¢innosti soustfedénych na udrzeni dosavadnich
standardii z technologické, provozni a manaZerské oblasti. Naopak zdokonalovani
obsahuje cCinnosti provadéné ke zlepSovani téchto standardli. Tyto ¢innosti nejsou
rozdélovany podle pozice pracovnika ve firmé. To znamend, Ze na zdokonalovani 1

udrzbé se mohou podilet manazeti vSech urovni i délnici ve vyrobé (7).
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Systém zlepSovacich navrhi

Pro podniky, uplatiujici filozofii kaizen, je dulezité pracovniky motivovat a povzbuzovat.
Zavedenim systému zlepSovacich névrhi je této motivace dosahovéano a zaméstnanci jsou

vedeni k tomu, aby se podileli na vylepSovani vSech podnikovych procesi (6).
Zaméreni na proces

V zapadnich zemich se v managementu prosazuje zaméfeni na vysledek. V koncepci
kaizen se ale zlogickych divodi zaméfujeme hlavné na proces, ktery k dosazeni
pozadovaného vysledku vede. Rizikem u kazdého procesu je totiZ jeho selhani. Ukolem
managementu je proto zjiSténi a nasledné odstranéni chyb téchto procest, které k selhani
vedou. Tento pfistup je vyuzivan pii zavadéni riznych néstroji, jako je napft. cyklus
PDCA nebo metoda JUST-IN-TIME (6).

Cyklus PDCA

Cyklus PDCA (plan, do, check, akt), ktery v ¢eském jazyce znamena planuj, udéle;j,
zkontroluj, uskuteCni, je bézn€ uzivan jako nastroj k feSeni problémli ve spojitosti
s managementem kvality. Podle tohoto modelu budou zmény efektivni, pokud zacnou
s dobrym planem, budou pokracovat vykonanim naplanovanych aktivit, dale prob&éhne
kontrola, a nakonec se cCinnosti zavedou dlouhodobé pro zlepSovani procest (8).

Naslednost ¢innosti v cyklu PDCA je pfehledné vyobrazena na obr. 2.

Act Plan

Check Do

Obr. 2: Cyklus PDCA (Zdroj: Upraveno dle: 6, str. 22)
Cyklus se sklada ze ¢tyt kroku:

1. PLAN (Planuj) — stanoveni cile a ¢innosti potfebnych k jeho dosazeni
2. DO (Udgelej) — uskutecnéni stanovenych ¢innosti

3. CHECK (Zkontroluj) — kontrola vykonanych ¢innosti

4

ACT (Uskute¢ni) — standardizace novych postupti a stanoveni dalsich cilt (6)
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2.2.2 JUST-IN-TIME

Vyrobni systém JIT nebo také systém ,,pravé v€as‘‘ je hlavnim zptisobem, jak dosahnout
snizeni nakladl a splnéni pozadavka zékazniki, co se tyce dodavek. Princip JIT funguje
tak, Ze na kazdé pracovisté vyroby je dodavano exaktni mnozstvi potifebnych jednotek ve
vyhovujici ¢as. V klasickém typu vyroby jsou jednotky na nasledujici pracovisté
dodavany, jakmile jsou dokonceny, coz vede ke zvySovani rozpracované vyroby a
zasob (7).
Pti dodrZeni podminek JIT, jako je naptiklad vysoka spolehlivost dodavatell, spolehlivé
zafizeni, totdlni fizeni jakosti nebo spolutcast pracovnikii na implementaci tohoto
systému, je mozné zaznamenavat nasledujici pfinosy:

e snizeni rozpracované vyroby a zasob

e zmenSeni skladd a prostor pro vyrobu

e zkraceni prubézné doby vyroby a Casti na sefizeni

e zvySeni produktivity a kvality

e snizeni rezijnich naklada (1)
2.2.3 5S: Pét krokii dobrého hospodareni

5S vyjadiuje pét japonskych slov, kterymi je popsano pét krokii dobrého hospodareni.
V tomto trznim prosttedi je pouzivani téchto krokli nezbytné pro vSechny podniky
zabyvajici se vyrobou. Jejich pouziti vede k vys§i vykonnosti, lepsi pracovni morélce,
zvySeni kvality, snizeni nakladii a k odstranéni plytvani. Zavedenim tohoto systému je
mozné naptiklad sniZit mnozstvi nebo zmensSit rozsah pohybi na pracovisti, tim sniZovat
fyzickou naro¢nost prace pro pracovnika, ktera by mohla ovlivnit jeho sousttedénost, coz
by mélo vliv na kvalitu odvedenych ¢innosti a na ¢asovou naro¢nost operace.

1. Seiri (roztiidit) — rozdé€lit véci na pracovisti a ty zbyte¢né odstranit

2. Seiton (srovnat) — nezbytné véci piehledné uspotadat

3. Seiso (vy¢istit) — udrzovat pracovisté v Cistoté a bez odpadu

4. Seiketsu (systematizovat) — pienést Cistotu na sebe (vhodny pracovni odév) a

pravidelné provadét prvni tfi kroky
5. Shitsuke (standardizovat) — standardizovat a opakovat provadéni ptedchozich

kroki a neustale tento proces zdokonalovat (6)
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2.2.4 Muda

Pojem muda vyjadiuje v japonstiné jakoukoli ¢innost, pii které dochazi k plytvani. Také
muze vyjadfovat urcitou piekazku pro produktivni praci nebo pro plynuly tok ve vyrobé.
Muda je obsazena ve veSkerych Cinnostech, které nevytvaii ptidanou hodnotu pro
zakaznika a zptisobuji sniZeni kvality produktu nebo zvySeni ndkladt na produkt (9).
Taiichi Ohno rozd¢lil plytvani do sedmi skupin:

Muda nadprodukce - Nadprodukce znamena vyrobu vét§iho mnozstvi vyrobku, nez je
ve skutecnosti potieba. VéEtSinou prameni ze strachu z poruch stroji nebo nedostatku
persondlu v budoucnosti a nasledné potfeby vyrabét vyrobky takzvané do zasoby. Tento
typ muda vede Kk plytvani vyrobnich zdroji, kapacity vyrobnich zatizeni a v neposledni
fadé ke zvySenym nakladiim.

Muda zasob — Veliké mnoZstvi zasob je bohuzel vysledkem nadprodukce. Mezi zasoby
fadime vesSkeré rozpracované i dokoncené produkty, obrobky nebo dily, které nevytvaii
zadnou ptidanou hodnotu. Naopak néklady jesté zvysuji, protoze je tfeba na né vyclenit
vétsi skladovaci prostory, dalsi personal a zafizeni (vysokozdvizné voziky, pasové
dopravniky). Navic jejich kvalita ¢asem klesa nebo mohou byt Gpln€ znieny $patnym
skladovanim nebo napft. pozarem.

Muda oprav a zmetkid — Zmetkem oznaCujeme vadny vyrobek, ktery nesplituje
pozadované vlastnosti. Vyrobou zmetkli mohou vznikat néklady na opravy vyrobnich
zafizeni a také dochézi k plytvani lidské prace, Casu a materiélu.

Muda pohybu — Mudou pohybu se rozumi jakykoli neproduktivni pohyb zaméstnance
na pracoviSti. MlZzeme sem zafadit samotnou chlizi pracovnika nebo pfemistovani
obrobku ¢i jinych pfedmétl z mista na misto. Tento druh plytvani lze odstranit zavedenim
vhodnych nastrojii nebo zménou uspotadani pracovist’.

Muda zpracovani — Do mudy zpracovani muizeme zatfadit naptiklad vykonavani
zbytecné operace pii vyrob¢ produktu, kterou by bylo mozné odstranit zménou situovani
vyrobni linky nebo vybérem jinych technologii.

Muda ¢ekani — K plytvani ve formé ¢ekani dochazi, kdyz se linka zastavi z divodu
poruchy nebo v pripadé nedostatku soucastek. Plytvani casu také vznika pii cekani

pracovnika mezi jednotlivymi vyrobky, na kterych vykonava praci.
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Muda dopravy — Dalsi ¢innosti, pfi které nevznika ptidana hodnota, je doprava. Jedna
se 0 dopravu materialu ¢i vyrobkt voziky nebo dopravnimi pasy. Pti dopravé muze
dochazet k poskozeni prepravovanych pfedméti. Z toho divodu by méla byt snizovana

vzdalenost skladii a dalSich prostor od vyrobni linky (6).

2.3 Jakost

Walter Masing definoval jakost neboli kvalitu nasledovné: ,,Jakost nejsou naklady, které
vyrobce vklada do svého vyrobku, nybrz uZitkem, ktery z ného ziska kupujici. ** (10, str. 7)
Dalsi definici jakosti formuloval P. Crosby: ,,Jakost je schopnost plnit pozadavky
uzivatele a verejného zajmu prostiednictvim souhrnu viastnosti, vyjadrujicich zpiisobilost
vyrobku plnit funkce, pro néz je urcen. ** (10, str. 7)

Novy rozmér dal tomuto pojmu Kaoru Ishikawa, ktery mluvi mimo jakosti vyrobku i o

jakosti prace, sluzeb, informaci, pracovnikii, administrativy atd.
Znaky jakosti produktu

Znaky jakosti produktu jsou jednotlivé vlastnosti produktu, jez spole¢n¢ utvaii celkovou

jakost produktu. Tyto znaky délime nasledovné:

a) Technické = zakladni technické vlastnosti

b) Provozni = spolehlivost, Zivotnost vyrobku pfi pouzivani

c) Ekonomické = néklady na vyrobu, baleni, skladovani, odbyt atd.
d) Estetické = vzhled, peclivost provedeni

e) Ekologické = moznost recyklace, vliv na zivotni prostiedi (10)

2.3.1 Politika jakosti a podnikovy systém managementu jakosti

Politika jakosti podniku je zdkladnim stavebnim kamenem podnikového systému
managementu jakosti. Predstavuje stanovenou strategii, zasady, pravidla a vize
prosazované v ramci Fizeni jakosti, K naplnéni poslani podniku v budoucnosti (10).

Systém managementu jakosti zahrnuje planovani jakosti, jeji fizeni a prokazovani.
Soucasti prokazovani jakosti je neustalé ujiStovani a ovéfovani, ze pozadovana jakost
bude dosazena. Hlavnim nastrojem prokazovani jakosti je provadéni auditii. Poslednim a

neméné dilezitym souborem c¢innosti systému managementu jakosti je neustalé
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zlepSovani. VSechny tyto skupiny ¢innosti musi byt ve vzdjemném souladu, aby bylo
dosahovano pozadované kvality pii minimalni spotiebé zdroju (11).
V managementu jakosti je definovano 7 zékladnich nastrojti jakosti, jejichz pouziti podle
japonskych firem dokaze vytesit az 75 % potizi s fizenim jakosti. Pro ucely této prace je
tieba vysvétlit pouze jeden, a tim je Ishikawav diagram (10).
Ishikawiv diagram

Ishikawtiv diagram byva také nazyvan jako Diagram pfi¢in a nésledkd, nebo jako
Diagram rybi kosti z divodu jeho tvaru. Ten ndm poméha vizualné znazornit dil¢i pficiny
daného nasledku. Diagram je tvoien tymové na zaklad¢ brainstormingu. Prvnim krokem
je definice existujiciho nebo potencialniho nasledku. Ten je zaznamenan do ¢asti hlavy
pomyslné ryby. Dale je naznaCena patef ryby a navazujici kosti. Na ty jsou vypisovany
skupiny pfi¢in a tzv. pfi¢iny pfi¢in. Pfi¢iny jsou stale dokola dekomponovany, dokud
nedojde ke stanoveni tzv. kofenovych pfi¢in, na jejichz zaklad¢ 1ze vytvoftit preventivni

nebo napravna opatieni (12).

LIDE MATERIAL PROSTREDI

N N
Y N\ 7/\

PROBLEM S
JAKOSTI

s

METODY ZARIZENI

Obr. 3: Struktura diagramu p¥i¢in a nasledki (Zdroj: Upraveno dle: 12, str. 197)
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2.3.2 Planovani jakosti

Planovani jakosti probihd v pfedvyrobni etap¢, kdy pracovnici vyvoje a navrhu vyrobki
ovlivituji naklady na vyrobu, pouziti vyrobku, a tudiz i spokojenost zakazniki az
z osmdesati procent. Planovani jakosti jiz v pfedvyrobni etapé je velmi vyhodné
ekonomicky. V této etap€ totiz odstranovani neshod vyzaduje mnohem nizsi naklady nez
ty, které by musely byt vynalozeny pii odstranéni neshody az ve vyrobé nebo u
zakaznika (12).

2.3.3 Rizeni jakosti

V ramci fizeni jakosti rozlisujeme dva hlavni modely. Prvnim je model TQM, ktery
vznikl v roce 1975. O par let pozdéji, v roce 1987, vznikla koncepce norem ISO fady
9000 dokumentujici v§echny podnikové procesy (11).

Model TQM

Pro podnik vyuzivajici model TQM je na prvnim misté spokojenost zakaznikt. Jednim
z dil¢ich cili je tzv. Program nulového pocétu chyb. Naplni tohoto programu je neustalé
sniZzovani poctu chyb ve vSech procesech v podniku. Dale tento koncept také klade veliky
diraz na nepfietrzité zdokonalovani, kterého je dosahovdno tymové v ramci krouzkl
jakosti a zlepSovatelskych skupin TQM, jejichz problematice se budu vénovat v dalsi
¢asti prace (13).

Koncepce norem ISO fady 9000

Vyuziti mezinarodnich norem ISO v Ceské republice vyrazné pfesahuje pouziti TQM.
Tento systém obsahuje prvky jejichz spravné pouziti by mélo zajistovat cilovou jakost
vyrobku nebo sluzby. Je dilezité zminit, ze maji pouze doporucujici charakter.

Veber charakterizoval hlavni zasady téchto norem:

e orientace na pozadavky a potieby zdkaznikl

e fizeni a vedeni zamé&stnancii

e aktivni zapojeni zaméstnancl a vyuziti jejich potencialu

e procesni pifistup — fizeni vSech ¢innosti jako proces

e systémovy pristup, neustalé zlepSovani, rozhodovani podlozené fakty

e vzijemné vyhodné vztahy s dodavateli
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Tyto normy se v praxi staly velmi vyuzivanymi a dale byly doplnény jesté o normy ISO
9001 a ISO 9004, které se na systém managementu jakosti zamétovaly jesté podrobnéji a
obsahovaly kritéria, pozadavky a metody na jeho zlepSovani (10).

V soucasnosti je jejich pouziti na trhu témét nezbytné, nebot certifikidty o jejich
dodrzovani jsou Casto vyzadovany odbérateli pii obchodnim styku. Certifikaty jsou
vydavany externimi certifikatnimi organy na zakladé podrobného auditu (11).

Rizeni neshodnych vyrobki

Neshodné produkty neboli ,,zmetky‘ jsou vyrobené kusy, jejichz vlastnosti nevyhovuji
stanovenym pozadavkim. RozliSujeme pojem neshoda, kdy se jedna o odchylku dané¢ho
parametru, a pojem vada, ktery znamena neschopnost vyrobku plnit svou funkci.
Neshodné produkty zvysuji ndklady na vyrobu a jsou tim padem nezadouci. Mizeme je
délit na neopravitelné, jenz jsou urceny k likvidaci a opravitelné, které mohou po

odstranéni neshod pokrac¢ovat dale ve vyrobnim procesu nebo do expedice.

Rizeni neshodné vyroby je nedilnou soucasti ¢innosti provadénych k zabezpeceni jakosti
Vv kazdém podniku. Jelikoz se dneSni systémy fizeni jakosti zamétuji prednostné na
prevenci vznikéni chyb ve vyrobé, mnozstvi neshodnych kusii by se mélo neustile

snizovat.
Opatieni vykondvana v rameci fizeni neshodnych vyrobkii miiZzeme rozdélit na:

e Preventivni — Preventivni opatieni jsou ur¢ena ke zjiSténi potencialnich
neshod ak jejich zabranéni odstranénim moznych pfi¢in. Mohou byt zavedena
jako vysledek provadénych auditi.

e Okamzita — Tento typ opatieni je pfijiman k odstranéni existujicich neshod.
Je nutné brat v potaz skute¢nost, Ze se neshoda mize vyskytovat na vétSim
mnozstvi vyrobki, vyrobeném ve stejném casovém intervalu, na shodném
pracovisti €1 totoZnym pracovnikem. Ty je nutné oznacit, oddélit od ostatnich
a dale hodnotit jejich opravitelnost.

e Napravna — Napravnid opatfeni pfichdzi v platnost hned po opatfenich
okamzitych. Jsou ur€ena k nalezeni a odstranéni pticin existujicich neshod a
k zabranéni jejich opakovani. Nastroji pouzivanymi k identifikaci pficin jsou
Ishikawliv, nebo napf. Paretiv diagram. Stejn¢ jako opatfeni preventivni

mohou byt zavadéna jako vysledek provadénych auditu (11).
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2.3.4 Neustalé zlepSovani jakosti

O neustalém zlepSovani jakosti bylo v této praci jiz hovoieno, a to hlavné v souvislosti se
Stihlou vyrobou. Nepfetrzité zdokonalovani jakosti pfedstavuje soubor ¢innosti, jejichz
cilem je dosazeni lepsi Grovné jakosti oproti pifedeslému stavu (12).

Aby nedochazelo k opakovani informaci, které byly jiz v této praci zminény, v této
podkapitole bych se rada zaméfila na dva typy zlepSovacich skupin, které zavadi do
provozu projekty na nepfetrzité zlepSovani jakosti. Témi skupinami jsou tymy zlepSovani
a krouzky jakosti. Kazdy podnik si svobodné voli, zda bude zavadét oba tyto druhy
skupin, ¢i jen jeden (13).

o ZlepSovatelské skupiny

ZlepSovatelské skupiny jsou skupiny zameéstnancii, jejichz slozeni je sestaveno
manazerem. Zabyvaji se feSenim velmi dulezitych rozsdhlych projektd za ucelem
zlepSovani jakosti. Tento tym byva slozen z managert stiedni urovné a odbornikt
z odlignych atvart podniku (13). Cinnost tymu trva pouze po dobu feseni projektu a jeho

¢lenové jsou za dosazené vysledky finanéné odménéni (11).

e Krouzky kvality

Hlavnim rozdilem krouzkii kvality od zlepSovatelskych skupin je skutecnost, Ze tiast
Vv nich je naprosto dobrovolna. Krouzky kvality ¢asteéné vychazeji z filozofie Kaizen.
Utast je tedy hlavné zaloZena na motivaci a seberealizaci pracovnikii za i¢elem posileni
pocitu sounalezitosti s podnikem (11). Krouzek kvality se skladd z péti az osmi
zaméstnanctl z nizi hierarchické trovné jednoho oddéleni podniku. Clenové se schazi
behem pracovni doby a sami si voli problémy k feSeni. Zabyvaji se vétSinou zalezitostmi
z blizkého okoli jejich pracovisté nebo piimo znéj. Doba trvani existence urcit€¢ho
krouzku jakosti je neomezend. V praxi to vétSinou vypada tak, Ze dokud se vyskytuji

problémy k feseni, krouzek se nerozpousti (13).
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

V této Casti prace budou Vv prvni fadé uvedeny informace o historii, vyrobnim programu
a vyrobni zékladné spole¢nosti SKODA AUTO a.s., pod jejiz zastitou je bakalatska prace
zpracovavana. Dale bude nasledovat popis vybrané vyrobni haly a seznameni s riznymi
zpusoby kontroly vyrabéného produktu. Popisna ¢ast vyusti v analyzu operace, ktera je
puvodcem zavad, a budou zjistény piiciny jejich vzniku. Vystupem této kapitoly bude
zmapovani uzkych mist a oblasti pro zlepseni jakosti a odstranéni plytvani. Pfevazna ¢ast
informaci bude zajiSténa vlastnim pozorovanim nebo prostiednictvim rozhovori se

zamestnanci podniku.

3.1 Predstaveni spolecnosti

Spoleénost SKODA AUTO a.s. ma sidlo v Mladé Boleslavi na ti. Véaclava Klementa 869.
Zapis akciové spolecnosti do obchodniho rejstiiku probehl 20.11.1990 a jejim jedinym
akcionafem je VOLKSWAGEN FINANCE LUXEMBURG S.A. SKODA je totiz
soucasti koncernu Volkswagen Group, do kterého patii celkem 12 zna¢ek: VW, Bugatti,
Audi, SKODA, Porsche, Bentley, Lamborghini, Scania, MAN, SEAT, Ducati a
Volkswagen Uzitkové vozy. Koncernova vyrobni paleta obsahuje vSechny mozné typy
vozidel. Od motocykli, pfes automobily riznych typl a velikosti aZ po autobusy a
t&7kotonazni nakladni vozy. Celkem jsou vozy SKODA vyrabény v sedmi zemich svéta,
a to vCeské republice, na Slovensku, v Indii, vCing, v Rusku, na Ukrajiné a
v Kazachstanu. V roce 2016 bylo produkovdno sedm modelovych fad a prodano bylo

celkem 1 127 700 vozt do celého svéta.

Konkrétnim provozem, o kterém prace pojednavé, je vyrobni zdvod SKODA AUTO
Kvasiny. Tento zavod je jednim z celkem tfech v Ceské republice. Dalsim je zavod pro
vyrobu automobilii, motori a ptevodovek v Mladé Boleslavi a posledni se nachéazi ve

Vrchlabi, kde jsou vyrabény pouze automatické prevodovky (14).

3.1.1 Historie zavodu

Historie kvasinského zdvodu sahé az do roku 1934, kdy F. K. Janecek spustil vyrobu vozi

znacky JAWA. Prvni vyradbénou karoserii se stala dvoudvefova ¢tyfsedadlova karoserie
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pro automobil JAWA 700. Po druhé svétové valce, konkrétné v roce 1949, byl zavod
zallenén do spoletnosti AZNP MLADA BOLESLAV. Tim byla v Kvasinich
odstartovana vyroba vozi znatky SKODA. Poslednim milnikem organizaénich zmén

bylo uzavieni smlouvy mezi AZNP Mlada Boleslav a Volkswagen AG v roce 1991.

S rostoucimi pozadavky na kvalitu a kapacitu vyroby, dochazi prabézné k vystavbé
novych budov a rozsifovani vyrobnich technologii. V soucasnosti zavod prochazi nejveétsi
modernizaci ve sv¢ historii a v roce 2018 planuje spolecnost dalsi rozsiteni. Témi vzroste
pocet zaméstnanct priblizné na 8 000 a vyrobni kapacita zdvodu se zvysi az na 300 000
vozl ro¢n¢€. Timto rapidnim rozvojem je siln¢€ ovliviiovano i1 okoli zdvodu, proto budou

investice sméfovat i do rozvoje vefejné a dopravni infrastruktury (14).

3.1.2 Vyrobni program

Nynéjsi vyrobni program zahrnuje vyrobu vozit SKODA SUPERB, SKODA SUPERB
COMBI, SKODA KODIAQ, SKODA KAROQ a SEAT ATECA.

SKODA SUPERB

V roce 2015 byla pfedstavena jiz tieti generace tohoto modelu, ktery je vlajkovou lodi
tradicni ¢eské znacky. Je tim nejluxusnéjSim modelem z celého sortimentu a fadi se do
vys$$i stiedni tiidy. Treti fada nabizi dvé verze karoserie, u nichz je kladen duraz na
naprostou piesnost a na dokonalé zpracovani detailii. O zajiSténi bezpecnosti pasazéri se
staraji nejmodernéjsi asistencni systémy a diky nové vyvinutym motorim je mozZné pfi
Jizd€ dosdhnout az 30% Uspory paliva. Nejnovéjsi generace dosahuje zcela nové trovné
komfortu a funkénosti. SKODA se totiz zaméfila hlavné na konektivitu a moderni
systémy, které je mozné automaticky propojit s chytrym telefonem. To umoZiluje
aplikace telefonu ovladat prostfednictvim displeje ve vozu a také telefon bezdratoveé
nabijet. Veskeré prvky, jenz zlepSuji komfort, bezpecnost a konektivitu, se nazyvaji
,»Simply Clever‘‘. Maji fidi¢i i ostatnim cestujicim usnadnit pouzivani vozu a SUPERB
jich zahrnuje celkem 29. Patfi mezi né naptiklad tzv. virtudlni pedal pro bezdotykové
otevirani patych dvefi, ochrana proti nacerpadni nespravného paliva nebo specialni

odkladaci ptihradka na reflexni vestu ve vSech dvetich.
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SKODA KODIAQ

Tento model se stal sdélkou 4,7 metru, az sedmi misty ksezeni a nejvétSim
zavazadlovym prostorem ve své tfid¢, prvnim velkym SUV této znacky. Vyrabét se zacal
vroce 2016 a jiz na zacatku roku 2017 vstoupil na trh. Timto modelem spole¢nost
odhalila svlij designovy jazyk pro fadu modeli SUV. Zakaznikovi muze nabidnout
vyjimecny vnitini prostor, fadu novych detaila ,,Simply Clever* a inovativni technologie
znamé spiSe z automobild vyssich tiid.

SKODA KAROQ

SKODA KAROQ je zcela novym SUV modelem znacky a nastupnikem modelu SKODA
YETI. Do vyroby vstoupil v poloviné roku 2017. VyznaCuje se emocionalnim a
dynamickym vzhledem, vyuzivajicim novy designovy jazyk vozi SUV, nabizi nové
asisten¢ni systémy a jako prvni prezentuje na trhu tzv. Digital instrument panel. Digital
instrument panel je digitdlni pfistrojovy panel, ktery si mulze fidi¢ individudlné
pfizplsobit vlastnim pfedstavdm. Je mozné na ném zobrazit otdCkomér, rychlomér,
navigaéni mapu atd. Model SKODA KAROQ je nabizen s péti moznymi variantami

motort a ve dvou stupnich vybavy.
SEAT ATECA

SEAT ATECA je jedinym modelem jiné znacky, ktery je v Kvasinském zavod¢ vyrabén.
Konceptualné je velmi podobny modelu KAROQ (14).

3.1.3 Informacni systém

V tomto podniku je vyuzivano takové mnozstvi riznych aplikaci, programi a systémd,
Ze ani neni mozné je vSechny vypsat a informovat o nich. Proto bylo pro ucely této prace
vybrano pouze né€kolik nejzakladnéjsSich systémil, které budou vysvétleny a objasnény
niZe.

SAP

Pro podporu obchodnich procesu v oblasti personalistiky, mezd, financi, controllingu,
materialového hospodaistvi a odbytu je ve SKODA AUTO vyuzivan integrovany systém
pro fizeni podniku s nazvem SAP. Pismena této zkratky znamenaji Systémy, Aplikace a

Produkty v oblasti zpracovani dat.
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Jednou ze soucasti SAP systému je systém s nazvem SAP ERP. Rizné moduly tohoto
systému prubézné zpracovavaji vétSinu obchodnich ptipadd, na kterych se podili riizna
oddéleni podniku. Tento systém nabizi komplexni integrované feseni nejen pro stiedni a

velké vyrobni podniky, ale také pro nevyrobni organizace.

Jednotlivé obchodni procesy podniku jsou zobrazovany v modulech, které systém ERP
tvofi. UloZend data jsou vzdy aktudlni, konzistentni a ptistupna pro vSechny ptislusné

oblasti.

Moduly SAP ERP:

MODULY
SAP ERP

Obr. 4: Moduly SAP ERP (Zdroj: Upraveno dle: 14)

Systém méa velmi dobie propracovanou ochranu dat pied jejich zneuzitim. Kazdy uZivatel
musi mit své uzivatelské jméno a heslo. Pro pfistup do jednotlivych ¢asti systému mu
poté musi byt pridélena ptislusna ptistupova prava. Kazdy uzivatel je plné zodpovédny

za veskeré Cinnosti, které v systému vykonava a jeho aktivity jsou zpétné dohledatelné.
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SPL

SPL je systém vyuzivany hlavné pro vyhodnocovani, prezentaci a praci s vysledky
méfeni na 3D SMS strojich v oblasti lisovny a svafovny. Jiz béhem méfeni libovolného
dilu kteréhokoli modelu v jakémkoli zdvodu SKODA AUTO je totiz mozné sledovat na
obrazovce jeho okamzity stav. Vysledny protokol z méfeni je nasledné nahran do systému
z nacitaciho mista a uzivateli je okamzité k dispozici kompletni dokumentace méfenych
dilt. Uzivateli je poté umoznéno sledovat vyvoj rozmérovosti riiznych bodu na karoserii
vozu v Case, sledovat vysledky méfeni na prehledn¢ zpracovanych grafech a pozorovat

odchylky mezi zmétenymi dily v detailnich statistikach.
eMIS

Tento systém slouzi hlavné k monitoringu vyroby. Obsahuje v sob¢ aplikace, které slucuji
data o evidovanych vozech z prichodii eviden¢nimi body ve vyrobé a informace o
objemu rozpracované vyroby. Vozy je mozné vyhledavat dle identifika¢nich udaji, jako
je VIN (identifika¢ni udaj vozu pro pitihlasovani do evidence), KNR (vyrobni
identifikacni ¢islo) nebo CarRFID.

SQS Global 11

Jednim ze systémil pro fizeni kvality je systém s nazvem SQS Global II. Tato platforma
slouzi pro on-line vyhodnocovani a zobrazovani informaci o kvalité vyrabénych vozi na

vSech vyrobnich linkach ve vSech zavodech podniku (14).

3.2 Vyrobni ziakladna

Vyrobni zdkladna Kvasinského zadvodu je postavena na ctyfech zakladnich pilifich
tvofenych svafovnou, lakovnou, montazi a logistikou. Kazdy z téchto pilifi je dale
zéavisly na mnoha vstupech a dalSich opérnych pilitfich, které tvoii vysledné vystupy.

1) Svaiovna

Prvnim pilifem vyrobni zdkladny je svafovna. RozliSujeme dvé haly svafovny, tedy
svafovhu A a svafovnu B. Vstupy do svafovny jsou plechové vylisky a svarené
podkomplety, vyrobni technologie, lidské zdroje a energie. Tyto vstupy jsou externi
povahy, tedy dodavané jinymi firmami, pfipadné jinymi stiedisky firmy Skoda Auto.
Lidskeé zdroje jsou zde uvedeny z divodu vyuzivani externich a agenturnich pracovnika.

Dal8imi nezbytnymi souc¢astmi svafovny jsou tzv. stfediska technické podpory. Ze vstupti
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se zde procesem svarovani vytvari jednotlivé svatfence a z nich nasledné karoserie, ktera
se okovanim panelovych dilt (tzn. dvefi, kapoty a zadniho vika) dokonci, a odesle
k dalsimu zpracovani. Vystupem svafovny A jsou okované karoserie modeli SKODA
Kodiaq, SKODA Karoq a SEAT Ateca, ze svafovny B jimi jsou okované karoserie
SKODA SUPERB Limo, SKODA SUPERB Combi a SKODA Kodiaq.

2) Lakovna

Druhym pilifem vyroby je lakovna, kde je vstupem okovana karoserie ze svarovny, dale
vstupuji vyrobni technologie a lidské zdroje, zajisténé stejné jako ve svafovné. DalSimi
zdroji jsou barvy, tmely a dals$i vyrobni prostfedky a opét technicka podpora. Vyroba
Vv lakovné je provadéna postupnym osSetfovanim karoserie proti korozi. Pocatkem jsou
zakladni protikorozni nastiiky a konecnou operaci v této ¢asti vyroby je nastiik barvy.

Vystupem z pilife je lakovana karoserie, tedy okovana karoserie vV poZadované barvé.
3) Montaz

Montdz je tfetim pilifem vyrobni zdkladny. Z internich zdrojii vstupuje do montdze
lakovana karoserie z lakovny a ¢ast lidskych zdroju. Z externich vstupi se jedna o lidské
zdroje a priblizn¢ 99 % montaznich dilt, které jsou dodavany subdodavateli z blizkého i
dalekého okoli zavodu. Zbyvajici procento je tvoieno dily dodavanymi v ramci Skoda
Auto, jako napf. automatické pievodovky z Vrchlabi. Vyrobni proces spoéiva ve
zkompletovani karoserie se vS§emi montaznimi dily, které si zdkaznik objednal. Vystupem

Z montaze jakozto ttetiho pilife je kompletni provozu schopny automobil.
4) Logistika

Logistika je Ctvrtym pilifem pro svoji nepostradatelnou ulohu ve vyrobni zakladné.
Vstupy do logistiky jsou lidské zdroje a technika, jako napt. vysokozdvizné voziky a dalsi
manipulacni zafizeni. Vystupem v tomto piipad€ jsou zasobené vyrobni linky. Logistika
se stard o dopravu dilt ze skladl k vyrobnim linkam a zodpovida za pocet dili, které jsou

k dispozici, aby byl dodrzen plynuly chod vyroby.
5) Strediska technické podpory

Sttediska technické podpory v pfevazné mife operuji nad vSemi pilifi vyrobni zdkladny.

Mezi tuto podporu patii kvalita, idrzba a pilotni hala.
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e Kvalita — Podpora kvality spociva v fizeni, planovani, kontrole jakosti a
stalosti vyroby prostfednictvim nahodilych kontrol a méfeni nahodnych dilt
z vyroby. Hlidéna je rozmérovost, pevnost, povrchova kvalita atd.

e Udriba — Udrzba mé v podniku také velmi dileZitou roli. Jeji ukol spo&iva
V udrzeni vyrobnich zafizeni ve stavu schopném standardniho provozu.
Dil¢imi tkoly udrzby je prodlouzeni Zzivota stroji a zafizeni, zvySeni
bezpecnosti v provozu a snizovani cetnosti poruch. V ptipadé kolizi ¢i
jakéhokoliv poSkozeni zafizeni je jejich roli konkrétni zatizeni co nejdiive
opravit a uvést opét do pivodniho stavu.

e Pilotni hala — Pilotni hala je rozdélena na dvé navzajem spolupracujici ¢asti,
kdy jedna ma na starost svafovnu a druha lakovnu a montdz. Ob¢ fesi
rozmérovost vyrobenych dilt, které v pfipadé potieby opravuji. Daéle
kontroluji opakovatelnost zastavby problémovych dilii, zavadi opatieni ve
vyrob¢ a provadi upravy na vyrobnich zafizenich. Pilotni hala je odpovédna

za spravnou rozmeérovost karoserie.

3.3 Vyrobni systém SKODA

Vyrobni systém SKODA zahrnuje viechny strategie firmy, jejichz cilem je vytvofeni
synchronniho podniku, ktery je orientovany na tvorbu hodnot. Zékladni principy tohoto

systému jsou TOK, TAH, TAKT, PERFEKCE a jednotlivé metody §tihlého podniku.

Jednim z néstrojli realizace vyrobniho systému je tzv. kaskada KVP, coz je neustalé
zlepSovani v malych krocich. Tato ¢innost je realizovana prostfednictvim workshopti
specidlné sestavenych tymi s cilem odhaleni plytvani a zvySeni produktivity prace.

Na obrazku ¢. 8 je zobrazena zjednodusena struktura vyrobniho systému a jeho jednotlivé

stavebni kameny.
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SYNCHRONNI PODNIK

TAKT TOK TAH PERFEKTNOST

e Vytaktovani a Rybi kost Kanban e Poka-Yoke
tvorba hodnot Sekvenéni Standardizovana e TPM
Prostorové prisun zasoba e Krouzky kvality
orientovana materialu Supermarkety
prace v tymu Tvorba setii a
Zavizeni spojené zasobnikové
s taktem koncepty

ZAKLADY
5S Ergonomie
9 druhi plytvani Techniky FeSeni problému
Prace se standardy Tymova prace

Vizuélni management Skoleni a trénink

Obr. 5: Domek synchronniho podniku (Zdroj: Upraveno dle: 14)

Prace se standardy — Standardy jsou zavazné predpisy, které ma podnik vytvofené pro
optimalizaci v§ech pracovnich procest. Pii jejich zavadéni je vyuZzivan postup PDCA.
Vizuilni management — Vizualizace ve vyrob€ je nastrojem pro podporu provadéni
procest dle standardu a znazornéni stavu procesu. V praxi se jedna napt. o oznaceni mista
pro umisténi prvkll ve vyrob¢€ nebo o barevné oznaceni riznych druht materialu.
Vytaktovani — Vytaktovani je uspofddani vyrobnich operaci ve sprdvném potadi a
vytizeni na vSech pracovistich podle stanovené doby taktu. Dobou taktu se rozumi
vyuzitelny ¢as pro praci na jednom kusu vyrobku na daném pracovisti.

Rybi kost — Princip rybi kosti spociva v rozdéleni vyrobni linky na hlavni linku (patef
ryby) a vedlejsi linku. Mezi vedlejsi a hlavni linkou jsou nizké zasoby a kratké dopravni
cesty. Na vedlejsi lince probiha predmontaz dilii ve stejném taktu s linkou hlavni.
Sekven¢ni prisun materialu — Dodéavani dilii na misto zastavby v pifesném potadi dle
planu vyroby. V dusledku toho pracovnik na lince nemusi sloZit¢ vybirat vhodny dil

Z nékolika zasobnika.
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Kanban — Kanban neboli karta je metoda souvisejici s principem Pull. Tato karta
doprovazi jednotku materidlu (napt. prepravku) pfi priichodu sklady a vyrobou a je na ni

zaznamenavana spotfeba materialu. Slouzi k fizeni zasob a jejich dodavek.

Poka-Yoke — Tato metoda predstavuje odstranéni plytvani a eliminaci netimyslnych
chyb, které jsou zptisobeny lidmi. Principem Poka-Yoke je naplanovat procesy tak, aby

k chybam viibec nedochazelo, a kdyz k nim pfesto dojde, tak okamzité zavést opatieni.

TPM — TPM neboli Total Productive Maintenance je nastroj vedouci k odstranéni
vyrobnich ztrdt a optimdlnimu vyuZiti vyrobnich zatizeni prostfednictvim provadéni
pravidelné udrzby vS§emi zaméstnanci.

Ergonomie — Ergonomie je véda, ktera se zabyva optimalnim uspoifadanim pracovisté
tak, aby bylo plné ptizptisobeno pracovnikovi. Dodrzovani ergonomickych zasad by mélo
eliminovat nepfirozené drzeni téla pracovnika, namahavé pohyby nebo vynakladani
vysoké sily pfi praci. Z téchto ditvodu je préace situovana do vySky kolen nebo ramen a

kde je to mozné, je vytvoteno misto k sezeni (14).

3.4 Analyzovany tusek vyroby — svarovna A

Pro analytickou ¢ast prace byla vedenim podniku vybrana vyrobni hala s ndzvem
Svafovna A. Tam probihad svafovani plechovych vyliskii v okovanou karoserii, ktera
pokracuje do lakovny. Konkrétn€ ve svafovné A jsou vyrabény modely SEAT Ateca,
SKODA Karoq a SKODA Kodiaq. Prace probihd ve 3 sménach dennd v ramci

18sménného provozu.

3.4.1 Vyrobni zarizeni

Vyrobni linka svafovny je rozdélena na hlavni a vedlej$i. Vedlejsi linka je urcena pro
tvorbu podskupin, které jsou dopravnikovou technikou nebo piepravnimi voziky

dodavany na linku hlavni. Na hlavni lince jsou poté podskupiny zakladany do vyrobku.

Na vétsin€ pracoviSt’ vykonava praci robot. Vylisky a svafence, které robot zpracovava,
do n¢j musi zalozit kvalifikovany pracovnik. Na zakladani vétSich dili se pouzivaji
manipulatory. Dale pracovnici vyuzivaji rizné piipravky a nafadi ur¢ené pro konkrétni

operace.
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Automaticka linka

Ve svafovné rozliSujeme dva typy automatické linky. Prvnim typem je liniova linka, ktera
je zavedena na hlavnim toku, kde se karoserie pohybuje na rdmu neboli skidu ze stanice
na stanici. Druhym typem je linka bunikova. Tento typ je vyuzivan ve vedlejSim toku
linky, kde si jednotlivé dily pfedavaji roboti.

Roboti

Vétsinu vyrobnich operaci vykonévaji roboti firmy KUKA. Vyuzivé se n¢kolik druhi dle
maximalni nosnosti a dosahu ramene robota. Kazdy robot musi nést urcité zatizeni,
kterym provadi dany ukon (napi. svafovaci klest€, chapadlo (greifer), lepici pistoli,
tuckerovaci hlavu, laserovaci hlavu nebo svarecku MIG/MAG).

Technologie

Mezi technologie pouzivané ve svafovné patfi:

e Svafeni — Svafeni je spojovani dvou materiali pomoci lokalniho zahrati.
RozliSujeme svareni bodové, svafeni odvijenou elektrodou v ochranné atmosféie
MIG/MAG a svareni laserové. Svareni bodové vykonavaji stroje i lidé. Svar
vznikd prichodem elektrického proudu materidlem v misté stlaceni bodovymi
klestémi. Druhy typ svafeni MIG/MAG vykonavaji pracovnici. Pfi laserovém
svareni je vyuzivan laser, ktery je pro ¢lovéka nebezpecny. Proto musi byt misto
laserového svareni perfektné utésnéné. Z toho divodu probiha v laserové kabiné.

e Lepeni — Nanaseni lepidla vykonavané strojem za ti€elem spojeni dvou materiala.

e Tuckerovani — Tuckerovani je navareni Sroubtl (tuckeril) ke karoserii. Miize byt

vykonavano strojné i ru¢né (15).

Obr. 6: Tucker (Zdroj: 15)
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3.4.2 Postup vyroby

Rozdé€leni na hlavni a vedlejsi linku a smér vyroby je znazornén v ptiloze 1. Hlavni linka

se sklada ze stanic UB 1/1, UB 1/2, UB 2/1, UB 2/2, UB 2/3, AB 1, AB 2, Fini$ 1, Fini§

2, Fini§ 3. Do vedlejsi linky patii stanice, kde se kompletuje piedni a zadni podlaha,

kapota, zadni viko, zadni dvefe pravé a levé, predni dvete pravé a levé a postranice vnéjsi

a vnitini.

Postup vyroby na hlavni lince:

1.

o B~ w N

10.

UB 1/1 — svafovani pfedni a zadni ¢asti podlahy spolu s pfednimi podélniky
zakladnimi body, svafenec je pfevésen na skid

UB 1/2 — dovaieni jednotlivych spoji a ptidavani vyztuh zadnich kryta kol

UB 2/1 — ptivafeni pfi¢né stény a zadnich kryti kol spolu s A-sloupky a zadnim ¢elem
UB 2/2 — dovafeni spoju a tuckerovani

UB 2/3 — probiha ru¢ni dovarka (MIG/MAG), tuckerovani a prvni optické méfeni
svafence, vystupem je kompletni UB (zékladni platforma karoserie)

AB 1 — bodové svafovani UB s vnitinimi postranicemi a stfeSnimi vyztuhami, ru¢ni
dovarka (MIG/MAG)

— vystupem je karoserie svafena vnitini

AB 2 — bodové svafovani AB 1 s vnéjSimi postranicemi, laserové svarovani stiechy,
ruéni dovarka (MIG/MAG)

—vystupem je karoserie svafena

Fini§ 1 (F1) — hrubé brouseni okuji a pfesahti plechti, nanaseni lepidla

Fini§ 2 (F2) — probihd montaz panelovych dili (pfedni a zadni dvete, kapota, zadni
viko), kontrola Zivotné dulezitych spojl, kontrola licovani panelovych dilt

Fini§ 3 (F3) — kontrola povrchu karoserie a doc¢istovani povrchu karoserie, opravy
laser svart

— vystupem je karoserie okovana, ktera pokracuje na posledni kontrolni bod KB 5
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3.4.3 Kontrola kvality vyrobku

Kontrola vyrobku probiha tiemi zptisoby. Prvnim zptisobem je kontrola pohledem, kdy
kazdy pracovnik po vykonani dané operace zkontroluje jeji spravnost. Druhym a

vvvvvv

vyrobku je tzv. audit.
KONTROLNI BODY

Linka je vybavena kontrolnimi pracovisti (kontrolnimi body), které slouzi pro sledovani
zavad na karoseriich a pro evidenci priichodu vozu jednotlivymi body do systému. Timto
systémem je SQS Global II, ktery obsahuje informace o vsech zakazkach a mize tedy

informovat o jejich statusech na zékladé¢ evidovaného priichodu kontrolnimi body.

Prvni kontrolni bod KB 5.1 se nachdzi na konci stanice UB 2/3, kde probiha prvni
evidence karoserie do systému SQS. Druhy kontrolni bod KB 5.2 je na konci linky Fini$
1 (F1), kde se kontroluje napt. kvalita laser svaru, pfitomnost tuckerti, nebo ptetoky
lepidel. Ptedposlednim bodem kontroly ve svafovné je KB 5.3, ktery se vyskytuje na
konci linky Fini§ 3. Posledni bod KB 5 zodpovida za uvolnéni karoserie v odpovidajici

kvalité pro dal$i zpracovani v lakovné.

Kazdé pracoviste kontrolniho bodu je obsluhovdno Skolenym zameéstnancem a je
vybaveno ruénim skenerem a jehlickovou tiskarnou. Ukolem pracovnika je naéist
identifikaci vozu a zkontrolovat, zda se na karoserii vyskytuje né¢jaka z Castych zavad.

Nalezené zavady jsou opraveny piimo v kontrolnim bodé&, nebo na pracovisti repase.

Kazdy viz prochazi vyrobou s kontrolni kartou karoserie KKK (pfiloha 2), do niz
pracovnici zaznamenavaji vykondni Zivotné dileZitych operaci, informace o prichodu
vozu KB a ptipadné 1 nalezené zavady. Tato papirova dokumentace musi byt archivovana
nekolik let, a proto se v ramci snizovani nakladii a zrychlovani celého procesu bude

v budoucnosti pfechazet na dokumentaci elektronickou.

V tabulce €. 2 jsou zobrazeny konkrétni zdvady sledované na jednotlivych kontrolnich

bodech na karoserii vozu SEAT Ateca.
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Tab. 2: Sledované zavady vozu ATECA v kontrolnich bodech (Zdroj: Vlastni zpracovani)

KB | Pozice Zavada

5.1 | Stfedovy tunel | Kontrola drzakl loketni opéry

Pti¢né sténa Kontrola ptfitomnosti tuckeru

Kontrola spravné navarené matice

Kontrola deformace stojiny vodniho kanalu

5.2 | Stropni madlo | Kontrola pfesazeni plechti ptichytky hlavového airbagu

A-sloupek Kontrola ptitomnosti a prichodnosti otvort
Zadni ¢elo Kontrola pretoki lepidla
5.3 | Zadni viko Kontrola pfesazeni matic, Cistoty zaviti a priichodnosti otvort

Kontrola folie Legetolex

AUDIT

Audit je typ namatkové kontroly, na kterou muze byt vybrana jakakoli karoserie. Tato
karoserie musi spliiovat podminky pro uvolnéni ze svafovny, tudiz je pro audit vybirana
na uvoliovacim bodu svarovny — KB 5. Po pfevezeni karoserie do vyhranéné c¢asti
vyrobni haly provadi auditor kontrolu licovani, kvality povrchu, polohu lepidel a
pritomnost okuji. Nalezené zavady dale eviduje do systému a karoserii odesila na

repasi (15).
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3.5 Sledované pracovisté

Vedeni vyrobniho tseku svafovny A dlouhodobé sleduje pomérné vysokou nejakost dilu
zadni viko vozu SEAT Ateca. Zmetkovitost je doprovazena znanymi naklady
vynakladanymi na vadné kusy, nebo jejich opravy. Castym ptvodcem zavad je
pracovisté, kde je zadni viko kompletovano. Z toho diivodu bude analyza zamétena praveé

na toto pracoviste, konkrétné na operaci 6470.

3.5.1 Operace 6470

Hlavni ¢innosti operace 6470 je nalepeni tii kusii folie Legetolex na zadni viko vozu
SEAT Ateca. Folie plni funkci vyztuhy zadniho vika v mistech, kde se dil pfi operacich
Vv lakovné deformuje. Legetolex je velmi lehky material, jehoz flexibilita zabezpeci

perfektni kontakt se zakifivenymi plochami.

Vyztuha je dodavana dodavatelem v pevné stanovenych rozmérech 11,5 x 20 cm. Sklada
se z tenké vrstvy hliniku a nalepovaciho syntetické¢ho kaucuku, ktery je chranén krycim
papirem.

Vymezeni problému

V soudasnosti je poloha folii stanovovana pfikladaci $ablonou. Sablona je vyrobena
Z hliniku a nese na sob¢é magnety pro pfichyceni na dil zadniho vika. Bohuzel tyto
magnety nezajiStuji presné piiloZzeni Sablony a tim padem dochazi k nalepeni
legetolexové vyztuhy do $patné polohy. Pokud se vadné olepeny dil dostane vyrobnim
tokem azZ do lakovny, dochdzi k tzv. vtahiim. Vtahy jsou deformace dilu, které vznikaji
pusobenim vysokych teplot v suSici peci. V nékterych ptipadech klempii vzniklé
deformace vyrovnava, ve vétsin€ piipadil je ale deformace tak rozsahld, Ze je nutné dil
vytadit. Na magnetech se také pfendsi kovové Spony a necistoty, které zplsobuji
nezadouci ryhy na povrchu plechového vylisku. Objevily se také ptipady, kdy pracovnik
se Sablonou neSikovné manipuloval a tderem do vylisku v ném vytvofil dilek. Ve vSech
zminénych ptipadech je nutné vynakladat dodatecné nédklady. Konkrétn€ se jedna o
naklady na dodate¢né prace v podob¢ oprav vtahi a jinych deformaci, nebo o naklady na

vytazeny dil.
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3.5.2 Usporadani pracovisté

Na pracovisté je folie dodavana v krabicich KTL po 150 kusech. Plechovy vylisek
zadniho vika je vychystan piimo vedle pracovisté na paleté. Mezi osobni ochranné
pracovni pomiicky pouzivané na tomto pracovisti patii impregnovany pracovni odév,
kozené pracovni rukavice a kozena pracovni obuv. Pracovisté je obsluhovano jednim

pracovnikem v kazdé smén¢.

Zakladaci

okno robota

Odpad

Paleta s
dilem
Zakladaci
piipravek
Regél na
KLT
Pracovni stiil

Obr. 7: Uspoiadani pracovisté zadniho vika (Zdroj: Vlastni zpracovani)

e Paleta s dilem — na paleté je vychystan plechovy vylisek zadniho vika
e Regidl na KLT — policovy regal uréen na KLT krabice (spolecny pro vice
pracovist)

e Pracovni stil — slouzi pro odkladani sablony a KLT krabice s foliemi

3.5.3 Vstupni dily

Tab. 3: Vstupni dily do operace 6470 (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Nazev Mnozstvi
Vyztuha legetolex 3 ks
Dil vnéjsi 1 ks
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3.5.4 Pracovni postup

1) Vzit vngjsi dil zadniho vika z palety a zalozit ho do zakladaciho ptipravku.
Ptipravkem se v tomto piipad¢ rozumi stojan ptizpiisobeny pro ustaveni dilu.

2) Vzit vyztuhu z krabice KLT a odlepit kryci papir.

3) Ptilozit $ablonu k dilu a pfimacknout vyztuhu do vyznacené oblasti.

4) Takto postupovat u vSech tfech kusu folie a kryci papiry odhazovat do nadoby na
odpad.

5) Vng&jsi dil umistit do zakladaciho okna robota na nasledujici stanici a potvrdit

tlacditkem.

* Po 50 hotovych dilech vychystat z regalu KLT krabici se 150 kusy vyztuhy na pracovni
stal (15).

3.5.5 Analyza ¢asové narocnosti operace

Analyza byla vytvofena podle metody MTM Standardni data. Zkratka vyjadiuje spojeni
anglickych slov Methods-Time Measurement, v ¢eském jazyce Metoda méfeni Casu.
Metoda je vyuzivana pro planovani pracovisté, stanoveni délky procesti a pro analyzu
lidské prace dle predem stanovenych tabulkovych ¢as.

V nasledujici tabulce jsou zobrazeny vysledky analyzy. V prvnim sloupci je ndzev kazdé
¢innosti, v druhém sloupci se nachdzi popis tikoni nutnych k naplnéni ¢innosti. Ve tfetim
sloupci je stanoven pocet, kolikrat je nutno kazdou ¢innost vykonat a dale je zobrazen

souhrnny ¢as pro danou ¢innost V normominutach.

Jednotlivé c¢innosti jsou sefazeny chronologicky a pro lepsi pfehlednost slouceny do

skupin ¢innosti. Na konci tabulky je vyjadiena celkova ¢asova narocnost operace.
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Tab. 4: Analyza doby trvani operace (Zdroj: Vlastni zpracovani)

45

K paleté krok, krok stranou, to¢eni téla 2 1,2240 0,0204
Na levou a pravou stranu krok, krok stranou, toéeni téla 4 2,4480 0,0408
Uchopit levou a pravou upinku uchopeni lehké 1 ruka 30cm 2 1,2240 0,0204
Odklopit levou a pravou upinku umistit priblizné 1 ruka 15¢cm 2 0,6480 0,0108
Uchopit vnéjsi plech uchopeni stfedni 2 ruce 45cm 1 0,9360 0,0156
Umistit pred sebe umistit pribliZzné 2 ruce 45cm 1 0,6120 0,0102
Hmotnost hmotnos tni piirazka 1kg 6 0,2160 0,0036
Ototcit krok, krok stranou, toéeni téla 1 0,6120 0,0102
K pripravku krok, krok stranou, toceni téla 4 2,4480 0,0408
Umis tit umistit tésné 2 body 45cm 2 3,8160 0,0636
Hmotnost hmotnostni piirazka 1kg 6 0,2160 0,0036
Zalozit vnéjsi plech do pripravku 14,4000 | 0,2400
Pro $ablonu krok, krok stranou, toceni téla 4 2,4480 0,0408
Sablonu odebrat uchopeni stedni 1 ruka 30cm 2 1,2960 0,0216
Sablonu nasadit umistit volné 2 body 15cm 2 1,5120 0,0252
Hmotnost hmotnostni prirazka 1kg 1 0,0360 0,0006
Nasadit Sablonu 5,2920 | 0,0882
Ke KLT s tlumenim krok, krok stranou, toceni téla 2 1,2240 0,0204
Vybrat tlumeni z KLT uchopeni téZké 1 ruka 45cm 2 2,0880 0,0348
Tlumeni z KLLT umistit priblizné 1 ruka 45¢cm 2 1,2240 0,0204
S tlumenim k VIKU krok, krok stranou, toéeni téla 2 1,2240 0,0204
Tlume ni - najit odlepujici folii uchopeni téZké 2 ruce 05cm 4 4,4640 0,0744
QOdlepit folii z tlumeni umistit pribliZzné 1 ruka 45cm 2 1,2240 0,0204
Tlumeni na dil umistit volné 2 body 30cm 2 1,8720 0,0312
Nale pit umistit volné 1 bod 30cm 6 4,5360 0,0756
Prejet tlumeni rukou umistit pribliZzné 1 ruka 30cm 6 2,8080 0,0468
Tladit hmotnostni piirazka 1kg 6 0,2160 0,0036
Nalepit tlumeni 20,8800 | 0,3480
Uchopit vnéj§i plech uchopeni stiedni 2 ruce 45cm 1 0,9360 0,0156
Umistit pred sebe umistit pribliZné€ 2 ruce 45cm 1 0,6120 0,0102
Hmotnost hmotnostni prirazka 1kg 6 0,2160 0,0036
Otodit krok, krok stranou, toceni téla 1 0,6120 0,0102
K oknu krok, krok stranou, to¢eni téla 4 2,4480 0,0408
Umistit umistit t€sné 2 body 45cm 2 3,8160 0,0636
Hmotnost hmotnostni prirazka 1kg 6 0,2160 0,0036
Zmacknout tlacitko umistit priblizné 1 ruka 15¢cm 1 0,3240 0,0054
K vnéjSimu tlacitku krok, krok stranou, toceni téla 2 1,2240 0,0204
Upnuti dilu do stroje Strojni ¢as 1 sec 1 1,0080 0,0168
Zalozit vnéjsi plech do okna 11,4120| 0,1902
K paleté s dily krok, krok stranou, toceni téla 0,2 0,1224 0,0020
Na dil uchopeni lehké 1 ruka 05cm 0,02 0,0058 0,0001
Na dil uchopeni lehké 1 ruka 30cm 0,02 0,0122 0,0002
Dil do druhé ruky umistit pod kontrolu 2 ruka 30cm 0,02 0,0108 0,0002
Dily k mistu odloZeni krok, krok stranou, toceni téla 0,02 0,0122 0,0002
Dily odlozit umistit priblizné 1 ruka 05cm 0,02 0,0036 0,0001
Hmotnost hmotnostni piirazka 1kg 0,02 0,0007 0,0000
Vychystat legetolex 0,1678 | 0,0028




3.6 Shrnuti analyzy

Pti provadéni analyzy vysly na povrch urcité nedostatky, které negativné ovliviiuji jakost
produktu a pracovni podminky na pracovisti.

Prvni nedostatek vidim v pouzivani piikladaci Sablony pii provadéni pracovni operace
6470. Sablona spolehlivé nezajist'uje presné polohovani nalepovacich folii, a navic maze
byt dil pii jejim prikladani poskozen. Dobu trvani dané operace prodluzuje o vice nez
10 %, a tak zpasobuje kromé nejakosti i plytvani ¢asem.

Dal$im problémem analyzovaného pracovisté je jeho neergonomické usporadani.
Jednotlivé kusy vyztuhy musi pracovnik odebirat z KLT krabice vychystané na
pracovnim stole, coz vyzaduje dalsi kroky a otaceni téla. Stejnym zpiisobem je pracovnik
zbyte¢né naméhan pii cesté¢ k odpadni nadobé kvili vyhazovéni odlepovaciho kryciho
papiru. Tyto ¢innosti pfivadi zaméstnance do nadmérného pracovniho vypéti a ¢asové
tisné, diky které se zvySuje jeho nesoustiedénost a nariista riziko pracovniho trazu.
Riziko vzniku pracovnich urazi je také navySovano nedodrzovanim pevné stanovenych
pracovnich postuptl. Prace se pro pracovniky postupem casu stava rutinni a zacinaji si
pfedepsané postupy upravovat a praci si zjednodusuji. Neuvédomuji si ale fakt, ze
takovym pocinanim ohrozuji nejen vlastni bezpeci, ale 1 vyslednou kvalitu jejich préce.
V nasledujici kapitole budou navrzena opatteni, jejichz zavedeni by vedla k odstranéni

téchto uzkych mist.
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4 VLASTNI NAVRHY RESENI

V navrhové casti prace se pokusim navrhnout konkrétni vylepSeni, ktera by mohla
eliminovat zjisténé nedostatky na vybraném pracovisti. Navrhy by mély vést ke snizeni
nejakosti, k odstranéni plytvani Casu, ke zlepSeni celkovych pracovnich podminek pro

zaméstnance a ke snizeni naklad na dodate¢né opravy a neshodné vyrobky.

4.1 Nahrazeni Sablony laserem

Operace 6470 byla primarné analyzovana z toho diivodu, ze je ptivodcem velikého poctu
zmetkd. Ukolem bylo zjistit, co konkrétné nejakost zpiisobuje. V analyze bylo zjisténo,
ze hlavnim divodem problémil s jakosti je pfikladaci Sablona, kterd udava pozici folii
legetolexu. Prvni navrh se tedy bude tykat odstranéni Sablony a jejiho nahrazeni.
Piikladani Sablony zabird cenny Cas pii vykonavani pracovni operace. Proto bude
navrzeno opatieni, které tuto ¢innost eliminuje. ReSenim je laserova vizualizace, jakasi
svételna Sablona, kterd bude svitit neustdle a tim zajisti vyznaceni pozic pro folie na
kazdém dilu stejné. Vybér konkrétniho dodavatele a produktu byl konzultovan
s odbornym zaméstnancem podniku. Bude se jednat o liniova laserové zatizeni, jejichz
paprsky vytvofi kiize a tim ur¢i jednotlivé pozice folii.

Vybér dodavatele

Vybrany produkt musi splilovat stanovené technické pozadavky, ale také interni natizeni
podniku. Veskeré vybaveni od vyrobnich technologii v halach az po vybaveni kancelati
musi byt doddvano pouze firmami, které jsou na seznamu provérenych dodavateli.
Dtivodem k vytvoteni ustalené dodavatelské zakladny je nejen zjednoduseni obchodni
spolupréace diky udrzovani dlouhodobych vztaht, ale i1 vyjednani vyhodné&jSich cenovych
a dodacich podminek. Dal$im diivodem je nutnost planovani a sestavovani linky tak, aby
byla veskera zatfizeni vzdjemné kompatibilni. Stroje, strojni zatizeni, pfipravky 1 samotné
dily jsou diky tomu rychle opravitelné a jednoduse nahraditelné tak, aby jejich poruchy
nezpusobovaly dlouhé prostoje. Ustaleny vybér znacek zafizeni umoznuje i standardizaci
Vv oblasti udrzby, ktera tak mtze byt rychlejsi a efektivnéjsi. Pro kazdy typ zafizeni je tedy
stanoven jeden nebo vice dodavateli a jsou definovany konkrétni vyrobky, které od nich

mohou byt odebirany. Z vyse uvedenych divodu byl zvolen dodavatel Balluff CZ s.r.o.
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Vybér produktu

Prvnim kritériem pii vybéru produktu je vysledny tvar paprsku. V naSem piipad¢ je
idedlni tvar ¢ary. Dale je nutné zajistit, aby laser osvétloval celou potfebnou oblast, proto
je zapotiebi vybrat zafizeni S minimalnim Uhlem rozevieni 20°. Dal$im dulezitym
pozadavkem je bezpecnost prace pii uzivani zatizeni. Z toho divodu bude vybran produkt
spadajici do t¥idy 1M dle normy CSN 60825-1, ktera klasifikuje laserova zafizeni. Lasery
tohoto typu maji ¢erveny paprsek a jsou bezpecné pro lidské oko bez nutnosti pouzivani
ochrannych bryli. Poskozeni oka pfi pouzivani laseru tfidy 1M by mohlo nastat pouze
Vv ptipad¢ sledovani svazku paprski skrze néjaké optické zafizeni (napi. mikroskop,
dalekohled), kter¢ ale neni pii operaci 6470 pouzivano (16).

Veskeré tyto pozadavky spliuje pfimocary laser Balluff BAE LX-XO-PL018-L3-S4 (17).

Obr. 8: BALLUFF BAE LX-X0O-PL018-L3-S4 (Zdroj: 17)

Zavedeni na pracovisté

V soucasnosti je na zakladani dild na pracovisti zaveden zakladaci piipravek, tedy stil
S tvarovymi stfedicimi elementy na upevnéni dilu zadniho vika. Pro zavedeni navrhu by
bylo nutné na tento stil umistit dva stojany, na jejichz vrchu by byla umisténa plastova
pouzdra pro upevnéni lasert. Jeden stojan navrhuji umistit v ¢ele stolu. Ten by nesl dvé
laserova zatizeni pro vytvotreni dvou vertikalnich paprski, které by oznacovaly spravnou
polohu legetolexu ze stran. Druhy stojan by byl umistén na pravém kraji stolu, nesl by téz
dva lasery, které by oznaCovaly horni a dolni pozici legetolexovych folii. Navrh je

vyobrazen na nasledujicim obrazku.
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Obr. 9: Vizualizace zavedeni laserovych za¥izeni (Zdroj: Upraveno dle: 15)

V ramci zavedeni opatieni bude také nezbytné proskolit operatory vyroby v zachazeni se
zafizenim a v provadéni pracovni operace dle nového pracovniho postupu.

Analyza ¢asové naro¢nosti operace po zavedeni vylepSeni

4

Stejné jako v analytické Casti prace byla provedena analyza doby trvani operace po
zavedeni vylepSeni. Byla pouZzita metoda MTM, kterd je hojné vyuZzivana pro planovéani
pracovist, stanoveni délky procesii a pro analyzu lidské prace dle pfedem stanovenych
tabulkovych cast.

V nasledujici tabulce jsou zobrazeny vysledky analyzy. V prvnim sloupci je ndzev kazdé
¢innosti, v druhém sloupci se nachazi popis ukonti nutnych k naplnéni ¢innosti. Ve tetim
sloupci je stanoven pocet, kolikrat je nutno kazdou ¢innost vykonat a dale je zobrazen

souhrnny ¢as pro danou ¢innost V normominutach.

Jednotlivé ¢innosti jsou sefazeny chronologicky a pro lepsi pfehlednost slou¢eny do

skupin ¢innosti. Na konci tabulky je vyjadiena celkova ¢asova naro¢nost operace.

49



Tab. 5: Analyza doby trvani operace po zavedeni navrhu (Zdroj: Vlastni zpracovani)

50

K paleté krok, krok stranou, toceni téla 2 1,2240 0,0204
Na levou a pravou stranu krok, krok stranou, toceni téla 4 2,4480 0,0408
Uchopit levou a pravou upinku uchopeni lehké 1 ruka 30cm 2 1,2240 0,0204
Odklopit levou a pravou upinku | umistit pribliZzné 1 ruka 15cm 2 0,6480 0,0108
Uchopit vnéjsi plech uchopeni stfedni 2 ruce 45cm 1 0,9360 0,0156
Umistit pred sebe umistit pribliZné 2 ruce 45cm 1 0,6120 0,0102
Hmotnost hmotnostni prirazka 1kg 6 0,2160 0,0036
Ototcit krok, krok stranou, to¢eni téla 1 0,6120 0,0102
K pripravku krok, krok stranou, toceni téla 4 2,4480 0,0408
Umistit umistit t€sné€ 2 body 45cm 2 3,8160 0,0636
Hmotnost hmotnostni prirazka 1kg 6 0,2160 0,0036
Zalozit vnéjsi plech do pripravku 14,4000| 0,2400
Ke KLT s tlumenim krok, krok stranou, to¢eni téla 2 1,2240 0,0204
Vybrat tlumeni z KLT uchopeni téZké 1 ruka 45c¢cm 2 2,0880 0,0348
Tlumeni z KLT umistit priblizné 1 ruka 45c¢cm 2 1,2240 0,0204
S tlumenim k VIKU krok, krok stranou, to¢eni téla 2 1,2240 0,0204
Tlumeni - najit odle pujici folii uchopeni téZké 2 ruce 05cm 4 4,4640 0,0744
Odlepit folii z thumeni umistit priblizné 1 ruka 45cm 2 1,2240 0,0204
Tlumeni na dil umistit volné 2 body 30cm 2 1,8720 0,0312
Nale pit umistit volné 1 bod 30cm 6 4,5360 0,0756
Prejet tlhumeni rukou umistit pribliZzné 1 ruka 30cm 6 2,8080 0,0468
Tladit hmotnostni priraZzka 1kg 6 0,2160 0,0036
Nalepit tltumeni 20,8800 | 0,3480
Uchopit vnéjsi plech uchopeni stiedni 2 ruce 45cm 1 0,9360 0,0156
Umistit pred sebe umistit pribliZzné 2 ruce 45cm 1 0,6120 0,0102
Hmotnost hmotnostni prirazka 1kg 6 0,2160 0,0036
Otocit krok, krok stranou, to¢eni téla 1 0,6120 0,0102
K oknu krok, krok stranou, to¢eni téla 4 2,4480 0,0408
Umistit umistit tésné 2 body 45¢cm 2 3,8160 0,0636
Hmotnost hmotnos tni pfirazka 1kg 6 0,2160 0,0036
Zmacknout tlacitko umistit pribliZzné 1 ruka 15cm 1 0,3240 0,0054
K vnéj§imu tlacitku krok, krok stranou, toceni téla 2 1,2240 0,0204
Upnuti dilu do stroje Strojni ¢as 1 sec 1 1,0080 0,0168
Zalozit vnéjsi plech do okna 11,4120| 0,1902
K paleté s dily krok, krok stranou, toceni téla 0,2 0,1224 0,0020
Na dil uchopeni lehké 1 ruka 05cm 0,02 0,0058 0,0001
Na dil uchopeni lehké 1 ruka 30cm 0,02 0,0122 0,0002
Dil do druhé ruky pmistit pod kontrolu 2 ruka 30cn| 0,02 0,0108 0,0002
Dily k mistu odloZeni krok, krok stranou, toceni téla 0,02 0,0122 0,0002
Dily odlozit umistit priblizné 1 ruka 05cm 0,02 0,0036 0,0001
Hmotnost hmotnostni prirazka 1kg 0,02 0,0007 0,0000
Vychystat legetolex 0,1678 | 0,0028




4.2 Zména ergonomie pracovisté

Ze zaveéru analyzy lze vyvodit nedostatky pracovisté v jeho uspotadani. Jejich odstranéni
by vedlo v prvni fadé ke zlepSeni ergonomickych podminek pro pracovnika, coz by
mohlo vést ke zvyseni kvality jeho odvadéné prace, a také ke snizeni ¢asu potifebného pro

vykonani operace.

Pfi sou¢asném rozlozeni pracovité je KLT krabice s jednotlivymi kusy vyztuhy
vychystavana nékolikrat za sménu z KLT regélu na pracovni stil. Pracovnik musi tedy
pii kazdé operaci jit k pracovnimu stolu, kde si vezme tii kusy folie a jde zpét
k zakladacimu piipravku, kde folie nalepi. Zbyte¢né kroky a otacivé pohyby téla musi
pracovnik také vykonévat pii vyhazovani odlepenych krycich papirit do odpadni nadoby,
ktera je umisténa zvlast, nékolik krokd napravo od zakladdaciho ptipravku. Nevhodna
pozice této odpadni nddoby také zaméstnanciim piekazi pti prenaSeni olepeného dilu od
zakladaciho ptipravku do okna robota pii dokoncovani pracovni operace. Zpisobuje tedy

rostouci riziko pracovniho urazu.

Navrhuji proto KLT krabici se 150 kusy vyztuhy a odpadni nadobu umistit na piedni
hranu zakladaciho ptipravku. Eliminuji tim plytvani pohybi, ¢asu pti provadéni operace
a snizim fyzickou naro¢nost operace.

Konkrétné navrhuji umistit drzaky ve tvaru haku na levou a pravou stranu zakladaciho
pfipravku, do nichZ budou umistény nadoby dle svého ucelu. Na levou stranu stolu
navrhuji umistit KLT krabici s legetolexem, kterd bude diky feSeni hdkovymi drzaky
lehce vyménitelna. Na pravé strané stolu bude umisténa stejnym zptisobem nadoba na
odpad, ktera bude svym objemem odpovidat soucasné odpadni nadobé pro piedchazeni
problémiim s jejim pieplnénim. Nadoby na obou stranach budou umistény tak, aby
zadnym zplisobem neomezovaly pracovnika Vpraci. Bude mezi nimi zachovan
dostatecné velky prostor pro otaivé a jiné pohyby pracovnika pfi zakladani a odebirani
dilu zadniho vika SEAT Ateca.

Pii zavadéni navrhu budou pouZzity komponenty snadno dostupné v ramci podniku.

Naklady na zménu ergonomie pracovisté proto budou zcela zanedbatelné.

51



Obr. 10: Vizualizace uprav zakladaciho p¥ipravku (Zdroj: Upraveno dle: 15)

4.3 Odstranéni pracovniho stolu

Za ptedpokladu zavedeni prvniho néavrhu, ktery se tykd nahrazeni pfikladaci Sablony
laserem, a zavedeni navrhovanych zmén na zaklddacim ptipravku vyobrazenych na
predchazejicim obrazku, se pracovni stiil umistény na pracovisti k odkladani KLT
ptfepravky a Sablony zcela uvolni. Navrhuji proto jeho odstranéni, které zajisti vice volné

pracovni plochy.

Prostorové moznosti nam bohuzel nedovoluji pfemistit paletu s dilem a regal na KLT
krabice. S robotem na nasledujici operaci také neni mozné manipulovat. Cas potfebny
Kk vykonani operace a vzdalenosti, které musi pracovnik piekonat, je ale mozné ovlivnit
presunutim zakladaciho ptipravku blize k zakladacimu oknu robota, coz bude umoznéno
diky presunuti odpadni nadoby v piedchazejicim navrhu. Bude tedy dosazeno i zkraceni

cest mezi paletou s vyliskem, zakladacim piipravkem a robotem.
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Vysledné usporadani pracovisté, které bude zavedenim opatfeni dosaZeno, zabira
mnohem méné prostoru z celkové vyrobni plochy. Tento prostor mize byt vyuzit
efektivnéji napiiklad pro zafizeni nebo palety s materidlem piedchéazejicich operaci.
Efektivnéj$im usporadanim pracovisté a odstranénim nepotiebnych komponent bude také
vylepSeno dodrzovani principii metody Stihlé vyroby 5S, kterd je dulezitou soucasti
Vyrobniho systému SKODA. Navrhované uspofadani pracovi§té je vyobrazeno na

nasledujicim obrazku.

Zakladaci

okno robota

Zakladaci
Paleta s
Fipravek
prip dilem
Regal na
KLT

Obr. 11: Navrh uspofadani pracovisté (Zdroj: Vlastni zpracovani)

4.4 Skoleni zaméstnancu

Jelikoz se naplit prace pro jednotlivé zaméstnance stdva postupné rutinni zalezitosti,
zacinaji poruSovat dodrZzovani pevné stanovenych pracovnich postupil a bezpec¢nostnich
predpist, neptikladaji pracovnim operacim potiebnou dtlezitost a praci si zjednodusuji.
Takovym poc¢inanim by mohla byt negativné ovlivnéna kvalita odvedené prace a mohlo
by dojit ke zvySeni rizika vzniku pracovnich trazt. Ze zminénych divoda navrhuji, aby

byli pracovnici proskoleni v oblastech, které s témito problémy souvisi.

Podnik ma Siroce vybudovany systém vzdélavani zaméstnancii prostfednictvim utvart
vzdélavani SKODA Akademie a Vyrobni systém SKODA. Tréninkova centra jsou
ziizena V kazdém zavodu zvlast' pro jednotlivé vyrobni tseky. V Kvasinach se nachazi

tréninkové centrum svafovny, lakovny, montaze, logistiky a centrum lean trainingu.
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Pro kazdého pracovnika jsou dle jeho pracovni pozice urcena povinna $koleni, kterd jsou

absolvovana pfi nastupu do firmy a déle pravidelné v pevné stanovenych intervalech.

Zameéstnanci maji ale moznost absolvovat dalsi specidlni Skoleni zaméfend na jednotlivé
prvky vyrobniho systému SKODA. Mohou se na né ptihlsit z vlastni iniciativy, nebo na

zakladé nafizeni nadfizeného.

Konkrétné bych pro zaméstnance navrhla absolvovat vSechna, nebo alespon nckterd
S nasledujicich Skoleni:

e Principy a metody Stihlého podniku — Vysvétleni pouzivani principti a metod
stihlého podniku tak, aby byla vyroba co nejplynulejsi a nejefektivné;si. Inspirace
ucastniki kurzu k hledani moznosti neustalého zlepsovani. Délka vyuky 7 hodin.

e Préce se standardy — Diiraz na dodrZovani pracovnich postuptli, bezpecnostnich
pravidel a pouzivani osobnich ochrannych pracovnich pomucek. Délka vyuky 3
hodiny.

e Trénink 5S (Organizace pracovisté) — Vysvétleni a praktické ukazky dulezitosti
spravné usporadaného a cistého pracovisté pro dosazeni lepsi kvality odvedené
prace a ptredchazeni pracovnim trazim. Délka vyuky 2 hodiny.

e Ergonomie — Seznameni s pravidly ergonomie. Diiraz na drzeni téla a manipulaci
s bremeny. Délka vyuky 3 hodiny.

Doporucend S$koleni jsou vedena internimi Skoliteli, nejsou tedy doprovéazena

dodate¢nymi naklady.
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5 PODMINKY REALIZACE A PRINOSY

5.1 Podminky realizace

Podminky realizace spocivaji v informovéani vSech pracovnikli vyrobniho useku o
provedenych zménach na pracovisti, kde je operace 5470 vykonadvana. Podminkou

realizace je také zakoupeni techniky a iprava pracovnich prostfedkii na pracovisti.

5.2 Ekonomické prinosy

V této kapitole vycislim ekonomické piinosy navrzenych opatifeni. Dle odborného
odhadu dojde pti zavedeni vSech opatieni ke snizeni primérné denni nejakosti vznikajici
na vybraném pracovisti o 50 %. ZlepSeni jakosti povede ke snizeni nakladi na vyfazené
vadné kusy. Dojde tedy ke snizeni plytvani oprav a zmetkt. Dal§im ekonomickym
pfinosem je snizeni Casu potiebného pro vykonani operace. Vypocet ekonomického
zhodnoceni je uveden nize.

Casova tispora

V nasledujici tabulce jsou zobrazeny doby trvani operace pii pouzivani $ablony a po

zavedeni laseru.

Tab. 6: Porovnani dob trvani operace (Zdroj: Vlastni zpracovani)

St s Stavajici délka |Navrhovana délka A [Nm]
operace [Nm] operace [Nm]
Vychystani legetolexu 0,0028 0,0028
ZaloZeni vnéjSiho plechu do pripravku 0,2400 0,2400
Nasazeni Sablony 0,0882 -
Nalepeni tlumeni 0,3480 0,3480
ZaloZeni vnéjSiho plechu do okna 0,1902 0,1902
Celkem 0,8692 0,7810 0,0882
0,0882

Uspora ¢asu na 1 operaci *100 = 10,15 %

0,8692

Jak je uvedeno v tabulce, uspora ¢asu na jednu operaci dosazena zavedenim laseru ¢ini
0,0882 Nmin. Doba trvani operace bude tedy zkracena o 10,15 %. Tato spora Casu

kladné¢ ovlivni produktivitu celého vyrobniho tiseku.
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SniZeni nejakosti a uspora nakladi
Na zaklad¢é pozadavku vedouciho pracovnika odborného tiseku byly za tcelem utajeni
citlivych informaci hodnoty potiebné k vypoctim upraveny koeficientem. Vysledna doba

navratnosti nakladii na potfizeni a zavedeni navrhli odpovida skutecnosti.

Naklady na 4 laserova zatizeni 4 * 55000 =220 000 K¢
Naklady na upravy pracovisté 30 000 K¢

Celkové naklady na zavedeni laserovych zatizeni 250 000 K¢

Pocet vyrobenych kusti zadniho vika za den 1000 ks

Cena jednoho kusu zadniho vika v rdmci svafovny 3000 K¢

Primérny pocet vyfazenych dilti za den 1ks

Dosazena denni uspora po zavedeni navrhu 0,5*3000=1500K¢
Doba navratnosti potizovacich naklada 250 000/1 500 = 167 dni

Snizenim poctu poskozenych a deformovanych dilti dojde K rapidnimu snizeni nakladt
na jejich opravy a na vyrazené kusy. Doba navratnosti nakladti na apravy pracovisté

je 167 dni.

5.3 Mimoekonomické prinosy

e zlepSeni ergonomie pracovisteé

e odstranéni plytvani pohybu

e vylepSeni pracovnich podminek pro zaméstnance
e sniZeni rizika vzniku pracovnich trazl

e zdokonaleni uspotfadani pracovisté dle 5S

e uvolnéni vyrobni plochy

Zavedeni jednotlivych opatfeni bude doprovdzeno mimoekonomickymi ptinosy, které

spolu vzajemné koresponduji a spolecné zestihluji vybrany usek vyroby.
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Soucasny stav uspotfadani pracovisté vykazuje nedostatky, které negativné ovliviuji
pracovnika i1 jeho odvedenou praci. Navrhovanymi zménami bude dosazeno zlepSeni
ergonomickych podminek na pracovisti, dojde k odstranéni zbyte¢nych pohybu
vykonavanych pracovnikem a bude snizena celkova pravdépodobnost vzniku chyb
zpuisobenych plsobenim lidského faktoru. Uvedené zmény povedou ke snizeni fyzické
zatéze pro pracovnika a tim prispéji ke zlepSeni celkovych pracovnich podminek a snizeni
rizika vzniku pracovnich trazt.

Kromé zlepSeni ergonomie pracovisté dojde diky zméné jeho uspotadani i ke zdokonaleni
dodrzovani principu zavedené metody $tihlé vyroby 5S a k uvolnéni vyrobni plochy,

kterou bude mozno efektivnéji vyuzit.

Proskolenim pracovniki v rdmci navrhovanych kurzi bude dosazeno vyssiho povédomi
o nutnosti dodrzovani pracovnich postupti a predpisit bezpecnosti prace. Zaméstnanec
bude také 1épe motivovan k praci a inspirovan k neustalému zlepSovani prostfednictvim

metod a nastroja Stihlé vyroby.
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ZAVER

Cilem této bakalarské prace bylo navrzeni takovych opatieni, ktera by méla za nasledek
dosazeni lepsi urovné jakosti pro vybrany usek podniku SKODA AUTO Kvasiny. Déle
bylo kladeno za cil odstranéni plytvani, zlepSeni pracovnich podminek pro zaméstnance
a snizeni naklad na opravy nejakostnich produktl a jejich vyfazovani. Cili mé¢lo byt
dosazeno za pouziti metod a nastroji Stihlé vyroby. Vyslednym efektem by mélo byt
zeStihleni vybraného useku vyroby.

V prvni ¢asti prace byly vytipovany teoretické pfistupy a metody tykajici se tématu prace.
Hlavni feSenou oblasti byla vyroba, $tihla vyroba a jakost. Vysvétleni a obeznameni
téchto pojmli bylo nezbytné pro porozuméni nasledujicich kapitol. Nasledovalo
predstaveni podniku SKODA AUTO, popis vyrobniho programu zivodu Kvasiny
arozbor jednotlivych prvka vyroby. Déle byla v analytické Casti prace predstavena
vybrana ¢ast vyroby — svafovna A, a bylo analyzovano konkrétni pracovisté, které je
ptuvodcem nejakosti dilu zadniho vika modelu SEAT ATECA. Ve shrnuti analytické ¢asti
byl zhodnocen souéasny stav pracovisté a byla identifikovana jednotliva uzka mista.
Nalezené nedostatky spocivaly Vv pouzivanych metodach a postupech pii provadéni
operace, dale v uspofadani pracovisté a v motivaci pracovnikti k provadéni operace. Po
zhodnoceni vysledkil analyzy a stanoveni rozhodujicich kritérii, byla pro jednotliva uzka
mista navrZzena v navrhové casti prace konkrétni opatfeni vcetné postupi jejich
implementace.

Prvnim névrhem bylo nahrazeni pfikladaci Sablony lasery, které by uSetfily cas
pii provadéni operace a zajistily presnéjsi polohovani legetolexovych f6lii, ¢imz by bylo
dosazeno lepsi jakosti produktu a Gspory nakladt. Druhy i téeti navrh se tykal uprav
pracovisté. Zavedeni téchto Uprav dle metody 5S by meélo za nasledek zlepSeni
ergonomickych podminek pracovisté, odstranéni plytvani pohybi a snizeni rizika vzniku
pracovnich urazii. V poslednim navrhu bylo doporuceno proskolit pracovniky ohledné
metod §tihlé vyroby a prvka vyrobniho systému SKODA tak, aby se vice vzili
do vnitropodnikové kultury a po€inali si pii praci dle jejich zasad.

Zavedenim vSech vySe zminénych navrhii by mélo dojit k zeStihleni ¢asti vyrobniho
useku, zlepSeni jakosti produktu a odstranéni plytvani ¢asu, ndkladi 1 zbyte¢nych pohybu

tak, jak bylo v cilech bakalatské prace stanoveno.
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Piiloha 2: Kontrolni karta karoserie (Zdroj: 15)

Skodahruto Kontrolni karta karoserie - svarovna Kvasiny verze3 1
Kontrolni protokol
D/S1s
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Priloha 3: Pozice legetolexu na zadnim viku (Zdroj: Upraveno dle: 15)

Legetolex




