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Abstrakt

Hlavnim cilem této diplomové prace je predlozeni navrhi, které si kladou za cil zlepSeni
vybraného montazniho pracovisté védeckého pfistroje, s vyuzitim nékterych z néstroji Stihlé
vyroby. Analyza obsahuje analyzu layoutu pracovisté montaze. Dopliujici metodou je analyza
Casové naroCnosti pracovisté montaze, kterd je provedena meéfenim pomoci krokoméru
vybranym pracovnikem. Vysledkem diplomové prace jsou konkrétni varianty navrha, které si

kladou za cil zlepSeni vybraného montazniho pracovisté.

Abstract

The aim of this thesis is to introduce several proposals aiming to improve upon a selected
assembly workplace manufacturing scientific instruments using some of the lean manufacturing
tools. The analytical part contains the analysis of the assembly workplace’s layout. An
additional method used is an analysis of the time complexity of the assembly workplace which
is measured by a selected worker using a pedometer. The result of this thesis are specific
proposal variations aiming to improve upon a selected assembly workplace.

Kli¢ova slova

Layout, §tihla vyroba, montaZni pracovisté, zlepSeni montdzniho pracoviste, méteni

vzdalenosti
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UvVOD

ZlepSovani podnikovych procest, téma, které je dnes nedilnou soucasti kazdé organizace
a kazdé urovné managementu v kazdém odvétvi. Cilem zlepSovani jakykoliv procesu je
vétsSinou zvySovani kvality vystupu nebo produktivity na pracovisti. ZvySovani
produktivity na pracovisti je vysledek minimalizace plytvani, nez vSak k takovému kroku

dojde, je nutné takové plytvani identifikovat.

Tato diplomova prace konkrétné tesi zlepSeni vybraného montazniho pracovisté s
vyuzitim nékterych z ndastroji Stihlé vyroby. Vystupem této diplomové prace je

predlozeni navrha, které si zlepSeni na montaznim pracovisti kladou za cil.

Diplomova prace se sklada ze tfech hlavnich kapitol, jejiz navaznost vychazi z logické
posloupnosti jednotlivych kapitol. V prvni kapitole teoretickd vychodiska prace, prace
vymezuje odpovidajici teoreticky ptistup, ktery zahrnuje zakladni pojmy, pojmy tykajici
se vyroby, vyrobniho procesu a jeho zlepSeni. Obsahem této kapitoly jsou 1 dalsi aktualni

pojmy tykajici se Stihlé vyroby, jako i definice a metody, které s tim souvisi.

Druha kapitola logicky navazuje na prvni, a to prostiednictvim pojmd, které jsou v prvni
kapitole definovany a v druhé kapitole aplikovany na danou spole¢nost. Specifikem této
diplomové prace je reZim utajeni, nejsou v této praci zvefejiovana konkrétni data nebo
informace, které by mohly pfipadné analyzovanou spolecnost identifikovat. Toto
specifikum je dano charakterem spoluprace se spolecnosti. Tato kapitola se zaméfuje
hlavné na analyzu procesl ve spole¢nosti, které jsou pro tuto préci stézejni, tedy procesy
vykonavané na montaznim pracovisti. Vystupem této kapitoly jsou namé&ty na zlepSeni a

vybér konkrétniho ndmétu, na ktery bude navazovat ndvrhova ¢ast.

Posledni kapitola této prace, vlastni navrhy feseni, pfinos navrht feseni logicky navazuje
na analytickou ¢ast. Obsahem této kapitoly jsou tfi varianty navrhi a doporuceni jedné
z variant, jako 1 odivodnéni takového vyberu. Obsahem jsou i dal§i urovné feSeni,
ekonomické a mimoekonomické zhodnoceni piinost, které realizaci danych variant

spole¢nost mtize dosdhnout.

Pravdépodobné kazdd spoleCnost v dnesni dobé «cili na zvySeni své
konkurenceschopnosti, zvyseni kvality svych produkti a zvySeni produktivity prace.

ZvySovani produktivity prace tizce souvisi hlavné s podnikovymi procesy, které musi byt
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nastaveny tak, aby bylo mozné téchto cili dosdhnout. ZvySovanim kvality vystupt
spoleCnosti a  produktivity prace, spoleCnost muze docilit zvySeni své
konkurenceschopnosti. StéZejni pro takové zlepSovani je pfizpusobeni se okoli podniku,
aplikace jednoho konkrétniho piistupu feSeni pravdépodobné nebude fungovat na kazdou
spole¢nost. Je nutné dané metody adaptovat na vybranou spole¢nost a odvétvi v némz
spole¢nost podnikd. Pokud se spole¢nost rozhodne zaméfit na Stihlou vyrobu, je nutné
zdtraznit, Ze se nejedna o konkrétni navod nebo jeden piistup, ¢i jedno opatieni. Stihla
vyroba vyzaduje takovy soubor opatieni, postupného zlepSovani a inovaci, které se budou
neustdle snazit docilit néjaké hranice, kterou spolecnost stale posouva. ZlepSovani

procesti se musi stat kazdodenni ¢innosti, jejiz cile se neustale posouvaji doptedu.
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VYMEZENI PROBLEMU A CILE PRACE

Hlavnim cilem této diplomové prace je piedlozeni navrha, které si kladou za cil zlepSeni
vybraného montazniho pracovisté s vyuzitim nékterych z nastroju Stihlé vyroby. Dil¢im
cilem této prace je i1 vyhodnoceni pfinosu navrzenych zmén pro danou vyrobni

spole¢nost.

Cilem teoretické casti prace je vymezeni odpovidajiciho teoretického pftistupu, ktery
zahrnuje hlavné zakladni pojmy tykajici se vyroby, vyrobniho procesu a jeho zlepseni.
Soucasti teoretické Casti je i popis uspofadani vyroby, definice $tihlé vyroby a kaizen.
Pojmy, které jsou v této Casti parafrdzovany jsou nastudovany z vice zdroju, primarné z

kniznich publikaci.

Primarnim cilem analytické ¢asti prace je zhodnoceni fungovani vybrané casti podniku
v danych podminkach, konkrétné pracovisté¢ montaze védeckého pftistroje, jakozto
hlavniho produktu vybrané spolecnosti. Popis spole¢nosti a jeho fungovani v podminkach
konkurence v této Casti neni podrobné rozebirano, jednak neni pro praci relevantni a
zaroven se jedna o utajenou diplomovou praci, neni mozné zveiejiovat citlivé informace
o vybrané spolecnosti. Analyza spolec¢nosti obsahuje analyzu procesi ve spole¢nosti,
konkrétné vyvojovy diagram Zivotniho cyklu objednavky a popis vybranych procest,
které¢ se pfimo tykaji vybraného pracovist¢ montaze. Tyto informace byly ziskany
rozborem internich dokumentd, konzultaci s vybranymi pracovniky a metodou
pozorovani na pracoviSti. Obsahem nasledujici kapitoly je analyza layoutu pracovisté
montaze, tato kapitola je stézejni pro celou praci. Kapitola analyza layoutu obsahuje
podnéty, které vedly k pfesunu pracovisté a podnéty, které¢ vedou k potiebé zlepSeni
tohoto pracovisté. Analyza stavajiciho layoutu je provedena primarné pomoci metody
pozorovani na pracovisti a je zdokumentovana formou vykresovych schémat v programu
AutoCAD. Dopliujici kapitolou je analyza ¢asové narocnosti pracovisté montaze, ktera
je provedena meéfenim pomoci krokoméru vybranym pracovnikem ve spolupraci
s mistrem montaze. Kapitola obsahuje také méfeni vzdalenosti, které je provedeno
pomoci odecteni vzdalenosti z vykresii vytvofeného v CAD systému. Méfeni pomoci
krokoméru a méteni vzdalenosti je doplnéno o Spagetovy diagram pohybu pracovnika.

Jedna z posledni kapitoly této Casti je vyhodnoceni analytické casti, ktera si klade za cil
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sumarizovat naméty pro zlepSeni. Souhrn analytické casti pak slouzi zejména pro

celkovou rekapitulaci zjisténi plynouci z analytické ¢asti.

Navrhova ¢ast této prace osahuje konkrétni navrhy, které si kladou za cil zlepSeni
vybraného montazniho pracovisté¢ s vyuzitim nékterych z nastrojti Stihlé vyroby.
Navrhova ¢ast obsahuje tii varianty feSeni, které se od sebe vice ¢i méné lisi. Kazdy
takovy navrh obsahuje stru¢ny popis realizace navrhu, pfinosy takové realizace, jako i
naklady na realizaci. Obsahem navrhové ¢asti jsou i dvé dalsi, finan¢né naro¢néjsi,
urovné feseni. Zaver téchto variant navrhil je vytvoren pomoci tabulky, ktera sumarizuje
vSechny varianty navrhti pomoci klicovych negativ a pozitiv kazdé z nich. Nasledujici
kapitola obsahuje ovéfeni piinosti pomoci simulace nového usporadani montaze. Pfinos
je méfen simulaci pomoci krokoméru a je doplnén o Spagetovy diagram pohybu
pracovnika. Kapitola pfinosy obsahuje piinosy zavedeni vybrané varianty ndvrhl a
ekonomické zhodnoceni navratnosti investice. Predposledni kapitola si klade za cil
doporucit jednu z variant, jako i odivodnéni takového vybéru a omezeni prace. Posledni

kapitola obsahuje celkovy souhrn navrhové ¢asti.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

1.1 Vyroba

., Vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktorii do ekonomickych statkii a

sluzeb, které pak prochazeji spotiebou . (Ketkovsky, 2001, s. 1)

., Jestlize vyrobu chapeme jako proces, ktery pridava v priitbéhu transformace ke zdrojiim
pridanou hodnotu a tim vytvari pozadovanée produkty, vyrobky ¢i sluzby pro zakazniky ci
trhy, pak je nezbytné z hlediska podnikové ekonomiky zajistit ekonomicky optimalni
vyrobni proces . (Jurova, 2016, s. 93)

Statky chapeme jako fyzické komodity, které jsou vyrabéné pro spotiebu nebo sménu a
slouzi K uspokojovani potieb, tedy prispivaji k ekonomickému blahobytu. Sluzby pak
chapeme jako tkony, po kterych je poptavka, jinymi slovy sluzby mlizeme oznacit jako

nehmotné statky (Ketkovsky, 2001).

Nejcastéji se vyrobni zdroje pouzivané ve vyrobnim procesu déli do ¢ty hlavnich skupin.
Ptirodni zdroje, prace, kapital a informace. Prace jako lidské zdroje, které jsou poptavané
a uplatnitelné ve vyrobnim procesu, Ketkovsky uvadi, Ze nejvyznamnéjsi roli zde hraje
kvalita pracovnikli v managementu. Kapital pak oznacuje vyrobni faktory, které jsou
vysledkem prubéhu vyroby a zaroven jsou nasledn¢ vyuzity pro dalsi vyrobu. Tento znak
je hlavni odlisnosti od prace a pudy, které nemohou byt pfedmétem vyroby. Tyto definice
se tykaji pojmu redlny kapital, pojem financ¢ni kapitdl pak oznaCuje finan¢ni aktiva

(Ketkovsky, 2001).

1.1.1 Vyroba a jeji efektivnost

,,Z cisté ekonomickych a spolecenskych hledisek by ve vyrobé mélo byt cilem dosazZeni
stavu, kdy jsou vSechny vyrobni zdroje vyuzivany efektivne . (Ketkovsky, 2001, s. 1-2)

vvvvvv

pojeti definovéana, jako vylouCeni plytvdni somezenymi zdroji, vcetné jejich
nevyuzivani, za ptredpokladu, Ze jsou k dispozici. Efektivnost také znamend takové
vyuziti zdrojl, které¢ je nejblize cili podnikdni, tedy tvorbé zisku. Trzni ekonomika
pusobenim konkurence zastava motivaci pro vyrobce, aby s vyrobnimi faktory nakladali

co nejefektivnéji (Ketkovsky, 2001).
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1.1.2 Plytvani

MUDA

Kazda vyroba nebo jakakoliv lidska Cinnost se skladd z procesii, které se d€li na ty
procesy, které ptidavaji hodnotu vyslednému produktu a na takové procesy, které hodnotu
vyslednému produktu neptidavaji. MUDA oznacuje takové Casti vyrobniho procesu,
které neptidavaji hodnotu vyslednému produktu, takové skuteCnosti ve vyrobnim

procesu, za které zakaznik nechce platit (Bauer, 2012).

Pro¢ pravé MUDA je to, co by m¢l znat kazdy zaméstnanec firmy? Kdyz dokdzeme
identifikovat MUDA, identifikovali jsme potencidlni moznost zisku. Disledkem takové
identifikace je vzdy snizeni nakladl na vyrobu. Usetiené naklady jsou skryté ve vyuziti

Casu, ktery je vynaloZen na jiné ¢innosti, neZ na ty, které ptinaseji hodnotu (Bauer, 2012).

Dle Bauera existuje nékolik MUDA ve vyrobnim procesu, 7 znich jsou vsak ty
nejzakladnéjsi druhy, jsou jimi: ¢ekani, zdsoby materidlu, transport, zmetky, chyby ve
vyrobé¢, nadprodukce, zbyteéné pohyby. Kazdy z téchto vyjmenovanych druhit MUDA
ma nepiimo imérny vztah k produktivité. Jinymi slovy v téchto oblastech se vzdy nachazi
takové procesy, které definujeme jako plytvani. Je nutné se divat kolem sebe, tyto ¢innosti
ve vyrobé identifikovat, poznamenat a eliminovat tyto MUDA. Je nutné také hned
V pocatecni fazi zménit kulturu firmy tak, aby zaméstnanci pozitivné piijali zmény a

zdokonalovani prace (Bauer, 2012).
7 druhti ztrat ve vyrobé dle Jurové:

e Nadprodukce — vyrabi se vice nez je potieba nebo pfilis brzo.

e Nadbytecné zasoby — takova velikost zasob, ktera pfesahuje minimum nutné
zasoby, které jsou potieba na splnéni vyrobnich ukolu.

e Defekty — odstranéni nekvality.

e Zbyte¢na manipulace— kazda nadbyte¢na doprava nebo manipulace.

e Spatné zpracovani — nepozadované mnozstvi, kvalita.

e Cekani — rozumi se ¢ekani na material, soudastky, informace atd.

e Transport—je to takovy pohyb, ktery neptidava hodnotu vyrobku (Jurova, 2016).
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1.1.3 Rizeni vyroby a cile vyroby

., Rizeni vyroby je zaméreno na dosazeni optimdalniho fungovani vyrobniho systému

S ohledem na vytycené cile . (Keikovsky, 2001, s. 3)

Pojem vyrobni systém zahrnuje vSechny Cinitele, které¢ se néjakym zplisobem ucastni
procesu vyroby: provozni prostory, technicka zafizeni, suroviny, polotovary, energie,
informace, pracovnici, rozpracované a hotové vyrobky a odpady. Rizeni vyroby ptitom
fesi predevSim sladéni téchto Ciniteld z hlediska vécného, prostorového a Casového

(Keikovsky, 2001).

., Pod pojmem cil se v ekonomii a managementu obecné rozumi stav, kterého ma byt
V budoucnu dosazeno . (Ketkovsky, 2001, s. 3)

Cile miZeme rozdé€lit na celkové, tedy vSeobecné cile firmy a takzvané specifické cile,
které jsou definovany pro jednotlivé oblasti, jako vyvoj vyrobku, vyroba a jeji kvalita,
marketing, prodej, finance, personalni rozvoj, fizeni, vyuziti informacénich technologii
atd. Dalsi rozdéleni cilii 1ze rozdélit dle tirovné fizeni na strategické, taktické a operativni.
Podle casového horizontu pak d€lime cile na dlouhodobé, stfednédobé a kratkodobé

(Ketkovsky, 2001).

Cile tizeni vyroby jsou vzdy odvozovany ze strategickych cilti podniku, kdy pro oblast
fizeni vyroby jsou vétSinou vytyCeny dva zédkladni cile: maximalni uspokojeni potieb

zékazniku a efektivni vyuzivani disponibilnich vyrobnich zdroji (Keikovsky, 2001).

,, Konkretizace téchto cilii znamend vyrobu vyrobkii vysoké technicko-ekonomické urovné
a kvality vsouladu spozZadavky zdkazniki, véasnou realizaci vyrobkovych a
technologickych inovaci, zvySovani konkurenceschopnosti a optimalizaci spotreby

vyrobnich faktoru . (Ketkovsky, 2001, s. 4)

Dalsi vytyc€eni cile tizeni vyroby dle konkrétnich podminek jsou: jakost a spolehlivost
dodévek respektujici o¢ekavani zdkaznika, vysokou pruznost vyroby — rychla reakce na
meénici se pozadavky zdkaznikli (jedna se hlavné o funkce, kvalitu, mnoZstvi, cenu

vyrobki a termint vyhotoveni, zkracovani prubézné doby (Ketkovsky, 2001).

17



1.1.4 Vyrobni tok

Tato oblast se zam¢fuje na optimalizaci vyrobni linky, tedy procesu a jejiho okoli, takova

zlepSeni mohou byt technicka i organiza¢ni (Bauer, 2012).

Layout a design linky je dan hlavné technologickymi pozadavky na vyrobu produktu a
také technickymi moznostmi vyroby. Pii vybéru uspotadani je dilezité také brat ohled na
hledisko pracovniki. Layout pracovisté by mél byt tak nastaven, aby odpovidal
ergonomickym pozadavkim, naptiklad prostor, vySka pracovni plochy, umisténi

nastroju, osvétleni, vétrani atd. (Bauer, 2012).

Hranice linky jako rozhrani mezi vyrobou a interni logistikou, tedy hranice piedstavujici
nejen fyzické rozdéleni Cinnosti, ale také rozdéleni kompetenci. Jinymi slovy, vyrobni
pracovnik je zodpovédny za vyrobni procesy na lince, logisticky pracovnik je pak
zodpovédny za v€asné a spravné umisténi vSech dilii potfebnych k vyrobé. Potfebné dily

musi byt umisténé tak, aby byly v potiebnou chvili k dispozici (Bauer, 2012).

Dulezity aspekt zmény usporadani linky je pravé jeji postupnd a synchronizovana
realizace, kterd je doplnéna tréninkem pracovnikii. VSechny dotcené strany by mély byt
zapojeny do procesu zmény, tedy nejen do samotné realizace, ale také do procesu tvorby
budouciho konceptu. Téchto pfedpokladii 1ze dosdhnout v takovém ptipadé, kdy vSichni
pracovnici budou nové zmény akceptovat a v kratkém case budou takové zmény piijimat

za pracovni standardy (Bauer, 2012).

1.1.5 Materialovy tok

., Manipulace je ¢innost, kterd je soucasti kazdé lidské cinnosti. Z pohledu logistického
Fizeni je manipulace soucasti jak vyroby, tak i logistiky. Manipulace a vydaje (resp.
naklady) na manipulaci a manipulacni zarizeni mohou byt pro podniky jedny z nejvyssich,
a proto otazky souvisejici s manipulaci by mély byt obdobné jako v pripadé logistiky
Feseny systémovym pristupem . (Jurova, 2016, s. 217)

Zékladem pro teorii manipulace je systémové pojeti, které se opira o kauzalni umisténi.
Teorie kauzalnich umisténi specifikuje a systematizuje etapy projektovani, zavadéni a
pouziti prvkll podnikové logistiky, jak aktivnich, tak pasivnich prvki logistiky. Teorie

kauzalnich umisténi je postavena na systémovém pftistupu, ktery zaznamenava, ze hlavni
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pfi¢inou pohybu pfedmétu jsou druhy umisténi a vzajemné vztahy mezi nimi (Jurova,

2016).

Vv

definovat jako fizeny pohyb materialu, surovin, polotovart. Tento pohyb je dulezity pro
charakterizaci dynamiky vyroby v prostoru a ¢ase. Taktéz uspotradani vyrobnich zatizeni
a pracovnich jednotek ma velky vliv na materidlovy tok. Pomoci odpovidajiciho
rozvrzeni a usporadani stroji, budov, skladli a pracovnich Gsekl je mozné dosahnout

velké uspory materialu, ¢asu a finan¢nich prostiedku (Jurova, 2016).

1.2 Vyrobni proces

,, Vyrobni proces je realizovdan vyrobnim systémem — je to transformace vyrobnich faktorii
na zbozi a sluzby. Vyrobni proces je determinovan. urcenim vyrobku/sluzby, varietou a
mnozstvim vyrobkii/sluzeb, pouzitymi technologiemi, usporadanim a organizact vyroby,

stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku . (Ketfkovsky, 2001, s. 7)

Rozdéleni vyrobniho procesu:

e Dle miry plynulosti vyrobniho procesu: plynuld, pferuSovana.

e Dle mnozstvi a po¢tu druhii vyrobkl: kusova, sériova, hromadna (Ketkovsky,

2001).

1.2.1 Struktura vyrobniho procesu

e Vyrobni profil — uren jeho vyrobni kapacitou, uplatnéni principu make or buy —
podnik by nemél vyrabét to, co jiny podnik umi vyrobit 1épe a muze nakoupit
a minimalizuje své vyrobni naklady (Ketkovsky, 2001).

e Vyrobni program — souhrn vyrobki, které¢ podnik vyrabi a nabizi na trhu. Nutnost
stanoveni vyrobniho programu na zaklad¢ priazkumu trhu a pozadavki zakaznikt

(Ketkovsky, 2001).
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1.2.2 ZlepSovani podnikovych procesi

,Je cinnosti zamérenou na postupné zvySovani kvality, produktivity nebo doby
zpracovani podnikového procesu prostrednictvim eliminace neproduktivnich cinnosti a

ndkladii“. (Svozilova, 2011, s.12)

Zlepsovani podnikovych procest je zavislé na znalostech soucasného procesu, tedy na
procesnich dokumentech nebo na znalostech Uc€astnikli procesu. Znalost uUcastnikl
procesu lze vyuzit v momenté, kdy se jedna o jednodussi procesy, kde neni zapojeno piilis

mnoho ucastnikli (Svozilova, 2011).

1.2.3 Role zlepSovani procesi v podnicich vSech typi

Pokud chceme, aby procesy uspésné plnily nase ocekéavani, je nutné, aby tyto procesy
byly v souladu s dal§imi elementy podnikovych zdroji. Pokud hledame takovy stav, ktery

se snazi o maximalni vykonnost, je nutné zarucit synchronizaci:

vvvvv

spravném fungovani procest.

e Technologii — takové technologie, které¢ umoznuji automatizace nebo usnadnéni
jednotlivych krokt.

e Prostfedi — takové okoli, ve kterém podnik pisobi, tedy trhy, konkurence,

legislativni a podnikatelské podminky atd. (Svozilova, 2011).

Pokud se snazime pomoct organizaci v napliiovani jejich cili pomoci podnikovych

procest, je nutné, aby tyto procesy spliiovaly tyto pfedpoklady:

e Podnikové procesy musi korespondovat se strategickymi cili podniku a jejimi
potfebami.

e Podnikové procesy musi byt tak navrzeny, aby byly schopné pokryt bézné scénaie
vyvoje a zbytecné€ nezatézovaly Cinnosti fizeni.

e Podnikové procesy by mély byt flexibilni, aby dokazaly pruzné reagovat na
zmény prostfedi nebo mimotadné situace.

e Podnikové procesy musi byt zaméfené na vykon, kvalitu vystupl a efektivitu
Vv celém svém cyklu, za predpokladu ekonomického vyuzivani danych zdroju,

tedy materialniho zdroje a intelektualniho zdroje zaucastnénych (Svozilova, 2011).
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1.2.4 Poznavani jako zaklad zlepSovani procesi

., Procesy jsou prostredkem predavani podnikovych zkuSenosti z jedné generace

pracovnikii na dalsi . (Svozilova, 2011, s. 27)

Ptedavané zkuSenosti mohou mit riizné podoby, psané a definované, funk¢ni, pozorovani,
predavani z generace na generaci — tyto podoby mohou byt vice ¢i mén¢ formalizované
(Svozilova, 2011).

Vétsina pristupl zlepSovani procest identifikuje tyto urovné poznani:

e Individudlni poznavani — znalosti, kter¢ jsou ziskavany pii vykonu danych tkond,
jsou evidovana na urovni jedince — tyto znalosti mohou byt sdilené pti ndhodnych
prilezitostech.

e Skupinové poznavani — takové znalosti, které jsou cilené ziskavany ve skupinach
a pracovnich tymech prosttednictvim, napiiklad spole¢né ucasti na projektech.

e Poznavani na urovni organizace — takové znalosti, které jsou cilené ziskavany na
urovni organizace.

e Kvantitativni pozndvani — takové vyuzivani podnikovych znalosti, které je
méfeno tak, aby pti rozhodovani o provedeni zmény bylo mozné se opirat o fakta,
planované zmény by se mély smétovat do oblasti, kde jsou nejvice potieba.

e Strategické pozndvani — takové cilené identifikovani, zaznamenavéni a
vyhodnocovani postupu naptic¢ celou organizaci — takové poznavani je soucasti

strategického fizeni (Svozilova, 2011).

1.2.5 Hodnota jako vychodisko pro zlepSovani procesi

., Prikrocime-li ke zlepsovani procesu, pak jiz vétsinou vime, Ze v néjakéem sméru

neprindseji to, co od nich ocekavame . (Svozilova, 2011, s. 28)

Pokud chceme navrhnout takova napravna opatieni, ktera povedou ke spravné korekei,
pak je nutné znat pozadavky, které na dany proces klademe, jako napiiklad vysi kvality
vyrobkil, zvySeni objemu produkce, zvySeni rychlosti reakce na poptavku atd. Vsechny
takové vlastnosti jsou vazany na hodnotu, hodnota jako to, za co je ochoten zakaznik
zaplatit nebo to, co poZaduje management ¢i vlastnici spolecnosti. Je ziejmé, Ze hodnota

muze mit riznou podobu, zde zalezi hlavné na tom, komu vysledek procesu ma slouzit.
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K tomu, aby bylo mozné dosazeni zlepSovani procest, je nutné vyuzit metody. Z hlediska

pouzitych metod je nutné mit jasno v tom, co sledujeme:

e ZvysSovani kapacity procesti — zaméieni na objemové a ¢asové parametry procesu.

e ZlepSovani kvality produktli — zde je nutné analyzou identifikovat problémy, které
maji vliv na vznik neshod — tyto problémy pak eliminovat.

e Snizovani nakladovosti — tento aspekt je spojen hlavné s plynulou névaznosti
jednotlivych ukont, je dilezité také odstraiiovat takové cinnosti, které
neprispivaji ke tvorbé hodnoty, takové hodnoty, ktera je o¢ekdvana, odstranit tedy
plytvani.

e ZvySovani predvidatelnosti — pokud je zajisténo zlepSeni procest, je nutné tuto
dosazenou kvalitu udrzet a =zajistit, aby nebyla pouze nahodnym jevem

(Svozilova, 2011).
1.3 Zpusoby usporadani vyroby
Podnik se o usporadani vyrobniho procesu rozhoduje velmi opatrné, diivody opatrnosti
jsou dle Kavana definovana takto:

e Mohou vyvolat velké investice a velké tviirci usili rozhodovateli.

e Potieba smyslu pro strategii, pfedstavivost, odvahu a podporu lidi.

e Velky vliv na naklady a efektivnost (Kavan, 2002).
Hlavni divod potteby neustalého zlepSovani usporadani vyrobniho prostoru je dle
Kavana neustdle zdokonalujici se technicky pokrok a zména celého konkurenéniho

prostiedi (Kavan, 2002).
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1.3.1 Zakladni typy uspoiadani vyrobniho procesu

Pifedmétné usporadani

Takové uspotradani je zalozeno na maximalni standardizaci vyrobkl a standardizaci
pracovnich operaci. Takové uspotadani umoziiuje dosazeni hladkého, rychlého a

mohutného toku vyrobki. Jedna se o vyrobni linky, vysledkem takového uspotadani jsou

nizké vyrobni naklady, tedy vysoka konkurenceschopnost (Kavan, 2002).
Technologické usporadani

Od pfedmétného usporadani se 1isi hlavné flexibiln€jSim piistupem k rtiznosti vyrobnich
pozadavkl. Vyrobni tok prochazi oddélenymi specializovanymi pracovisti, kde jsou
provadény podobné druhy Cinnosti. Vyrobek ma tak cestu napfi¢ vyrobnim procesem
flexibilni, ale vyZaduje naptiklad pfepravu davek vyrobki z pracovisté na pracoviste.
Mnozstvi vyrobni davky je pak dano hlavné frekvenci zakazek a naklady na skladovani

(Kavan, 2002).

Hlavnimi vyhodami takového uspotfadani je uspokojeni Siroké skaly vyrobnich
pozadavka, dal§i vyhodou je reakce na vypadky vyroby zplsobené poruchou zafizeni,
usporadani neni tak choulostivé na takové vypadky. Vyhodou jsou také univerzalné;si,
flexibiln€;$i a méné nakladné zatizeni. Toto usporaddani také podporuje vétsi diferenciaci

mzdového ohodnoceni (Kavan, 2002).

Nevyhodami tohoto uspofadani jsou hlavné zvySujici se naklady na rozpracovanou
vyrobu a zasoby. Také nutnost ¢asté tvofivosti a racionalizace vyrobnich procest. DalSim

nedostatkem muze byt pak nizsi stupné vyuziti vyrobniho zatizeni a lidi. Toto usporadani

také vyZaduje vysoké naroky na fizeni lidi a také vysoké naroky na okamzité improvizace.

vvvvvv

1.3.2 Pevné usporadani

Situace vyzadujici takové uporadani jsou velice specifické, ale zaroven ¢im dal ¢astéjsi a
potiebnéjsi. Jedna se o fizeni narocné ptipravy a zabéhu inovace, Kavan toto usporadani
uvadi na ptikladu vyroby nového letadla, které se musi montovat v hangaru, kde se

k nému sjizdi montazni skupiny z celého svéta. Jinymi slovy pfedmét vyroby stoji na
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misté, kde k nému sméfuji vSechny komponenty, energie a usili. Tento pfistup vyzaduje

hodné tvirci improvizace (Kavan, 2002).

1.3.3 Kombinovana usporadani

Uvedené typy uspofadani vyroby se nejvice vyskytuji v ruznych kombinacich a
modifikacich. Takové uspotadani vznikaji jako vysledek podminek trhu a konkrétnich

podminek provozii (Kavan, 2002).

1.3.4 Buiikova vyroba

Moderni uspofadani stroji do bun€k — skupin. Tyto bufiky jsou pak schopné vyrobit
polozky, které jsou svymi pozadavky piibuzné, takové usporadani je schopné vyrabét
surcitou produktivitou. Buiikkové uspotfadani je flexibilni modifikaci predmétného

uspofadani (Kavan, 2002).

Vybrané stroje, které jsou v buiice, jsou uspofadany tak, aby zde vznikaly minimalni
pozadavky na ptepravu. Skupina podobnych vyrobkl Vv bufice putuje stejnou cestou.
Bunkova vyroba vyzaduje dobie fungujici fidici informacéni systém vyroby, ktery slouzi

jako podpora pro rychlé a ekonomické rozhodovani vyrobniho manazera (Kavan, 2002).

1.4 KAIZEN - zlepSovani procesi

., V japonstine znamena kaizen neustale zdokonalovani. Zaroven toto slovo implikuje

zdokonalovani, jez se tyka kazdého — manazerii i Fadovych zaméstnancii — a zahrnuje
minimalni naklady . (Imai, 2005, s. 19)

., Tradicni management vika, Ze v podniku jsou dvé skupiny lidi, ti, kteri premysleji,
projektuji a inovuji a ti, kteri pracuji . (Kosturiak, Frolik, 2006, s. 119)

V ramci koncepce kaizen probihd zdokonalovani postupné, po malych pfirtstcich,
celkové vSak kaizen ptinasi dramatické vysledky. ,, Kaizen je proces zaloZeny na zdravém
rozumu a nizkych nakladech, zarucuje postupny pokrok a vyplaci se dlouhodobe . (Imai,

2005) Kaizen obnasi také nizka rizika, manazefi se mohou kdykoliv vratit ke starym

zpusoblim, aniz by to zpusobilo vysoké naklady (Imai, 2005).

Dle Kosturiaka a Frolika zakladnimi principy kaizen jsou:
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Zameéteni se na zlepSeni, které vyhazi z lokalnich znalosti a zkuSenosti lidi ve
vyrob¢ — takové znalosti jsou vétSinou managementu a projektantim vzdalena.

z prace, také prispiva k rozvoji jejich schopnosti a ke zlepseni podnikové kultury.
Zmény zvenci, jako reakce na vzniklé problémy, tedy administrativni reakce
managementu jsou vétSinou nakladnéjsi a mén¢ stabilni a ve vyrob& huie
pfijimané.

Tradi¢ni pohled na vyrobu vyzadujici od pracovnikli jen disciplinu a plnéni
ptikazi zanedbava lidsky potencial. Je nutné, aby vSichni pracovnici vnimali
jejich okoli a ptemysleli, jak ud€lat praci rychleji, 1épe a levnéji.

Kaizen je filosofie, ktera se zamétuje na lepsi zittky — zaloZena na nespokojenosti

se sou¢asnym stavem (Kosturiak, Frolik, 2006).

Kaizen je jednim pojmem pro vSechny praktiky, jako naptiklad TQM — absolutni kontrola

kvality, ZD — nulova poruchovost, JIT — pravé v¢éas (Imai, 2005).

Hlavni pojmy koncepce kaizen

Kaizen a management — management ma 2 hlavni funkce: udrzbu a
zdokonalovani.

Proces versus vysledek — aby se zdokonalily vysledky, musi se zdokonalit
procesy, které vedou k vysledkiim.

Realizace cyklit PDCA/SDCA — cyklus planuj, udélej, zkontroluj, uskutecni (plan
— do — chech — act PDCA) — nastroj zapficinujici kontinuitu procesu udrzovani a
zdokonalovani standardd. Dalsi cyklus standardizuj, udélej, zkontroluj, uskute¢ni
(standardize-do-check-out SDCA).

Kvalita na prvnim miste.

Mluvi za vés data — aby byl vyfeSen problém, je nutné nejdiive nashromazdit data,
dostupné informace, které je nutné analyzovat.

Nasledujici vyrobni proces je vasim zakaznikem (Imai, 2005).
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Hlavni systémy kaizen

Absolutni kontrola/fizeni kvality — TQC — total quality control, postupné se
vyvinul TQM — total quality management.

Vyrobni systém ,,pravé vcas* — aktivity vedouci k odstranéni z pracovisté takovou
praci, kterd neptidava hodnotu.

Absolutni udrzba vyrobnich prostfedki — shaha maximalizace efektivity
vyrobniho zafizeni, prostiednictvim preventivni udrzby po celou dobu Zivotnosti
vyrobnich zafizeni.

Realizace politiky — ikolem managementu je zavést takové jasné cile, které budou
pro kazdého voditkem v ramci vSech aktivit kaizen.

Systém zlepSovacich navrhii — dlraz na pozitivni ucast zaméstnancii, ktera
zvySuje jejich pracovni moralku.

Cinnost krouzkil — ¢innost neformélnich zaméstnaneckych krouzkd, které jsou
dobrovolné — jinymi slovy jednd se o vnitropodnikové skupinky, které maji za
ukol na svych pracovistich specifické ukoly, naptiklad krouzky kontroly kvality
(Imai, 2005).

1.5 Stihla vyroba

,, PFistupy orientované na zesStihleni v podstaté znamenaji cestu k zamezeni plytvani

casem a plytvani zdroji . (Veber, 2009, s. 424)

Takova §tihla vyroba predpoklada:

Produkovat jen tehdy, kdy je to tieba — just-in-time, disledkem takové produkce
je pak zrychleni v dodavatelskych, vyvojovych, vyrobnich a distribu¢nich
¢innostech.

Takova realizace produkce, kterda umozni bezbariérovy tok hodnot, takovy tok
hodnot smétuje od dodavatele az po spotiebitele — ne jako izolované vyrobky
Snaha o co nejlepsi zhodnoceni zdroji — velky tlak je zde na produktivitu, tedy

vykonnost provoznich ¢innosti (Veber, 2009).
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Dalsi oblasti, kterych se tyka ,,$tihlé mySleni“ jsou:

Technologické oblasti — zavedenim modernich technologii, informacni a
komunikac¢ni techniky — cesty, jak snizit kapitadlovou naro€nosti vyroby.

Pracovnici — prostfednictvim zvySovani odbornych znalosti pracovnikd,
prostfednictvim rozsifovani kvalifikace. U liniovych pracovniki je snaha o vétsi

univerzalnost operatort (Veber, 2009).

Postup implementace programu $tihla vyroba je dle Vebera nasledujici:

Zanalyzovani a zmapovani souc¢asného stavu, hodnototvorného toku — mé za kol
odhalit vSechny takové ¢innosti, pfi kterych dochazi ke ztrdtdm casu, plytvani
naklady. Cilem je identifikace takovych ¢innosti, které neptinasi zddnou hodnotu.
Obsahem tohoto kroku je sledovani pribéhu produktu vSemi provoznimi
¢innostmi, jako i naptiklad ptiprava pracovisté, manipulace s materidlem ¢ekani,
kontrola atd. (\VVeber, 2009).

Redesign pracovisté¢ — obsahem tohoto kroku je takové usporadani pracoviste,
které splituje pozadavky $tihlé vyroby. Takova pfeména, by méla byt provedena
podle doporuceni 5S. Zde se taktéz uplatiuje piistup eliminace jakéhokoliv
plytvani s ohledem na bezpecnost prace a snizovani rizika enviromentalnich
nehod (Veber, 2009).

Redesign provoznich ¢innosti — zabezpe€uje pravidla pro zabezpeceni kvality
provoznich ¢innosti. Tato ¢innost obsahuje hledani vhodnych dodavatelt a jejich
hodnoceni, jako i systém dodavek vstupti do skladi, na pracoviste. V ramci tohoto
kroku se 1 vymezuji odpovédnosti za zajiSténi materidlu na danych mistech.
Provoznimi c¢innostmi se rozumi i pracovni podminky, které mohou byt
predmétem zmény (Veber, 2009).

Reorganizace provozu a zavedeni systému tahu — fizeni tahem je klicovy nastroj,
metoda kanban. Pro zavedeni této metody je dulezité zmeénit chod provoznich
¢innosti, tato aplikace musi byt fadné pfipravena. Uplatiiuji se zde i dalsi metody
pro vyrovnavani vytizeni pracovisté, jako pojistné nebo vyrovnavaci zasoby mezi
jednotlivymi pracovisti. Aplikace metody kanban znamena taky umisténi tabuli

s kartickami, jako i samotna podoba karticky, obsah (Veber, 2009).
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e Stabilizace nového provozniho systému a dalsi zlepSovani — zavedeni vSech kroki
vysSe vyzaduje posouzeni jejich ucinnosti a piinost ve srovnani s pfedchozim
stavem. Zde je prostor pro feSeni nedostatkd navrhovanych zmén, ¢i prostor pro

dalsi cesty, které vedou ke zlepseni (Veber, 2009).

15.1 Zakladni nastroje metodologie Lean

Dle Svozilové jsou zakladnimi nastroji metodologie Lean:

e Hodnota a hodnototvorné ¢innosti — ¢innosti mizeme tiidit na ¢innosti, které ke
tvorbé hodnoty pfimo ptispivaji a na Cinnosti, které¢ ke tvorbé hodnoty ptimo
nepfiispivaji — to jsou takové ¢innosti, které jsou z néjakého divodu pottebné nebo
nejsou potiebné a jsou povazovany za plytvani.

e Mapovani hodnotového fetézce — Cinnosti orientujici Se na vizualni ptredstaveni
procesu, které slouzi k hrubému nastinu zakladnich prvki procest.

e Analyza procesnich toki.

e Vykonnost procesii a teoric omezeni — kazdy podnik se pohybuje v néjakém
prostiedi, které ptedstavuje urcitd omezeni, kterd mu naptiklad brani ve zvySovani
vykonnosti procest. Nastrojem pro analyzu problému je napiiklad Teorie
omezeni.

e Principy tahu a tlaku — princip tahu je zalozen na zakaznikovi, ten ma diktovat
svou poptavku.

e 5S (Svozilova, 2011).

1511 5S

rv. o

Tato kapitola je provedena podle autora Hirano, ktery definuje 5S jako 5 pilifi vizualniho
pracovisté. Tyto pilife jsou:

Tridéni

Odpovida zasad¢ JIT, tedy jen to, co je zapottebi. ,, Trideni znamend odstranit

Z pracovisté vsechny predméty, které nejsou zapotrebi pro soucasné vyrobni (nebo

administrativni) operace . (Hirano, 2009, s. 13)

Klicem k prvnimu pilifi je takové tfidéni, pfi kterém nechate pouze nezbytnosti, pokud

jste na pochybach, méli byste véc vyhodit. Neznamena to tedy vyhodit jen ty predméty,

28



u kterych jste si jisti, ze je nikdy potfebovat nebudete. Tento pilit je dulezity pro tvorbu
takového pracovniho prostiedi, ve kterém prostor, Cas, penize, energie a dalsi zdroje

mohou byt fizeny a vyuzivany co nejefektivnéji (Hirano, 2009).

Hirano definuje hlavni problémy, kterym se zavedenim prvniho pilife vyhneme:

24

e Policky, skiikky na skladovani nepotiebnych predméti jsou bariéry mezi
zaméstnanci.

e Ztraceny ¢as hledanim soucéstek a nastroju.

e Nékladna udrzba nepottebnych zasob, stroja.

e Nepotiebné predméty a zafizeni jsou komplikaci pro zlepSeni toku procesu,
nadbyte¢né zasoby zakryvaji jiné typy problému (Hirano, 2009).

Zavedeni tridéni

Zavedeni tfidéni lze provést pomoci ozna¢ovani cervenymi visackami, to znamena, ze
takto oznacené predméty v podniku se musi dale vyhodnotit jako potifebné ¢i nepotiebné.

Takovy ptfedmét se podle Hirana pta na tii otazky:

e Je tento pfedmét zapotiebi?
e Pokud ano, je zapotiebi v tomto mnoZzstvi?

e Pokud je zapotiebi, je umisténi prave zde spravné (Hirano, 2009)?
Po identifikaci téchto pfedmétii, mohou tyto predméty byt:

e Na Cas ponechany v ¢ervené zong, aby se zjistilo, zda jsou zapotiebi,
e vyhozeny,

e piemistény,

e ponechany tam, kde jsou (Hirano, 2009).

Nastaveni poradku

., Nastaveni poradku znamena Ze usporadate potrebné predmety tak, aby byly lehce
pouzitelné, a oznacite je tak, aby je mohl kdokoliv nalézt a ulozit je . (Hirano, 2009, s.
15)

Takové nastaveni potadku je kliCové, nebot’ odstraiiuje plytvani ve vyrobé i Vv

administrativnich ¢innostech. Takové plytvani je naptiklad hledani, vraceni pfedmétu na
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misto. Tento pilif je jddrem standardizace. Druhy pilif vyuziva nastroj vizualni fizeni,
které se da definovat jako jakékoliv komunikacni zafizeni, které je vyuzivano
Vv pracovnim prostiedi, a které tikd, jak by prace méla byt provedena, tedy v tomto

ptipad¢, kam piedméty patii (Hirano, 2009).
Lesk

Tento pilif zdlraziluje odstranéni Spiny a prachu z pracovisté, tedy udrzeni vseho
zametené a Cisté. Lesk je dilezity proto, aby pracovisté bylo Cisté, aby tam chtél kazdy
pracovat a pracoval rad. Dalsim cilem je také udrzovat vSe tak, aby to v pfipad¢ potieby
bylo ptipraveno k uziti. Uklid by se nemél dit jednordzové, ale mél by se hluboce

zakotenit do nasich dennich pracovnich navyka (Hirano, 2009).
Standardizace

Jedné se o metodu, kterd mé za ukol zachovat prvni tfi pilife, tento pilif se od prvnich
tiech tedy lisi. Standardizaci mizeme definovat jako ,, vysledek, ktery existuje, kdyz jsou
prvni tri pilire — tiideni, nastaveni poradku a lesk — rdadné zachovany *“. (Hirano, 2009, s.

15)
Zachovani

Zachovani v tomto kontextu znamena zachovani vytvofeného navyku plynouci z fadného
udrzovani spravnych procedur. Tyto vysledky se od vysledkti pfedchozich 1isi hlavné tim,
Ze nejsou viditelné a nemohou byt zméfeny. Pouze védomi lidi, pracovnikd a jejich

chovani ukazuje na pfitomnost tohoto pilite (Hirano, 2009).

1.5.2 Vizualni management

Takovy management vyuziva prostfedky, které napomahaji zaméstnancim rychleji
pochopit stav procesu, standardy, odchylky, a dal$i. Vizualni management je vybornou

cestou na sdéleni, predani a sdileni informaci. Vyhodou je také podpora tymové prace,

fizeni a kontroly beze ztrat (Bauer, 2012).

Vizuélni management miizeme definovat jako souhrn grafickych nastroji, obrazka,

Mrwe

pochopeni situace a procesti vSem zainteresovanym stranam (Bauer, 2012).
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Vizuédlni management napomahd fizeni celého procesu, pokud se vyroba odehrava,
napiiklad v jedné vyrobni hale, kde je nutné, aby spolu uméli fungovat ve vzijemné
interakci lidé, stroje a okoli, vizudlni management je pak aktivné podporuje. Vizualni
management je nutné chapat jako pomucku k dosazeni cile a ne jako cil. Vzdy je nutné si
dopovéd’ na otazky, proc, pro koho to délame, cemu pomiizeme, ¢eho chceme dosahnout,

kolik ¢asu jsme tomu schopni dat (Bauer, 2012).

1.5.3 Ruiist zaloZeny na $tihlém konceptu

. Stihlost znamend rychlejsi reakci na pozadavek zdkaznika, tudiz rychlejsi vydélavani
penez, a Stihly podnik je organizovany boj proti plytvani ve vsech oblastech firmy*“.

(Kosturiak, 2008, s. 52)

Mezi zasady $tihlého manazerského systému patii, pro tcely prace uvedené jen vybrané

zasady:

e Experimenty provadét v malych davkéch, ale casto, z toho se pak ucit a sbirat
zkuSenosti.

e Dokonal4 znalost problému.

e Vizualni komunikace v celém podniku.

e Standardizovana prace, uceni se nejlepSich praktik.

e Prace s Cisly a fakty.

e Uceni se, rozvoj lidi a jejich talentu, uceni se praci, pokusy, experimenty.

e Problémem je ptilezitost, jako i kultura, dulezité je takové prostiedi, kde se lidé
nekritizuji, objevi problém — prvni krok k feSeni, netspé$na feSeni jsou také

zdrojem pouceni (Kosturiak, 2008).

1.6 Stihly layout

Nespravny layout zapticini zbytecné dlouhé materidlové toky, mnozstvi manipulacnich,
skladovacich a kontrolnich ¢innosti, nepiehledné procesy a slozité fizeni vyroby a
logistiky. Stihly layout a vyrobni buiiky jsou feSenim, §tihly layout také p¥inasi usporu
ploch, pro které je mozné najit jiné vyuziti — umistit napiiklad dal$i vyrobni programy
atd. Eliminace skladovych ploch znamena snizeni zésob a lepsi ptehled o pohybu

materialu a zjednodusené tizeni (Kosturiak, Frolik, 2006).
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Dle Kosturiaka a Frolika m4 $tihly layout tyto parametry:

16.1

Piimy materidlovy tok smérem k montazni lince a expedici.

Minimalizace ptepravni vzdalenosti mezi operacemi.

Minimalni plochy na zdsobniky a mezisklady.

Dodavatel¢ co nejblize zakaznikim.

Ptimocaré a kratké trasy.

Minimalni pribézné Casy.

Sklady v mist¢ spotieby, vizualni kontrola poctu dilti, materialu v pfepravce nebo
na skladovaci plose.

Odstranéni dvojnasobné manipulace.

FIFO a tahovy systém, kanban, DBR.

Bunkové usporadani, segmentace a spine layout.

Flexibilita s ohledem na variabilitu produktd, vyrobené mnozstvi a zmény
vyrobniho layoutu (naptiklad mobilni zatizeni na koleckéch atd.)

Nizké néklady na instalaci (Kosturiak, Frolik, 2006).

Stihlé pracovisté

Stihlé pracovisté jako zaklad $tihlé vyroby. Navrh pracoviité je zavisly na pohybech,

které jsou na ném pracovniky denné vykonany. Od takovych nutn¢é vykonanych pohybt

pracovnikl se odviji spotfeba Casu, vykonové normy, vyrobni kapacity a dal$i vyrobni

parametry (Kosturiak, Frolik, 2006).

Ke stihlému pracovisti patii jednoznaéné prvek vizualizace a prvek tymoveé prace. Pro

takovou préci v tymu je nutné vytvofit podminky, jak prostorové, tak organizacni. Ve

vétsin€ piipadech je nutné vytvofeni layoutu a vyrobnich bunék. Toto usporadani

vyznamné zjednoduSuje a zkracuje materidlové toky a soucasné vytvari podminky pro

efektivni tymovou praci:

Vlastni teritorium tymu a zodpovédnost za dany proces.
Stiidani prace.

Rozsifovani a obohacovani prace.

,» Lok jednoho kusu® misto vyroby v davce.

Nizkonakladova automatizace (Kosturiak, Frolik, 2006).

32



Synchronizace procest a vyvazené toky ve vyrobé jsou vétsSinou diisledkem zestihlovani

vyroby. Vyrabi se to, co zdkaznik chce, v pozadovaném mnozstvi, case a kvalité.

Ptedpoklady pro plynuly tok ve vyrob¢ jsou dle Kosturiaka a Frolika:

Stabilni procesy z hlediska kvality, spolehlivosti a ¢asu.
Vyvazené kapacity.

Dobfte fungujici okoli vyroby.

Vyroba v malych dadvkach (Kosturiak, Frolik, 2006).

Charakteristickym rysem pro nestihlé pracovisté je, Ze pracovnik vykond mnoho

zbyte¢nych pohybt a ¢innosti, které snizuji produktivitu jeho prace, takové ¢innosti jsou

naptiklad chtize, hledani nastroji, manipulace atd. (Kosturiak, Frolik, 2006).

Stihlé pracovi§té spojuje principy 5S a principy ergonomie, tyto principy jsou doplnéné

o analyzu a méfeni prace tak, aby pracovnik vykonal maximalni vykon pfi minimalni

namaze. Na pomoc tomu jsou prvky autonomnosti a chybu vzdornosti (Kosturiak, Frolik,

2006).

Prvky stihlého pracovisté dle Kosturiaka a Frolika:

Ergonomické principy — takzvana pracovni pohoda, pfiznivé socialni a
fyziologické podminky. Dal$im pilifem je ochrana zdravi, kdy se ptfedchazi
zranénim a traumatickym onemocnénim.

Analyza méfeni prace a 5S — tyto prvky vedou k optimalni organizaci prace a
uspotadani pracovisté a k optimalni spotiebé casu a standardizace.

Vizualni pracovisté — Vede k vizualizaci pribéhu ¢innosti na pracovisti.

Jidoka — autonomnost pracovisté — vede K zastaveni a signalizaci pfi
abnormalitach.

Poka yoke — omezeni moznosti chyb a selhani pracovnika (Kosturiak, Frolik,
2006).

1.7 Stihla logistika

., K dosazeni stihlého podniku je nedilnou soucasti podniku i Stihla logistika. Oblast

logistickych procesii prepravy, manipulace a skladovani stale absorbuje znacnou cast

nakladu, prostredkii i kapacit . (Jurova, 2016, s. 245)
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Stihla logistika jako pokratovéani principti logistiky a jeho managementu, kdy je cilem
nejkrat$si mozné pribézna doba vyroby a minimalizace zasob. Dulezité je také do téchto
procesti zakomponovat ¢innosti hodnototvorného fetézce od opatiovani pifes samotnou

realizaci vyrobnich procest, skladovani a prodej (Jurova, 2016).

rrrrr

podniku, je nutné zavést tyto principy — Stihlou administrativu, §tihly vyvoj, Stihlou
vyrobu a Stihlou logistiku. Do téchto prvkl organizace vstupuje také kultura, realizace a

cile podniku (Jurova, 2016).

1.8 Souhrn teoretické ¢asti

K vymezeni odpovidajiciho teoretického ptistupu prace vyuziva n€kolik kniznich zdrojii
od riznych autori. Mezi hlavni autory, o které se tato prace opira jsou M. Ketkovsky a
jeho publikace Moderni piistupy k fizeni vyroby. Tato knizni publikace byla vyuzita
zejména k definici hlavnich pojml této prace, pojmu tykajici se vyroby. K definici
hlavnich pojmu tykajici se vyroby byl vyuzit i dals§i hlavni zdroj, o ktery se opiré tato
teoreticka €ast, a to je knizni publikace Vyrobni a logistické procesy v podnikani, autorem
je M. Jurova. Mezi dalsi hlavni knizni zdroj patii publikace od autora M. Kavan, a to
Vyrobni a provozni management. Tato publikace byla pouzita hlavné na definici pojmi
tykajici se uspofadani vyroby. Publikace od autora Kosturiak a kol. byly vyuZity zejména
k definovani pojmi tykajici se Kaizen a §tihlé vyroby. Knizni publikace Management:
zaklady, moderni manazerské ptistupy, vykonost a prosperita od autora J. Vebra byla
pouzita jako dalsi doplnujici zdroj k definici pojmil napfi¢ celou teoretickou ¢asti. Dal§im
doplilyjicim autorem je Imai M., ktery byl pouzit jako doplilujici zdroj pojmi tykajici se
Kaizen, dale autorka A. Svozilovd, jejiz knizni publikace ZlepSovani podnikovych

procesti byla vyuzita k definici pojmu tykajici se vyrobniho procesu a jeho zlepSovani.
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2 ANALYZA PROBLEMU A SOUCASNE SITUACE

Analyzovana spole¢nost si pieje ziistat v utajeni, z tohoto diivodu se v praci nevyskytuje
nazev spolecnosti, ndzvy konkurence a ndzvy produktl. Analytickd ¢ast prace byla
zpracovana na zéklad€ konzultaci se zaméstnanci spolecnosti, pozorovanim, analyzach

pracovnich postupi a rozbora internich dokumentu.

2.1 Popis spolec¢nosti

Analyzovana spole¢nost je producentem a vyvojafem védeckych pfistrojit a nové také
mikro CT pfistroji. Spole¢nost je dcetinou spoleénosti holdingu, zalozenou v roce 2013.
Samotna znacka je vSak zalozena mnohem dfive, nékolika pracovniky tehdejsiho statniho
podniku v roce 1991. Spolecnost sidli v Brné, kde se ro¢né vyrobi 1/3 celosvétové

produkce analyzovanych védeckych piistrojii na svéte.

Spolec¢nost vyrobi cca 300 védeckych ptistrojii rocné, s rocnim obratem cca 2 mld korun.
Hlavni zdkaznici této spolecnosti pochazi cca z 98 % ze zahrani¢ni. Mezi zakazniky

najdeme jak univerzity, tak vyvojova stiediska, laboratote atd.

Podil zahrani¢nich zakazniku

2%

= Tuzemsti zdkaznici = Zahrani¢ni zakaznici

Graf 1 Podil zahranicnich zdkaznikii
(zdroj: Viastni zpracovani)

Piredmét podnikani: Vyroba, instalace, opravy elektrickych stroji a pfistroju,

elektronickych a telekomunikac¢nich zatizeni.

Pocet pracovnikii: 265
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Strategie spole¢nosti

Vybrana spolecnost, jejimz aktualnim ro¢nim obratem jsou 2,5 mld. k¢, si klade za cil do

roku 2025 tento ro¢ni obrat zdvojnasobit na 5 mld. K¢.
Organiza¢ni struktura

Hlavou spolecnosti je matéina spole¢nost Holding a.s., pod kterou jsou jednatelé
spoleCnosti, ktefi se této spolecnosti zodpovidaji. Generdlnim fteditel je zaroven také
jednatelem spolecnosti. Jednatelem spole¢nosti je krom generalniho feditele 1 dalsi osoba.
Pod generalnim feditelem jsou feditelé jednotlivych usek, feditel vyroby, feditel vyvoje,

vedouci zakazek, manazer kvality a EHS specialista. Jedna se o hierarchickou strukturu.

Generalni
reditel

|
[ [ | ] )

Manazer EHS
kvality specialista

Vyrobni Vedouci

Feditel zakazek Reditel vyvoje

Obrazek 1 Organizacni struktura spolecnosti
(zdroj: Viastni zpracovdani)

2.1.1 Konkurence

Stavajici konkurence

Brno, jako sidlo analyzované spolecnosti je brano jako jedno z hlavnich center odvétvi
analyzovanych védeckych pfistroji. V Brn¢ se vyrobi 1/3 celosvétové produkce téchto
védeckych pfistroji. Spolecnost ma dva konkurenty na trhu, kviili utajeni prace, prace

dale nespecifikuje jediné dva konkurenty analyzované spole¢nosti.

2.1.2 Vyroba

Jedna se o standardizovanou i1 zakédzkovou vyrobu, spolecnost nevyrabi na sklad, ale
pouze podle ro¢nich progndz. Zasoby se z minimalni ¢asti planuji dle poptavky,

z maximalni ¢asti se planuji dle prognoz. Celkova strategie spolecnosti je mit co nejmensi

zasoby a zaroven neohrozit chod spole¢nosti nedostupnosti nékterych komponent.
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2.1.3

Produktové portfolio

Rozdéleni dle obchodniho oznadeni:

1.

Produkt 1 — jedna se kompaktni védecky pfistroj, ktery patii mezi prvni vyrobky
této spolecnosti (pielom stoleti) a dodnes se jednéa o neprodavané;si produkt.
Produkt 2 — v dalsich letech byl spole¢nosti vyvinut autoemisni rastrovaci
védecky pfistroj.

Produkt 3 — védecky pfistroj s fokusovanym iontovym paprskem.

Produkt 4 — dalsi nastavbou védeckého pristroje (produktu 3) je tento, ktery
spojuje autoemisni rastrovaci védecky pfistroj s fokusovanym iontovym svazkem.
Produkt 5,6 — pfistroji disponujici systémem vyvinutym S Francouzskou
spolecnosti.

Produkt 7, 8, 9 - vyrazné inovované produkty s novym imerznim elektronovym

tubusem vyuzivajici unikatni optickou soustavu.

. Nova fada pfistroji — rok 2017, nové vyrobky této fady disponuji unikatni

optickou soustavou a softwarovou platformou, dalSim vyznamnym vyvojem
V tomto roce byla integrace novych iontovych tubusii ve FIB/SEM konfiguracich.

Zacatek obmény vSech vyrobktll spolecnosti.

Produkt 1

Tento védecky pfistroj tvoii cca polovinu celkové poptavky po produktech vyrabéné

spole¢nosti, jedna se o nejzakladnéjsi produkt, nejlevnéjsi produkt — tento produkt tvofti

pres 40% poptavky. Jedna se 0 kompaktni védecky pfistroj, ktery patii mezi prvni

vyrobky této spolec¢nosti.
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Podil poptavky

= Produkt 1 = Ostatni produkty
Graf 2 Podil poptivky
(zdroj: Viastni zpracovani)
Pro lepSi pochopeni tato prace bude analyzovat dale jen tento typ védeckého

pristroje.

Pro ptfedstavu obrazek ¢islo 1 niZe zobrazuje material, ktery je potfeba pro montdz

zakladniho védeckého pfistroje Produktu 1, dale jen védecky pfistroj.

Obrdzek 2 Material védeckého pristroje
(zdroj: Viastni zpracovani)

2.2 Analyza procest ve spole¢nosti

Dokumentace vyrobniho postupu

Dulezitym prvkem, ktery je soucasti pracovniho mista montazniku je papirova slozka,

ktera je oznaCena Cislem, které charakterizuje vyrobni zakazku, v tomto ptipadé védecky
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pfistroj. Obsahem takové slozky jsou dokumenty obsahujici seznam podsestav, které
musi byt smontovany a dale v tésném poradi namontovany na vyrobek. Postup instalace
vSech podsestav je naznacen ve slozce, ale neni zde detailni popis vyrobniho postupu. Je
nutné, aby pracovnici byli vyskoleni a zkuseni, aby byli schopni tak slozity produkt, jako
je tento védecky ptistroj smontovat. Veskeré podsestavy, které se nachazi v této slozce
jsou opatfeny QR kody, diky t€émto kédim, které si montaznik ,,odpipne* v momentg,
kdy danou operaci vykona, vykazuje tak svou praci, ktera je pak porovnavana vici
normdm. Takovy pracovni postup s celkovym vyctem operaci je spoustén oddélenim
planovani a je propojen s ERP systémem (systém QAD), ktery je navazan na vyskladnéni

jednotlivych dili.
Artiklové znaceni

Kazdy dil, ktery putuje na montazni pracovi$t€¢ ma unikatni artiklové cislo, které je
tvofeno ERP systémem — tento systém pfti zaskladnéni dilu tiskne etiketu, dily po pfijeti
do skladu tento stitek tedy uz maji. Takova etiketa ma také svij QR kod. Systém je zcela
zautomatizovany, sklad si ,,runé jen nacte vyrobni piikaz, podle kterého se vydava
materidl. Systém komunikuje taktéz se skladovaci v€zi Kardex, kterd je schopna

automaticky vydéavat material dle zadané¢ho vyrobniho postupu.

2.2.1 Vyvojovy diagram Zivotniho cyklu objednavky

Vyvojovy diagram niZe zobrazuje celkovy zivotni cyklus objednavky.

Na zacatku stoji pozadavek zdkaznika na objednavku, ktery spole¢nost musi klasifikovat,
zda se jednd o standardni produkt nebo nestandartni produkt. Pokud se jedna o
nestandardni produkt, dalsi otazkou, na kterou spole¢nost musi zodpovédét je, zda
pozadovanou konfiguraci zédkaznikem je moZné provést nebo neni mozné provést. Pokud
je mozné konfiguraci dle pozadavkl zakaznika provést, aktivity pokracuji na aktivitu
logistického planovani, tato aktivita nasleduje také jako dalsi aktivita po rozhodnuti, zda
se jedna o standardni produkt. Dal$i pokracovani aktivit po logistickém planovani je
vytvoieni kusovniki a pldnovéani. Zde spole¢nost musi rozhodnout, zda se jedna o
produkt, ktery je, ¢i neni soucasti rocni predikce poptavky. Pokud zakédzka je soucasti
ro¢ni predikce, nasleduje vytvofeni objednavky. Pokud neni souc¢ésti ro¢ni predikce
poptavky, je nutné, aby spolecnost nakoupila materidl dle zadaného kusovniku. Po této

¢innosti pak nasleduje vytvoreni objednavky.
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Obrizek 3 Zivotni cyklus objedndvky
(zdroj: Viastni zpracovani)

2.2.2 Popis procesu vyroby védeckého pristroje

Obrazek nize znazornuje posloupnost pracovist, kterymi projde jedna zakazka.
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Obrdzek 4 Procesni diagram — vyroba
(zdroj: Viastni zpracovani)

2.2.3 Popis procesii na montaZnim pracovisti

Obrazek nize zobrazuje hruby vycet operaci provedenych na védeckém pfistroji na

pracovisti montaze.

Obrdzek 5 Operace provedené na védeckém piistroji
(zdroj: Viastni zpracovani)

2.3 Analyza layoutu

Tato kapitola si klade za cil zanalyzovat layout montaZniho pracovisté, jako i podnéty
K pfesunu montaze, popis nového prostoru montazniho pracovisté a analyza stavajiciho
layoutu v novém prostoru montaze. K této analyze byly vyuzity interni dokumenty

spolecnosti a primarni data ziskané pomoci metody pozorovani.

2.3.1 Podnéty k presunu pracovisté montaze

V prosinci roku 2020 doslo ke zméné, ktera pfesunula montazni pracovisté z mensich do

vetsich prostor. Hlavnim divodem planované zmény je vyuziti starych prostor pro
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zvétSeni superCisté Casti vyroby, zvySeni kapacity montazniho pracovisté a vylepSeni
layoutu montaze. Prostor nové montazni haly je mnohonasobné vétsi - 552,6 m?2, svétla
vyska 4,2 m — Kk dispozici je asi 4x v€tsi plocha, oproti starému prostoru montaze. Dalsim
divodem pfesunu montaze do planovanych prostor je bezprostfedni blizkost skladu —

tok materialu bude zoptimalizovan.

2.3.2 Popis nového prostoru pracovisté montaze

Novy, vétsi prostor pro montazni pracovisté nabizi nékolik moznosti, jak montaz vylepsit.

Prostor ma ale také své omezujici podminky, viz nize.
Omezujici podminky nového prostoru

Jednim z omezujicich podminek pracovisté, je poloha pracovisté, kterd je nad podzemnim
parkovistém, neni tedy mozné zde napiiklad montovat dalsi pfistroje (mikro-CT piistroj),
jelikoZ podlaha ma omezenou nosnost a CT pfistroje vazi 5 tun. S timto souvisi 1 dalsi
omezeni, a to je vyska dvefi, ktera je nizka a CT pfistroj témito dvefmi neprojde. Toto
omezeni se vSak nevztahuje na analyzované védecké pfristroje, neni tedy pro praci

relevantni.

Hlavnim omezenim nového prostoru je nutnost pripojeni védeckych pristroji na
rozvody (vzduch, elektfina, dusik), toto pfipojeni se nachazi u sloupu, které jsou
koncipované uprostied haly. Bude nutné védecké ptistroje rozdé€lit okolo sloupti, kde jsou

pozadované rozvody.
Vyhody nového prostoru

Dalsi charakteristikou prostoru je jefab, ktery je v prostoru zabudovan. Jedna se o
dvounosnikovy jeiab 0 nosnosti 2 x 1000 kg. Aktualni stav (jak na starém, tak novém
pracovisti — zabudovany jefab neni zprovoznén) je takovy, ze po piijeti kostry pfistroje
(cca 100 kg) je kostra zvednuta z palety ru¢nim jetabem a je pfesunuta na zem. Zde je
hned nékolik probléml — prvnim problémem je Spatnd funk¢nost ru¢niho jefabu, a také
ergonomie pracovnikli, kdy neni vyjimkou, ze montdznik u montaze lezi na zemi.

Vyuzitim zabudovaného jefabu by doslo ke zlepSeni ergonomie zaméstnanct.

Obrazek nize zobrazuje priklad vyuziti jefabu, na obrazku lze vidét takzvana sendvicova
deska, ktera vazi cca 50 kg. Na obrazku lze vidét, Ze jefabem lze obslouzit celou halu.

Jetéab se nachazi, jak na pravé, tak na levé strané haly.
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Obrdzek 6 Piiklad vyuZiti jeidbu
(zdroj: Viastni zpracovani)

Podlaha je z epoxydové stérky, ktera je bezprasna a antistaticka. Mistnost je mozné vétrat
piirozené¢ pomoci oken nebo nucené¢ pomoci vzduchotechniky. V blizkosti montazni

mistnosti se nachdzi socidlni zazemi véetné denni mistnosti.

Dalsi vyhodou je poloha haly, montazni hala se nachazi v bezprosttedni blizkosti skladu

s materialem — tok materialu bude zoptimalizovan.

Obrazek nize vyobrazuje prazdny novy prostor montazniho pracovisté. V piedsténach u
sloupti jsou zabudované rozvody stlaceného vzduchu a dalSich technologickych vedeni
nutnych k montazi. Na obrazku Ize vidét Zluté nosniky jefabu, které jsou zabudované pod

podhledem.
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Obrazek 7 Montazni hala pied osazenim technologie
(zdroj: Viastni zpracovdani)

Shrnuti

Tabulka niZe zobrazuje vyhody, jako i omezujici podminky nového a starého prostoru.
Kli¢oveé vyhody a nevyhody nového prostoru jsou vyznaceny tucné.

Tabulka 1 Shrnuti podminek novych prostor
(zdroj: Viastni zpracovani)

Stary prostor Vyhody nového | Omezujici podminky
(vyhody, nevyhody) prostoru nového prostoru
Absence e wg Rozvody umisténé
zabudovaného jetabu Zabudovany jefab uprostifed mistnosti
Bezprostredni Poloha nad
blizkost skladu podzemnim
Delsi vzdalenost od materidlu parkoviStém
skladu materialu WC a denni
mistnost Vyska dvefti
Velikost prostoru

2.3.3 Analyza stavajiciho layoutu na novém pracovisti montaze

Obrazek niZe zobrazuje schéma stavajiciho layoutu. Cislo 1. oznaGuje material
v regalech. Cislo 2 vyznacuje pracovni stoly, 12 takovych stolil pro 12 montaznika. Cislo

3 vyznatuje regaly se spoleénym nafadim. Cislo 4 vyznaduje 12 piistrojt, kazdy
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pracovnik pracuje na 1 piistroji. Cislo 5 ozna¢uje pracovni stil s PC a kopirkou. Cislo 6
oznacuje ndhodné umisténi materidlu na paletach, pro které nebylo misto v regalech.
Cerchovana ¢ara znaéi pozici jetabu.

Tabulka 2 Legenda
(zdroj: Vlastni zpracovani)

Cislo Vysvétleni
1 Regal s materialem

Pracovni stil

Regaly se spole¢nym

naradim

Montovany piistroj

Spolecny PC

Material na paletach

(OB W DN
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Obrazek 8 Schéma stavajiciho layoutu
(zdroj: Viastni zpracovani)

Obrazky nize zobrazuji aktudlni situaci na montdZznim pracovisti, obrdzek prvni
predstavuje levou stranu pracovisté, obrdzek druhy pak pravou stranu pracovisté, jako

r~ o7

délici linie jsou sloupy s rozvody nachazejici se uprostied montazni haly.
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Obrdzek 9 Stavajici layout — levd strana haly
(zdroj: Viastni zpracovani)

Cervené Sipky na obrazku niZe ukazuji na pracovni stoly nachdzejici se na pravé strané
haly, u oken, viz schéma stavajiciho layoutu. Na schématech a obrazcich mizeme vidét,
ze vzdalenosti mezi pracovnimi stoly a montovanymi piistroji se li$i, nejvétsi vzdalenost

pracovniho stolu a pristroje je az 21 m, nejmensi vzdalenost je 2,6 m.

Obrdzek 10 Stavajici layout — pravd strana haly
(zdroj: Viastni zpracovani)
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UloZeni materialu

Obrazky ¢islo 11 a 12 nize zobrazuji uloZzeni materialu, které nalezi jednomu védeckému
ptistroji. Dle situace na obrazku lze vidét, Ze uloZeni materialu je organizovano pomoci
Stitkl, které jsou umisténé na dolni 1i$t€ regélu — jedna se o ¢islo, které charakterizuje
Cislo zakazky — pftistroje. Tyto regdly jsou umisténé po celé montazni hale, umisténi
téchto regalu neni organizovano dle pozice montovaného ptistroje — jinymi slovy regély
S materidlem a mista montovaného pfistroje nejsou umist'ovany podle né¢jakého klice, ale
novy ptichozi materiél je umistén tam, kde je misto, ale ne tam, kde se nachazi konkrétni
zakdazka — ptistroj. Kazdy ptistroj potiebuje plochu na material o rozloze 3,6 — 7,2 m?, 3,6

m? = jeden sloup — levy obrazek.

Obrazek 12 Umisténi materidlu 2
(Zdroj: Viastni zpracovani)

Obrdazek 11 Umisténi materidlu
(zdroj: Viastni zpracovani)

Na obrazku vpravo lze vidét takzvany posuvny regal, ktery je dle potieby s ptislusSnym

materidlem dopraven na pozadované misto blizko montovaného pfistroje — montazni
pracoviste vSak disponuje pouze dvéma t€émito posuvnymi regaly, neni tedy mozné tento
systém vyuzivat ve vétsi mife. Dalsi problémem vyuzivani tohoto regalu mtze byt chaos,
zapfi¢inén nedefinovanym mistem regalti — neni zde dostatek prostoru, aby se veskeré

regaly posouvaly dle potieby.

47



Obrazky nize zobrazuji dalsi ptiklady ndhodného umisténi materidlu — systém ulozeni
materialu je takovy, kde je aktualné volné misto, tam se material ulozi. Pokud tedy neni
misto na regalech (viz obrazek vyse), material se nechd na paleté a polozi se na podlahu,
kde je misto. Toto umisténi ma vyhodu v tom, Ze veSkery materidl, ktery je na paletc,
patii jedné zakézce. Nevyhodou pak je ndhodné umisténi, tedy muize se stat, ze material

ma dlouhou vzdalenost k pracovnimu mistu a k montovanému pfistroji.

Obrazek 13 Nahodné umisténi materidlu na paleté
(zdroj: Viastni zpracovani)

Obrazek 14 Nahodné umisténi materidalu na paleté 2
(zdroj: Viastni zpracovani)
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Ergonomie zaméstnancii

Ergonomie zaméstnanct je dal§im z dulezitych prvkii samotné montaze. Ergonomie
zaméstnanci ma velky vliv na spokojenost zaméstnancu, tedy na jejich produktivitu

prace. Minimalizace zbytecnych pohybt je taktéz dil¢im cilem této prace.

Na zékladé brainstormingu s mistrem montaze a montaznimi pracovniky bylo zjisténo,
Ze ergonomie zamestnancli neni prioritou na pracovisti. Tento fakt je z ¢asti zplisobem
charakterem montaze, kdy se jedna o velice naro¢ny produkt, pro piedstavu pramérny
védecky ptistroj obsahuje na zakladé kusovnikti cca 10 000 dilt. Produkt ma také
vysokou hmotnost a dal$i charakteristiky, jako napiiklad nutnost energetického napojeni,

¢i napojeni na rozvody stlaceného vzduchu a dusiku.

Kvili vySe zminénym podminkam je védecky pfistroj montovan na zemi. Neni
vyjimkou, Ze montaznik pii montazi lezi na zemi, aby se dostal k ¢astem, které jsou hiie
pristupné. Dalsi velkou ndmahou pro montazniky je piesun kostry védeckého pfistroje
Z palety na zem. Maji k dispozici rucni jetab, jehoz aplikace je ale slozitd, tudiz v redlu
to nékdy muze vypadat tak, ze montaznici kostru z palety na zem piesouvaji ru¢né. Pro
ucely prace je zde uveden rozdil mezi pouZzitim jetdbu a jeho nepouzitim. Pro pfedstavu,
jedna takova kostra muze vazit az 100 kg. Podle zakoniku prace, ktery stanovuje
podminky ochrany zdravi pfi préci, je pfipustny hygienicky limit pro hmotnost ru¢né

manipulovatelného bfemene pienaseného muzem 50 kg (MVCR, 2020).
Skladovani spoleéného naradi

Skiin€ se spole¢nym nafadim jsou umisténé vedle spolecného PC na jednom miste.
Cetnost vyuzivani spoleéného nafadi neni na zakladé rozhovoru s mistrem montaZze
problémem, jelikoZ vétSinu Casto vyuZzivaného naradi maji pracovnici k dispozici na svém
pracovnim stole. Piesto byly vyc¢lenény nékteré naradi, které by bylo vhodné duplikovat
a umistit na dalS$i misto v montdzni hale, jelikoz do budoucna montaZ pocita s vétSim
vyuzitim automatického jefabu, s ¢imz souvisi Castéj$i vyuzivani nékterych naradi, které

se nachazi ve skiinich se spolecnym naradim.
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Obrazek 15 Skladovini spole¢ného naiadi
(zdroj: Viastni zpracovani)

Spole¢ny PC

Jak uz bylo vySe zminéno, pii zaCatku kazdé prace je nutné, aby si montaznik odpipnul
takzvany pracovni ptikaz. Vyrobni pfikaz je naptiklad na podsestavy, ze kterych je pak
smontovan pristroj. Tento zptisob, kdy montaznik musi pti kazdém zacatku prace na
vyrobnim ptikazu a nasledné po splnéni vyrobniho piikazu jit ke spole¢nému PC a piikaz
si odpipnout, je narocny na €as, jelikoz spolecny PC je umistén od nékterych pracovnich
stoli relativné daleko. Nejdelsi vzdalenost pracovniho stolu a PC je cca
17 m. Dalsi problém je fakt, ze spole¢ny PC slouzi montaznikiim i pro zobrazeni 3D
modeld montovaného pfistroje — pro montazniky tento PC slouzi i jako podpora, pokud
si nejsou jisty neékterym pracovnim postupem. Tedy v tento moment, kdy néktery

z pracovnikll vyuziva takovou podporu a néktery z montaznikli chce zaroven odpipnout

svuj vyrobni ptikaz, nastava prodleva — prostoje.

Nasledkem takto slozitého systému odpipavani je pak nespoluprace montazniku. Takova
nespoluprace se projevuje naptiklad tim, ze misto toho, aby pracovnici kazdy vyrobni
ptikaz odpipavali samostatné, na konci smény po splnéni vicero vyrobnich piikazu
pfijdou k PC a odpipnou vSechny ptikazy najednou. Takové chovani ma pak za nasledek
nesrovnalosti realné prace vuci pracovnim normam. Dal$i moznosti, jak se vyhnout
tomuto systému je odpipnuti takzvané rezijni prace. Kazdy montaznik mé na svém
pracovnim stole kod pro rezijni praci. Tento kod ma slouzit pro praci, kterd nema vyrobni

ptikaz. Tedy montaZznik misto toho, aby chodil k PC si odpipne veskerou praci jako rezijni
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praci na svém pracovnim Stole — usetii mu to ¢as. Toto ma pak také za nasledek zkresleni

pracovnich norem.

Obrazek 16 Spoleény PC
(zdroj: Viastni zpracovani)

2.4 Analyza ¢asové narocnosti pracovisté montaze

Tato kapitola slouzi pro zaznamendni teoretického pohybu pracovnika pomoci
Spagetového diagramu. Pohyb pracovnika byl zaznacen do ptidorysného navrhu layout.
Dalsi podkapitolou je méfeni pomoci krokoméru, tato podkapitola slouzi zejména
K nastinu Casové naro¢nosti montovani jedné zakazky pomoci méteni krokd, které
montdznik na jedné zakdzce provede. Posledni podkapitolou je méfeni vzdalenosti mezi
jednotlivymi stanovisti na montaznim pracovisti. Tyto vzdalenosti byly odecteny

z vykresu vytvorené¢ho v CAD systému.

2.4.1 Spagetovy diagram — pohyb pracovnika

Na obrazku nize lze vidét Spagetovy digram pohybu pracovnika. Nej€astejsi pohyb
pracovnika je od pracovniho stolu k montovanému pfistroji a regalu s materialem. Prace
pocita s teorii, ze materidl je na jednom misté, mize vSak nastat situace, Ze materidl neni
pouze na jednom misté a je i na dal§ich mistech v hale. Spagetovy diagram s tim nepodita,
ale takova situace je zahrnuta v méteni pomoci krokoméru. Méné¢ Casty pohyb, je pohyb

od pracovniho stolu ke spole¢nému PC, nejmensi ¢etnost pohybti je pohyb od pracovniho

stolu k regaliim se spole¢nym nafadim.

Pro potvrzeni a uptfesnéni vysledki provedeni kroki montaZnika je kapitola nize, ktera
méii poCty kroki, které montaznik provedl za kazdy den, kdy se vénoval konkrétni

zakazce.
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Obrizek 17 Spagetovy diagram 1
(zdroj: Viastni zpracovani)

Vysledkem takové analyzy je zjisténi, ze nejefektivnéj$i bude zlepsit pohyb mezi
pracovnim stolem a pfistrojem a regalem, kde je pohyb nejcetnéjsi. V dalsi fad¢ je také
dalezité zlepsit pohyb mezi pracovnim stolem a spole¢nym PC. Na poslednim misté je

zlepSeni pohybu mezi pracovnim mistem a spole¢nym nafadim.

2.4.2 Méreni pomoci krokoméru

Analyza Casové narocnosti montaZze nejzékladnéj$iho produktu si klade za cil zméfit
pocet krokd, které montaznik provede pii montazi jednoho védeckého piistroje. Analyza
je provedena pomoci krokoméru, ktery ma vybrany montaznik u sebe po dobu sestaveni
celého pristroje. Montazni pracovnik byl pfedem proskolen o pouziti krokoméru,
zejména proto, aby se piedeslo zkresleni vysledkd. V priloze ¢islo 1 je manual, ktery byl
ptfidélen montaZnikovi, ktery provadél méteni pomoci krokoméru. Manual obsahuje 1

tabulku pro zaznaceni stavu krokoméru, jako i tabulku na ptipadné zkresleni vysledki.

Pted pouzitim krokoméru byl tento krokomér ptifazen konkrétnimu montaznikovi a
konkrétnimu pracovnimu stolu a montovanému pristroji. Tomuto montaznikovi byl
zmeéten pramerny jeden jeho krok na 10 krocich, ktery se nasledné zadal do nastaveni
krokoméru, do nastaveni se také zadala vySka a hmotnost pracovnika. Pouzity krokomér
byl vybran na zaklad¢ recenzi a fadi se mezi ty nejcitlivéjsi, které se na trhu daji sehnat.

Zkresleni vysledki krokoméru bylo pomoci téchto krokii zabranéno.
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Tabulka 3 Méieni 1
(zdroj: Viastni zpracovani)

Stav krokoméru
1. den 672
2. den 942
3. den 443
4. den 599
5. den 1132
6. den 422
7. den 1304
8. den 1175
9. den 2226
Celkem [ININGSS)

Tabulka zobrazuje pocet kroki, které pracovnik provedl pti jedné zakazce. Celkove je to
8 915 kroku. Prepocitdno na vzdalenost, krok montdznika 65 cm/krok, je to necelych 5,8

km.

2.4.3 Méreni vzdalenosti

Me¢teni vzdalenosti mezi pracovnimi stoly a pfistroji a mezi pracovnimi stoly a spoleénym

PC je provedeno pomoci nejdelsi (Cervena Sipka), nejkratsi (zelend Sipka) a stfedni cesty

(fialova Sipka). Obrazek niZe vyznacuje tyto trasy.

Obrazek 18 Méieni vzddlenosti
(zdroj: Viastni zpracovdni)

53



Tabulka nize zobrazuje vySe zminéné méfeni — métfeni probéhlo jako nejkrat$i mozna

cesta, kterou montaznik mtize provést.

Tabulka 4 Méieni vzddlenosti
(zdroj: Viastni zpracovani)

Stavajici layout Pracovni stiil — pristroj Pracovni stiil - PC
Nejdelsi vzdalenost 21,0m 17,1 m
Nejkratsi vzdalenost 26m 1,4m
Stfedni vzdalenost 8,5m 9,2m
Primérna vzdalenost 10,7 m 9,2m

Nejdelsi vzdalenost mezi pracovnim stolem a piistrojem je 21 m, nejkratsi vzdalenost
mezi pracovnim stolem pfistrojem je 2,6 m. Nejdelsi vzdalenost mezi pracovnim stolem

a PC je 17,1 m. Nejkratsi vzdalenost mezi pracovnim stolem a PC je 1,4 m.

2.5 Vyhodnoceni analytické ¢asti

Tato kapitola si klade za cil sumarizovat veSkeré navrhy na zlepSeni montdzniho
pracoviste, které vychazi z analyzy pracovisté. Zavérem této kapitoly je vybér namétu na

zlepSeni, kterym se bude zabyvat navrhova cast.

2.5.1 Kapacitni planovani

Jednim z uzkych mist je planovani montéze, které se neplanuje kapacitné. Tolik zakazek,
kolik je zadanych, tolik se jich musi zpracovat. I za pfedpokladu, ze se budou pracovat
presCasy. I vtomto odvétvi existuje mirna sezonnost, ktera se vyskytuje na konci
kalendainiho roku, kdy je poptavka po védeckych ptistrojich vétsi. Bylo by tedy na misté
najit pravidelnost té&chto vykyvil a zakomponovat ji do planovani zakazek. Na montaznim
pracovisti je aktualné misto pro 12 pfistroji, ale v nejsilnéjSich ctvrtleti se zde montovalo
I 27 ptistroji. Naopak letni obdobi je v poptavce slabsi, bylo by tedy na misté v tomto

obdobi planovat naptiklad udrzbu ¢i dovolené.

2.5.2 VyuZiti jiného pracovisté

Dalsi mistem pro zlepsSeni je ¢ast montaze pfistroje pfedpfipravit na jiném pracovisti, tedy
outsourcovat vybranou préci. Jedné se o ¢ast vrata a detektor, které jsou u zakladniho

pristroje stejné.
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2.5.3 Rozdéleni vyrobniho procesu

Rozdéleni vyrobniho procesu na mensi montazni operace by vedlo ke zautomatizovani
procesu. Vyrobni proces by se rozdé€lil napiiklad do tfech montaznich operaci — obsahem
prvni operace by bylo smontovani stolu a tubusu — jedna se o vrchni ¢ast pfistroje.
Obsahem druhé operace by byla montaz vakuovych rozvod a komory a v posledni radé
by se piistroj ,,dratoval®. Toto je z pohledu mistra nezadouci. Mistrovi montaze se hlavné
libi fakt, ze kazdy pracovnik je zastupitelny, jelikoz vykonava veskerou praci na jednom
pristroje sam. Jelikoz pravé mistr montaze je zodpoveédny za dokonceni vSech zakazek,

je to pochopitelné.

2.5.4 Zlepseni layoutu

ZlepsSeni by se tykala hlavné layoutu montazniho pracovisté. Takové zlepSeni by se
zaméfilo na eliminaci zbytecnych pohybli montdznikli a zbyte€nou manipulaci
S materidlem — eliminace plytvani. Dal§i prostor pro zlepSeni nabizi vyuziti
dvounosnikového jetdbu a zabudovani polohovacich stolli, na kterych by byl umistén

montovany pfistroj.

Ohledné layoutu pracoviSté je mistr ndzoru, Ze pracovni misto by mél mit kazdy
pracovnik své, tedy 12 piistroju, 12 pracovnikti a 12 pracovnich stolt. Divodem je hlavné
organizace, v moment¢, kdy by kazdy montaznik nemél své pracovni misto, musel by se
pracovni ¢as rozdélit tak, aby se montaznici u pracovniho stolu sttidali, coZ by organizaci

préace znac¢n¢ zkomplikovalo.

2.5.5 Zavér — naméty pro zlepSeni

Tabulka nize piehledné zobrazuje vycet naméth pro zlepSeni, které byly vypozorovany
Vv analyzované spole¢nosti. Prace se bude zabyvat navrhem layout montdzniho pracovisté
— zvyraznéno v tabulce. Divodem zaméteni se na zlepSeni layoutu je hlavné zadani
spolecnosti, které plyne z aktudlni potfeby montazniho pracovisté. Dal§im divodem je
slozitost zlepSeni tykajici se detailn€jSiho pracovniho postupu nebo rozdéleni vyrobniho
procesu na mensi Casti, ktera je zapiic¢inéna slozitosti védeckého pristroje a pozadavkem
na vy$$i organizaci prace. Dal$im dilezitym aspektem, je fakt, Ze se jednd pfevazné o
zakazkovou vyrobu, rozdéleni na procesy je velice komplikované a dle slov technickych

pracovnikil nemozné, neni mozny vznik montazni linky.
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Tabulka 5 Ndaméty pro zlepSeni
(zdroj: Viastni zpracovani)

Naméty pro zlepseni
Ptesnéjsi kapacitni planovani
Predpfipravit ¢ast pristroje na jiném pracovisti
Rozdéleni vyrobniho procesu
Navrh layout montiZniho pracovisté

2.6 Souhrn analytické ¢asti

Obsahem analytické ¢asti byla hlavné analyza stavajiciho layoutu, ktera byla provedena
pomoci méfeni na misté¢ montazniho pracovisté a byla zaznacena do piidorysného planu

konkrétniho pracoviste.

Analyza obsahuje 1 dalsi, dopliiujici informace, analyzy, které slouzi zejména k lepSimu
porozuméni problematiky, kterou tato diplomové prace fesi. Jedna se o popis spolecnosti,
ke které byly vyuzity interni dokumenty, vefejné dostupné informace a konzultace se

zaméstnanci spole¢nosti — konkrétné se zaméstnancem process and value engineer.

Naésledujici kapitola analyza procesu ve spolecnosti, si klade za cil pfedev§im popsat
procesy ve spolecnosti a vyznacit misto, ve kterém se nachédzi analyzované montézni
pracoviste. Tato analyza vyuziva hlavné vyvojové diagramy a dalsi grafy. Tyto informace
byly Cerpani hlavné z internich dokumentt spole¢nosti a upraveny tak, aby odpovidaly

zadani spolecnosti, tedy nezvetejnovat citlivé informace.

Kapitola analyza layoutu obsahuje podnéty k pfesunu montaZe, popis prostoru nového
montazniho pracovisté a analyza stavajiciho layoutu. Tato kapitola obsahuje grafickeé
vyznaceni layoutu do ptidorysného planu montazniho pracovisté a sumarizaci klicovych

negativ a pozitiv nového prostoru haly.

Analyza ¢asové naro¢nosti montaZe obsahuje Spagetovy diagram, ktery slouzi zejména
Kk nastinu pohybu pracovnika. Tato metoda je doplnéna také dal$i metodou, méfeni
pomoci krokoméru a méteni vzdalenosti. VSechny tyto metody si kladou za cil zméfit
naro¢nost pohybu pracovnika montaze z pohledu vzdalenosti, tedy i ¢asu. Tato kapitola

se opird hlavn¢ o informace mistra montaZze a provedeného méfeni na misté¢ montaze.
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Vyhodnoceni analytické ¢asti obsahuje souhrn veskerych namétt na zlepSenti, které byly
vypozorovany Vv této spolecnosti. Kapitola obsahuje i tabulku, kterd sumarizuje vycet

téchto naméti a vybér konkrétniho namétu, jako 1 divody tohoto vybéru.
Ocekavani zainteresovanych stran

Zaver analytické casti by mel obsahovat také ocekavani zainteresovanych stran, je nutné
zminit fakt, ze kazda strana ocekava odlisny pfistup k dané problematice. Nejprve je
nutné zminit zdjem mistra montaze, ktery neocekava zadné zmény a zadné zlepseni si
neprieje. Je nazoru, Ze stavajici stav je vyhovujici a nenachazi prostor pro zlepseni layoutu.
Protip6lem je nazor generdlniho feditele, ktery si pieje rozdeleni operaci na mensi
operace. Vedeni vyrobniho odd¢leni pak zastava nejrealné;jsi postoj, a to je prave zlepseni

stavajiciho layoutu.
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI, PRINOS NAVRHU
RESENI

Tato kapitola ptedstavuje vlastni navrhy feSeni a piinosy takovych navrhii na zakladé
vysledkl analytické ¢asti. Navrhy jsou zpracovany ve tfech variantach, které se od sebe
mirn¢ 1isi, obsahem jsou také ptinosy kazdé varianty navrhu. Navrh 1 je nejdetailngji
rozepsan, hlavni zavéry této kapitoly vychazi pravé z ndvrhu 1. Navrh 2 a navrh 3 je
popsan mén¢ detailné, ale prace se na né¢ nezaméfuje, jedna se o varianty, které si
spoleCnost potencialné miize vybrat a rozpracovat detailnéji. Vychodiska téchto nadvrhu

vychazi z navrhu 1, jednd se zejména o realizaci navrhd, jejich pfinosy a naklady.

3.1 Navrh layoutu montazniho pracovisté 1 - prichozi misto po obvodu

haly

Tento navrh obsahuje rozmisténi pracovnich stol, montovanych pfistrojii, materidlu,

spole¢ného PC a spolecného naradi.
Pracovni stoly

Néavrh ¢islo 1 pocitd s rozmisténim pracovnich stold blize k montovanym pfistrojiim, tak,
aby zaroven vznikl prichozi prostor po obvodu haly, to znamena prichozi prostor
vedle oken. Vyhodou tohoto rozmisténi je hlavné kratS$i vzdalenost mezi pracovnim

stolem, pfistrojem a materialem.
Material

Misto pro material na jednu zakazku je vzdy v nejvétsi blizkosti pfistroje, to znamena
regal naproti piistroje. Kazdy piistroj potfebuje misto na material o rozloze 3,6 — 7,2 m?.
Kazdy takovy regal, ktery je v navrhu oznacen ¢islem 1. je rozdélen na tii regély z kazdé
strany. V jednom takovém regalu je misto pro material o rozloze 3,6 m?. Price po&ita
s tim, Ze kazdy pfistroj potfebuje misto pro material v priméru 5,4 m2, éemuz odpovida
1 a pul regalu, pro dva pristroje jsou zapotiebi tii takové regaly, které jsou umisténé
V bezprostiedni blizkosti zakdzky. Jako rezerva je v navrhu také dalsi oboustranny regal

s celkovou rozlohou pro umisténi materidlu 21,6 m? (zelena Sipka na obrazku nize).
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Spole¢ny PC

Tento navrh se zabyva také feSenim nespoluprace montazniku na odpipavani vyrobnich
piikazi. Tento fakt, jak uz bylo feceno v analytické Casti, je zptisoben vzdalenosti PC a
pracovniho stolu. Tento navrh bude obsahovat feSeni v podobé navySeni poctu

spole¢nych PC, tedy mist pro odpipavani.

Spole¢ny PC je v ndvrhu ponechdn na stejném mist¢ jako doposud, avsak spole¢ny PC je
duplikovan a umistén také dle planu v levém dolnim rohu haly (Cervena Sipka na obrazku
nize). Takové umisténi umoznuje pracovnikovi rozhodnout se kam jit, bud’ podle

vzdalenosti, kterou musi urazit, nebo dle obsazenosti.

4 r

Spole¢né naradi

Névrh obsahuje také feSeni v podobé rozdéleni spoleéného néfadi na dvé skupiny. Prvni
skupina by obsahovala takové natadi, které je relativné drahé, a ne tak ¢asto pouzivané —
nedochazi k prostojim. Do druhé skupiny spolec¢ného naradi bude patfit takové naradi,
které je pouzivano pravidelné a pofizeni neni finan¢né narocné. Navrh se bude zabyvat

druhou skupinou naradi.

Hodnotici kritéria spole¢né natadi (pravidelnost pouzivani a ndkladovost) jsou zjiSténa
pomoci braistormingu mistra montdze a montazniki.

- 2. skupina natradi — aku vrtacky, oka na jetab

Prvni skupina néaradi bude spolecnd pro celou montazni halu a bude umisténa na stejném
misté jako doposud. Druha skupina nafadi bude duplikovéna, to znamena, Ze druha skiin
s takovym nafadim bude umisténd dle ndvrhu vlevém dolnim rohu haly, vedle

spolecného PC (Cervend Sipka na obrazku nize).
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3.1.1 Realizace navrhu

Samotna realizace je pak na zaklad¢ zkuSenosti pracovnikil pldnovana na jeden pracovni

den. Vyhodou je, Ze pfistroje zlistavaji na stejnych mistech, jako pfi stavajicim layoutu.

Pfemisténi pracovnich stoldi, umisténi novych prvki do montdze (vyznaceno vyse

Cervenymi Sipkami) a piemisténi materialu do pfislusnych regali se proveden

nasledovné:

S

Vyklizeni prostoru na levé strané¢ haly — aktudlné se zde nachdzi
material, ktery je ,,navic*.

Vyznaceni mista pro pracovni stoly pomoci znacek na podlaze — dle
rozméra stolll a planu navrhu.

Vyklizeni v§ech pracovnich stold.

Pfesunuti pracovnich stolt dle planu na znacky.

Umisténi naradi a materialu do pracovniho stolu a na stl.

Vyznaceni mista pro novy spole¢ny PC, novou skfifiku na spolecné

nafadi a novy regal pro material.
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7. Umisténi nového PC, skiiiikky na spolecné néfadi a novy regal na
material (vyznaceno v planu Sipkami).

8. Premisténi materidlu dle mista zakéazky do ptislusnych regalt.

3.1.2 Prinosy

Optimalizace vzdalenosti pracovni stlll — piistroj — material. Duplikace spole¢ného PC a

vybraného spolecného nafadi. Vznik prachoziho prostoru po obvodu haly.

Zmgéieni pfinosu takového uspofadani je vypocitano pomoci vyuziti méfeni pomoci
krokoméru (viz kapitola 4.7). Bylo tedy pouzito méfeni, pfi kterém byl pracovni stul
nejblize vzdaleny piistroje — simulace nového uspofadani pracovnich stolti. Propocet nize
je vypocitan na zéklad¢ takového rozmisténi. Uvedend uspora bude vyssi, jelikoz
vzdalenost mezi pracovnim stolem a pfistrojem je navrhovana kratsi a vzdalenost mezi
pracovnim stolem, pfistrojem a materidlem je taktéz krat$i. Méfeni bylo omezeno
ulozenim materialu, material pfi méfeni byl ulozen po celé hale. Je nutné zdlraznit, ze
vysledky jsou zna¢n¢ omezené vyse zminénymi omezenimi a je jisté, Zze za predpokladu

realizace navrhu by byly uspory vyssi.

V tabulce niZe je uveden pocet kroktli, které montaZznik provede pfi jedné zakézce pfi
stavajicim layoutu u nejvice vzdaleného pfistroje a pracovniho stolu. Pocet krokti u Navrh
1 je uveden na zakladé¢ méfeni nejblize vzdaleného pfistroje a pracovniho stolu pfii

stavajicim layoutu. Na zdkladé rozdilu mezi méfenimi je uvedena uspora v krocich.

Tabulka 6 Uspora v krocich
(zdroj: Viastni zpracovdni)

Layout — simulace

Stavajici layout nového usporadani
Pocet krokii 5 pracovnich dni 8915 7002
Uspora V krocich 1913

Uspora na jedné zakéazce je dle uvedenych vypoétii cca 2000 krokd. Je nutné zde zapogitat
také omezeni viz vySe, se kterymi tato kalkulace nepocita, jsou jimi hlavné kratsi
vzdalenost materialu, duplikace spolecného PC a duplikace nékterého ze spole¢nych
naradi, jako i kratsi vzdalenost mezi pfistrojem a pracovnim stolem. Ve vysledku je tedy

mozné pocitat se znaén¢ vyssi celkovou usporou. Pro tcely této prace je zde uvedena
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uspora v krocich a minutach, za predpokladu, ze krok trva 1 sekundu, by tspora ¢inila

cca 33 min.
Méreni pirinosti pomoci vzdalenosti

Pro méfeni piinost byly zméfeny vzdalenosti navrhu 1 mezi pracovnimi stoly a piistroji,
jako i mezi pracovnim stolem a spole¢nym PC. Pro ucely tohoto méfeni byly pracovni
stoly a pristroje rozdéleny do 3 sekci, viz obrazek nize. Byla pouzita jen prava strana haly,

jelikoz leva strana je téméf totoznd, méteni vzdalenosti jsou tudiz shodné.

L) | 11— 1 | — |

1. Sekce 2. Sekce

3. Sekce

MONTAZ
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4] 4.

Obrazek 20 Méieni vzdilenosti — ndavrh 1
(zdroj: Viastni zpracovdani)

Meéfieni vzdalenosti mezi pracovnim stolem a pfistrojem je vyznacené zelenou Sipkou —
vzdalenosti jsou stejné, coz je dano layoutem objektd. Méfeni vzdalenosti mezi
pracovnim stolem a PC je vyznaceno fialovou Sipkou — vzdalenosti jsou rizné. Uvedené

hodnoty jsou v jednotkach metr.

Tabulka 7 Méfeni vzddlenosti hodnoty — Navrh 1
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Navrh 1 Pracovni stil — pristroj Pracovni stiill - PC
1. sekce 2,5 m 19,3 m
2. sekce 2,5m 13,1 m
3. sekce 25m 6,2 m
Primérna vzdalenost 25m 12,8 m

Pokud bychom porovnaly vysledky méfeni vzdalenosti navrhu 1 a stavajici layoutu, viz
kapitola 3.4.3., tak bychom vidéli, ze rozdil mezi nejdelsi vzdalenosti mezi ptistrojem a
pracovnim stolem a vzdalenosti navrhu 1 je 18,5 m. KdyZz se porovnaji vysledky
pramérné vzdalenosti mezi pracovnim stolem a pfistrojem stavajiciho layoutu a navrhu

1, jednd se o rozdil 8,2 m.
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Vysledky vzdalenosti mezi pracovni stolem a PC neni vhodné porovnavat, nebot’
v navrhu 1 jsou zaznamenany dva takové spolecné PC, coz zapfticini redukci prostoji v

podob¢ obsazeného PC.

3.1.3 Naklady na realizaci navrhu

Nékladem pro realizaci Navrhu 1 je ¢as na prestavbu montaze, potizeni nového PC a
pofizeni nové skiiné¢ na spolecné naradi. Pofizeni nového regdlu pro material neni
zapotiebi, jelikoz se nachazi na montazi a je k dispozici. Cas na realizaci navrha byl po

predchozi konzultaci s pracovniky montaze stanoven na 1 pracovni den, tedy 8 hodin.

Ohodnoceni ¢asu zaméstnanci je provedeno pomoci praimérnych superhrubych mezd
zaméstnanct podle pozice v tomto odvétvi dle CSU. Superhrubéd primérna mésiéni mzda
montaznikéi a mistra (obsluha strojii a zafizeni, montéti) je dle CSU 41 594 K,
superhruba hodinova mzda je 260 K¢ (uvazujeme 8 hodinovou pracovni dobu, 20
pracovnich dnt) (CSU, 2019).

Cena nového PC a nové skiin€ na spolecné néfadi je stanovena na zaklad€ uz potizenych
PC a skiini, kterymi montdzni pracovisté disponuje.

Tabulka nize zobrazuje néklady na provedeni Navrhu 1, ndklady na jednotku a naklady
celkem, vSechny ceny jsou uvedené bez DPH, mzda je pocitana jako superhruba mzda.

Tabulka 8 Ndklady Navrh 1
(zdroj: Viastni zpracovdni)

. Néklady na Néklady
LD S jednotku celkem
Cas na prestavbu (1 260 K& 27 040 K&
montaznik/1 hodina)
PC s pfisluSenstvim 50 000 K¢& 50 000 K¢
Skiin 4 000 K¢ 4 000 K¢

3.2 Navrh layoutu montazniho pracovisté 2 — umisténi pracovniho

stolu u stény, volnéjsi prichod pro material

Rozdil mezi navrhem 1 a navrhem 2 je v rozmisténi pracovnich stold. Pracovni stoly jsou
rozmisténé tésné u stén, tedy vzdalenost mezi pfistrojem a pracovnim stolem je delsi a

pruchozi misto vznika mezi pristrojem a pracovnim stolem.
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Dalsi odlisnost se tyka pracovniho stolu vedle priichodu z chodby (kde je veden material
ze skladu), tento pracovni stul je vyznacen ¢ervenou Sipkou. Pracovni stul je posunut blize
k vedlejsimu pracovnimu stolu. Cilem je, aby vzniklo vét$i misto pro prichod materialu

ze skladu.

Spole¢ny PC, spole¢né naradi a regaly s materidlem zlstavaji totozné s navrhem ¢islo 1.
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Obrazek 21 Navrh 2
(zdroj: Viastni zpracovdni)

3.2.1 Realizace navrhu

Realizace navrhu 2 by probé&hla podobné, jako realizace navrhu 1, jen s tim rozdilem, Ze

pracovni stoly se dle planu posunou té€sné k obvodové sténé.

3.2.2 Prinosy
Taktéz pfinosy tohoto navrhu jsou skoro identické s navrhem 1. Jediny rozdil a pozitivum
tohoto navrhu je zvétSeny prichod ze skladu a vétsi prichod mezi pracovnim stolem a

pristrojem. S timto souvisi i kli¢ové negativum a to, ze vzdalenost pracovniho stolu od

ptistroje je delsi, predpokladané wispory Vv krocich mohou tedy byt niZsi nez u navrhu 1.
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Méreni piinosti pomoci vzdalenosti

Pro méfeni ptinost byly zméteny vzdalenosti ndvrhu 2 mezi pracovnimi stoly a piistroji,

jako 1 mezi pracovnim stolem a spolecnym PC. Pro ucely tohoto méteni byly pracovni

stoly a piistroje rozdéleny do 3 sekci, viz obrazek nize. Byla pouZita jen prava strana haly,

jelikoz leva strana je téméf totoznda, méteni vzdalenosti jsou tudiz shodné.

1. Sekce 2. Sekce 3. Sekce

MONTAZ

4) 4) 4 4] 4] 4

Obrazek 22 Méieni vzdalenosti — navrh 2
(zdroj: Viastni zpracovani)

Me¢fteni vzdalenosti mezi pracovnim stolem a piistrojem je vyznacené zelenou Sipkou —

vzdalenosti jsou stejné, coz je dano layoutem objektd. Meéfeni vzdalenosti mezi

pracovnim stolem a PC je vyznaceno fialovou Sipkou — vzdalenosti jsou rizné. Uvedené

hodnoty jsou v jednotkach metr.

Tabulka 9 Méi‘eni vzddlenosti hodnoty — ndavrh 2
(zdroj: Viastni zpracovdani)

Navrh 2 Pracovni stiil — pFistroj Pracovni stiil - PC
1. sekce 4,4m 193 m
2. sekce 44m 13,1 m
3. sekce 44m 6,2 m
Primeérna vzdalenost 44m 12,8 m

3.2.3 Naklady na realizaci navrhu

Néklady na tento navrh jsou totozné s naklady na navrh 1.

3.3 Navrh layoutu montaZniho pracovisté 3 — spole¢né PC uprostied

haly

OdliSnost tohoto navrhu je hlavné€ v umisténi spoleénych PC uprostied haly, vyznaceno

¢ervenou Sipkou. Umisténim PC je pak nutné premistit dva regaly s materialem, které
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budou vzdalené od montovaného pristroje (vyznaceno zelenou Sipkou). Regaly se

spole¢nym nafadi ziistdvaji na stejnych mistech jako v névrhu 1.
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Obrazek 23 Navrh 3

(zdroj: Viastni zpracovani)

3.3.1 Realizace navrhu

Realizace navrhu 3 je podobna realizaci s navrhem 1, odlisnost se bude tykat piesunu

spole¢ného PC misto jednoho regalu na material.

3.3.2 Prinosy

Ptinosy tohoto navrhu jsou od navrhu 1 odlisné hlavné kviili jinému umisténi spole¢nych
PC, kter¢ jsou koncipovany uprostied haly. Takovym umisténim se umozni pro vétSinu
pracovnich stoli skoro stejna vzdalenost mezi PC, pristrojem a pracovnim stole.
Negativum tohoto navrhu vSak spociva v pfesunu jednoho regélu s materidlem, které se
odsune dal od montovanych pftistroji a pracovnich stoll, vzdalenost mezi témito misty

nebude tak kratsi, jako pfi pfedchozich navrzich.
Méreni prinosti pomoci vzdalenosti

Pro méfeni ptinost byly zméteny vzdalenosti ndvrhu 3 mezi pracovnimi stoly a pfistroji,

jako 1 mezi pracovnim stolem a spolecnym PC. Pro Gcely tohoto méfeni byly pracovni
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stoly a pristroje rozdéleny do 3 sekci, viz obrazek nize. Byla pouzita jen prava strana haly,

jelikoz leva strana je téméf totoznda, méteni vzdalenosti jsou tudiz shodné.

Obrazek 24 Méieni vzdilenosti — ndavrh 3
(zdroj: Viastni zpracovani)

Me¢fteni vzdalenosti mezi pracovnim stolem a piistrojem je vyznacené zelenou Sipkou —
vzdalenosti jsou stejné, coz je dano layoutem objektd. Méfeni vzdalenosti mezi
pracovnim stolem a PC je vyznaceno fialovou Sipkou — vzdalenosti jsou rizné. Uvedené

hodnoty jsou v jednotkach metr.

Tabulka 10 Méi‘eni vzddlenosti hodnoty — navrh 3
(zdroj: Viastni zpracovani)

Navrh 3 Pracovni stil — pristroj Pracovni stiill - PC
1. sekce 25m 6,8 m
2. sekce 25m 42 m
3. sekce 2,5 m 6,8 m
Priamérna vzdalenost 25m 59m

3.3.3 Naiklady na realizaci navrhu

Naklady na tento névrh jsou totozné s ndvrhem 1.
3.4 DalSi arovné reSeni

3.4.1 Navrh na polohovaci stoly

Jako dalsi uroven feSeni prace navrhuje potizeni polohovacich stold, které mohou byt

soucasti vSech navrhu vyse.

Pokud by spolecnost takto uvazovala, polohovaci stoly, na kterych bude umistén

montovany piistroj by zaujimal pozici na Cisle 4. (montovany pftistroj), pod montovany
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pfistroj by byl umistén tento polohovaci sttil o rozmérech 1450x1085mm s nosnosti 1000

kg na elektricky pohon, zdvih 720 mm.

Hlavni vyhodou pofizeni téchto stolti bude lepsi ergonomie zaméstnanci a lepsi vyuziti
jerabu.
Poftizeni téchto polohovacich stoll by bylo nejvétsim nakladem, avsak tyto inovace jsou

Z pohledu ergonomie zaméstnancli a jejich spokojenosti dilezité. Potfizeni stoll je

spolecnosti planovano delsi dobu.

Do nékladi budou zahrnuty nédklady, které plynou z aktudlniho kapacitniho stavu.
Aktudlni stav zaméstnancli na montaznim pracovisti je 12 montaznikd plus 1 mistr. 12
montaznikti montuje 12 piistroji, je zapotiebi 12 novych polohovacich stolil pro pfistroje.
Dle B2B prodejce RPJ Service je cena bez DPH jednoho polohovaciho stolu o rozmérech
1450x1085mm s nosnosti 1000 kg na ru¢ni pohon, zdvih 720 mm 75 000 K¢. Celkovy
naklad za 12 takovych stoli je 900 000 K¢ (rpjservice.cz, 2021).

Navratnost investice

Je nutné zdiiraznit, Ze pro tento navrh je dulezita velka po€atecni investice, jejiZ dopadem
bude zlepSeni ergonomie zamé&stnancii a zvySeni jejich spokojenosti. Méfeni ndvratnosti
této investice je tedy komplikované, jelikoz pfeména téchto pfinost na penézni vyjadieni
neni mozna. Méfitkem méfeni ergonomie je napiiklad fluktuace zaméstnancti, dotaznik
spokojenosti zamé&stnancli nebo pocet vybranych nemocenskych dovolenych na

pracovisti.

Pokud bychom vSak chtéli alespon z Casti nastinit navratnost, pouzijeme k tomu tusporu
v Case na jednu zakéazku, kterou jsme zméfili pomoci simulace nového uspotadani.
Uspoteny cas bude pfeveden na Usporu spolecnosti v podobé mezd zaméstnanct, které
budou vynasobené koeficientem 1,5. Tento koeficient byl vypocitin na zakladé
doporuceni spolecnosti. Tato kalkulace také pocita s roénim navysenim platu o inflaci 2
%. Kalkulace se taktéz d€li na worst case scenario (aspora 33 minut) a best case scenario
(aspora 66 minut). Kalkulace pocita 300 zakazek za rok. Pfi worst case scenario se

navratnost pohybuje pies 10 let, pfi best case scenario je navratnost investice 6 let.

68



Obrdazek 25 Polohovaci stitl
(Zdroj: www.rpjservice.cz)

3.4.2 Navrh na FeSeni umisténi spole¢ného PC — alternativni zpiisob FeSeni

Druha troven feSeni obsahuje novy ERP systém, ktery bude podporovat mobilni aplikace.
Podpora mobilnich aplikaci je u aktualniho ERP systému QAD nemozna, tento systém
nepodporuje mobilni aplikace. Novy ERP systém by umozioval, aby kazdy montaznik
disponoval tabletem, ktery by zastaval funkci spole¢ného PC. Montaznik by nemusel
chodit nikam, ale odpipnuti vyrobniho ptikazu by délal na svém pracovnim misté,
popiipadé, kdekoliv jinde, kde bude potfebovat pomoci vlastniho tabletu. Finan¢ni
zpracovani nebude obsahovat toto doporuceni, toto doporuceni je zde uvedeno jen jako

alternativa k feSeni problému.
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3.5 Zavér navrhu

Tabulka niZze sumarizuje vSechny navrhy pomoci klicovych pozitiv a negativ.

Tabulka 11 Zdvér ndavrhi
(zdroj: Viastni zpracovani)

Klicova pozitiva Klicova negativa

Prtichod po obvodu haly, kratsi vzdalenosti | Mensi prostor pro doplnéni materialu
Navrh 1 mezi pracovnim stolem, pfistrojem a mezi pracovnim stolem a regalem pro

materialem material

Vétsi prostor pro prichod materialu ze Umisténi pracovnich stoll neni
Névrh 2 skladu do regalu a zvétSeni prostoru pro asymetrické na kazdé strané haly —

prichod materidlu mezi pracovnim stolem | vzdalenosti mezi pracovnimi stoly a

a pristrojem ptistroji nejsou identické

Spoleény PC uprostied haly — kratsi Posunuti regalu s materidlem -
Navrh 3 poccny T up vzdalenost materialu od pracovniho stolu

vzdalenosti jie delsi

3.6 Zavér navrhovanych feSeni

Tabulka niZe zobrazuje problémy, které byly zjistény v analytické Casti a jejich feSeni

pomoci navrhi této zaveérené prace.

Tabulka 12 Zavér navrhovanych ieSeni
(zdroj: Viastni zpracovdni)

Problém

ReSeni — navrh

Ergonomie zaméstnancti

2. Groven feSeni — polohovaci stoly

Vzdélenost spole¢ného PC

1. aroven navyseni po¢tu PC, layout, 2.
uroven feSeni — novy ERP systém

Vzdalenost spolecného naradi

Rozdéleni naradi do 2 skupin

Vyuziti jefabu Layout pracovnich stold
Vzdalenost pracovniho stolu a montovaného
pfistroje Layout pracovnich stolid

Umisténi materialu

Layout regalu s materialem

Poradek na pracovnim stole

58S pracovniho stolu — nebude zpracovano

3.7 Ovéreni prinost simulaci nového uspoiadani pracovnich stoli

K méfeni pfinosii navrhl byla vyuzita simulace nového uspotfadani pracovnich stoli.

Jedna se o napodobeni navrht v této kapitole. Jedna se o vyuziti stavajiciho layoutu
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v kombinaci s takovou organizaci prace, ktera zapiicini co nejkrat$i vzdalenost mezi
pracovnim stolem a pfistrojem. V tomto méfeni neni pocitano s vylepSenym umisténim
regalu s materialem — material je rozmistén po celé hale. Takovou simulaci, ktera by

umoznovala takovou organizaci prace nebylo mozné v podminkach montaze uskutecnit.

Tato kapitola dale obsahuje i Spagetovy diagram teoretického pohybu pracovnika pfi této

simulaci.
3.7.1 Pomoci krokoméru

wMrwe s

Toto méteni si klade za cil zméfit ptipadné piinosy, které zapti¢ini zména layoutu
pracovisté, navrhované zmény layoutu cili hlavné na kratsi vzdalenost mezi pracovnim
stolem a montovanym piistrojem. Pro ucely tohoto méfeni byl vybran pracovni stil

V nejvetsi blizkosti montované zakazky.

Obrazek niZze zndzoruje umisténi pracovniho stolu a védeckého pfistroje, na kterém

pracovnik pracuje, Cervena Sipka znazoriiuje vzdalenost pracovniho stolu od

montovaného pfistroje.

Obrdzek 26 Umisténi pracovniho stolu a védeckého piistroje

(zdroj: Viastni zpracovani)

Tabulka nize zobrazuje pocet krokd, které montaznik provedl pfi tomto méfeni, celkem
7002. Piepocitano na km, dle krokti montaznika (65 cm/krok), je to cca 4,5 km. Uspora

tohoto uspotadani oproti uspiadani pii prvnim méfeni (stavajici layout) je 1,3 km.
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Tabulka 13 MéFeni 2
(zdroj: Viastni zpracovani)

Stav krokomeéru 2.
méfeni

3.7.2 Spagetovy diagram — pohyb pracovnika

Spagetovy diagram niZze zobrazuje teoreticky pohyb pracovnika, ktery vykona pfi
sestaveni jedné zakazky — nebliZ§i mozné postaveni pracovniho stolu a piistroje (Simulace
nového usporadani). Jednd se o pohyb od pracovniho stolu k montovanému pfistroje,
pohyb od pracovniho stolu ke spolecnému PC a pohyb od pracovniho stolu ke
spoleénému nafadi a k montovanému pfistroje. Pohyb pracovnika od pracovniho stolu a
materidlu je naznaCen zelenou Sipkou, ale je pouze teoreticky, je jisté, ze pfi meéfeni
pomoci krokoméru, viz kapitola vySe, byl tento pohyb vice ndhodny a byl provadén po

celé¢ hale. Tento diagram slouzi hlavné pro lepsi pifedstavu teoretického pohybu

pracovnika.

1. den 308
2. den 1185
3. den 851
4, den 345
5. den 758
6. den 1843
7. den 1712
| Celkem [I7002]
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Obrizek 27 Spagetovy diagram 2
(zdroj: Viastni zpracovani)

3.8 Prinosy

Tato kapitola si klade za cil sumarizovat piinosy, které¢ vyse uvedené navrhy piinasi.

3.8.1 Prinosy

Hlavnimi pfinosy, které piinasi kazdy navrh je kratsi vzdalenosti mezi jednotlivymi
stanoviSti na montaznim pracovisti — eliminace plytvani pohybiu pracovnika. Kazdy
navrh zapficini jinak velkou usporu v krocich. Z tohoto divodu byl tento pfinos zméten
pomoci simulace nového uspotadani, které se nejvice blizi danym navrhiim layoutu. Je
ale nutné zminit, ze tyto vzdalenosti se mohou liit v zavislosti na realizaci dané¢ho

navrhu, jedna se o hruby nastin.

Dalsim pfinosem je lepSi organizace prace. Organizaci prace znacné€ usnadni duplikace
nékterych stanovist’, hlavné stanovisté spolecného PC. Dalsi usnadnéni pfinese umisténi
materidlu do konkrétnich regdlu, které budou umistény co nejblize k dané zakazce —
pristroji.

ZlepSeni ergonomie zaméstnanci bude dosazeno pomoci polohovacich stold, které
umozni praci ve stoje, namisto v leze a v neposledni fad¢ také umozni snadnéjsi vyuziti

dvounosnikového jetabu, ktery doposud nebyl ¢asto vyuzivan.
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na pracovisti, coz povede k vyssi produktivité pracovniku a jejich spokojenosti — hlavné
vySe zminéné zlepSeni ergonomie zaméstnancu. Vyssi produktivita povede ke snizeni
nakladi. Toto snizeni nakladu tato prace presné nevycisluje, coz je dano hlavné
charakterem spoluprace se spolecnosti. AvSak dle simulace nového uspotadani je tispora
oproti stavajicimu layoutu 1,3 km, pfi pfepoctu na 1 krok = 1 sekunda, 1 krok = 65 cm je
uspora cca 33 minut, uvazujeme 8hodinovou pracovni dobu, Gspora ¢ini tedy cca 1% Casu
na jedné zakazce. Sekunda byla stanovena piiblizné¢ na zakladé¢ pozorovani, kdy

montaznik po cesté mize pfenaset material nebo néradi.

3.8.2 Ekonomické zhodnoceni — navratnost investice

Névratnost investice je vypocitdna pomoci uspory v Case, které je zjiSténa pomoci
simulace nového uspoiadani. Uspora v &ase je nasledné pfeménéna na penézni vyjadieni
v podobé mzdy zaméstnance. Tato mzda byla nasledné vynasobena koeficientem 1,5,
koeficient byl vypocitan na zakladé¢ doporuceni spolecnosti. Kalkulace obsahuje worst
case scenario a best case scenario. Worst case scenario pocita s usporou 33 minut na jedné
zakéazce. Best case scenario pocita S usporou 66 minut na jedné zakazce. Tato varianta
pocita s usporou dvakrat vétsi, jelikoz pti simulaci nového uspotadani se jednalo o zménu
uspotadani pouze pracovniho stolu a pfistroje, ale chybéla zde simulace umisténi
materidlu, ktery dle navrhi je umistén v bezprostfedni blizkosti pfistroje a také zde

chybéla simulace duplikace spolecného PC.

V tabulce nize je v zeleném ramecku uvedena uspora pii Worst case scenario a pii best
case scenario. Pii worst case scenario a nakladech na zménu layoutu 81 040 K¢ je
navratnost mezi 1-2 lety. Pfi best case scenario a stejnych nakladech na zménu layoutu

je navratnost mensi nez 1 rok.
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Tabulka 14 Ndvratnost investice
(zdroj: Viastni zpracovani)

Uspora v minutich Uspora v K& mzdy
Worst case Worst case
scenario Best case scenario |scenario Best case scenario
Zakazka 33 min 66 min 2145 K¢ 429 K¢
300
zakazek 9900 min 19800 min

Vypocty navratnosti investice jsou nize uvedené v tabulkach.

Tabulka 15 Vypoéty
(zdroj: Viastni zpracovani)

Uspory v minutich Uspory v K& mzdy
Worst cgse Best ca_se q Best case scenario
scenario scenario Worst case scenario
Zakazka | 33 66 (260/60)*33*1,5 (260/60)*66*1,5
300 * * * * * * * *
zakazek 33*300 66*300 [(260/60)*33*1,5]*300 | [(260/60)*66*1,5]*300

Mzda montaznikd a mistra (obsluha strojii a zafizeni, montéfi) je dle CSU 41 594 K&,
superhrubd hodinovd mzda je 260 K¢ (uvazujeme 8 hodinovou pracovni dobu, 20
pracovnich dnit) (CSU, 2019). Hodinova superhruba mzda je vynasobena koeficientem

1,5.

3.9 Doporuceni a omezeni prace

Tato navrhova cast obsahuje celkem 3 varianty navrhu, které se od sebe mirné lisi,

zejména v umisténi pracovnich stolil, spolecného stolu s PC nebo regald s materidlem.

Navrh layoutu montédzniho pracovisté 1 - priichozi misto po obvodu haly je nejdetailnéji
zpracované, jeho realizace je nejvice doporu¢ovana. Divodem jsou zminéné piinosy
Vv kapitole 4.1.2, tedy kratsi vzdalenosti pracovni stil — pfistroj — material, duplikace
spolecného PC a vybraného spolecného naradi a vznik prichoziho prostoru po obvodu
haly. Hlavni vyhodou tohoto navrhu je jeho jednodus$i realizace, neni nutné zde
pfesouvat regaly s materidlem, ale jedna se pouze o pfesun pracovnich stolli a duplikace

nékterych pracovist'.
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Dalsi ndvrhy jsou zpracovany méné detailn€ a 1i$i se hlavné v umisténi spolecného PC
uprostied haly nebo umisténim pracovniho stolu podél obvodovych stén. Tyto navrhy

jsou slozitéjsi na realizaci, jelikoz se zde presunuji regaly s materidlem.

Dal$im namétem pro zlepSeni je 5S pracovniho mista — pracovniho stolu, které v této
praci nebude dale zpracovano pro nedostatek informaci. Divodem jsou koronavirové
restrikce, které neumoznuji osobni kontakt ptimo na pracovisti. Konzultace s pracovniky
je nemozna a jelikoZ se jedné o hlavni metodu, o kterou se feSeni 5S opira, neni mozné
tento navrh zpracovat. Prace vsak toto feSeni doporucuje, povazuje ho za vhodné. Praci

se tedy nabizi dal$i pokracovani, v podob¢ vypracovani tohoto névrhu.

Dal$im omezenim je také finan¢ni zhodnoceni, které v této praci neni detailni, ale je
pouze nastinéné — uspory jsou uvedené na zaklad¢ provedenych meéfeni a simulaci.
Dlvodem nedetailniho finan¢niho zhodnoceni je charakter spoluprace se spole¢nosti,
ktera si nepteje zverejiiovat klicova data a kalkulace. Dalsim diivodem je také nemoznost
nasimulovat pfesné navrhy, jelikoz se jedné o velky zasah do plynulosti montéze.

Z tohoto ditvodu byla vyuzita praveé simulace navrhovanych layouti.

3.10 Souhrn navrhové ¢asti

Navrhova ¢ast obsahuje prave ti varianty navrht, které se od sebe mirné odlisuji, zejména
postavenim stolu se spoleénym PC, umisténim pracovnich stoli nebo umisténim regalu
s materidlem. Kazdy takovy navrh obsahuje doporuceni k realizaci, pfinosy a ndklady na
realizaci, pficemz Navrh 1 je nejdetailnéji zpracovan a jeho realizace je nejvice

doporucovana. Diivody jsou zminéné v kapitole ¢islo 4.9 Doporuc¢eni a omezeni.

Navrhova céast prace obsahuje zavér navrhll jakoZto sumarizaci vSech navrhi
prostiednictvi klicovych negativ a pozitiv jednotlivych variant feSeni v tabulce. Tato ¢ast
také zminuje druhou Groven feseni, alternativni zpisob feSeni problému spole¢ného PC a

ergonomie zamestnancul.

Kapitola 4.6 Zavér zavrhovanych feSeni pak sumarizuje problémy, které byly zjiStény
Vv analytické Casti prace a navrhované feseni, které jsou soucasti variant navrha layoutu.
Nasledujici kapitola 4.7 pak ovéfuje ptinos navrhli pomoci simulace nového usporadani

pracovnich stold. Toto ovéfeni vyuziva metody méfeni pomoci krokoméru, kapitola také
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obsahuje Spagetovy diagram pohybu pracovnika, jako dopliujici metodu, kterd blize
nastini pohyb pracovnika.

Dalsi kapitola 4.8 pak sumarizuje piinosy variant feseni, které se 1iSi v zavislosti na
vybéru varianty. Kapitola 4.9 Doporuceni a omezeni pak doporucuje danou variantu
feSeni a vysvétluje diivody takového vybéru, obsahem jsou také omezeni této diplomové

prace.
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ZAVER

Hlavnim cilem této diplomové prace bylo predlozeni navrhii, které si kladou za cil
zlepSeni vybraného montdzniho pracovisté s vyuzitim nékterych z néstroji stihlé vyroby.
Dil¢im cilem této prace bylo 1 vyhodnoceni pfinosti navrzenych zmén pro danou vyrobni

spolecnost.

Teoreticka cast popsala hlavni teoretickd vychodiska, o které se opird analytickd a
navrhova Cast této diplomové prace. Cilem analytické casti byl popis fungovani
montazniho pracovisté¢ védeckého pfistroje, jakozto hlavniho produktu této spolecnosti,
a analyza stavajiciho layoutu montdZzniho pracovisté. Cilem néavrhové casti bylo
navrhnout montézni pracovisté, konkrétné layout montdzniho pracovisté¢ za podminek
minimalizace zbyte¢nych pohybi. Navrh obsahuje tfi varianty feSeni a pfinosy realizace

téchto feSeni.

V praci byly navrhnuty takové varianty layoutu pracovisté, které si kladou za cil
minimalizaci zbyte¢nych pohybi na pracovisti. Tento cil je v souladu s metodami §tihlé
vyroby. Tento krok vede k dosazeni zlepSeni fungovani montazniho pracovisté
vV podminkach §tihlé vyroby. Aby vSak bylo dosaZeno dalSich ptinost, je nutné zavést
dalsi kroky. Pokud spole¢nost naléza cestu, jak zproduktivnit procesy na montaznim
pracovisti, je nutné zavést nékolik dil¢ich krokt a inovaci, které ke zvySeni produktivity
povedou. Nejedna se pouze o jednotlivé kroky, ale jedna se o soubor krokti a postupného

zlepSovani a inovaci, které do budoucna povedou k pozadovanému zvySeni produktivity.

Praci se také nabizi dalsi pokracovani, jelikoz v praci naptiklad neni feSen 5S pracovniho
stolu, které nebylo mozné navrhnout vlivem koronavirové pandemie a omezeni ptistupu

na pracovisté montaze.
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PRILOHY

Priloha 1 — manual pro praci s krokomérem

Manual

1. Na zacatku smény si nasad’te krokomér, upevnit na misto nebo dat do kapsy.

2. V piipadg, Ze jdete na obéd, toaletu, pfestavku atd., krokomér odlozte na
pracovni misto, po navratu zase nasad’te na stejné misto.

3. Pokud zapomenete krokomér odlozit, poznacte nize, viz tabulka — chceme

zabranit zkresleni vysledk.

Toaleta

Obed

Pfestavka

Jiné

4. Na konci smény krokomér odloz na pracovni misto.

5. Na konci smény zaznac aktualni stav krokoméru do tabulky niZe.

Stav
krokomeéru

. den
den
den
den
den
den
. den
. den
. den
10. den

olo[~[o]a[slwln]e

Pouziti krokoméru

1. Zobrazeni aktualniho stavu krokoméru provedete pomoci zméacknuti jakéhokoliv
tlacitka na 2 sekundy.

2. Krokomér sdm vypina displej kvuli vydrzi baterie.



Krokomér mé 7denni pamét’.
Krokomér se nemusi nastavovat, nastaveni bude provedeno piredem,
krokomér si staci na za¢atku smény nandat a po skonceni smény sundat —

nemusi se zapinat, vypinat.



