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Abstrakt

Tato diplomova prace se zabyva feSenim navrhu layoutu nové vyrobni haly s realizaci
Stihlé vyroby v podniku Teknia Uhersky Brod, a.s., ktera se zabyva vstiikovanim plastu.
V prvni ¢asti prace jsou popsany informace o spolecnosti, po kterych nasleduji teoreticka
vychodiska pro danou problematiku. V praktické ¢asti je provedeno nékolik analyz, které
ukazaly nékolik nedostatkli ve stavajicim layoutu. Posledni ¢asti prace je Cast navrhova,
kde bylo vytvoieno nékolik navrhi layoutu pro novou vyrobni halu. V zavéru prace jsou

popsany podminky realizace a ptinosy z navrhnutych feseni.
Abstract

This master's thesis focuses on solving the design of the layout of a new production hall
with the implementation of lean manufacturing at Teknia Uhersky Brod, a.s., a company
engaged in plastic injection molding. The first part of the thesis describes information
about the company, followed by theoretical foundations for the given issue. The practical
part consists of several analyses that have revealed several shortcomings in the current
layout. The final part of the thesis is the design section, where several layout designs for
the new production hall have been created. The conclusion of the thesis describes the

implementation conditions and the benefits of the proposed solutions.

Klic¢ova slova
layout, stihla vyroba, Spaghetti diagram, systém 5S, PDCA
Key words

layout, lean manufacturing, Spaghetti diagram, 5S systém, PDCA
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1 Uvod

V dnesni dobé¢ je pro konkurenceschopnost firmy kli¢ova jeji schopnost pruzné reagovat
na pozadavky zdkaznikl. Proto by mélo byt cilem kazd¢ firmy, aby uspokojila pozadavky
svych zékaznik. S timto cilem se spole¢nost Teknia Uhersky Brod a.s. rozhodla zvysit
své vyrobni kapacity a postavit novou vyrobni halu, aby byla schopna naplnit potieby

svych zakazniki.

Tato diplomova prace se zabyva navrhem layoutu nové vyrobni haly s realizaci §tihlé
vyroby pro planovanou vyrobni halu spolecnosti. Pro splnéni tohoto cile popisu nejdiive
podnik jako takovy, nasledn¢ budou popsany teoretické vychodiska potiebné k dalsim

¢astem prace.

Nasledujici kapitolou je analyza, ktera zac¢ina popsanymi metodami vyzkumu a pokracuje
samotnymi analyzami, jde o analyzu pracovist, analyzu cinnosti, analyzu layoutu a
analyzu implementovanych metod §tihlé vyroby. Tyto analyzy poslouzi k nalezeni

slabych mist.

Pravé na tyto slabé mista navazuje navrhova cast prace, kde bude sestaveno nékolik
navrhid pro budouci vystavbu nové haly. Pro tyto navrhy budou nasledné sepsany

podminky realizace a pfinosy.

Posledni ¢asti této diplomové prace bude zavér, ve kterém zhodnotim uspéSnost

vypracovani prace s ohledem na zadané cile.
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2 Cile prace
Cilem diplomové prace je navrhnou layout vyrobni haly pro hlavni vyrobni ¢innost

spolecnosti Teknia Uhersky Brod a.s. se zaméfenim a zabezpecenim Stihlé vyroby. Pro

splnéni vytyceného cile prace bude potieba splnit nékolik dil¢ich cilti , kterymi jsou:

e zpracovani teoretickych podkladi,

e analyza soucasného stavu vybaveni vyrobni haly a metod §tihlé vyroby,
e nalezeni nedostatkl ve stavajicim layoutu,

e stanoveni navrhi na zlepSeni a vybér vhodného navrhu,

e podminky realizace a vyhodnoceni ptinost.

12



3 Informace o spole¢nosti

3.1 Zakladni udaje
Nazev: Teknia Uhersky Brod a.s.

Sidlo: Rybatska 2330, 688 01 Uhersky Brod

1CO: 49971034

Prévni forma: akciova spolec¢nost

Predmét podnikani: vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3

zivnostenského zakona

3.2 Historie spolecnosti

V roce 1992 byla zalozena firma KASTEK v.o.s., tato firma se zabyvala vyrobou
plastovych obuvnickych komponentti. Nasledné firma v roce 1993 zménila pravni formu
na spole€nost s ruenim omezenym a rozsifila svlj sortiment o vyrobu technickych
vyliski, v letech 1998 a 1999 se obuvnicka ¢ast Gpln€é oddélila a vyroba technickych

vyliskil byla piesunuta do nové vyrobni haly. Tato hala je sidlem spole¢nosti az do dnes.

V roce 2003 spolecnost oteviela dal$i vyrobni halu pro montaZze a povrchové upravy,

soucasné doslo také k rozsifeni technologii ve vyrobé.

V letech 2006 a 2008 doslo ke zménam majitele, nejprve byla zménéna pravni forma na
prejmenovala na Iberofon CZ, druha zména byla pro spole¢nost zdsadni, Iberofon CZ se
stal soucasti korporace Teknia Manufacturing Group a majitelem se stala Teknia Group.
Firma se stala soucasti plastikaiské divize, ktera piisobila i v Polsku, Spanélsku, Maroku,

Brazilii a Mexiku.
Od roku 2011 spolecnost vystupuje pod obchodnim jménem Teknia Uhersky Brod.

V soucasné dob¢ spolecnost splituje podminky vysokého mezinarodniho standardu na
technologické vybaveni, pracovni prostfedi a zdzemi pracovniki. Rocni trzby
piekonavaji hranici 500 mil. K¢. Aktudlné ma 285 zaméstnancii, coZ spolecnost fadi
K nejvyznamnéjsim zaméstnavateliim v regionu. V soucasnosti ma spolec¢nost 2 zavody s

plochou téméi 30 000 m2.[1]
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3.3 Organizaéni schéma spole¢nosti

Redﬂe.l Vedouci Vedouci
kvality a Ziv. — extemni
prostiedi e

Vyroba

Obrazek 1: Organizacni schéma spole¢nosti (Zdroj: vlastni zpracovani)

3.4 Vyrobni portfolio

Teknia Uhersky Brod, a.s. je spolecnost, kterd se zabyva vyvojem, vyrobou a
dodanim piesnych technickych vyliskl z plastu vyrabéné vstiikovanim. Sortiment
vyrobki zahrnuje bezpecnostni dily automobilll (napft. kryty airbagili), soucasti
pristrojovych desek, prvky interiérti, sestavy osvétleni a ostatni technické dily

automobilll. Spole¢nost je schopna vyrabét produkty ptredev§im pro automobilovy

prumysl a o hmotnosti od 0,2 g do 3,5 kg.[2]

O @

Obrazek 2: Vyrobni portfolio spolecnosti (Zdroj: vlastni zpracovani dle[2])




3.5 Dodavatelé a zakaznici

Dodavatel¢ materialu, zbozi a sluzeb jsou pro spole¢nost a pro zdkazniky spolecnosti
dilezitou soucasti ve snaze dosdhnout kvality doddvanych produkti. Cilem je
dlouhodobé dosahovat zlepSovani v oblasti kvality. Proto spole¢nost vyhradné

spolupracuje s dodavateli, kteti spliuji podminky nejvyssiho standardu kvality.

Co se tyka zékaznikl spolecnosti, jde o velké spektrum spolecnosti, kterym Teknia
vyrobky dodava. Mezi nejvétsi odbératele patii: Bosch, Skoda, Volkswagen, Continental,

Autoliv, Valeo, atd..

3.6 Hlavni ¢innosti spolec¢nosti

Spole¢nost Teknia Uhersky Brod a.s. se nezabyva pouze vstfikovanim plastl, K jejim
hlavnim c¢innostem patii také procesy jako montaz podsestav a povrchova uprava
plastovych vyliskii. Tohle jsou hlavni tfi ¢innosti podniku, kterymi se firma zabyva a

které také detailnéji popisu.

3.6.1 Vstrikovani

Vstiikovani patii k hlavni ¢innosti podniku, proto také podnik vlastni nejvice vybaveni
pravé pro vstiikovani plasti. Teknia vlastni nékolik horizontalnich vstfikovacich list
S uzaviratelnou silou od 25 az do 2300 tun. Spolu s lisy je pracovisté také vybavenou
roboty, ktefi slouzi k odebirani vyliskli z forem. Stroje pro lisovani plastli jsou rozmistény
ve vyrobni hale v Nivnici i v Uherském Brodé¢, v hale v Nivnici je vétsi pocet lisi, které
slouzi pro vyrobu vétSiny vyrobku z portfolia, lisi v Uherském Brod¢ je méné a slouzi

pouze pro lisovani menSich dill, jako naptiklad palivové dily a skla pfistrojovych desek.
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Obrazek 3: Stroj pro vsttikovani plasti (Zdroj: vlastni zpracovani)

BRI L S

e e—

Obrazek 4: Robot odebirajici vylisky (Zdroj: vlastni zpracovani)
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3.6.2 Montaze

Pro montdZze ma spolecnost vyhrazenu jednu vyrobni halu, kterd je také vybavena
vzduchotechnikou pro zabezpeceni Cistého pracovniho prostoru. Ve spolecnosti se déli
montdze na montaze ru¢ni a strojni. Strojni montéaze se provadeji pomoci nékolika metod,

mezi né patii:

e Metoda laserového svarovani je velmi Cisty, pruzny a kvalitni proces, pii kterém
nevznikaji zddné dalsi ¢astice. Metoda nevyZzaduje pouziti fedidla.

e Metoda vibracniho svatfovani se pouziva ke spojeni plasti s jakymkoliv tvarem.

e Ultrazvukové svafovani umoZiiuje spojovat vice plastovych dilii 1 v pfipadé, Ze jsou

z riznych materiald.

Obrazek 5: Strojni montaz vyrobku (Zdroj: vlastni zpracovani)

3.6.3 Povrchova dprava
Povrchové tpravy slouzi pro oSetfeni povrchu vyrobku nebo dilu opracovanim,

zpracovani nebo nanesenim vrstvy materidlu. Spolecnost vyuziva nésledujici povrchové

upravy:

17



» Lakovani — spolecnost vlastni dvé automatické lakovny, které jsou v rozsahu
velkoobjemovych zakazek, ruéni lakovnu a horizontalni lakovaci linku.

* Vakuové pokovovani — slouzi k naneseni tenké vrstvy kovu. Pokovenim dosdhneme
kovového vzhledu a lepSich mechanickych vlastnosti.

* Fluorizace — aktivace povrchového napéti smési fluorovych plynti. Pouziva se pred
lakovanim.

» Tampoprint — pfesny potisk nejmensich detailii pomoci tamponového tisku.

* Hot stamping — slouzi k dekorativnimu zuslechténi plastovych vyliskt.

Obrazek 6: Lakovani vyliskd pomoci robota (Zdroj: vlastni zpracovani)
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Obrazek 7: Vakuové pokovovani produktt (Zdroj: vlastni zpracovani)
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4 Teoreticka vychodiska prace

Tato ¢ast diplomové prace je zaméfena na seznameni s pojmy jako je layout, Stihla
vyroba, jejich metody a néstroje, dale budou popsany typy uspotadani pracovist’ a spousta
dalSich véci, nastroji a pojmt, které budou nadpomocny k pochopeni tématu diplomové

prace, k jejimu vyhotoveni a naslednému navrhu layoutu nové vyrobni haly.

4.1 Layout
Layout se da pochopit jako plan uspotradani jednotlivych pracovist, vyrobnich hal a
celych areald slouzicich pro vyrobu. Pii tvorbé layoutu je potfeba zohlednit mnoho

faktori a kritérii, které rozmisténi pfimo nebo nepiimo ovliviuji.

Tvorba layoutu je slozity proces, pii kterém je nutno zajistit mnoho informaci. Mezi
dilezité parametry patii napiiklad rozméry haly, nosnost podlahy, pozadavky na

odpadové hospodaftstvi, rozvody elektfiny, vzduchotechniky, vody a spousta dalSich.

vvvvvv

stroju a zafizeni, prostor pro skladovani a manipulovani, prostory pro administrativu a
pro dalsi prvky vyroby, jako napiiklad prostory pro 100% kontrolu nebo 3D méteni. Dalsi
prostor je také vyzadovan pro zabezpeceni socidlniho zatfizeni a zdzemi pro zaméstnance.
Vsechny tyto prostory musi odpovidat pravnim ptedpisim a legislativé (Sitka cest,

bezpecnost zdravi a prace na pracovisti, atd.).

Jednou z dilezitych véci pii tvorbé layoutu jsou také technologické postupy, posloupnosti
a propojeni mezi jednotlivymi pracovisti. Mezi dalsi patii materialové toky, systém

zasobovani, odvoz vyrobki a odpadu.

Pti tvorbé layoutu je vhodné vyhotovit nékolik navrhii naptiklad pomoci cyklu PDCA a
Z nich nasledné vybrat ten nejlepsi navrh, ktery odpovidd vSem pozadavkim a je pro

v

spolecnost nejpiiznivéjsi. Existuje n€kolik kritérii pro hodnoceni layoutu:

e velikost zastavénych ploch
e naklady na realizaci
e velikost potieby materialu

o flexibilita pracovist
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Tyto kritéria se hodné 1i$i a kazda spole€nost si pfi tvorbé layoutu stanovi kritéria pro ni

vhodna.[3]

4.2 Tvorba layoutu

Pii tvorbé layoutu muzeme vyuzit dvou druhti metod, jde o metody analytické nebo
metody softwarové. Softwarové metody simuluji materialové toky, tyto simulace dokazi
napodobit systém vcetné zmén zakédzek, pohybu materidlu a dalSich vlastnosti vyroby.
Tyto metody se pouzivaji piedevsim, kdyz chceme zjistit parametry nového stavu ze
stavu stavajiciho. Mezi analytické metody patii naptiklad metoda soutadnicova nebo

Sachovnicova.

4.3 Metody tvorby layoutu

4.3.1 Souradnicova metoda

Soufadnicova metoda se pouzZiva k nalezeni nejoptimalnéj$iho umisténi centralniho
objektu (sklad, vyroba, logistické centrum, aj.) vzhledem ke vSem dodavatelskym a
odbératelskym subjektim. Subjekty se umisti do soufadnicové sité a poté je vypocitano
umisténi centralniho objektu. K vypocétu se pouzije vazeny prumér soutradnic vSech

vychozich subjekti.

4.3.2 Sachovnicova tabulka
Tato metoda analyzuje materialovy tok za dané Easové obdobi. Casto se také pouziva ke
stanoveni vhodnéj$iho prostorového uspofadani pracovist zhlediska propojeni a

spoluprace mezi jednotlivymi pracovisti.

4.3.3 Sankeytiv diagram
Jde o diagram, ktery znazoriiuje materialové toky mezi objekty. Podle riznosti Car
v diagramu rozliSujeme vzdalenost pfepravy, smér a druhy piepravovaného materialu,

frekvence se zapisuje nad ¢ary.

4.3.4 Metoda CRAFT

Metoda CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities Technique) se da
srovnat s metodou sitové analyzy. Cilem je prostorové uspofadat a rozmistit pracovisté
tak, aby se minimalizovali ndklady na manipulaci s materidlem. Produkt musi projit podle
technologického postupu danymi pracovisti, tyto pracovisté se tak dlouho zaménuji,

dokud neni nalezeno feseni, které se uz neda vylepsit a pozménit.
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4.3.5 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je jednou z nejpouzivanéjsich a nejjednodussich metod pouzivana ke
sledovani materidlového toku ve spolecnosti. Pouziva se pii sledovani interniho
materialového toku a pfi hledani nejvhodnéjSich materidlovych cest nebo pfi tvorbé
layoutu. Metoda je zalozena na zakreslovani pohybu pracovnikli na uréitém pracovisti,
Casto se vyuziva barevnych Car, které vyjadiuji zbyte¢né cesty (Cervend) nebo cestu, kde
pracovnik neni vytizen (modrd). V dneSni dob¢ se pro tento diagram Casto vyuzivaji

technologie, naptiklad trasovani pomoci GPS v mobilnim telefonu.[4]

4.4 Usporadani pracovist’

Uspotadani pracovist’ je dilezitd soucast pfi sestavovani layoutu, uspotfadani ovliviiuje
materialovy tok produktu. Abychom pracovisté usporadali vhodné, je nejprve dilezité si
definovat pozadavky na pracovisté. Existuje n¢kolik druhii rozmisténi jako naptiklad

rozmisténi volné, buitkové, predmétné, technologické a modulové.

4.4.1 Volné rozmisténi

Nejjednodussim a v dneSni dobé uz nevyhovujicim uspotfddanim je volné uspotadani.
Stroje a zafizeni jsou rozmistény ndhodné, nemaji na sebe navaznost, poptipadé jsou
umistény podle piedpist a legislativy. Toto rozmisténi se uz v dnes$ni dobé nepouziva,
muzeme ho vSak najit ve starSich spolec¢nostech, které diive nedbaly a neurcovaly

navaznosti vyrobnich procesi a materialovych toku.[5]

4.4.2 Bunkové rozmisténi

Buiikové rozmisténi je podobné rozmisténi predmétnému. Seskupeni bunék je odvozeno
od vlastnosti produktl a stroju, které jsou schopné vyrabét produkty. Toto uspotadani je
velmi pruzné, protoze pii prichodu buiikou produkt mtize podle potieby vynechat n¢které

operace a pokracovat dal na nésledujici operace.[5]
Vyhody:

e vysoka produktivita prace
e eliminace zmetkovitosti
e sniZeni mezioperacnich manipulaci

e pruzné piizpisobeni zménam
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Nevyhody:

e vysoka kvalifikace zaméstnancu
e drah¢ technologie

e pfesné planovani materidlového toku

4.4.3 Predmétné rozmisténi
Toto rozmisténi pracovist’ je zamétené na tok produktu, pracovisté jsou rozmistény podle
technologickych postupti a maji na sebe logickou navaznost. Predmétné uspotradani je

vhodné pro vyrobu jednoho zakladniho produktu a jeho variant v sériové vyrob¢.[6]
Vyhody:

e minimalizace piepravnich cest a manipulace
e climinovani rozpracované vyroby

e snizeni nakladi na skladovéani

e nizké naklady

¢ vysokda konkurenceschopnost
Nevyhody:

e vysoké naroky na udrzbu a opravy stroji
e narocné planovani a pfiprava vyroby

e obtizné zmény a upravy vyrobnich programt

-
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Obrazek 8: Pfedmétné rozmisténi pracovist’ (Zdroj: [3])
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4.4.4 Technologické rozmisténi

Usporadani technologické je zalozeno na seskupeni pracovist tak, aby byly u sebe
pracovist€¢ s podobnym nebo stejnym technologickym charakterem. Pomoci tohoto
uskupeni vznikaji vyrobni useky jako naptiklad obrobna, lisovna, lakovna, expedice a

z toho je patrné, o jakou technickou operaci jde.[7]

Vyhody:

v

e snadngjsi udrzba a opravy
e lepsi pfizpsobeni pfi zmén¢ vyroby
e zamgénitelnost vyrobnich zatizeni pii poruse

Nevyhody:

e hromadéni zasob
o tézko identifikovatelné pticiny chyb
e dlouhé pribézné casy vyroby

e naro¢né planovani vyroby a ur¢ovani kapacit

r ™

Obrazek 9: Technologické uspotradani pracovist’ (Zdroj: [3])
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4.4.5 Modulové rozmisténi
Modulové rozmisténi je zalozeno na seskupeni nékolika strojii, které plna nékolik
technologickych funkci, tyto seskupeni se nazyvaji moduly a je nimi tvofen cely

provoz.[5]
Vyhody:

e vysoka produktivita prace

o kratkd doba vyroby a operacni Casy
Nevyhody:

e finan¢n¢€ narocné
e vysoka naro¢nost na technickou pfipravu vyroby

4.5 Stihla vyroba

Stihla vyroba je filozofie ¥izeni zamé&fend na maximalizaci hodnoty pro zdkaznika pii
minimalizaci odpadu. Jde o systematicky pfistup k identifikaci a eliminaci plytvani
prostfednictvim neustalého zlepSovani procesti, zkracovani prubéznych ¢asti a zvySovani

efektivity.

4.5.1 Historie §tihlé vyroby

Stihla vyroba ma své kofeny ve vyrobnim systému Toyota, ktery vyvinul Taiichi Ohno v
Toyota Motor Corporation v 50. letech minulého stoleti. Ohno se snazil vytvofit systém,
ktery by vyrabél auta efektivnéji a kvalitngji. On a jeho tym studovali americky
automobilovy pramysl a spojili principy Just-In-Time (JIT), komplexni fizeni kvality

(TQM) a statistického tizeni procesi (SPC), aby vytvofili novy piistup k vyrob¢.[20]

Principy produkéniho systému Toyota byly pozdéji formalizovany a popularizovany v
80. a 90. letech, coz vedlo k Sirokému pfijeti Stihlé vyroby v riznych pramyslovych
odvétvich. Dnes se §tihla vyroba pouZiva ve vyrobé a mnoha dalSich primyslovych
odvétvich po celém svéte jako prostiedek ke zlepSeni efektivity a kvality pii soucasném

snizeni nakladu.[8]
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4.5.2 Zakladni koncepty
45.2.1 Ptidana hodnota

Aby byl procesni krok povazovdn za ptidavatele hodnoty vyrobku, musi spliiovat

nasledujici tfi podminky:

e zakaznik za néj musi byt ochoten zaplatit
e musi byt proveden spravné

e pfeménuje produkt nebo informaci nezbytnou k jeho vyrobé

45.2.2 Tok hodnot a eliminace plytvani
Je dulezité, aby byly procesy nastaveny tak, aby produkt travil co nejvice casu
v ¢innostech, které pridavaji hodnotu. Tohoto mizeme docilit eliminaci plytvani. Mezi

druhy plytvani patfi:

e zmetkovitost,

e nadprodukce,

e pfemistovani,

e Cekani,

e nadbytecni zasoby,
e 7zbytecné pohyby,

e pieprocesovani.

4.5.2.3 Zapojeni zaméstnanci a neustalé zlepSovani

Zapojeni zaméstnancli je dullezitou soucasti pro neustalé zlepSovani, protoZe
zaméstnanec, ktery ¢innost vykonava, ji nejlépe rozumi a dokdze zhodnotit jeji slabé
stranky a mista pro zlepSeni. Zpétna vazba od vSech zaméstnanci spolecnosti je

vyznamna pro zlepSovani.

Zadny proces neni mozZné nastavit tak, aby byl napoprvé dokonaly a nebylo na ném
provadét Upravy a zmeny. Proto je diilezité neustalé zlepSovani a organizace, kterym se
podaii zavézt do svych béznych Cinnosti neustdlé zlepSovani, jsou na dobré cesté

k dlouhodobym pozitivnim vysledktim.[9]

26



4.5.3 Metody Stihlé vyroby
4531 Kaizen

Kaizen je neustalé zlepSovani procesu, ¢innosti, lidi a jejich spoluprace v podniku.
Zékladem je zlepSovani, nespokojenost se stalym stavem, neustalé hledani a odstranovani
plytvani. Hlavnim poznatkem tohoto systému je, Ze se na problémy nahlizi jako na

ptilezitosti ke zlepSeni.
Systém zlepSovani ma nasledujici faze:

1. V prvni fazi jde o zapojeni zaméstnanct, aby se zacali rozhlizet kolem sebe, piekonali
pasivitu a nezdjem, aby upozornovali na problémy i kdyz se jich netykaji a nezapojuji
se do jejich feSeni.

2. Druhou fazi je zaméteni se na kvantitu zlepseni. Tato faze se snazi, aby se co nejvice
lidi zapojilo do zlepSovani procest, odménuji se i bezvyznamné zlepseni, jde 0
generaci co nejvice napadi, at’ uz jsou jakékoliv.

3. Tteti faze je zamétena na kvalitu a pfinosy navrhi na zlepSovani. Nejlepsi feSeni jsou
ta, ktera vznikla pfimo v procesu, jsou jednoducha a jejich realizace nevyzaduje zadné
investice.

4. Faze ctvrta nebo taky faze sebezlepSovani, je faze kdy se lidé zlepSuji bez ohledu na
odménu. Povazuji zlepSovani za uplné€ bézny proces, ktery pomaha spolecnosti a jim

samotnym byt lepSim a dosahovat vétsich vysledt a vydélka.[10]

4.5.3.2 Kanban

Kanban znamenda v japonstiné Stitek, karta nebo listek. Snahou této metody je co
nejdokonaleji se prizptisobit prubéhu vyroby materidlovym tokem. Hlavnim cilem
systému Kanban je na kazdém trovni vyroby podporovat ,,vyrobu na objednavku®, ktera
umoziuje bez vétsich investic redukovat zasoby a zlepSuje pfesnost plnéni termint. Aby
to bylo mozné dosdhnout, musi se uz pii navrhu vyroby vyvazit vyrobni kapacity.
S vyvazovanim se musi zacit ve finadlni montazi. Kanban se da také chapat jako vraceni
funkce fizeni do dilny, kde 1ze pfimo na misté pfizplisobit pfisun materidlu a zpracovani
vyrobnich ukold okamZzitym poZadavkim. Obejde se to tedy bez centralniho planovani a

fizeni, vyrabi a dopravuje se jen to, co je pozadovano. V systému Kanban je celé fizeni
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podfizené findlni montazi, ktera ptimo reaguje na pozadavky zédkaznika. Systém Kanban

je nejvhodnéjsi implementovat pro opakovanou vyrobu stejnych soucastek.

Ptedpoklady pro zavedeni metody Kanban:

e vyskoleny a motivovany personal

e opakovana vyroba, bez vykyvi v poptavce

e vzijemné harmonizované kapacity

e pfipravenost zam¢estnancl v pripadé zvySeni poptavky dé€lat prescasy
e vykonna kontrola kvality pfimo na pracovisti

e spravné navrzeny layout dilny, s tendenci k pfedmétnému rozmisténi
Pravidla pro fungovani metody Kanban

e Zaméstnanec nasledujiciho procesu je povinen odebrat dilce z ptredchoziho procesu,
tak jak pfedepisuje pfislusnd Kanban karta (mnoZstvi, typ..).

e Zaméstnanec miiZze vyrabét jen to, co mu dovoluje vyrobni Kanban karta.

e Pokud na pracovisti nejsou zddné Kanban karty, nesmi bat realizovéna zddné ¢innost.

e Kanban karty jsou piepravovany spole¢né s paletami a dilci (kromé jejich névratu)

e Zaméstnanci odpovidaji za to, Ze vyrobek vlozeny do palety pro nésledujici proces
ma stoprocentni kvalitu. Pokud nastane chyba zastavi se cely proces a nasleduje
opraveni chyby aby k ni uZ nikdy nedochéazelo.

e Pocet Kanban karet musi byt postupné redukovéan, provazanost procesii se musi

zvySovat, sniZzena zasob odkryva problémy a umoziiuje tak jejich eliminaci.

Diky poctu karet Kanban v systému tento princip umoziuje kontrolovat a fidit

rozpracovanost vyroby a tedy i1 pocet zasob v rozpracované vyrobé a délku pribézné
doby.[11]
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4.5.3.3 Metoda 5S
Metoda 5S je japonskd metoda, kterd se pouziva k zlepSeni efektivity vyroby a k
optimalizaci pracovniho prostiedi. Jejim cilem je zajistit, aby byly vSechny véci na svém

misté a aby byl pracovni prostor Cisty a organizovany.
Metoda 58S se sklada ze 5 kroki:

e Seiri (roztfidéni): Tento krok zahrnuje roztiidéni vSech véci v pracovnim prostoru a
odstranéni vSeho, co neni potfebné nebo pouzivané.

e Seiton (uspotadani): Tento krok zahrnuje uspotfadani vSech potiebnych véci tak, aby
byly snadno pfistupné a aby se minimalizovalo hledéni.

e Seiso (Cistota): Tento krok zahrnuje pravidelné tklid pracovniho prostoru a udrzovani
vSeho v dobrém stavu.

o Sciketsu (standardizace): Tento krok zahrnuje vytvoreni standardi pro kazdodenni
uklid a udrzbu a jejich dodrzovani.

e Shitsuke (disciplina): Tento krok zahrnuje vytvofeni zvykt a discipliny u

zaméstnancu tykajicich se dodrzovéni pravidel metody 5S.

Metoda 5S mlze pomoci zlepsit efektivitu vyroby a sniZit riziko chyb, protoze zajist'uje,
Ze jsou vSechny véci na svém misté a Ze je pracovni prostor €isty a organizovany. Miize

také zlepSit bezpecnost prace a zvysit spokojenost zaméstnancti.[12]
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4.5.3.4 Poka-Yoke

Poka-yoke je metoda pochazejici z Japonska a termin poka-yoke by se dal volné pielozit
jako ,,chybné-vzdorny*“. V této metod¢ jde pfedevsim o vyhybani se a zabranéni lidskym
chybam. Mechanismy jsou vzdy nastaveny tak, aby Sel proces vykonat pouze jednim
zpusobem a ostatni (chybné) zplsoby byly eliminovany. Pii spravné zvolenych
mechanismech zaméstnanec nemusi davat pozor a myslet na situaci, kde by mohl ud¢lat

chybu, protoze jedinym feSenim je to spravné feseni.
Druhy lidskych chyb:

e neznalost

e nezkuSenost

e zapom¢étlivost

e Spatné pochopeni postupu

e netmyslnost

e chyb¢jici predpisy

e zdlouhavost procesu

Jednou z podstatnych postupti u Poka-yoke je vizualizace, tento postup ma za tkol
pracovnika informovat jak ma postupovat, kam umistovat predméty nebo kam

postupovat dale. Pro vizualizaci se pouZzivaji rizné obrazce, znacky, napisy, barevné Cary,
atd..[13]
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Obrazek 10: Vyuziti metody Poka-Yoke (Zdroj: [13])
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45.3.5 SMED

SMED (Single Minute Exchange of Die) je metoda vyrobniho fizeni, ktera slouzi k
minimalizaci ¢asu potfebného pro piestavbu vyrobni linky. Jedna se o koncept lean
managementu, ktery byl poprvé vyvinut japonskym inzenyrem Shigeo Shingo v 60.

letech.

Cilem SMED je dosahnout ptestavby linky za co nejkratsi dobu, kterd by méla byt kratsi
nez deset minut. Hlavni mySlenkou je minimalizovat dobu potiebnou k vyméné nastroja,
uprave stroje a zmeéné€ nastaveni vyroby. Duraz je kladen na zrychleni téchto procest, a

to pomoci nékolika strategii:

e Rozdéleni pfestavby na interni a externi Casti: Interni ¢ast piestavby jsou Cinnosti,
které je tfeba provadeét, kdyz je vyrobni linka stale v provozu, jako naptiklad vymeéna
nastrojii. Externi ¢ast pfestavby jsou Cinnosti, které 1ze provést mimo provoz, jako
napiiklad pfiprava novych soucastek a néstroji.

e Standardizace: VSechny kroky v prestavbé linky by mély byt standardizovany, coz
umoziuje snadné sledovani procesu a identifikaci potencidlnich zpomaleni.

e Paralelni ¢innosti: V rdmci interni Casti prestavby by mély byt kroky, které mohou
byt provadény soubézné, provadény paralelné. Napiiklad ptiprava novych soucastek
a nastrojii by mohla byt provedena paralelné s vyménou néstroji na stroji.

e Eliminace zbyte¢nych kroka: Kazdy krok v procesu by mél byt posouzen, zda je
nezbytny. Pokud ne, mél by byt odstranén.

Implementace SMED umoziiuje vyrobni firmé dosahnout vétsi flexibility a rychlosti ve
vyrobé. SniZeni Casu potfebného pro prestavbu linky vede k vétsi produktivité, niz§im

nakladiim a zvyseni kvality vyrobka.[21]

4.5.4 Dalsi manazZerské nastroje

45.4.1 JIT (Just-in-time)

Just-in-time (JIT) je vyrobni strategie, ktera se snazi minimalizovat zasoby a zvysit
efektivitu tim, ze vyrabi a dodava zbozi pouze tehdy, kdyzZ je potieba. JIT je zaloZen na
myslence vytvoreni hladkého toku materidli a informaci od dodavateld k zdkaznikiim a

jeho cilem je minimalizovat plytvani a optimalizovat vyuziti zdrojt. Tento ptistup miize

31



vést k niz§im nékladtim, lep$i kvalité a vEtsi schopnosti reagovat na ménici se pozadavky

zakaznik.[14]

JIT méa dv¢ zakladni vyhody, jedna se o:

rychlejsi reakce

M

Rychlejsi reakce je zapfic¢inéna celkovym snizenim zdsob a Casu zakdzky. S méné
zasobami se zvySuje schopnost reagovat rychleji na zakézku. Pokud se snizi zasoby o
polovinu, celkovy Cas se také snizi na polovinu.

Na zmény designu a defektl vyrobkli jsme schopni rychleji reagovat a upravovat
vyrobni plan. Je to velka vyhoda ale na druhou stranu je potfeba spravné nastavit
odchazeni a pfichazeni materialu na cas.

vice mista ve vyrobé

Druhou vyhodou sniZeni zasob je sniZeni tloZnach prostor. Na prvni pohled se miize
zdat, Ze tohle feSeni neni vhodné a je lep$i mit material tam, kde je ho potieba. Tohle
vSak neni vzdy pravda a méné materidlu u pracovist miize pomoct k zmenseni
vyrobnich prostor, miizeme bliZze umistit procesy, coz je dobré pro efektivitu. Pokud
jsou hromady materialti kolem pracovist,, pracovisté jsou dal od sebe, pracovnici se

vice nachodi, materidl musi byt pfepravovan déle a informacéni toky mohou byt

pomalejsi.[15]

Soasneoes) Seaner=

o\ WmEEG .| e .
n/n/nimlg m/m/m/ml g
U f

il o B«

Obrazek 11: Vyuziti JIT pro sniZeni mista ve vyrobé (Zdroj: [15])
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45.4.2 SWOT analyza

SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities a Threats) je zkratkou pro silné stranky,
slabé stranky, prilezitosti a hrozby. Silné a slabé stranky jsou brany z vnitinich faktort
spolecnosti a mame nad nimi kontrolu. Naopak u pftilezitosti a hrozeb nemame skoro

zadnou kontrolu.

SWOT analyza je nejznaméjsi nastroj pro analyzu celkové strategické pozice podniku a
jeho prostfedi. KliCovym ucelem je identifikovat strategie, které vytvoii konkrétni
obchodni model firmy, ktery nejlépe sladi zdroje a schopnosti organizace s pozadavky
prostiedi, ve které firma pisobi. Jinymi slovy je zdkladem pro hodnoceni vnitiniho
potencidlu, omezeni, pravdépodobnych piilezitosti a hrozeb z vnéjSiho prostiedi.

Zobrazuje pozitivni a negativni faktory uvnitf i vné firmy.[16]

Tabulka 1: Matice SWOT analyzy (Zdroj: vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky

Prilezitosti Hrozby

Ctyii hlavni faktory SWOT analyzy:

e Silné stranky — Silné stranky jsou vlastnosti, které nam umoznuji splnit poslani
organizace. Diky nim lze dosdhnout trvalého uspéchu. Silné stranky mohou byt
hmotné 1 nehmotné. Jedna se o to, v ¢em se spole¢nost dobie orientuje.

e Slabé stranky — Slabé stranky jsou vlastnosti, které nam brani splnit a dosdhnout
plného potencialu. Slabosti zhorsuji organiza¢ni uspéch a rist. Jsou to faktory, které
nespliuyji standardy a poZzadavky, které spliiovat maji.

o Prilezitosti — PrileZitosti pfedstavuji prostiedi, ve kterém organizace piisobi. VyuZitim
ptilezitosti mize organizace ziskat konkurencni vyhodu. Organizace by méla
rozpoznat priilezitosti a chopit se jich, kdykoliv se objevi. Ptilezitosti mizZou

vzniknout z trhu, konkurence, taky diky vladé nebo novym technologiim.
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e Hrozby — Hrozby vznikaji, kdyz podminky v externim prostedi ohrozuji spolehlivost
a ziskovost organizace. Ptiklady hrozeb jsou napiiklad nepokoje mezi zaméstnanci,

meénici se technologie, zvyseni konkurence, snizeni zisku atd. [17]

4543 PDCA

PDCA (Plan-Do-Check-Act) je metoda, ktera je také znama pod nazvem Demingtv
cyklus. Metoda byla piivodné vytvoiena Walterem Shewhartem v roce 1930. Nésledné ji
pouzil a rozpracoval pro zlepSovani kvality Edwards Deming, proto je také znama pod
nazvem Deminguv cyklus. Pouziti cyklu PDCA znamena neustalé hledani lepsich metod
pro zlepSovani procesti. PDCA umoziuje dva typy napravnych opatieni — docasné a
trvalé. Docasna akce je zaméfena na vysledky praktického feseni a opravovani problémii.
Trvalé ndpravné opatieni naopak spociva ve vySetfovani a eliminaci hlavnich pfi¢in a

také na udrzitelnosti vylepSeného procesu.
Pti pouziti metody si musime ujasnit tfi aspekty:

e (Ceho se snazime doséhnout?
e Jak zjistime, Ze zména je zlepSeni?

e Co muzeme udé¢lat pro zlepSeni?[18]

Metoda PDCA se sklada ze ¢tyt kroki a to planovani, délani (realizace), kontrolovani a

jednani (akce).

e Plan (Plan) — v této fazi provétime soucasnou vykonnost, chyby a omezeni procesu.
Shromézdime data, zjistime jejich hlavni pfi¢iny a navrhneme mozZznd feSeni a
naplanujeme provedeni feSeni.

e Realizace (Do) — tento krok slouzi k samotnému provedeni naplanovanych feseni. V
tomhle kroku je také dilezité kontrolovat funkénost zmén.

e Kontrola (Check) — ve tieti fazi, jak uz nazev napovida, zkontrolujeme Gc¢innost
provedenych zmén, zda bylo dosazeno pozadovanych vysledkii. Kontrolujeme cely
pribéh feSeni, aby se pfedeslo novym problémiim.

e Akce (Act) — v poslednim kroku vyhodnocujeme provedené feseni. Dale se feSeni
zavede do procesu, aby se stalo jeho soucasti. Pokud se stane, ze tfeti krok byl
neuspesny nebo nastaly nové problémy, akce se vynechava a prechézi se na prvni fazi

hledani novych feseni. [19]
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Obrazek 12: PDCA cyklus (Zdroj: [18])

45.4.4 DMAIC

DMAIC je jedna z hlavnich metod pouZivanych v ramci Six Sigma strategie. Jedna se o
metodu, kterd se pouziva k implementaci zmén nebo k tizeni projektti. DMAIC vznikla
na zaklad¢ potieby neustdlého zlepSovani, zvySovani kvality, bezpecnosti a ochrany
zivotniho prostiedi. Tato metoda byla vyvinuta jako alternativa k nedostate¢nému cyklu
PDCA. DMAIC metoda definuje pét fazi, kterymi je nutné projit postupné, aby bylo
dosazeno zlepseni (Define - Definovat, Measure - M¢fit, Analyze - Analyzovat, Improve

— Zlepsovat, Control — Ridit)
Definovat

V prvni fazi procesu zlepSovani je diilezité shromazdit informace, popsat samotny proces,
stanovit cile a ptifadit odpovédnosti jednotlivym pracovnikiim. Dale je nutné vytvoftit
plan jednotlivych ¢innosti a harmonogram, ktery bude urcovat Casovy rdmec celého
procesu. Cile by mély byt specifické, méfitelné, dosazitelné, relevantni a Casové omezené
(tzv. SMART cile). Po dokonceni této faze by mél byt cely proces zlepSeni jasné

definovan.
Meérit

V této fazi se zaméfujeme na shromazd’'ovani dat, kterd ukézou ptilezitosti pro zlepSeni
procesu a zaroven slouzi jako ukazatele, které dokdzou méftit ispéSnost zlepseni. Nejprve
je potieba definovat systém pro sbér dat a vybrat vhodné ukazatele, které umozni plnéni
cili. Vysledkem této faze je plan na sbér dat, ovéfeny systém meéteni a vhodné vzorky

pro naslednou analyzu dat.
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Analyzovat

Nyni je potieba provést diikkladnou analyzu ziskanych dat, najit skuteCny potencial pro
zlepSeni a urcit konkrétni pti¢iny problému. Na konci této faze bychom méli znat

ptilezitosti pro zlepSeni a pficiny, které vedou k ptilezitostem pro zlepSeni.
ZlepSovat

V této fazi pfipravujeme konkrétni navrhy, které vedou ke zlepseni procesu. Musime se
soustiedit na to, abychom odstranili skutecné pticiny problému. Po vybéru a ovéieni
nejlepSiho feseni nastavime nové parametry procesu tak, aby vyhovovaly potfebam jak
internich, tak externich zdkaznikd. Cilem této faze je vytvofeni planu, provedeni

implementace nejlepsiho feSeni, ovéteni, zda doslo k zlepSeni a ptiprava na fézi fizeni.
Ridit

Pokud se ndm v piedchozich krocich podafilo tispé$né odstranit problémy a dosdhnout
zlepSeni, musime nyni zmény zavést a standardizovat do procesu. Je velmi dileZité
zajistit, aby se zmény Uspésné uplatiovaly a sledovat, zda jsou stile vyuzivany, aby se
zabranilo zpétnému efektu. Je tieba pecliveé ovétit, zda jsou nové postupy v souladu s cili

a standardy, aby se zajistilo trvalé zlepSeni procesu.

DMAIC metoda je vhodna pro zlepSovani procest a stavii v mnoha odvétvich. Je mozné
ji opakovat vicekrat pro dosazeni lepsich vysledki, pricemz kazdy cyklus piinese dalsi

zlepSeni.[21]
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Obrazek 13: DMAIC cyklus (Zdroj: vlastni zpracovani dle [22])
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5 Analyza soucasného stavu

Tahle ¢asti diplomové ¢asti je zaméfena na analyzu vyrobni haly spole¢nosti Teknia
Uhersky Brod. Na zac¢atku je stru¢né popsano, jak bylo k analytické ¢asti pfistupovano,
jaké vyzkumné metody byly pouzity a pro jakou Cast analyzy. V dals$i ¢asti jsou
provedeny ¢tyfi analyzy, analyza pracovist’ ve vyrobni hale, analyza ¢innosti, analyza
layoutu a spaghetti diagram a posledni analyza se tyka rozboru implementovanych metod
stihlé vyroby. V posledni kapitole téhle analytické ¢asti jsou tyhle analyzy zhodnoceny a

poslouzi k dalSimu feSeni prace.
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5.1 Vyzkumné metody

Pti vybéru vyzkumnych metod byl zohlednén hlavni cil prace a nasledné dil¢i cile.
Prifezova (observaéni) nebo podélna (longitudinalni) vyzkumna studie?

Pro problém feseny v téhle praci jsem se rozhodl vybrat prifezovou (observacéni)
vyzkumnou studii, a to z n€kolika divodt. Jednim z divodu je pfirozenost prostiedi a
bezpecnost, tato metoda umoziuje pozorovat piirozené prostifedi a procesy bez jejich
ovlivitovani, coz zplsobi bezrizikové zkoumani. Dal§im divodem je naptiklad to, ze pro

tuhle studii nejsou potieba témet zadné naklady.
Jak ziskavat data? Ptistup primarniho nebo sekundarniho sbéru dat.

Pti rozhodovani jestli zvolit priméarni nebo sekundarni sbér dat jsem byl ovlivnén situact,
ktera nastala. Jednalo se o situace, ve které jsem chtél vyuzit sekundarniho sbéru dat,
avsak ve spolecnosti jest¢ nikdo podobné data neshromdzdil, proto jsem byl donucen

vyuzit sbéru dat primarniho, kde si data budu muset nashromazdit sam.
Deduktivni nebo induktivni pfistup uvazovani?

Jestli zvolit deduktivni nebo induktivni pfistup byla otdzka, nad kterou jsem se dlouho
zamyslel. KdyZ se na to podivame z hlediska §tihlé vyroby a vybaveni vyrobni haly,
existuje spousta dat a teorie, které se touto problematikou zabyvaji, hodil by se tedy
deduktivni styl uvaZovani. Na druhou stranu spole¢nost, ve které bude tento problém
zpracovany, nema skoro zadné podklady zabyvajici se Stihlou vyrobou a proto jsem se

také rozhodl ptiklonit na stranu induktivniho pfistupu uvazovani.
Kvantitativni vs kvalitativni vyzkum.

Po vybrani vSech ptedchozich ptistupti, zvolenych centralnich otazek a cilii pro mé bylo
jasné, Ze zvolim kvalitativni pfistup vyzkumu. Vybrani kvalitativniho pfistupu mélo taky
nékolik jinych diivodl, naptiklad hlubsi pochopeni, to spociva v tom, Ze tento pfistup
poskytuje hlubsi pochopeni toho, co se déje a proc se to déje. Kvalitativni piistup je také
velmi flexibilni a umoznuje diky novym informacim pozdéji piizptsobit nebo ptfidat

otazky, na které se v praci zaméiuji.
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Rozhodl jsem se pro kvalitativni sbér dat, diky tomu se mohu v téhle ¢asti zaméfit na
popis a vybér metod a technik sbéru dat, které budou pouzity za ucelem nésledného

vyuziti pro analyzu.
Metody, které vyuZziju pro feseny problém jsou:

e metoda pozorovani,
e metoda dotazovani,

e volné nestrukturované rozhovory.
Metoda pozorovani

Tato metoda bude spocivat, jak uz nazev napovida v pozorovani, ukolem této metody
bude pozorovat tok materialti, vyrobka a pracovnikil ve vyrobni hale a nasledné hledat
chyby. Tato metoda méla vyuziti v analyze ¢innosti, analyze pracovist’ a hlavné pii tvorbé

Spaghetti diagramu.
Metoda dotazovani

Metoda, pii které se bylo dotazovano pracovnikl a vedeni podniku rizné otazky ohledné
plytvéani, vyuzivani metod S§tihlé vyroby atd.. Metoda byla vyuzita hlavné pfi analyze

implementovanych metod §tihlé vyroby.
Volné nestrukturované rozhovory

V ramci pozorovani byla vedena spousta rozhovort, jak s pracovniky riznych oddéleni,
tak s vedenim podniku. Tyto rozhovory byly poté pouZity pro vSechny analyzy a také pro

pocatecni definovani problému.
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5.2 Pracovisté v analyzované vyrobni hale

Jak uz bylo popsano diive, spole¢nost Teknia se nezabyva pouze vstiikovanim plasti, ale
také naptiklad montazemi nebo povrchovymi upravami téchto vyliskli. Avsak ve vyrobni
hale, ktera bude analyzovéna se provadi pouze vsttikovani plastt, proto se v téhle analyze
zamefim pfevdzné na pracovis$t€ urcenda pro vstfikovani plastl a jejich naslednou

kontrolu.

Vyrobni hala je rozlozena do n¢kolika ¢asti, tyto ¢asti jsou vyobrazeny na obrazku nize.
Velikost této vyrobni haly cca 2500m?. Jedna se o nasledujici asti: vyrobni stroje (lisy),

hlavni sklad, sklad materialu, nastrojarna, 100% kontrola a 3D méfeni.

BDimerenil

1000 sYkontrelal

Obrazek 14: Rozmisténi pracovist’ v analyzované vyrobni hale (Zdroj: vlastni zpracovani)
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5.2.1 Popis pracovist’

Vyrobni stroje

Toto pracovisté je soucasti nejveétsi mistnosti vyrobni haly a je vybaveno hned nékolika
stroji a zafizenimi pro vstfikovani plasti. Pracovisté je rozdéleno na Sest podobnych
vyrobnich bunék, soucasti téchto bunck jsou lisy pro vstiikovani plasti, roboti pro
odebirani vyliskl a ukladani je na pés, mista pro obsluhu listi a také mista pro palety, do
kterych pracovnici davaji hotové vyrobky. Kazda jednotliva buiikka ma k dispozici také
maly stolek, na ktery si pracovnik miize odlozit osobni véci, a také jsou na stole polozeny

potiebné dokumenty k vyrobku. Nasledujici obrazek znazoriuje rozlozeni této bunky.

\Strikovacillis

UK AUACISTOIEKS

Obrazek 15: Znazornéni buiky pracovisté pro vstfikovani plastii (Zdroj: vlastni zpracovani)

Sklad materialu

Sklad materialu je také soucasti nejveétsi mistnosti vyrobni haly a slouzi jako misto pro
granulovany plast, ktery je nasledné pomoci tzv. ,Sneki* ddvkovan do nasypniku
vstiikovacich listi. Granulovany plast se obvykle skladuje v kontejnerech nebo velkych
saCcich. Diulezité je také zajistit, aby byl plastovy materidl dopravovan do lisi
konzistentné a bez pferuSeni, aby se minimalizovalo riziko vzniku chyb v procesu

vstiikovani plastu.

42



Granulovany plast je na toto misto pravidelné¢ dovazen pracovnikem skladu.

100% kontrola

Toto pracovisté je posledni, které se nachdzi v nejveétSi mistnosti vyrobni haly. Jde
konkrétn¢ o dvé pracovisté vybavené tak, aby pracovnik mohl dostatecné kontrolovat
finalni vyrobky. Soucasti pracovisté jsou dokumentace k aktualné vyrabénym vyrobkim,
jejich ukdzkové kusy, naradi, méfidla a dalsi potiebné vybaveni, aby kontrola mohla

probéhnout v poradku.

3D méreni

Pracovisté pro 3D méfeni je samostatnd mistnost ptiléhajici k hlavni mistnosti vyrobni
haly. V téhle mistnosti se nachazi n€kolik pfistroji pro méfeni a vyhodnocovani
rozmerové spravnosti  vyliski. Konkrétné¢ jde o stroj Wenzel LH 87 a né&kolik
mikroskopt, na kterych se méfi ostatni potiebné rozméry. Soucasti této mistnosti je také

nckolik regélii s ptipravky pro jednotlivé druhy vyrobk.

Obrazek 16: Stroj pro 3D méfeni (Zdroj: vlastni zpracovani)
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Nastrojarna
Nastrojarna je pracovisté, kde se ukladaji a upravuji formy pro vstiikovani plastii. Pro

toto pracovisté je také u¢ena samostatna mistnost.

Sklad

Sklad je jednim z dilezitych pracovist’ této vyrobni haly, skladuje se zde materidl pro
vyrobu, hotové vyrobky a také vyroky, které poputuji na dalsi zpracovani do jiné haly

spolecnosti. V nutnosti potieby se zde také skladuji ptipravky ¢i formy z jinych pracovist'.

5.3 Analyza ¢innosti ve vyrobni hale
Spole¢nost vyrabi nékolik druht vyrobk, jejich postup a ¢innosti vyroby se vSak lisi
minimalng, proto budou ¢innosti pospany pro jeden druh vyrobku a nasledné budou

zobrazeny v tabulce.

Vyroba zac¢ina v nastrojarné, kam dorazi forma pro vstfikovani plast. Spolecnost si
formy do vstfikovacich listt nechava vyrabét u externi spole¢nosti. Nastrojar formu
zkontroluje a s dal§imi pracovniky jde formu usadit do vstiikovaciho lisu, v nutnosti

potieby si formu poupravi dle vlastnich potieb.

Poté co je lis pfipraven k provozu (po zkuSebni vyrobé, po nastaveni lisu a robotl

odebirajici kusy, atd.), za¢ne vyroba dila.

Operator si prostuduje dokumentaci ke konkrétnimu dilu a nésledné€ z pasu odebira kusy,
ty opticky kontroluje a vklada je do boxl na paleté. Pfi tomhle kroku casto dochazi
k pochybeni a selhani lidského faktoru (pii vyrobé levého a pravého kusu pracovnik vlozi
do bedny opacny kus). Tyto palety jsou nasledné odvéazeny skladnikem do skladu,

skladnik také pravidelné kontroluje stav materialu.

V pribéhu vyroby si pracovnici 100% kontroly odebiraji kusy a kontroluji, jestli je vSe v
poradku a zda na vylisku nejsou Zadné vady. Pokud nastane vada, vyroba daného kusu se
pozastavi a fesi se pfi¢iny vad, které se snazi povéteni pracovnici co nejrychleji odstranit.
Podobnou ¢innost provadi 1 pracovnik u 3D méfeni, ten vSak kusy odebira po 8 hodinach

24

nékdy nastava problém, jelikoZ si pracovnik po 8 hodinach vezme zkontrolovat vice kust
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najednou a méfeni kusu trva v rozmezi od 10 — 40 min, miize se stat, ze vadny kus je

naméfen az po nékolika hodinach a vyroba vadnych kusti probihala zbyte¢né dlouho.

Tabulka 2: Cinnosti ve vyrobé a jejich popis (Zdroj: vlastni zpracovani)

Cinnost Popis

Priprava vstrikovaciho lisu Nastrojaf zkontroluje formu a pfipravi ji do
vsttikovaciho lisu

Odebirani kust a ukladani do Operator bere kusy z pasu, opticky je kontroluje a

boxu uklada je do boxu na paleté

100% kontrola Pracovnik 100% kontroly odebira kusy z vyroby a
podle dokumentace kontroluje vyrobky

3D méreni Pracovnik si kazdych 8h bere vylisky a na méticim
stroji kontroluje spravnost a kvalitu vylisku a

naméfené hodnoty zapisuje do excelovych tabulek

Skladovani vyrobki Skladnik odebira palety z pracovisté a uskladiuje je

do skladu pro naslednou expedici k zakaznikovi

V analyzované hale se provadéji pouze popsané €innosti, dalsi ¢innosti podniku jsou
realizovany v jejich druhé vyrobni hale, jde pfevdzné o montaze a povrchové Upravy
vyliskil. Na tyhle ¢innosti se v§ak bude brat ohled pii navrhu layoutu nové vyrobni haly,
protoZe slouceni téchto ¢innosti by podniku odstranilo ndklady spojené s piepravou do

druhé haly, a také by to uSetfilo Cas.
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5.4 Analyza stavajiciho layoutu a spaghetti diagram

Rozmisténi pracovist' jiz bylo popsano a znazornéno vyse, pii pozorovani a dotazovani
pracovnikl bylo vSak zji§téno, Ze toto rozmisténi neni vhodné a dochazi zde k né¢kolika
druhim plytvani.

Tento layout tedy neni vhodné rozmistén, dochazi zde ke kiizeni materidlovych tokd.

Tyto materiadlové toky si znazornime v Spaghetti diagramu.
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Obrazek 17: Spaghetti diagram (Zdroj: vlastni zpracovani)

Na obrazku miizeme vidét znazornéni ¢ty zdkladnich pohybil ve vyrobni hale.

Zeleny pohyb znézoriiuje cestu dvou pracovnikt 100% kontroly. Tito pracovnici maji
rozdelené vylisky pro kontrolu. Jejich pohyb spocivéa v tom, Ze si pravidelné chodi pro

vylisky, tyto vylisky si donesou na pracovisté a zkontroluji je.
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Fialovy pohyb je pohyb nastrojait, jejich ukolem je kontrolovat stav stoje, usazovat
formy do lisii pro novou vyrobu a fesit problémy, které nastanou pti vyrob¢€. Praveé pti
usazovani nové formy nebo jeji vymeéné za jinou nastava problém. Pfi téhle ¢innosti se
vyuziva tzv. manipulacni jetab, ktery t€zkou formu pfemisti z nastrojarny pfimo na misto
potteby. Kdyz je jetab vyuzivan, nesmi se v okoli pohybovat zaméstnanci, protoze hrozi
nebezpedi, a jelikoz pod drahou jetdbu vede vétSina pohybil, dochazi k zbyte¢nému

¢ekani, nedostatecnému odvazeni vyrobku od list a piivazeni materidlu.

Modry pohyb je pohyb pracovnika 3D méfeni, ten kazdych 8h obejde vSechny stroje a

odebere z nich kusy pro méfeni.

Cervena pohyb je pohyb skladnik®l, jejich cesta vede ke skladu materialu, kde podle

potfeby dovazi material. Dalsi jejich cesta je odvazeni vyliskt do skladu.

Tyhle Etyti pohyby jsou nejfrekventovanéjsi pohyby ve vyrobni hale, dalsi pohyby jsou
napiiklad pohyby pracovnikii u stroji, ty se vSak pohybuji jen pouze po svém pracovisti
a proto je tento pohyb zanedbatelny. Nékdy je potieba také uskladnit nebo vzit ptipravky
pro méfeni nebo formy ze skladu, a to tvoii dalsi pohyb po hale. Tyto pohyby vSak nejsou

tak Casté a proto nejsou v diagramu zaznamenany.
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5.5 Analyza a soucasny stav implementovanych metod $tihlé vyroby

Ve spolecnosti jsou aktudlné vyuzivany ¢tyfi metody §tihlé vyroby, jedna se o metodu
5S, metodu Kaizen, metodu Poka-Yoke a metodu vizualniho managementu. Podnik se
také snazil vyuzit metodu DMAIC pro neustdlé zlepSovani ve vyrobé, avSak po
dotazovani bylo zjisténo, ze tato metoda nebyla dosud pouzita ani nijak jinak

implementovana.

5.5.1 Metoda 5S

Pozorovanim bylo zjisténo, ze spoleCnost vyuzivda metodu 5S hlavné ve vyrobé a
kancelafich. Ve vyrobnich prostorach je metoda pouzivana a je presné definovano, jak
ma pracovist¢ vypadat, kde maji byt ulozeny nastroje a dokumentace potiebna pro

vyrobu. Podobné pravidla jsou zavedena i v prostorach kancelaii spolecnosti.

5.5.2 Kaizen
Metodika Kaizen je ve firmé také vyuzivana, je vytvofen tym, ktery se stard o tuhle
metodiku a o stalé zlepSovani ve spolecnosti. V poslednich letech tym nalezl nékolik mist

pro zlepSeni, avSak k realizaci zmény doslo pouze u jednoho mista.

5.5.3 Metoda vizualniho managementu

Metoda vizualniho managementu je asi nejrozSifenéjSi metoda, kterd se v podniku
vyuziva, a kterou miizeme na prvni pohled vidét. Vizualni management se vyuziva témér
v celim podniku. Jsou pouzivany barevné nasténky ve vyrob€ s barevnymi schématy
projekttl, produktivity prace, dle jsou v celé vyrobni hale oznaceny jednotliva pracoviste,
stroje, manipulacni cesty, a to jak znacenim na podlaze, tak cedulemi naptiklad u stroju.
U jednotlivych pracovist’ jsou také potfebné dokumenty, obrazky a postupy, aby byl

pracovnik schopen co nejlépe vykonat praci.

5.5.4 Poka-Yoke
Metodu Poka-Yoke podnik vyuziva piedevsim k eliminaci pochybeni lidského faktoru.
Naptiklad lisovaci formy jsou vytvofeny tak, aby Sly do lisu vlozit pouze jednim

zpliisobem, a to tim spravnym.

Bedny a palety pro ukladani vyrobkl maji na sob¢ rtizné znaceni, aby bylo vSe ulozeno

spravné a nedochézelo k chybam pfi skladovani.
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Na obrazku miZzeme vidét vyuZiti metody 5S a metody vizualniho managementu.
Konkrétné se jednd o barevné znaceni na podlaze haly a uspofadani dokumentl a

celkového odkladaciho stolu na pracovisti u lisu.

Obrazek 18: Vyuziti metody 5S a vizualniho managementu (Zdroj: vlastni zpracovani)
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5.6 Vysledek analyzy

Analyticka ¢ast prace slouzila k celkovému zhodnoceni ¢innosti a pracovist’ vyrobni haly,
implementovanych metod S§tihlé vyroby a celkového layoutu vyrobni haly. Tahle ¢ast
prace prispéla k nalezeni uzkych mist v podniku, které se v budu snazit eliminovat
V navrhové casti. Hlavnim problémem je kiizeni materialovych tokl a tim navySovani
Casu a nakladl pfi vyrob¢. Dalsim problém byl nalezen v tom, ze soucast vyrobni haly,
ve které se lisuji vyrobky, nejsou vSechny ¢innosti podniku, takze se musi vyrobky
prevazet do druhé vyrobni haly, coz je pro podnik ndkladné, a také to zvySuje celkovy Cas

vyroby.
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6 Navrhova cast

V této Casti se zamétim na splnéni hlavniho cile diplomové prace, a to konkrétné na névrh
layoutu nové vyrobni haly s realizaci §tihlé vyroby. V tomto ndvrhu se budu snazit
eliminovat nedostatky stavajiciho layoutu, to bud’ pfemisténim a lepSim uspotadanim
pracovist’ nebo ptidanim dalSich ¢innosti podniku do planované vyrobni haly.

Jelikoz podnik nema jesté specifikované misto vystavby a velikost vyrobni haly, budu se

snazit vytvortit nékolik ndvrhii s riznymi variantami rozlozeni a vybaveni layoutu.
Konkrétné ptijde o tii varianty:

e varianta s vybavenim stavajiciho layoutu
e varianta s vybavenim stavajiciho layoutu s montazi nebo povrchovou upravou

e varianta se vSemi ¢innostmi podniku
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6.1 Varianty layoutu

Jak uz bylo psano vyse, v této kapitole si popiSeme a zndzornime tii varianty rozlozeni
layoutu, které by mohli byt vyuzity spolecnosti pro vystavbu a rozvrzeni nové vyrobni
haly. Tyto varianty se budou odvijet od rozhodnuti spole¢nosti o velikosti pozemku a

nasledné vyrobni haly.

6.1.1 Varianta¢.l

Varianta jedna spociva v preskupeni pracovist tak, aby se eliminovalo kiizeni cest
materialovych tokl a tim nedochéazelo k prodluzovani ¢asu vyroby. V tomto layoutu tedy
zUstane Sest stejnych bunck, které jsou zndzornény na Obrazek 15, dale zde budou dvé
pracoviste 100% kontroly, pracovisté 3D méfeni, ndstrojarna, sklad a misto pro sklad

materialu.
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Obrazek 19: Varianta rozlozeni layoutu ¢.1 (Zdroj: vlastni zpracovani)
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Tento navrh layoutu by tedy mél eliminovat mista, kde se potkavaly toky materilu,
vyrobkl a pracovnikil. Cesty pracovnikii 100% kontroly a 3D méfeni se nebudou nové
kiizit s pracovnikem ndastrojarny, ktery ma nyni pfistup ke vSem vstfikovacim lisim
zezadu. Cesta skladnika, ktery bude dovazet material na misto uréené se také nebude
ktizit s dalSimi cestami a odvoz vyrobkll od pracovist’ byl koncipovan tak, aby se co
nejméné kiizil s cestami pracovnikl, nicméné Gplné eliminace kiizeni cest nikdy nejde
docilit. Timto navrhem bylo dosazeno co nejlepSiho toku materialu, vyrobki, pracovnika

a byly eliminovany kritické cesty, na kterych dochdzelo k plytvani s Casem a k

nebezpecnym situacim. Tyto zmény pohybi jsou zndzornény pomoci spaghetti diagramu.

SDImenenil

Obrazek 20: Spaghetti diagram navrhu varianty ¢.1 (Zdroj: vlastni zpracovani)
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6.1.2 Varianta ¢.2

Tahle varianta bude obsahovat vSechny pracovisté jako varianta €.1, rozdilem vSak bude
ptidani dal$i ¢innosti podniku, a to bud’ montaze nebo povrchové upravy. Prostorové
pozadavky na tuhle vyrobni halu budou tedy vétsi jako v prvnim navrhu, a budou se
pohybovat mezi 2800 — 3000m?. Pokud by se k ptivodnimu rozvrzeni ptidalo pracovisté
S montaZemi, je tfeba halu zvétsit o 300m?, v piipadé pracovisté povrchovych uprav je

nutné zvétseni o S00m?. Na obrazku niZe je zndzornéna tahle varianta navrhu.

® ®
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Obrazek 21: Navrh layoutu varianta ¢.2 (Zdroj: vlastni zpracovani)
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V téhle variant¢ dosSlo pouze k upravé rozvrzeni skladu a pracovist¢ 3D méfeni, mezi
které bylo vlozeno nové pracoviste pro povrchové upravy a montdze (na obrazku
znazornéno pro povrchové upravy, pro montaze by byl prostor mensi). Co se tyka toki
pracovnikii, materidlu a polotovart, pfidanim nového pracovisté nedojde ke dalSimu
ktizeni cest, jelikoz polotovary pro tyhle ¢innosti se berou ze skladu, ktery se nachazi

vedle prostor pro montaz a povrchovych tprav.

6.1.3 Varianta ¢.3

vvvvv

nachazeji v soucasné hale, ale navic bude také obsahovat pracovisté¢ vSech Cinnosti
podniku. Ve vyrobni hale se tedy bude nachazet Sest bunék s vyrobnimi stroji,
nastrojarna, dvé pracovisté 100% kontroly, 3D méfeni, sklad, sklad materidlu, pracovisté

prizpisobené pro montaze a povrchové upravy.

V téhle situaci vSak nastane problém se skladovacimi prostory, které se budou muset
zvetsit, aby pokryly skladovani vSech vyrobki, polotovarti a potfebného materialu pro

viechny &innosti podniku. Prostory potfebné pro tuhle vyrobni halu budou cca 3600m?.

Hlavni zménou bude tedy zvétSeni skladu, pfidani pracovisté pro povrchové Upravy a
montaze, obrazek nize vyobrazuje navrh rozlozeni vyrobni haly. Tenhle navrh by
spoleCnosti zarucil vyrobu vSech produkti z portfolia na jednom misté, bez dalSich

manipulaci a pfemist'ovani do jiné vyrobni haly.
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Obrazek 22: Navrh layoutu varianta ¢.3 (Zdroj: vlastni zpracovani)
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6.2 Vyhodnoceni variant
Pro hodnoceni variant navrhti layoutu vyrobni haly bude vyuzito tabulky, ve které budou

vyhody a nevyhody pro kazdou jednotlivou variantu.

Tabulka 3: Zhodnoceni variant navrht layoutu (Zdroj: vlastni zpracovani)

VYHODY NEVYHODY
VARIANTA C.1 e climinace kiizeni e nutny pievoz
materidlovych toki polotovart pro

montaz a povrchovou

upravu
VARIANTA C.2 e climinace kiizeni e nutnost vétSich
materialovych toka vyrobnich prostori
e montaz nebo povrchova e nutny pievoz
uprava soucasti vyrobni polotovart bud’ pro
haly montaz nebo

povrchovou upravu

VARIANTA C.3 e climinace kiizeni e nutnost velkych
materidlovych toka vyrobnich prostorii
e vSechny Cinnosti v jedné

vyrobni hale

Z tabulky vyplyva, Ze varianta ¢.2 je pro spolenost nejméné vyhodna, sice se podnik
zbavi Casti nékladli na pfevoz polotovarii, avSak se zvednou naklady spojené s vétsi
vyrobni halou. Pro podnik je tedy vyhodné zvolit variantu €.1 nebo ¢.3. V ptipadé
varianty ¢.1 podnik pouze eliminuje problém s kiizenim materialovych tokt, naklady na
pfevoz polotovarl zistanou. Varianta ¢.3 eliminuje kiizeni tokd a naklady na pievoz
polotovari do druhé, soucasné haly pro montdze a povrchové upravy, avSak v této
variant¢ budou nejvétsi ndklady spojené s vyrobni halou. S touhle tieti variantou je také
spojeno to, Ze stavajici vyrobni hala pro montdze a povrchové Upravy zistane nevyuzita
a podnik tak miZe napiiklad rozsifit svoje portfolio vyrobkli a tim zvysit svoji

konkurenceschopnost.
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6.3 DalSi navrhy

Krom¢ hlavniho navrhu layoutu vyrobni haly, bych také doporucil a navrhnul dalsi
zmény, které by mél podnik implementovat do své vyrobni haly. Mezi n¢ patii naptiklad
uprava odebirani kusii pro 3D méfeni, dodrzovani implementovanych metod $tihlé

vyroby, pouziti novych metod a zavedeni cyklu PDCA.

6.3.1 3D méreni

Nejprve bych zacal doporucenim pro problém, ktery nastava pii 3D meéfeni vylisku.
Tenhle problém sice nefesi cil a problém prace, bylo by vSak 1 pro tenhle zjistény problém
vhodné najit néjaké feSeni. Prvnim feSenim by mohlo byt naptiklad nakup druhého
méfticiho stroje a k nému piifazeni dalSiho pracovnika, toto feseni by bylo pro firmu velice
nakladné a neefektivni pro ¢etnost tohoto problému. Druhym a vhodnéj$im feSenim by
bylo naplanovat si odebirani kusti pro 3D méfeni postupné a tim ¢aste¢né eliminovat

problém.

6.3.2 Metody S$tihlé vyroby
Jak uz bylo zminéno v kapitole s analyzou implementovanych metod §tihlé vyroby,
podnik vyuzivd nékolik metod, jde hlavné o metody 5S a metodu vizudlniho

managementu a metodu Poka-Yoke. Tyto metody by podnik mél i nadale hojné vyuzivat.

Déle bych vsak podniku doporucil i jiné metody, jako naptiklad metodu SMED, které by
se dala vyuZit pro minimalizaci ¢asu pii vymené lisovacich forem, pfipravé materialu a
udrzbé stroju.

Podnik by také mohl vyuzivat metodu Six Sigma pro minimalizaci vad a optimalizaci

procesti a tim dosahovat vysoké kvality vyrobku. Pro zlepSeni kvality se podnik uz diive

snazil vyuzit metodu Kaizen, nevedlo to vSak k zddnym vysledkiim a zlepSenim.

Co se tykd metod Stihlé vyroby, spole¢nost by se méla na tyhle metody vice zaméfit.
Podnik by tim ptedchazel vznikajicim chybam, snizoval nédklady na vyrobu, identifikoval
zbyte¢né kroky a dalsi plytvani ve vyrobé, celkové by podnik zvétSoval svoji

produktivitu, konkurenceschopnost a rychlost reagovat na situace.
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6.3.3 PDCA cyklus

Tento cyklus zatim podnik nijak nevyuzil, diive se snazil vyuzit metodu DMAIC, ale
neuspesné. Proto bych teda navrhl pouziti cyklu PDCA. Tato metoda by se dala vyuzit
napiiklad u 3D méteni nebo u 100% kontroly. V ptipadé, Ze by pii kontrole nebo méteni
doslo k zjisténi chyby, ¢as nutny k jeji napravé by se zkratil, pokud by jiz existovaly
pfedem stanovené postupy na jeji opravu. Tyto postupy by se daly zautomatizovat a

mohly by byt vyuzivany naptic¢ celého podniku.
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7 Podminky realizace

Aby podnik mohl realizovat tuhle zménu, bude muset splnit nckolik dilezitych
podminek. Jedna se o podminky, které jsou nutné a nezbytné k realizaci a jde naptiklad

vvvvvv

variantu navrhu podnik pouzije,

e ziskéni finan¢nich zdrojt ,

e dodrzeni bezpeénosti a ochrany zdravi pfi praci — jelikoz jde o vyrobu na lisovani
plastl, je zde dilezit¢ dodrzovat zadsady BOZP, predevS§im se jedna o kvalitni
odvétravani haly,

e dodrZeni predpisii a normativii - pfi ndvrhu nové vyrobni haly je tfeba dodrzovat
predpisy a normativy, které se vztahuji na vystavbu a provoz vyrobnich hal. To
zahrnuje stavebni pfedpisy, hygienické a bezpecnostni normy, predpisy tykajici se
zivotniho prostiedi a dalsi,

e podle vybéru varianty bude také jednou z podminek upravit proces vyroby, dodrzeni

termint a spravné rozvrhnout skladovani vyrobki, polotovarti a materialu.
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8 Prinosy reSeni

Navrhy layoutu vyrobni haly pfedstavené v navrhové ¢asti této prace jsou rozdéleny na
tfi varianty. Pro tyto varianty budou sepsany ekonomické a neekonomické piinosy.
Jelikoz jsem tyto piinosy nebyl schopen piesné urcit, rozhodl jsem se tedy 0 komunikaci
a radu od vedeni spole¢nosti, se kterym jsem se snazil odhadnout pfinosy (hlavné ty

ekonomické) téchto navrhi.

8.1 Ekonomické prinosy
Jak uz bylo zminéno, tyto ekonomické pfinosy byly komunikovany s vedenim podniku a

jsou tedy pouze odhadem.
Ptinosy pro navrh varianty ¢.1

e zkraceni doby zakazky o 1,5%
Ptinosy pro navrh varianty ¢.2

e zkraceni doby zakazky o 2%

¢ snizeni ndkladl na vyrobky s povrchovou upravou o 0,5% (vyrobky s montazi o 1%)
Ptinosy pro nadvrh varianty ¢.2

e zkraceni doby zakazky az o 5%

¢ snizeni ndkladi na vyrobky o 4%

Celkové vsak jde fict, Ze at’ uz podnik zvoli jakoukoliv variantu, dojde ke zkraceni doby
zakazky a zvySeni efektivity vyroby, coZ je pro podnik dulezité, aby byl

konkurenceschopny.
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8.2 Ostatni prinosy

Kromé ekonomického zhodnoceni je tieba zminit i dalsi pfinosy, a to ty nefinan¢ni. Jedna

se hlavné o:

rust konkurenceschopnosti — diky ekonomickym pfinosim se podnik stane
konkurenceschopnéjsi,

zlepSeni bezpecnosti pracovniho prostiedi — S novym navrhem layoutu se omezi
kiizeni cest materialu, pracovnikli a vyrobka a tim dojde ke zlepSeni bezpe¢nosti
pracovniho prostiedi,

lepsi organizace prace — tento piinos souvisi hlavné s variantou ¢.3, kde se nebudou
muset polotovary pro montaze a povrchové Gpravy pievadzet do jiné vyrobni haly
dobré hodnoceni od zakaznikl — zkraceni doby zakézky povede k tomu, ze zakaznici
budou spokojeni a spolecnost bude mit dobré hodnocenti,

posledni pfinos je opét spojen s variantou navrhu layoutu ¢.3, pfemisténim montéaze a
povrchové upravy do nové haly se uvolni stavajici hala pro tyto ¢innosti a podnik tedy

bude schopen do této haly umistit novou vyrobu a tim rozsifit své portfolio o novy

produkt.
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9 Zavér

Cilem prace bylo navrhnout layoutu pro planovanou vyrobni halu s realizaci §tihl¢ vyroby
podnikatelského subjektu. Abych tenhle cil prace splnil, musel jsem si definovat dil¢i
cile, které povedou k hlavnimu cili. Tyto dil¢i cile jsem se snazil postupné plnit —
zpracoval jsem teoretickd vychodiska, nasledné jsem zanalyzoval Cinnosti, pracovisté,
layout a implementované metody v souc¢asné hale podniku. Tyto dil¢i cile mi ukdzaly
nékolik nedostatkil, které se ve stdvajici hale nachazeji. Jednalo se o kiizeni
materialovych cest, cest pracovnikii, vyrobkt a polotovard, a také o pievoz polotovarti do

jiné vyrobni haly pro montaz a povrchové tpravy.

Nedostatky jsem vzal v potaz v navrhové ¢asti a navrhl jsem tfi varianty navrhu layoutu.
Jelikoz podnik doposud nemé vybrané misto vystavby nové haly, navrhy se také odvijely
od velikosti vyrobni haly. Nejlepsi volbou by pro spole¢nost bylo vybrat si variantu ¢.3 a
vybudovat novou halu se vSemi ¢innostmi podniku. V praci jsem také napsal nékolik

dalsich navrhi, které¢ by mél podnik zvazit, ty vSak nepfimo souvisi s navrhem layoutu.

Pro vSechny ndvrhy byly néasledn¢ sepsany podminky realizace a ptinosy jednotlivych

navrhu.
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