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Abstrakt

Tato diplomova prace popisuje vyskyt prvki stihlé vyroby s optimalizaci materidlovych
tokt pfi vyuziti pracovisté. V praci je zachycen postup pro zjisténi aktudlniho stavu $tihlé
vyroby a navrh feSeni pro zvyseni produktivity a plynulosti materidlovych toka pfi

dodrZeni zasad stihlé vyroby.

Abstract

This master‘s thesis describes the occurrence of lean manufacturing elements with the
optimization of material flows when using the workplace. The work captures the
procedure for determining the current state of lean manufacturing and design solutions to
increase productivity and fluidity of material flows while adhering to the principles of

lean manufacturing.

Kli¢ova slova
Stihly podnik, materialni toky, montaz, layout, paletovy systém, standardizace postupu
Key words

lean production, material flows, assembly, layout, pallet system, standardization of the
procedure
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UvVOD

Diplomova prace se zamé&ii na studii §tihlé vyroby se zaméfenim na plynulost
materialovych toki. V soucasné dobé covidovych opatieni a poklesu poptavek je potieba
pIn€ vyuzivat své zdroje pro maximalni zisk a také neustale snizovat naklady bez snizeni
kvality vyrobktl. Prace je zaméfena na praktické vyuziti navrhu v montazni ¢asti vyroby
spole¢nosti Kompan Czech Republic s.r.o., kterd se zabyva kusovou katalogovou

vyrobou S moznosti Uipravy dle pfani zakaznika.

Spole¢nost s danskymi kofeny ma vice nez 50letou tradici ve vyrobé hernich prvka pro
déti. Zakladatelem je umélec Tom Lindhart, ktery si v§iml, Ze dé¢ti si hraji na jeho
umeéleckych dilech, a proto se rozhodl vytvofit kulaté a barevné herni sochy. Kompan je
celosvétovym lidrem a specialistou ve vyrobé hernich a sportovnich zatizeni pro vSechny
vékové kategorie. V Ceské republice se nachazi pouze par vyrobki, vétsina produkce

je vyvazena do celého svéta (Kompan, 2020).

Koncepce LEAN zahrnuje soubor ovéfenych metod, které zkoumaji, navrhuji
nejefektivnéjsi cestu a vylepsuji jiz existujici procesy s minimalizaci vzniku plytvani.
Pomoci spravné vybranych metod se daji optimalizovat naklady, materialové toky,
moznosti skladovani a pracovni postupy. Nevhodnym vybérem se ale spole¢nost miize

dostat do vétSich problémi nez pied zavedenim opatieni.
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CILE PRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

Hlavnim cilem diplomové préce je navrhnout feseni pro zvySeni produktivity a plynulosti
materidlovych tokii pfi dodrzeni zésad stihlé vyroby. Mezi diléi cile patii na zaklade

analyzy najit tizka mista vyroby, zamezit plytvani a snizit vyrobni ¢asy.

Diplomova prace je rozdélena na teoretickou ¢ast, analytickou Cast a navrhy vlastniho
feSeni. V teoretické Casti prace je vénovana pozornost zakladnim principim vyroby

a vyrobniho procesu. Popsany jsou i teoreticka vychodiska pro vedeni stihl¢ vyroby.

Dalsi casti prace je analyticka cast, kterda je zaméfena na popis spolecnosti
Kompan s.r.o. a jeji ¢asti dievovyroby. Ddle jsou pouzity vybrané metody a analyzy, které
byly popsany v teoretické ¢asti, k ziskani potiebnych dat k analyze procest, pohybu po
pracovisti a dodrzovani pravidel §tihlého pracovisté. Nasledna metoda syntézy sjednotila

jednotlivé segmenty v celek a pfispéla tim k pochopeni celé problematiky fungovani.

Posledni kapitola je zaméfena na zobrazeni zjiSténych problémii a ndvrh na lepsi
plynulost materidlovych toki a zvyseni produktivity. Zavérem dochdzi k porovnani

a vyhodnoceni danych variant feseni.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Nasledujici kapitola se zaméfi na teoretickd vychodiska préace, kterd nam definuji

zakladni piistupy a principy k vyfeseni problematiky diplomové prace.

1.1 Vyroba a vyrobni proces

Zakladni vyrobu Ize definovat jako pfeménu vyrobnich faktorii na ekonomické statky
a sluzby. Hlavni skupiny vyrobnich faktorG jsou pfirodni zdroje, prace, kapital
a informace, kter¢ jsou dale transformované (material, informace) nebo transformuji dané
zdroje (zafizeni, personal) (Ketkovsky, 2009). Vyroba a vyrobni proces je k nalezeni
napiiklad v primyslovych, zeméd¢lskych organizacich, ale i ve v§ech organizacich, které

poskytuji sluzby (banky, Skoly, nemocnice).

Charakter vyrobku, objem vyroby, trh, charakter poptavky ovliviiuji celkové usporadani
a strukturu vyroby spolecn¢ s jejich vyrobnim systémem (zafizenim), které je mozné

rozdélit podle nasledujicich hledisek.
Dle plynulosti vyroby:

e plynula — vyroba probiha nepfetrzité z technologickych nebo jinych divodi.
Jediné preruSeni vyvold nutna oprava vyrobniho zafizeni. Jednd se napf.
0 zpracovani ropy, vodarny, zpracovani oceli. Z ekonomického hlediska byva
nakladnéjsi na zabezpeceni podminek pro pracovniky pfi préci v noci, o vikendu
a o svatcich. Ale také zvySuje kapacitu celého pracovisté (Kerkovsky, 2009),

e prerusovana — vyrobu je mozné kdykoliv, nebo po daném tseku vyroby, prerusit
a poté kdykoliv pokracovat. Tento druh je bézny vyrobni proces
s osmihodinovou pracovni dobou, nepracovnimi vikendy a vyrobky
prochazejicimi né&kolika pracoviSti. Nevyhodami pferuSované vyroby jsou
prodlouzeni doby vyroby, zvySeni vyrobnich zasob a nésledné navySeni
vyrobnich nédkladd. Vyhodou jsou lepSi podminky pro napravu vypadk
a poruch, které naptiklad umozni praci pfes€as a udrzbu zatfizeni mimo pracovni

dobu (Ketkovsky, 2009).
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Dle mnoZstvi vyroby:

kusova — vyroba jednoho kusu nebo velmi malého mnozstvi Sirokého spektra
vyrobki. Pokud se dany vyrobek vyrabi na objednavku zdkaznika dle jeho pfani,
hovoti se o tzv. zakdzkové vyrobé. Dle autora Ketkovského (2019, str. 10)
se v anglické literatuie objevuji téi druhy kusové vyroby. PROJECT — jeden
vyrobek se svym terminem zaCatku a dokonceni a svym materialem (rodinny
dim). JOBBING — nékolik soucasné vyrabénych riznych vyrobki se sdilenymi
vyrobnimi zdroji (vystavba vice domt jednou firmou). BATCH — vyroba stejnych
vyrobkii v davkach (panelové domy se stejnymi byty). Kusova vyroba je také
charakteristickd nizkymi fixnimi ndklady, ale vysokymi variabilnimi néklady pfi
zvétSeni objemu vyroby,

sériova — opakujici se vyroba sérii. Po dokonceni jedné série vyrobku se piechazi
na druhou sérii vyrobku (jiny druh). Vyroba produkuje vyrobky na sklad a poté
jsou objednavky uspokojovany ze skladovych zasob. Zakaznik ptimo neovliviiuje
mnozstvi vyroby jako u kusové vyroby,

hromadna — dlouhodoba vyroba jednoho druhu vyrobku ve velkém mnoZzstvi.
Ptikladem je vyroba mléka, papiru, textilni konfekce, cigaret nebo také péstovani
zeleniny v zahradnictvi. Proces hromadné vyroby byva vysoce automatizovan
pomoci specialnich stroji a vyrobnich linek, lidska prace je tak minimalizovéna.
Ve vyrobé se snazi o neustaly tok materialu a vznika tzv. pasova vyroba, ve které
je material/soucastka dopravovana pomoci ,,béZicich pasi®. Z ekonomického
hlediska m& hromadna vyroba nejvyssi fixni nédklady a se zvétSenim mnoZstvi

vyroby variabilni naklady rostou pouze mirné (Synek, 2011).

Dle druhu vyroby:

hlavni vyroba (hlavni ndpli vyroby),
vedlejsi vyroba (vyroba polotovart a nahradnich dill),
doplitkova vyroba (zpracovani odpadu a vyuziti volné kapacity),

pfidruzena vyroba a dal§i pomocné, obsluzné procesy.
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Vyrobni proces je soubor ¢innosti vzajemné propojenych tokli materidlu, informaci
a pracovnikl, jehoz cilem je pfetvofit vstupy na vystupy a dodat tak objednavku
Vv co nejkratsim Casovém rozmezi. DalSimi dualezitymi kritérii je dostat vyrobek

k zakaznikovi:

e Vpozadovaném case,
e Vpozadovaném mnozstvi,
e Vv pozadované kvalit¢,

e s optimalnim krycim ptispévkem (Kosturiak, 2010).
Rozd¢leni procesu dle jejich charakteru:

e hlavni — marketing, obchod, vyvoj, vyroba, servis,
e fidici — stanoveni cil, stanoveni zasad a postupd, fizeni zdroji, sledovani vykoni,
e podplrné — sprava majetku, doprava, vzdélavani zaméstnancti, ucetnictvi, udrzba

a oprava (Kosturiak, 2010).

Nejvice plytvani se nenachazi pouze v samotném procesu, ale i v propojeni mezi
jednotlivymi procesy. ZlepSovani a optimalizace se obvykle zaméfuji na jednotlivé

oblasti procesii:

e Uzkd mista — zvySeni kapacity,

e redukce variability procesi,

e vyrobky, se kterymi je zakaznik spokojen, nové vyrobky, inovace,
e neumérné zatéZovani clovéka — moznost vzniku lidské chyby,

e nedosahovani planovanych cilt, (Kosturiak, 2010).
1.2 Systémy Fizeni vyroby
Kazda spole¢nost chce fizenim vyroby dosahnout optimalniho fungovani vyrobnich
systému s ohledem na strategické cile.
Podle trovné managmentu fizeni 1ze rozlisit:

e strategické — nalezeni cilti k dosazeni konkurenceschopnosti,
o taktické — rozhodnuti o konkrétnich vyrobcich, zajisténi vyrobniho systému,
e operativni — optimdlni vyuZiti vyrobniho systému s plynulym materialovym

tokem a maximalnim vykonem s ohledem na Cas a naklady (Jurova, 2016).
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Dale dle ¢asového horizontu lze rozdélit:

e dlouhodobé — (5-10 let) odpovida strategickému managmentu,
e stfednédobé — (2-3 roky) tkoly taktického managmentu,

e kratkodobé — (do 1 roku) jsou operativni rozhodnuti vedeni (Jurova, 2016).

Zpusoby fizeni jsou definovany z pohledu informacnich tokd az ke konkrétni operaci

nebo podle materidlovych toku.

/"::”’/\x.

[A]==[8]|=9(c]== p]=[Ee]
tlak [ >
I

[ J v I ]

A I |
(aA]==(B]=[c]==[0]==[¢]
tah< )

[A]==[8]==c]==[0]=[€]
tah<j ] >tlak

—»  informacni tok EI podnikové Otvary
m==} materidlovy tok [ systém fizeni vyroby

Obrizek 1: Rizeni vyrobniho procesu p¥i dosahovani cili
(zdroj: Jurova, 2016, str. 108)

Tlak (MRP) — Zadany ukol na pracovisti A se postupné tlaci pies vSechna nasledujici
pracovi§t¢ a ta na ukolu pracuji. Je pfedem stanovena materidlovad kalkulace.
Na pracovisti E je jiz vyrobek kompletni. MiiZe se stat, Ze kterékoliv pracovisté nestiha,

a tim dojde ke zpozdéni dodani komponenty na dalsi pracovisté (Jurova, 2013).

Tah (Kanban) — Zadany ukol je na poslednim pracovisti E, a to si vyzada
materidl/soucastku od pracovisté¢ predchoziho, tzn. pracovisté si musi vytdhnout
komponenty z pracovisté predchoziho. To zajiStuje, ze nevznikd zbyteéna zasoba

a k uspokojeni pozadavku dojde v€as (Jurova, 2013).
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OPT - technologicka optimalizace — pokud je nalezeno uzké misto, tak je potieba

ho optimalizovat. Miize byt i vic tizkych mist v procesu (Jurova, 2013).

Vyrobni strategie musi byt feSeny s ohledem na celkovou strategii spolecnosti

ve vSech oblastech a trovnich fizeni vyroby.

STRATEGICKY TYP
Ofenzivni Defenzivni
Diferenciace Vaddi postaveni Ustupova
(naklady/cena)
Laméreni ) » INovace e variace e eliminace
prn:!uktuvehn e piizplsobeni | e standardizace
systému vyrobkil
(profilu)
Zaméreni s vyrobni e vyrobni potencial e umrtveni
uim}hnihn potencial s materidlovy tok kapacit
systemu e materidlovy |e organizace wyroby
tok
® Organizace
vyroby
Zvyseni minimalizace nakladd pfi | snizeni
diferenciace primérené kvalité nakladd
pfi priméfenych
nakladech

Obrazek 2: Typy vyrobnich strategii
(zdroj: Jurova, 2016, str. 115)

1.3 Stihla vyroba

Lean Manufacturing neboli Stihla vyroba se povazuje za firemni filozofii, nebo také
vyrobni strategii, ktera usiluje o zkraceni ¢asu od objednavky k dodani (Rezag, 2009).
Poprvé bylo systematické zlepSovani zachyceno v 50. letech v japonské spolecnosti
Toyota, kterd vyuzivala znalosti kontinualniho zlepSovani ,,Kazein* k lepsi vykonnosti
se zapojenim vSech zaméstnancii. V dalSich letech se rozvinuly i1 dalsi teorie Six Sigma
(metoda DMAIC), TOC (metoda kritického fetézce) a dochazelo k jejich propojovani
naptiklad v Lean Six Sigma (Nenadal, 2018). Spojujici koncept je spojeni Six Sigma

na zlepSeni kvality Cinnosti a nastroje Lean pro odstranéni plytvajicich ¢innosti
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do jednoho celku. Pfevratny vyrobni systém zaznamenal zlom a vyvoj od 70. let 20. stoleti

(George, 2005) (Kislingerova, 2008).

Minimalizace Efekticni
Lean PO
phytvéni procesy
Pfesné Spokojeni
) .. Minimalizace . po J,.
definovani o — Stabilni zakaznici,
M . Six Sigma variability .
poiadavka . procesy akcionafi a
zédkaznikd Broces raméastnanci
Minimalizace ykonné
TOC . > w
pritoku procesy

Obrazek 3: Propojeni zakladnich teorii Lean, Six Sigma, TOC
(zdroj: Rezag, 2009, str. 150)

Dle autort Womack a Jones (2013) Ize $tihlou vyrobu definovat 5 principy:

1) ,, Specifikace skutecné hodnoty pro zdakaznika.

2) Identifikace toku pro kazdy produkt/sluzbu poskytujici tuto hodnotu a odstranéni
vSech krokui predstavujicich plytvani.

3) Zajisténi kontinuity téchto tokii cestou jejich standardizace zalozené na nejlepsi
praxi s cilem nechat je probihat plynuleji a uvolnit ¢as pracovnikii pro tviirci
¢innost a inovovdni.

4) Zavedeni principu tahu (pull) a mezi vsemi kroky procesii, kde nelze zajistit
kontinualni tok (vytvoreni systému rizeného potiebou zakaznika).

5) Postupné dosahovani dokonalosti odstranovanim cinnosti nepridavajicich
hodnotu u hodnotového retézce tak, ze pocet krokii, mnoZstvi casu a informact
potiebnych k uspokojeni pozZadavkii zdkaznika bude kontinualne klesat.*

(Nenadal, 2018, str. 317)

Zakladatel a tvirce Stihlé vyroby, Taichi Ohno, to tfekl jesté jednoduseji: ,.Jediné
co delame, je to, zZe sledujeme cas od okamZiku, kdy nam zakaznik zada objednavku,
k bodu, v nemz inkasujeme hotovost. A tento cas zkracujeme, kdyz odstranujeme ztraty,

které nepridavaji hodnotu. “* (Ohno, 1988 v (Liker, 2004)).
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Hlavnim cilem je eliminace plytvani v celém podnikovém prostiedi. Zestihleni vyroby
by mélo vést k tomu, aby byla maximalizovana vyroba, byly nizsi naklady a efektivnéji
vyuziti pracovisté a vyrobni zdroje. Dalsi vyvoj Stihlé vyroby je rozvoj do vSech
podnikovych ¢innosti logistiky, administrativy a vyvoje. Potfebné ¢innosti jsou
provadény pouze jednou, s minimalnimi néklady a rychlej§im pribéhem nez v ostatnich

podnicich, a tim zvy$uji hodnotu produktu nebo sluzby pro zakaznika (Rezag, 2009).

Podle Vochozky a Vachala (2012, str. 423) ovlivnil vyvoj a vznik konceptu §tihlé vyroby
také Cesky podnikatel Tomas Bat'a. Mnoho ¢eskych a evropskych spole¢nosti pievzalo
jeho filozofii. Dalsim vyznamnym podnikatelem je americky prikopnik automobilového
pramyslu Henry Ford, ktery proslul prvni definici plytvani, zavedl ve svych firmach
pasovou vyrobu a také pro své zaméstnance zavedl minimalni mzdu

a socialni vyhody (Vochozka, 2012).

1.4 Toyota Production System (TPS)

Dle Rezade (2009, str. 149) je vyrobni systém Toyoty obecné povazovan za nejvyspélejsi
variantu Stihlych systému. Jedna se o systém s mnohaletym neustalym zdokonalovanim
s cilem co nejrychlejSiho a nejefektivnéjSiho vytizeni objednavky. Hlavni technologické
prvKky jsou postaveny na metodach Just-in-Time, Jidoka a standardizované praci spojené
s kaizenem. Filozofie spole¢nosti ma dva vyznamné pilife — neustalé zlepSovani procest

a respekt k lidem (Rezag, 2009).

TPS je zobrazovan jako diim (viz obrazek €. 4). Zékladna je tvofena systémem Heijunka,
standardizované prace a Kaizen. Nad témito zdklady stoji dva pilife systému
Just-in-Time a Jidoka. Stfechu domu tvofi cile celého systému, které odpovidaji nejvyssi
kvalité, nejniz§im nakladim a nejkrat$im prostojium ve vyrobnim procesu (Vochozka,
2012).
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Cil: Nejvyssi kvalita, nejnizsi naklady, nejkratsi prostoje

Justin-Time Jidoka
Zastavit a upozomit
Nepfetrzity proud na abnomality
Cas taktu Oddsiit hdskou
praci od prace
Systém tahu stropd
HeijunkaStandardizovana prace Kaizen

Obrazek 4: Diim vyrobniho systému Toyoty
(zdroj: Vochozka, 2012, str. 424)

1.1.1 Just-in-Time (JIT)

Jedna z nejznaméjsich metod, ktera vznikla také v 70. letech v japonské automobilce
Toyota, poté byla rozsitena do USA a Evropy. Tato metoda spociva v dodavani
potiebného materidlu (dili, komponentll) nebo hotového vyrobku v presném,
dohodnutém terminu, tj. ,,pravé v€as“. Velikost zdsob je minimalni, protoZe jsou
dodavana mala mnozstvi v krat$ich ¢asovych intervalech. K dosazeni fungujici metody
JIT je potifeba splnit predpoklady ze stran odbératele, dodavatele a dopravce
v synchronizaci s jejich ¢innosti a planovanim s ohledem na spolehlivost a pifesnost

(Kosturiak, 2010).
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1.1.2 Kaizen

Japonsky zplisob mysleni a filozofie Zivota, ktera se snazi o zapojeni kazdého pracovnika,
od vedoucich pracovnikd po délniky, k neustalému zlepSovani. Kazdy pracovnik musi
pouzivat rozum stejné jako svaly a ruce oproti tradi¢nimi managmentu, kdy v podniku

jsou dv¢ skupiny lidi: ti, co pracuji a ti, co délaji (Kosturiak, 2010).

Tento systém je typicky tim, ze nerealizuje velké zmény a inovace, ale snaZzi
se o neustalé zlepSovani vSeho, co se zlepSovat da, a to i v nejmensich detailech (kvalita,

plnéni termint) (Kosturiak, 2010).

1.1.3 Jidoka

Japonsky vyraz ptelozen jako ,automatizace s lidskym dotykem®. Hlavnim znakem
je rychla identifikace problémil s okamzitym zastavenim zafizeni a naslednd naprava
ve kterékoliv fazi vyroby, kterd pfedchazi vyrobé vadnych produkti (Vyrobni systém
Toyota, © 1995-2021).

1.5 Plytvani — 5S

Plytvani je vSechno, co podnik vytvoii a co ho stoji penize, ale zdkaznik za takovou
pfidanou hodnotu jiZ neni ochoten zaplatit. Znamy koncept 3M (Muda, Mura, Muri)
popisuje typy plytvani. Pouhym okem je mozné zaznamenat typ Muda, ktery popisuje

8 druhti plytvani. Témi jsou:

1) nadvyroba — vyroba na skladové zasoby,

2) ¢ekani — prostoje,

3) zbytefna pieprava — pieprava ve vyrobe,

4) nadbyteéné zpracovani — zpracovani, které zakaznik nepozaduje,

5) nadbyte¢né zasoby — velka zasoba,

6) zbyte¢né pohyby — naptiklad hledani materialu,

7) vadné vyrobky — vyroba zmetk,

8) nevyuziti potencidlu zaméstnanci — nevyuziti jejich napadt (Nenadal, 2018).
Déle se ve vyrobé objevuje nevhodné naplanovani vyroby, které je zpisobené dvéma
zpusoby. Prvni je nerovhomérny vykon oznacovan jako Mura a druhy je pifetéZovani

systému (oznacovano jako Muri) (Nenadal, 2018).
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Metoda 5S popisuje pétikrokovy postup jak uklidit a uspoiadat své pracoviits. Cistota,
potadek i ustanovena pravidla a jejich dodrzovani jsou predpokladem pro dobrou kvalitu
a lepsi produktivitu (ROI-INTERNATIONAL, ©2012). Lidé pouzivaji tato pravidla

i ve svych kazdodennich Zivotech, mnohokrat 1épe nez ve spoleénosti. Mezi dva

vvvvv

Jednotlivé pilife metody 5S (anglicky-japonsky-¢esky):

Tabulka 1: Piehled 5S

Sort Seiri vyttidéni nepotiebnych véci na pracovisti, nevhodné ihned vyhodit
Set in Order Seiso nastaveni pofadku, uklid na pracovisté i stroju

Shine Seiton usporadani potiebnych véci

Standardize Seiketsu standardizace pro udrzeni prvnich 3 pilita

Sustain Shitsuku dodrzovat vSechny body a stale vylepSovat

(zdroj: vlastni zpracovani dle (Hirano, 2009))

1.6 Lean Six sigma

Lean Six Sigma spojuje koncept Six Sigma na zlepSeni kvality ¢innosti a nastroje $tihlé
vyroby pro odstranéni plytvajicich c¢innosti do jednoho celku. Zameétuje se na
dokumentovani zptisobu provadéni prace, zkoumani toku prace mezi lidmi na pracovisti
a poskytnuti znalosti pro trvalé zlepSovani prace. Hlavnim cilem je odstranit kolisani
kvality a rychlosti a zlepsit tok procesu a jeho rychlost. ,,Kdyz dva délaji totéz, neni to
totéz“, vSechno kolisa a i variabilita (rozptyl) ndm ukéze moZnou pfi¢inu problémii.
Snizeni, ¢i dokonce odstranéni variability vede k vysokému stupni kvality

(George a kol., 2005).

Srovnani hodnot vyroby s velkou variabilitou vytvofi ,,neshody* (viz obrazek ¢. 4)
a zékaznici jsou zklamdni. Pokud vyroba ma malou variabilitu, hodnoty se pohybuji
u stiedu osy, tj. v urovni Six Sigma, S vytiZzenosti nad 99,99 %. Tyto vyrobky jsou

vnimany jako spolehlivé s vysokou kvalitou.
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Tabulka 2: Hodnoty sigma a vytéZnosti

Nejnizsi Nejvyssi

V)”téinost ['Jrovné pijateiné hodnoty pryateiné hodnoty
sigma Typicky
proces
Neshody Neshody
30,85 % 1
..z..:- o -L==... .:.
69,15 % 2 |
|
|
93,32 % 3 SixSigma g
! proces Malé
nebezpedi
ik
99,38 % 4 éahot
99,977 % - — —
Cil
99,99966 % 6 Obrazek 5: Graficky znazornény hodnot Six sigma
0 (zdroj: (George, 2005, s. 32))

(zdroj: vlastni zpracovani dle (George, 2005))

1.7 Metody a zpusoby rozmisténi pracovisté

Specializace a druh vyrobniho procesu ma zdsadni vliv na materidlovy tok a rozmisténi
pracoviSt. Materidlové toky uvniti podniku musi spliiovat fadu pozadavki:

e musi byt pfimocaré,

e pichledné,

e bez vraceni,

e Dbez problémového kiizeni,

e co nejkratsi atd. (Jurova, 2016).

Technologické usporadani

Zakladnim kritériem tohoto uspotfadani jsou vyrobni procesy, které jsou déle slu¢ovany
podle podobnosti druhti. Technologické uspofadani je vhodné pro mensi objem vice
druhti vyrobki, které jsou upravovany dle piani zakaznika. Dochazi k nerovhomérnému

materidlovému toku 1 vyuziti zaméstnancii z dlivodu narocného planovéani vyroby.
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Mohou se vyskytovat i fronty u jednotlivych pracovist. Na nasledujicim obrazku

je graficky zndzornéno technologické uspotadani pracovisté (Jurova, 2016).

—’ miaterialowy tok
Technologicks organizace

wsbup lakoyani galvanizace
materisu \\ .

M skiad

Do
|
- soustrubeni \

odleni
matanai frépowani sklan montad

Obrazek 6: Technologické uspoiadani pracovist’
(zdroj: Jurova, 2016, str. 133)
Predmétné usporiadani
Dané uspofadani je zaméfeno na vyrobek, pro ktery je vytvofeno mens$i ucelené
pracovisté pro jeho kompletni nebo alespon ¢aste¢nou vyrobu. Po analyze a definovani
spektra soucastek, zafizeni a sestaveni tymu je mozné vytvaret vyrobni bunky, a tak
decentralizovat vyrobu. Pfi tomto zpiisobu organizace je slozité pieorganizovat vyrobni

zakladnu, jestlize se zméni vyrobni program (Jurova, 2016).

At y
Pradmdtng arganisce | P materisiov; tok
vElug dikeni sousirudeni akovani montal
materdlu malendlu
!
diieni lré Zovvian brougeni galanzace
matendlu
soustrtan liskvriird montid
[ skl
BSOS i af I

Obrazek 7. Pfedmétové usporadani pracovist’
(zdroj: Jurova, 2016, str. 133)
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Buiikové usporadani

Bunkové uspotadani spojuje pozitivni stranky ptedchozich uspotfadani k uspokojovani
malych a stfednich objemt vyrobnich davek s rozlicnymi druhy soucastek linkovym
zpusobem. Toto prostorové usporadani obsahuje technologicky odlisné stroje, které
umoziuji zpracovavat technologicky ptibuzné komponenty. Nize je graficky zndzornéno

buiikové usporadani pracovisté (Jurova, 2016).

Stroj a4
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w [ . —
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o
—
»

Stroj A1 .

Obrazek 8: Buiikové uspoi-adani pracovist’
(zdroj: Jurova, 2016, str. 133)
Metody pro prostorové rozmist'ovani pracovist’
Nasledujici metody mohou slouzit jen jako voditko pro projektanta se snahou optimalniho
rozmisténi jednotky, aby bylo stale dosazeno plynulych materidlovych tokt. Jednotliva
hlediska jsou riznorodd, mohou byt az protichidna.
e Analytické metody

o Sachovnicova tabulka — ptfehledné materialové presuny za urcité Casové

obdobi jak ve wvnitropodnikovém prostfedi, tak 1 mezi podnikem
a vnéjSim prostfedim. Znazornéno vétsinou v hmotnostnich jednotkach.

o Trojuhelnikovd metoda — neni tieba brat v potaz stalé rozmisténi pracovist.

Vyslednd tabulka materidlovych tokd se sestavuje podobné jako

u Sachovnicové tabulky.
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o Metoda soutadnic — vyuziti soufadnicové sité. Jednotkou je zde mnoZstvi

predavanych prvk.

o Senkeyilv diagram — graficky zn4zoriiuje prubch materidlovych tokli mezi

jednotlivymi Utvary podniku. Jednotlivé grafické odliSnosti vyjadiuji objem,
vzdalenost a dalsi zjisténé informace (Jurova, 2016).

e Metoda CRAFT (Computer Relative Allocation of Facilities Technoque) — jedna se
0 sestaveni a posouzeni vzajemné polohy pracovist’ tak, aby celkové naklady na
manipulaci s materialem byly minimalni. Metoda je ptibuzna se sitovou analyzou
(Jurova, 2016).

e Simulace — pomoci simula¢nich programi je simulovan hypoteticky vyvoj
ve zvolenych podminkach. Vyuziva se, kdyz je realné testovani v podniku znacné
naroc¢né a ztratové (Jurova, 2016).

e Heuristicky pfistup — v situaci, kdy navrzené matematické metody nevedou
k aspéchu z divodu specifické povahy problému, voli se feSeni, o kterém

se domnivame, ze bude nejlepsi pro nasi urCitou situaci (Jurova, 2016).

1.8 Dalsi metody pro optimalizaci vyroby

Tato podkapitole je zaméfend na metodu zobrazeni ¢asové ndro€nosti procesu pomoci
sitového grafu — CPM, metodu vizualizace pohybu pracovniku po pracovisti — Spagetovy
diagram, déale grafického zobrazeni ovliviujicich faktorli nalezenych ve vyrobé

a systém PDCA k odstranéni chyb.

1.1.4 Sitovy graf — CPM — kriticka cesta

Vhodnym nastrojem pro stanoveni optimalniho harmonogramu pribéhu projektu
skladajiciho se z fady Cinnosti je sitovy graf. Ze zpracovani lze ziskat podklady pro
ur¢eni vhodnych opatfeni pro zkraceni celkové doby trvani nebo operativnich zmén
Uplatnéni se nachézi v fad¢ oblasti, napiiklad ve vyvoji novych produktl, zlepSovani
jakosti nebo zavadéni systému managmentu. Nejznaméj$i metodou je metoda kritické
cesty — CPM. Critical Path Method je hranov€ definovany sitovy graf. Uzly (krouzky)

pfedstavuji zahajeni a ukonceni jednotlivych dil¢ich ¢innosti a orientované spojnice
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(hrany) jsou jednotlivé ¢innosti. Jednotlivé uzly se v poradové navaznosti oznacuji Cisly.
V ptipadé soubéznych cinnosti je pro ujasnéni pouzita tzv. fiktivni ¢innost, ktera
nespotiebovava zadny Cas a oznacuje se pierusovanou ¢arou. Jednotlivé dil¢i ¢innosti
jsou oznaceny dobou trvani (tjj), kterd je normovana nebo odhadnuta tymem (Nenadal,

2008). Graf vznika sestavenim uzlli dle zadané struktury:

ti; KM

Obrazek 9: Struktura zaznamu udaji v sitovém grafu
(zdroj: (Nenadal, 2018, s. 45))

Vysvétlivky:
I, j — jednotlivé ¢innosti
ZM, KM — zacatek moZny, konec mozny

ZP, KP — zacatek ptipustny, konec piipustny (Nenadal, 2008)

1.1.5 Spagetovy diagram

Nejjednodussim nastrojem na vizualizaci pohybu pracovnikli béhem procesu
a pozorovani abnormalit na pracovisti je Spagetovy diagram, ktery znazoriiuje rozloZeni
pracovniho prostoru a pohyb po ném. Diagram zndzorfiuje vzdalenosti jednotlivych

procesnich krokt a jejich pofadi a logickou navaznost. (Hirano a kol., 2009).
Spagetovy diagram Ize vyuzit pro:

e sledovani toku vyrobkd,
e sledovani toku dokumentd,

e sledovani pohybu pracovnika (ROI-INTERNATIONAL, 2012).
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Obrazek 10: Znazornéni materialového toku
(zdroj: Jurova, 2016, str. 138)

1.1.6 Ishikawiiv diagram

Nalezené faktory ovliviiujici vyrobu ndm pomulZe znazornit Ishikawiiv diagram. Toto
schéma je jednoduchym grafickym nastrojem pro zjisténi ptic¢in a nasledkd v téméf vSech
oblastech lidskych ¢innosti. Diky svému tvaru je znamy pod ndzvem ,,diagram rybi
kosti®“. Hlavni osou je kvalita fizeni nebo zakladni problém a jednotlivé diagonalni osy
predstavuji pfi¢iny problému (Simanova, 2015). Diagram ndm pomdha zdokumentovat
také vSechny myslenky a ndméty zii€astnénych pii brainstormingu. Hlavnimi kategoriemi

pricin jsou material, zafizeni, metody, lidé a prosttedi (Nenadal, 2008).

1.9 Porteriiv model konkurenénich sil
Porteriv model je Casto vyuzivanym néstrojem analyzy oborového okoli. Strategicka
pozice firmy je déna nasledujicimi faktory: vyjedndvaci silou zdkaznikli, vyjednavaci

silou dodavatelti, hrozbou vstupu novych konkurentti, hrozbou substitutti a rivalitou firem

pusobicich na daném trhu (Ketkovsky, 2002).
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1.10 SWOT analyza

Nazev SWOT analyzy je odvozen od anglickych nazvii jednotlivych kvadrantt:

e strengths,
e weaknesses,
e opportunities,

e threats.

Zkoumanim jednotlivych oblasti jsou interni analyzou zjistény silné a slabé stranky
podniku a dale externi analyzou jsou zkoumadany piilezitosti a hrozby, které piichazi
z okolniho prostfedi podniku. Data jsou napftiklad pfevzata z provedenych anylyz nebo
z aktualniho porovnani s konkurenty metodou interview, braistormingem (Keikovsky,
2009).

Tabulka 3: Tabulka SWOT analyzy

Interni analyza

S — Silné¢ stranky W — Slabé stranky

O — Prilezitosti T — Hrozby

Externi analyza

(zdroj: (Urbanek, 2010))
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Predmétem této Casti je spolecnost Kompan Czech Republic s.r.o., ktera se zabyva
vyrobou détskych htist a sportovnich ploch. Analyza se zaméii na ¢ast vyroby ozna¢enou

slovy Robinia, ktera se zabyva zakazkovou vyrobou vyhradn¢ z akatového dieva.

2.1 Udaje o obchodni korporaci

Nazev: Kompan Czech Republic s.r.o.

Sidlo: Vlastimila Pecha 1267/6, Cernovice, 627 00 Brno

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Datum vzniku a zapisu: 21. prosince 2004

Identifikacni ¢islo: 26950341

Ptedmét podnikani: Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v pfilohach 1 az 3

zivnostenského zédkona
Pokryvacstvi, tesafstvi
Statutarni orgén: jednatel, Jesper Egelykke Jensen, Dansko
prokura, Henning Nor Hansen, Dansko
prokura, Sonia Hanakova, Kutfim
Spolec¢nik: Kompan A/S, Danské kralovstvi, obchodni podil 100 %

Zakladni kapital: 200 000,- K¢ (Vetejny rejstiik a Sbirka listin, 2020)

Spole¢nost s danskymi kofeny ma vice nez 50letou tradici ve vyrobé hernich prvka pro
déti. Zakladatelem je umélec Tom Lindhart, ktery si vSiml, Ze déti si hraji na jeho
uméleckych dilech, a proto se rozhodl vytvofit kulaté a barevné herni sochy. Kompan
Czech Republic je celosvétovym lidrem a specialistou ve vyrobé détskych hiist
a sportovnich ploch pro vSechny vékové kategorie. Své vyrobni tovarny ma spolecnost
v Polsku, Némecku a v Cesku v brnénské primyslové zoné Cernovické terasy (Kompan,

2020).
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KOM PANT

Let’s play

Obrazek 11: Logo spole¢nosti Kompan s.r.o.
(zdroj: (Kompan, 2020))

® KOMPAN Country Office
@ KOMPAN M

Obrazek 12: Kompan ve svété
(zdroj: (Kompan, 2020))

Organizadni struktura vedeni spole¢nosti Kompan s.r.o.

Spole¢nost ma své nadnarodni vedeni v danské matei'ské spolednosti Kompan A/S. Ceska
pobocka s celym ndzvem Kompan Czech Republic s.r.0. (dale jen Kompan) ma ve vedeni
11 zaméstnanct. V Cele je feditelka celé spolecnosti, dale jednotlivi feditelé usekl
financi, kvality, centra sdilenych finan¢nich sluzeb, nakupu a zasobovani, IT, inovace

produktu, logistiky a dva feditelé pro vyrobu (Vefejny rejstiik a Sbirka listin, 2020).
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Generalni ieditelka

Finan¢ni feditel

Reditel pro kvalitu

Reditel IT

Technicky feditel

Technicky feditel inovace
produktu

Reditel centra sdilenych
financ¢nich sluzeb

Vyrobni feditelé

Reditel pro nakup
a zasobovani

Reditel pro logistiku

Obrazek 13: Organizacni struktura vedeni Kompanu

(zdroj: vlastni zpracovani dle vyroéni zpravy 2018 z (Vefejny rejstiik a Sbirka listin, 2020))
2.1.1 Produktové portfolio

Spole¢nost si udrzuje svoji filosofii, ktera se odrazi v jeho jméné ,,KOMPAN“. Toto
jméno pochazi z danského oznaceni celozivotni spolecnik. Dlouhodobé¢ se zamétuje na
celozivotni vyuziti jejich hernich a fitness prvku. Pro zlepSovani mé spolecnost vlastni
vyzkumné tymy odbornikl. Prvni je tym détskych odbornikl, Herni institut KOMPAN,

ktery se vénuje vyvoji, dokumentovani a zkoumani her a détskych htist. Obecné zajistuje,
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aby produkty pro déti rozvijely jejich zakladni dovednosti, fyzické i socidlni, a také
fantazie v mysli déti. Druhym tymem je Fitness institut KOMPAN, ktery spolupracuje
S univerzitami za ucelem vytvareni produkti, které maji pozitivni dopad na télesné zdravi

uzivatela (Kompan, 2020).

Produkty jsou dostupné pro zakaznika v standardnim katalogovém provedeni nebo
se prizpusobi dle ptani a pozadavka zékaznika. Na obrazku 14 je zobrazeno zakladni
rozdéleni na produktové fady HRA, FITNESS a VENKOVNI VYBAVENI. Dané fady
se ¢leni na jednotlivé podskupiny, které se 1i8i pouzitymi materialy, strukturou a hlavné

vyuzitim (Kompan, 2020).

e Moments
e Elements
o Lezecké konstrukce
e Coroord

¢ Robinia

-
KoMPANT

Let's play

e Venkovni fitness
- Cross training,, Kruhovy trénink,

Street workout, Piekazkové drahy

o Multifunkéni hiisté

o Stoly, lavicky, tabule

Obrazek 14: Produktové portfolio
(zdroj: (Kompan, 2020))

2.1.2 Herni prvky a struktury pro déti

Tato prace se zaméiuje na produktovou fadu HRA. Zminéna kategorie nabizi nejen
znadma détska hiiste, jako jsou houpacky a skluzavky, ale také hraci domy, véze, lanové

lezeni i celé herni systémy. Dale budou pfedstaveny vybrané kategorie.
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Herni struktury maji zakladni vékové rozdéleni:

e Batolata (1-4 roky)
e Déti v piedskolnim véku (26 let)
e Déti ve skolnim veku (6 a vice let)

e Teenagefi (10 a vice let) (Kompan, 2020).

MOMENTS™

Produktova tada s klasickym hernim konceptern ktera zahrnuje Véechny faze V}'/VOje

~~~~~

vytvor zakladatele Toma Lindhardta, zékladni a nejmensi strukturu houpadlo na pruziné

s nazvem Crazy Hen (pfelezeno jako ,,$ilena slepice™) (Kompan, 2020).

Obrazek 15: Crazy Hen
(zdroj: (Kompan, 2020))

Dostupné materidly pro fadu MOMENTS™ jsou Wood line (sloupky a stiecha
Z borovicového dieva), Eco Core™ line (recyklované HDPE panely se sloupky
pozinkované oceli s povrchovou tpravou), Urban line (hlinikové desky s povrchovou

upravou a pozinkované ocelové trubky) (Kompan, 2020).

Obriazek 16: Produkty fady MOMENTS ™
(zdroj: (Kompan, 2020))
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ELEMENTS™

Piibuznou fadou kK MOMENTS™ je fada ELEMENTS™. Tato fada je zajimava svym
unikatnim systémem uchyceni jednotlivych prvki a také je vyrdbéna z kvalitnéjSich
materiald. Materidly pouzivané k vyrobé jsou vyfukovany plast a plastové vysttiky, které
jsou pouzity na skluzavky, sttechy. Dale jsou pouzivany HDPE panely na bo¢nice, HPL

desky na podlahy, sloupky tvoti pogumované ocelové trubky.

Obrazek 17: Produkty fady ELEMENTS™
(zdroj: (Kompan, 2020))

GALAXY™

Oblibenost této produktové fady je v netradiéni konstrukci. Herni prvky se skladaji
z pozinkovanych ocelovych trubek, uUchyty jsou ze vstfikovanych plasti a pryze
s ocelovymi vloZzkami. DiileZitou soucésti jsou lana s ocelovym jadrem. Zndmym prvkem

této fady je Supernova patiici do skupiny kolotoc¢i (Kompan, 2020).

Obrazek 18: Produkty fada GALAXY™
(zdroj: (Kompan, 2020))
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BLOQX™

Vyznamnym lezeckym prvkem jsou produkty fady BLOQX™, ktera kombinuje
pohybovou zdatnost a geometrickou hadankou s naroénym vy$plhanim. Tento herni

prvek vice nez jakykoliv jiny mtze spliovat i uméleckou stranku (Kompan, 2020).

Obrazek 19: Produkt fady BLOQX™
(zdroj: (Kompan, 2020))

COROCORD™

Lanové struktury a lezecké sité jsou hernimi prvky dcetiné spole¢nosti Corocord, kterou
Kompan v roce 2006 koupil. Zakladnim materialem jsou pletend lana s ocelovym jadrem
upevnéna K masivni ocelové konstrukci z pozinkovanych ocelovych profild nebo
k dfevénym sloupktim. Na tato lana jsou za studena lisovany hlinikové koncovky. Vyroba
je umisténa v brnénském sidle Kompanu, ¢ast zakdzkové vyroby je ve vyrobni Casti

v Berlin¢ (Kompan, 2020).
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Obriazek 20: Produkty ¥ady Corocord™
(zdroj: (Kompan, 2020))

PRIRODNI HRA — ROBINIA

Nejnovéjsi produktova tada Prirodni hra, jinak také Robinia. Nazev je odvozen od
latinského slova Robinia acacia (Trnovnik akat), ktery je hlavnim materialem celé fady.
Jedné se o dfevo velice tvrdé a odolné. Jeho vzhled piinasi individualitu do kazdého
produktu svym piirodnim dojmem za pouziti celych kmenil. Spole¢nost Kompan
nakupuje pouze dievo od dodavatelt certifikovanych v systému FSC (Forest Stewardship
Council) a neobchoduji s dodavateli, ktefi nabizi dfevo nejasného ¢i kontroverzniho
puvodu. V této fad¢ se nachazi riznorodé produkty, naptiklad herni domecky, hrady,
lod¢, celé herni systémy, pfekazkové drahy, pruZinova houpadla, balan¢ni konstrukce,

herni sochy i venkovni vybaveni, jako jsou lavicky a markyzy (Kompan, 2020).
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Obrazek 21: Produktova ifada Robinia
(zdroj: (Kompan, 2020))

2.2 Systém Fizeni, informacni systém

Jako hlavni informac¢ni systém pro komplexni fizeni procestu se pouziva ERP systém
MFG/PRO. Firemni procesy se rozdéluji do péti zakladnich skupin, které se zabyvaji

vyrobou/kompletaci, nakupem, prodejem/expedici, planovanim vyroby a financemi.

Skladové procesy jsou fizeny pomoci modulu AIM, ktery rozsifuje zékladni systém.
Tento modul je pfimo napojen na MGR/PRO a poskytuje tak flexibilni fizeni skladovych

zasob (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020).

Standardizace ve spole¢nosti Kompan je zavedena na vSechny obvyklé ¢innosti pomoci
KI (Kompan Instructions). Tyto instrukce jsou aktualizovany jednou ro¢né a zahrnuji
vyrobni postupy, balici postupy pro reklamace, pro zadavani a Udrzbu informaci
V internim systému, pro zménove fizeni a dal$i. Za KI je odpoveédné oddéleni kvality

(Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020).

2.3 Proces vyroby — Robinia

Cela vyroba spolecnosti probihd ve dvou vyrobnich haldch s ndzvy El, E2. Hala El
je zaméfena na sitové systémy, plastové produkty a polotovary. Druha hala s ndzvem E2
je vyhradné urena na vyrobu produktové fady Robinia. Dalsi ¢ast prace se zamétuje
pouze na cinnosti spojené s vyrobou fady Robinia, tedy pouze na dievovyrobu

nachdzejici se v hale E2 (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020).
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Vyrobni hala je nova, ale stale se rozristajici, jelikoz prvky Robinia jsou velice oblibené.

Béhem prvnich Sesti mésict bylo vyrobeno 100 hernich struktur, v dal$im pil roce jich

bylo jiz dvakrat tolik. K pokryti vSech zakazek byl zaveden dvousménny provoz.

Vyroba Robinia je rozdélena na jednotliva pracoviste, kterd jsou oznacena Cisly pro lepsi

orientaci pii naskladiiovani a presunu materialu jak fyzicky, tak systémove:

RAW WOOD (8320-8324) — opracovani velkych kulatin a surového dieva
ASSEMBLY (8305-8317) — opracovani desek, pulkulatin a nasledné vytvareni
polotovaru

PAINTING (8325) — operace spojené s natérem

TOWER ASSEMBLY (8318) — pracovisté montaze

PACKING (8330) — produkty se bali a expeduji

PROJECT ASSEMBLY (8328) — projektové pracovisté (Interni dokument
spolecnosti Kompan, 2020)
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Obrazek 22: Layout haly E2
(zdroj: (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020))
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Oblast dfevovyroby je fizena feditelem vyroby, dale jsou urCeni dva supervisofi.
Supervisor se svym asistentem Shift leaderem mé na starosti zakdzkovou vyrobu
s vétsinou produktovych portfolii. Supervisor project team ma na starosti samostatnou
¢ast vyroby Robinia, ktera se zabyva projektovymi zakazkami s velkymi strukturami
a hernimi sochami (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020).

Velkou soucasti operativniho fizeni jsou teamleadti, kteti maji své zastupce — specialisty.
Spole¢né maji na starosti své pracoviSté a své podiizené, tzv. operatory. Déle jednaji
S nadfizenymi a haji zajmy svého pracovisté. Tento systém je zobrazen nize na obrazku

23 (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020).

Team leader o o

Team leader

ASSEMBLY

m Supervisor el Shift leader [ Team leader il Specialista [ Operatofi
RAW WOOD

Warehause B qy ),

Team leader

Shipping o

Teamleader Operatori

Reditel vyroby

Supervisor

Team leader Gaad Specialista —

project team

Obrazek 23: Organizacni struktura dievovyroby
(zdroj: (Kompan, 2020))
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Zakladni vyrobni proces je mozné naznacit v bodech:

e planovac nahraje plan vyroby do systému,

e teamleader pomoci programu vytiskne vykresy a uréi podfizeného, ktery produkt
vyrobi,

e operator vyrabi, teamleader na n¢j dohlizi,

e po dokonceni vyroby teamleader zkontroluje vyrobek a oznaci v systému vyrobek

jako hotovy, ¢imZ dojde k ode€teni materialu, a nalepi Stitek hotového vyrobku.

2.4 Vyrobek NRO404

Dtevény domecek s oznacenim NRO404 z fady Vesnice robinia je uren pfevazné pro
déti ve veékové skupiné 1-8 let. Kapacita herniho prvku je az 6 détskych uzivatelt.
Podminka pro uzivani je v€ékovy limit +6 mésicti. Uvnitf se nachazi rohové lavice
na sezeni. Tento vyrobek je vyrabén piedev§im kusové, na zakazku, dle potieb

zdkaznika. Rozméry domeéku D x S xV jsou 200 x 182 x 256 cm (Kompan, 2020).

Obrazek 24: NRO404—fotografie Obrazek 25: NRO404-nakres
(zdroj: vlastni foto) (zdroj: (Interni dokument spole¢nosti
Kompan, 2020)
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Kusovnik

V kusovniku lze vidét vSechny potfebné komponenty pro montaz kompletniho vyrobku

NRO404.

Tabulka 4: Kusovnik vyrobku NRO404

Zpiisob
porizeni Na Hlavni

y (V-viroba, Potiebné | potiebné !nérné
Cislo polozky | Nazev polozky N-nakup) | mnoZstvi | mnoZstvi | jednotka
B240088 deska s logem V 2 2 ks
NRO404 drevény domecek \Y 1 ks
RO108001 stiecha \Y 1 1 ks
T240007 hlavni raftr sttechy \Y 2 2 ks
T240011 logo \Y 2 1 ks
T240022 palkulac \% 4 1 ks
T240050 centralni raftr sttechy \Y% 2 2 ks
T240081 Palkulac¢ s plochou V 1 1 ks
T240082 maly plitek \Y 1 1 ks
T240091 vchodové pulkulace V 2 1 ks
T240092 vrchni vehodovy palkulaé | V 1 1 ks
T240113 pualkula¢ vnitini \Y 1 1 ks
T240125 fasada - zadni s oknem \Y 1 1 ks
T240126 fasada - bo¢ni s oknem V 1 1 ks
T240127 fasada - piedni \Y 1 1 ks
T240128 maly ptlkulac - spojovaci | V 2 1 ks
T240263 drevény sloupek 1 \Y 1 1 ks
T240264 drevény sloupek 2 \Y 1 1 ks
T240265 drevény sloupek 3 V 1 1 ks
T240266 drevény sloupek 4 \Y 1 1 ks
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T240396 okno ¢. 1 \% 1 ks
T240397 okno ¢. 2 \% 1 ks
T240415 Sikmy raftr stfechy \Y 4 ks
T240641 1/2 sttechy \% 2 ks
4010 matka M10 N 6 ks
210130 §roub M 10 x 130 N 4 ks
310120 Sroub 120 N 8 ks
1010060 $roub M10 x 60 N 2 ks
830200005035 | vrut-35 N 24 ks
830200005045 | vrut-45 N 155 ks
830200005055 | vrut-55 N 42 ks
830200005070 | vrut-70 N 112 ks
830200005090 | vrut-90 N 10 ks
A240003 bracket 135" single N 4 ks
A240024 bracket 135' double N 4 ks
A640064 plastova podlozka N 140 ks
K173021 dievéna deska - 1500 N 10 ks
K173029 dievéna deska - 2300 N 8 ks
K173062 pulkulaé N 1,58 ks
K173064 pulkulaé N 2 ks
K173087 raftr N 4 ks
K183063 pulkulag N 5 ks
K240000 dfevéna deska - 1150 x 27 | N 6,5 ks
K240005 dfevéna deska - 900 x 27 | N 2 ks
K240012 raftr 48 x 100 x 1750 N 2 ks
K240013 raftr 48 x 48 x 1800 N 2 ks
K240015 dievéna deska - 1150 x 21 | N 7 Ks
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K240054 raftr 48 x 48 x 950 N 4 4 ks
L173005 ¢ervena barva N 0,05 2 litr
N240003 sit’ do okna N 2 1 ks
T240652 palubka 1700 mm N 22 2 ks
T240653 palubka 1900 mm N 10 2 ks

(zdroj: vlastni zpracovani dle (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020))

2.5 Pozorovani useku montaze

V montaznim useku probihd posledni vyrobni operace. Zde se jednotlivé soucasti
vyrobkli smontuji a zkousi. Kompletni herni prvky vcetné jednotlivych T-itemi prochdzi
kontrolou dle normy CSN EN 1176. Pro zaoceanské zemé se postupuje i dle jinych
norem. Naptiklad pro US je to ASTM (rozdilna nez EN), pro Australii je to AS (zde je
vyrazna shoda s EN). Po provedeni kontroly se struktury rozebiraji opét na jednotlivé
komponenty a bali k odeslani. Prvotni sbér dat probihal ve dnech 27. 3. a 2. 4. 2020
ve vyrobni hale dané spolec¢nosti v priabéhu klasického provozu v dobé rannich smén.
Bé&hem téchto dni byl Ctyfikrat detailné zméfen cely proces stavéni produktu NRO404.
Pied zahajenim méfeni byl pomoci znalosti vedouciho pracovnika proveden soupis
postupu, jak by v idedlnich podminkach mél fungovat proces stavéni domecku. Kazdé
meéfeni bylo zaznamendvano do jiZz standardizované tabulky, kterd zaznamendvala
jednotlivy pozménény postup staveéni vlivem ostatni vyroby (naptiklad ¢ekani na jerab),
dale postupny cas celého pribéhu 1 jednotlivé délky trvani danych Cinnosti. Stavéni
je mozné provadét v jednotlivci s pouze ¢astecnou vypomoci kolegti nebo ve dvojici.
Po domluvé s vedoucim pracovnikem byla pozorovdni zaméiena pouze na méieni,
kdy pracuji na vyrobku dva zaméstnanci zaroven, jelikoz tato situace se ve vyrobé
objevuje Castéji. Porovnavani jednotlivych méfeni bylo provedeno pomoci aplikace MS

Excel.

2.1.3 Popis pracovnich skupin

Pracovni skupiny byly tvofeny v kazdém meéteni pracovniky na jiné pracovni Grovni.

Prvni méfeni bylo provedeno s nejkvalifikovanéj§imi pracovniky, tedy teamleadrem
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a specialistou. Druhé méfeni bylo provedeno s fadovymi zaméstnanci. Tteti a Ctvrté

meéfeni bylo zamétfeno na zauceni novych pracovnikli s pomoci zkuSenéjsich kolegt.

Tabulka 5: RozloZeni pracovnikii ve skupiné

Celkovy
Méfeni/pracovnik Vedouci Radovy Novacek postupny cas

(h:mm:ss)
1. méfeni X; X 0:50:45
2. méfeni X; X 1:17:05
3. méfeni X X 1:20:21
4. méfeni X X 1:53:50

(zdroj: vlastni zpracovani)

2.1.4 Prvotni méreni montaze NRO404

Tato podkapitola se zabyva jednotlivym hodnocenim méfeni z riznych pohledi pomoci
prehledu jednotlivych ¢asi. Tento ptehled zobrazuje vSechna méteni roziazend do nami
zvolenych kategorii a porovnava jednotlivé casy obou pracovnikl stravené na jednom

méfeni 1 postupny cas, ktery potiebovali na postaveni domecku NRO404.

Tabulka 6: Prehled jednotlivych ¢asa dle kategorii

Méfeni
Kategorie Popis (h:mm:ss)
1 2 3 4
A smontovani stfechy 0:06:42 | 0:05:07 | 0:14:54 | 0:13:50
B zavéseni stfechy na jefab 0:03:59 | 0:03:01 | 0:03:14 | 0:05:23
C montaz sloupku ke stieSe 0:09:06 | 0:08:29 | 0:13:04 | 0:16:23
D ptidélani bracketti na fasady 0:04:23 | 0:05:41 | 0:08:07 | 0:07:18
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E ptipevnéni velkych boc¢nich fasad 0:04:18 | 0:03:00 | 0:03:18 | 0:01:56

F pripevnéni malych bocnich fasad 0:05:36 | 0:01:55 | 0:09:27 | 0:05:20

G sundani z jefabu 0:01:06 | 0:00:37 | 0:00:49 | 0:01:24

H pripevnéni ¢elnich fasad 0:00:55 | 0:01:59 | 0:13:41 | 0:13:57

CH ptipevnéni zadni fasady 0:04:05 | 0:06:18 | 0:04:24 | 0:12:01

| dosroubovani zbylych desek 0:10:49 | 0:06:47 | 0:00:54 | 0:00:00

W cesta pro material 0:13:23 | 0:12:22 | 0:13:38 | 0:06:57

P prostoj 0:08:32 | 0:00:00 | 0:02:07 | 0:13:36
kontrola, iprava nevyhovujicich desek, uprava

K prken (ofez, frézovani...) 0:11:48 | 0:44:03 | 0:26:14 | 0:29:32

Celkem 1:24:42 | 1:39:19 | 1:53:51 | 2:07:37

Celkem postupny ¢as 0:50:48 | 1:17:05 | 1:20:21 | 1:53:50

Rozdil 0:33:54 | 0:22:14 | 0:33:30 | 0:13:47

(zdroj: vlastni zpracovani)

Priamérné ¢asové hodnoty procesu

Dle méfeni bylo cely proces stavéni domecku NRO00404 mozné provést za rizny ¢asovy
usek. Nejkrats$i naméfeny ¢as je 51 minut a nejdelsi 1 hodina 54 minut. Rozdil mezi témito
Casy je tedy vice nez hodina prace. Jelikoz na produktu pracovali dva zaméstnanci

zaroven, jednotlivé ¢asy jsou porovnavany v ramci zvolenych kategoriich.

Tabulka 7: Pfehled primérnych ¢asii v jednotlivych kategorii

Primér
Kategorie Popis (h:mm:ss) %
A smontovani stfechy 0:10:08 10 %
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B zavéSeni stfechy na jefab 0:03:54 4%
C montaZ sloupku ke stiese 0:11:46 11 %
D pfidé&lani bracketl na fasady 0:06:22 6%
E ptipevnéni velkych boénich fasad 0:03:08 3%
F pfipevnéni malych bo¢nich fasad 0:05:34 5%
G sundani z jetabu 0:00:59 1%
H piipevnéni &elnich fasad 0:07:38 7%
CH piipevnéni zadni fasady 0:06:42 6 %
I dosroubovani zbylych desek 0:04:37 4%
W cesta pro material 0:11:35 11%
P prostoj 0:06:04 6 %
kontrola, iprava nevyhovujicich desek, tiprava prken (ofez,
K frézovani...) 0:27:54 26 %
Celkem 1:46:22 100 %

(zdroj: vlastni zpracovani)

Z vysledk je patrné, Ze nejdelsi Cas byl straveny v kategorii kontrola, uprava desek. Tato
kategorie je v poradku, protoze tato ¢ast vyroby je zaméfena na opravy a Gpravu vyrobki
dle konkrétnich pozadavkt a norem. V kategorii prostoje by mél byt prumérny straveny
Cas krat$i nez 6 minut. Pro lepsi pfehlednost byla data prevedena do vyseCového

grafu €. 1.
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Vysecovy graf primérnych hodnot celkem
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Graf 1: Vysec€ovy graf priimérnych hodnot celkem
(zdroj: vlastni zpracovani)

Dal8imi kategoriemi, které zabiraji kazda okolo 10 % straveného ¢asu, jsou smontovani
sttechy, montaz sloupkli a cesta pro material. Tyto kategorie jsou definované jako

kritické, které by se daly z ¢asového hlediska vylepsit.

Tabulka 8: PoznamKy z pozorovani

Kategorie Poznamky z pozorovani

Smontovani stiechy vyzaduje praci dvou lidi, montaz pomoci $ablony
Montéz sloupkd ke stiese prace s jetabem, vymeéfeni 150 cm

Cesta pro material hledani materialu v regalech ¢i vyrobé

(zdroj: vlastni zpracovani)
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2.1.5 Dalsi sbér dat montaze NRO404

Po zpracovani prvotniho méfeni bylo rozhodnuto o rozsifeni sbéru dat a v prib¢hu dalSich
mésict zaznamenavat jest¢ dalsi celkové Casy potfebné k montazi NRO4004 z diivodu

vétsiho vzorku dat. Jednotlivé Casy jsou znazornény Vv tabulce 9 nize.

Tabulka 9: Pokracovani sbér dat — celkové ¢asy montaze NRO404

Poradi
1 2 3 4 5 6. 7 8 9 10
méreni
Cas
1:35 1:00 1:25 0:55 0:45 1:40 1:12 1:33 1:20 1:08
(h:mm)

(zdroj: vlastni zpracovani)

w I

Z rozsiteného méfeni je zjevné, ze namétené Casy z prvotniho méfeni okolo 2 hodin byly
zpisobené zaucovanim novacki. V dalsim sbéru dat se tyto hodnoty jiz nevyskytly.
Celkova primérna doba druhého sbéru dat je 1 hodina a 15 minut. Lze tedy fict, Ze prvotni
meéfeni bylo ovlivnéno riznou skladbou zaméstnancti. Dalsi sbér dat nam vykazuje

konstantngjsi ¢asy vyroby.

2.1.6 Procesni mapa

Pro piesnéj§i porozuméni pracovisti je sestavena procesni mapa montazniho pracoviste.
Popsan je proces vybéru vyrobku k montazi, na ktery navazuje kontrolni otazka, zda jiz
jsou komponenty vyrobeny. Dale je zaznamenano pfichystani komponenti, montaz
sttechy, prace s jetdbem, montaz sloupkli, montaz jednotlivych fasad, kdy se vyskytuje
opét rozhodovani, zda je vSe v poradku a miiZze se pokracovat v montézi, nebo se provadi
uprava jednotlivych desek tak, aby odpovidaly bezpe€nostnim normam. Takto

se pokracuje az k ptfedani kompletné smontovaného vyrobku.
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2.1.7 Kriticka cesta — CPM

Metoda kritické cesty je vyuzita k identifikovani nejdelSiho vyrobniho procesu vybrané¢ho
vyrobku NRO404 pii montazi. Tabulka ¢. 10 obsahuje seznam ¢innosti z vyrobniho
procesu. Doba trvani byla stanovena na zakladé pfedchoziho méfeni pfimo na pracovisti

a odborného odhadu vedouciho pracovnika.

Tabulka 10: Seznam ¢innosti pro CPM

(3.znaée13i Popis &innosti Plz'?chézejfci l\vl.z'lsleduji.ci Dobfl trv_ai'ml'
¢innosti ¢innost (i) ¢innost (j) (min)(tij)
A zadani montaze _ B 1
B doprava stiechy A 3
C montaz sttechy B D, E 1
D montaz §tith C G 10
E doprava zbylého materidlu C F 3
F pfedpftiprava materialu E H 13
G prace s jetabem - zavéSeni D 4
H montaz sloupkti ke stieSe G, F CH, 1 7
CH chystani materialu k montazi H J 7
I montaz malé bo¢ni fasady H J 4
J montaz velké boéni fasady CH, I K 4
K prace s jetabem-sundani J L 2
L montaz zadni fasady K N, M 5
M ofez, frézovani L (0] 8
N upevnéni fasady L O 4
(0] montaz Celni fasady M, N P, Q 5
P ofez, frézovani (0] 8
Q upevnéni do spodnich pulkulact O R 4
R kontrola P, Q S 2
S piedani prvku R - 1

(zdroj: vlastni zpracovani dle (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020))

Dale je dle seznamu ¢innosti sestaven sitovy graf montaze produktu NRO404. Kriticka

cesta trva 70 min. a vede nejdel§imi pracovnimi procesy.
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2.6 Stihlé pracovi§té

Spolecnost jiz ma dlouhodobé zavedené pravidlo 58S a je na to kladen velky diiraz. Behem
pozorovani §lo 0 t0 zaznamenat jednotlivé prvky Sort, Set in Order, Shine, Standardize,
které byly jiz na pracovisti aplikovany. Tabulka ¢. 11 niZze uvadi zaznamenané znaky

Sustain, tedy znaky dodrzovani a neustalého zlepSovani.

Tabulka 11: Prehled zaznamenanych znaki 5S

5S Spravné Spatné
Uklid pracovisté celkovy poradek zaplnéné pracovni stoly

ulozny prostor piehledny béhem smény jiz v riznych koutech
Naradi a uklizeny pracovisté — dodrzovani uklidu

ochranné helmy, bezpe¢nost

Préace s jefabem zajisténa nic nezjisténo

Layout pohyblivé stoly nic nezjisténo

jiz neptfesné umisténi, nebo v dobé

Material regaly na material stavéni jesté nenaskladnéno

(zdroj: vlastni zpracovani)
Popis pracoviste:

e pouzivané nafadi: rucni nafadi, malé pasovka, hranové bruska na ofezani fasad
dle tvaru sloupkd,

e velikost pracovisté je rozsahld, aby bylo mozné staveéni vice struktur zaroven,
nejcaste)si vyskyt chyb byl v dlouhém hledani materidlu znamenajicim zbyte¢ny
pohyb a riziko zdmény materialu,

e na pracovisti neni standardizovany proces,

e pracovnici se sami dohodnou, zda budou délat zaroven na néjaké €asti, nebo si
praci rozd¢€li mezi sebe, a jakym zptisobem domecek postavi. Nestandardizované
postupy maji vliv i na vyuziti kapacity naradi a jefabu, jelikoz pak vznikaji situace,

kdy jednotlivi pracovnici maji prostoje jen proto, ze ¢ekaji na dané zatizeni.
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Dale béhem pozorovani bylo mozné zaznamenat jednotlivé druhy plytvani.

Tabulka 12: Druhy plytvani zachycené ve vyrobé

Durh plytvani Priklad ano/ne
Nadvyroba vyroba na skladové zasoby ne
Cekani prostoje ano
Zbytecna pieprava preprava ve vyrobé ne
Nadbyteéné zpracovani zpracovani, které zakaznik nepozaduje ne
Nadbyte¢né zasoby velka zasoba ne
Zbytecné pohyby hled4ni materidlu ano
Vadné vyrobky vyroba zmetkd ne
NevyuZiti potencialu
zaméstnanci nevyuZziti jejich napada ano
nemozné
Spatné planovani vyroby pietéZovani, nerovnomérny vykon posoudit

(zdroj: vlastni zpracovani)

2.7 Spagetovy diagram

Ke zmapovani materidlového toku a vyuzité pracovni plochy byl vyuzit Spagetovy
diagram, ktery zndzoriiuje pohyb pracovnikl po pracovisti. Na obrazku 27 se nachazi

2 barvy, které znazornuji dva pracovniky (modra — pracovnik ¢islo1, ¢ervena — pracovnik

&islo 2).
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Obrazek 27: Spagetovy diagram sou¢asného stavu
(zdroj: vlastni zpracovani)

Obrazek ¢. 27 nam vizualn¢ potvrdil, ze pracovnik ¢. 2 (Cervena barva) vykonal mnoho
pohybt, a tim i krokl navic, nez vyzadovala jeho ¢innost. Jednoznaénym divodem

nadbyte¢ného pohybu bylo vyhledavani materialu mezi n€kolika skladovacimi prostory
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a montaznim pracovistém. Pro pfesnéjsi vyhodnoceni je vytvorena tabulka ¢. 13

s popisem pohybu zamé&stnancti a jejich vzdalenost v metrech.

Tabulka 13: Vzdalenosti pohybu dle $pagetového diagramu — soucasny stav

Oznaceni mista Cil pohybu Cetnost Vzdalenost (m) Celkem (m)
2 velky regal s materidlem 2 22 44
3 hledani v regéalu 2,5 21,6 54
4 stfechy 2 26 52
5 hledani ve vyrobni ¢asti 2 130 260
6 sloupky 2 32 64
7 materidl Z natéru 2 120 240
8 jefab; material 6 8 48
9 naradi 8 11 88
10 ofez, frézovani 4 32 128

Celkem (m) 978

(zdroj: vlastni zpracovani)

Pracovnici se béhem montéze vyrobku NRO404 pohybovali po celé plose vyrobni haly.
Jednotliva cilova mista byla oznacena ¢isly 2—10 a jejich vzdalenost od mista montaze,
které je oznaceno Cislem 1, byla zmétena v jednotkach metrii a vynasobena Cetnosti

pohybil po této trase.

Celkova vzdalenost pohybti pro montaz jednoho produktu NRO404 je 978 m. Nejdel$imi
vzdalenostmi jsou cesty do jinych oddéleni vyroby pro material, jenZz nebyl jesté
naskladnén do regalového systému, ktery se nachéazi pfimo na pracoviSti montaze.

Zamezenim téchto dvou cest se celkové materidlové toky zkrati o 51 %, na 478 m.

2.8 Porteruv model konkurené¢nich sil

Jedna z mnoha analyz, diky které mizeme zhodnotit vnéjsi prostredi spole¢nosti Kompan
v ramci konkurence a jeji sily, je PorterGv model, ktery je definovan nasledujicimi

faktory:
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Vyjednavaci sila zakaznikta

Mezi zékazniky spole¢nosti patii jak velké firmy, tak samotnd mésta a regiony. O velkych
firmach, které jsou pro spolecnost vyznamnymi zdkazniky, je mozné fici, Ze maji stiedni
vyjednavaci silu vii¢i spolecnosti. Jejich pozadavky, nejen na kvalitu hiist’ a komponentt,
jsou vysoké. I piesto se spolecnost snazi pozadavkiim vyhovét a dodat piesné takové
vyrobky, jaké si zdkaznik pteje. Dale také jejich vyjednévaci silu podporuje maly pocet

zakazniki (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020).
Vyjednavaci sila dodavateli

Co se dodavatelu tyce, spole¢nost ma jiz nékolik let stalé dodavatele a tyto dodavatele
nemeni. Je tomu tak diky vysoké kvalité a certifikaci dodavaného materidlu. Vyjednavaci
silu je mozné povazovat za stiedni silu, protoZze se jedna o stabilni dodavatele (Interni

dokument spole¢nosti Kompan, 2020).
Hrozba vstupu novych konkurentii

Jen zfidka se objevi firma takové velikosti, aby svymi vyrobky mohla konkurovat
spole¢nosti Kompan ¢i jinym velkym firmam. V odvétvi vyroby détskych hfist’ je velmi
tézké dodrzet vSechna pravidla a normy, které jsou natizeny pro danou vyrobu. Na svété
existuje jen malo firem, které dokazi vyrobit kvalitni akatové hfisté. V tom spociva
jedinecnost spolecnosti a jeji konkurenc¢ni vyhoda. Proto je mozné tuto hrozbu oznacit

jako slabou (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020).
Hrozba substituti

Spolecnost vyvazi své vyrobky do celého svéta. Hrozba substituti je silna, hlavné
z diivodu substitutu vyrobki z levngjsiho materidlu. AvSak Kompan dbéa na kvalitu,
a proto vyrabi pouze z certifikovaného dieva, a to 1 pres t0, Ze maji vySsi cenu nez

konkurenti (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020).
Rivalita firem pisobicich na daném trhu

Spolec¢nost Kompan patii mezi predni svétové vyrobce détskych hiist. Podle majitelt
spolecnosti je nejveétsi rivalita s firmou v Némecku (jeji nazev mi nebyl sdélen). Jelikoz

si firma Kompan s.r.0. tento rok opét zvétsila vyrobni plochu, aby mohla zvétsit produkci
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a pracovat na nestandartné velkych zakazkach, mize se usuzovat, Ze v dalsich letech bude
mit vyhodu nad zahrani¢nimi podniky. Tuto silu rivality je mozné oznacit jako stfedni
z divodu, Ze rivalita existuje, ale spolecnost aktivné minimalizuje jeji mozné hrozby

(Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020).
2.9 SWOT analyza

Posledni je SWOT analyza, které identifikuje silné a slabé stranky z vnitiniho prostredi

a hrozby a prilezitosti z vnéjsiho prostiedi.

Silné stranky

e kvalita — kvalitni vyrobky znamenaji spokojenost a vracejiciho se zakaznika,
e dobré jméno firmy a dlouholetd tradice,

e velké portfolio — n¢kolik druhti a variant vyrobkd,

e uprava dle pozadavki jednotlivého zdkaznika,

e kvalitni projektova ¢innost,

e silni obchodni partnefi.

Slabé stranky
e financovani pfevazné¢ vlastnim kapitalem — vlastni kapital vaze prosttedky, které
by firma mohla vyuzit 1 vynosnéji,
e maly pocet zaméstnanct, kteti maji vhodnou kvalifikaci na urcita pracovni mista
— napf. tesar,
e nizké propagace vyrobki v Ceské republice,

e nedostacujici rychlost vyroby.

Prilezitosti
e posileni postaveni na ceském trhu,
e pohyblivy ménovy kurz — zalezi, jestli ¢eskd koruna vici americkému dolaru
oslabuje ¢i naopak, proto jsem tento bod zaradila i do hrozeb,
e nakup novych stroj,

e vyuziti ciziho kapitdlu — cizi kapital byva obecné levnéjsi.
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Hrozby
o recese ekonomiky — hrozba finan¢ni krize,
e pohyblivy ménovy kurz,
e nedostatek kvalifikované pracovni sily — rok od roku roste nedostatek
kvalifikovanych pracovnikd,

e vstup konkurence na trh

2.10 Zavér analyzy

Zavérem této Casti prace je souhrn jednotlivych dil¢ich ¢asti analyzy, na zaklad¢ kterych

se bude dale navrhovat vlastni feseni ke zlepseni plynulosti.

Prvni ¢ast analyzy byla zaméfena na ¢asovou naro¢nost montaze, diky které byly zjistény
velké Casové rozdily. Prvotni sbér dat ukdzal primérmy ¢as na montaZ NRO404 1 hodinu
a 46 minut. Tato data byla ovlivnéna ruznorodosti kvalifikaci zaméstnancli a také
procesem zaucovani novych pracovnikii. Z toho divodu bylo spolecné S vedoucim
pracovnikem rozhodnuto o provedeni dalSich méfeni. Vétsi pocet meéteni ukazal,

7e prumérna doba je skute¢né nizsi, a to 1 hodina a 15 minut.

Pro lepsi identifikaci délky procesu montaze byla vyuzita metoda kritické cesty (CPM).
Doba trvani jednotlivych ¢innosti v procesu byla ur¢ena na zédkladé méteni a odhadu

vedouciho pracovnika. Kritické cesta dle vypoctu trva 1 hodinu a 10 min.

Dale bylo pifi pozorovani zhodnoceno pracovisté dle pfistupu Stihlého pracoviste.
Spoleénost jiz 5S dlouhodobé vyuziva a klade na n&j velky diraz. Vyraznym nedostatkem
pro nasledné zlepSeni je umisténi materidlu, ktery je v regalovém systému umistén
chaoticky, a v dobé montaze jesté neni v nékterych pfipadech ani naskladnén. S timto
problémem souvisi 1 vyskyt plytvani na pracovisti. Prostoje pii ¢ekdni na material,
zbyte¢né pohyby pii hledani materidlu a také nevyuZiti potencidlu zaméstnanci.

Pro ptesnéjsi zmapovani pohybu pracovnikii byl zvolen sSpagetovy diagram, ktery
vizualn¢ potvrdil, Ze pracovnici Se pii hledani materidlu zbytecné pohybuji po celé
vyrobni hale a nastava tak prostoj pii samotné montéazi. Celkova vzdalenost pohybi pro

montdz jednoho produktu je 978 m.
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Zaveérem byla sestavena souhrnnd analyza SWOT, kterd pifedstavuje silnou stranku
spole¢nosti v dlouhodobé tradici a kvalité, diky které ma dobré jméno po celém svéte.
Slabou strankou spole¢nosti je maly pocet kvalifikovanych pracovnikii, nedostacujici
rychlost vyroby a mala propagace v Ceské republice. PiileZitosti je mozné vidét pravé
V propagaci na ¢eském trhu a nakupu novych strojt. Blizici se velkou hrozbou je finan¢ni

krize z diivodu dlouho trvajiciho covidového obdobi.
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI

Tato Cast prace se zaméfi na vlastni navrhy feSeni. Predeslé analyzy identifikovaly
problém v plynulosti prace a materidlovych tokt. Pro ucely jednoduchého zobrazeni

vSech chyb plytvani je nize pouzit Ishikawtiv diagram.

) ()
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neznalost —k.
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ipatna motmvace P ¥
nedostateéné
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Obrazek 28: Ishikawiiv diagram sestaven z méreni
(zdroj: vlastni zpracovani)

Vysledny diagram znazoriiuje jednotlivé zékladni pficiny: lidé, stoje, metody, prostredi
a material. Kategorii 1idé nejvice odhaluje tabulka ¢. 6, kde je znatelny rozdil mezi
celkovym ¢asem a postupnym cCasem, ktery nam odhaluje faktor toho, jak moc pracovnici
spolupracovali — ve smyslu pracovali spolu na dané ¢innosti, nebo délali kazdy jinou
¢innost ve stejny Cas. Tato ¢ast ndm odhalila i kategorii metody, kde byly zaznamenany
jiné pracovni postupy. Soucasti navrhu je zavedeni a dodrZzovani jednotného pracovniho

postupu, hlavné pii zau¢ovani novych pracovnik.

Dale byly béhem méteni zaznamenany chyby v kategoriich prostredi, stroje a material.
Na pracoviSti ma spolecnost jiz aplikovanou metodu 5S, kdy zaméstnanci maji

standardizované jednotlivé navyky, jako je bezpecnost prace s jetdbem, dobie vyuzité
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pracovni misto pomoci dostatecného mista a pohyblivych stoli, zaméstnanci také
nehromadi material ani odpad z vyroby. Ale nékteré ¢asti pracovisté by bylo mozné 1épe
vyuzit a zkratit dobu hledani materidlu. Plytvani tohoto typu se da odstranit pomoci

zmény systému uskladnéni rozpracovaného materialu a zménou layoutu.

Cilem néavrhu je dosdhnout sniZeni celkové naro¢nosti montaze pod ¢asovy limit 1 hod.

a 10 min., za predpokladu dodrzeni kritické cesty.
Navrh na zménu obsahuje tyto casti:

e zmeéna skladovani — paletovy systém
e zm¢éna layoutu,

e jednotny montaZni postup.

3.1 Zména skladovani — paletovy systém

Prvnim z vyraznych problémii je ¢asté hledani materidlu po celé vyrobni hale. Zkraceni
tohoto Casu Ize zajistit zménou skladovani. Piivodni regdlovy systém slouzil pro aktualni
1 dlouhodoby sklad rozpracovaného materidlu. Aktualni skladovani je nevyhovujici
z divodu nepiehlednosti. Navrhem je stavajici regal (obrazek ¢. 30) ponechat
na dlouhodobéjsi skladovani, ve kterém budou piesné¢ oznacena mista na skladovani
jednotlivych komponentli. Pro kratkodobé skladovani budou vyuzivany nové paletové
boxy. V ramci procesu piesunu materialu mezi vyrobou a montazi ulozi skladnici
vSechny potfebné komponenty z vyroby na jeden vysledny produkt do paletového boxu.
Jednotlivé boxy jsou oznaceny Cislem a seznamem piislusnych komponentt. Po vyrobeni
vSech komponentil je box oznacen znackou ,,GO*. Toto oznaceni signalizuje, Ze je dany
box Gplny. Timto feSenim se minimalizuje ¢ast hledani materialu pracovniky montazniho

useku na nezbytné nutny cas.

Zkusebni verze boxu zobrazenych na obrazku ¢. 29 a 30 byly vyrobeny z vyfazeného
obalového materialu. Néklady spolecnosti na zavedeni této zmény jsou docasné nulové.
Po zavedeni a vyhodnoceni tspéSnosti této Casti zmény mohou byt pofizeny zelezné
voziky s kolec¢ky pro lepsi manipulaci i bez dalsiho zafizeni. Nové potfizené voziky
mohou mit déle i organizér pro vétsi bezpecnost pfi manipulaci a ptehlednost ulozeného

materialu.
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Obriazek 29: Paletovy box — kratkodobé skladovani 1
(zdroj: vlastni fotografie)

Obrazek 30:Paletovy box — kratkodobé skladovani 2
(zdroj: vlastni fotografie)
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Obrazek 31: Regalovy sklad — dlouhodobé skladovani
(zdroj: vlastni fotografie)

3.2 Zména layoutu

Pracovisté¢ montaze disponuje velkym neorganizovanym prostorem k montazi riznych
druhli vyrobkil s riznou velikosti atvarem. V navrhu je otevieny a volny prostor
ponechan pro snadnou manipulaci pfi montdzi. Zména nastane v organizaci prostoru
formou vytvofeni dvou koridorti, viz obrazek ¢&. 31. Sedé bloky znazoruji prostor
pro montaz vyrobkd, zelené pruhy znazornuji volny prostor, tzn. ,,cestu* pro manipulaci
s vozikem, pohyblivymi pracovnimi stoly i samotnym materidlem. Hranice téchto
koridorti budou vyznaceny barevnym pruhem na zemi. Na obrazku ¢. 32 je mozné vidéet

realizaci navrhu.

63



g._

8318 -

ROBINIA Structure Assembly OPS

L L

"L 1 BB

A

Tower facade assembly

8313

Forklift
l recharge area

|

Bl

Obrazek 32: Zména layoutu-koridor
(zdroj: (Interni dokument spole¢nosti Kompan, 2020))

Obriazek 33: Zména layoutu-koridor

(zdroj: vlastni fotografie)
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3.3 Jednotny montaZni postup

Posledni ¢ast navrhu se zaméfuje na odbourani prostoju a ¢asovych vykyva mezi
pracovnimi skupinami. Zmeéna je v dodrZeni jednotného pracovniho postupu montaze
vyrobku NRO404 pro dva pracovniky. Dalo by se t0 nazvat normovanim postupu, ale pii
praci se difevem, kdy spolecnost dba na jeho pfirozeny vzhled a tvar, je normovani
vyloucené. Zména ziistava pouze ve sjednoceni pracovniho postupu, ktery je potieba

dodrzovat striktné pfi zau¢ovani nového pracovnika.

Tabulka 14: Jednotny postup montaze NRO404

Zaméstnanci .
Popis ¢innosti
A B
X X doprava stiechy
X X montaz stiechy postaveni stiechy
X montaz 2 §titt
X doprava zbylého materialu Jjit k regalu, vzit a donést
X predpfiprava materialu jit pro brackety a zpét; ptidélani do volnych pulkulact
X zavéseni stfechy na jetab posun jefabu a zahaknuti jefabu; zavéseni; vyzvednuti
X X montaz sloupkt ke stiese sloupky pfesné na 160 cm
X doprava pilkulaca malé pulkulace z vyroby
montaz bracketi do sloupkti vSech spodnich
X chystani materialu k montazi | pulkulact
o , montdZ malé bocni fasady
X montaz bocnich fasad
X X montéz velké bocni fasady
X X upevnéni
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X prace s jetabem-sundani snizeni jefabu, odhaknuti lehatka, odneseni na misto
X X montdz zadni fasady predvrtat diru; zvednout a upevnit do stiechy
X ofez; frézovani
X montaz predni fasady predvrtat diru; zvednout a upevnit do stiechy
X orez; frézovani
X X kontrola upevnéni; kontrola
X X predani prvku

(zdroj: vlastni zpracovani)

Jednotny pracovni postup vychdzi z méfeni nejrychlejSich pracovnikll. Zakladnim
prvkem pro spravné vyuziti je pracovat co nejvice samostatné. Pracovni Cinnosti jsou
rozdéleny mezi dva pracovniky oznacené A, B. V piipad¢ spoluprace je fadek oznacen

bile.

Pracovni postup zahrnuje jednotlivé kroky k montazi celého vyrobku NRO404. Montaz
zacina piepravou stfechy a montazi, kdy pracovnici spolupracuji. Dale by méli zacit
pracovat samostatné. Zaméstnanec, oznacen v naSem piipadé B, pokracuje na montéazi.
Ptipeviiyje Stity do pfipravené stfechy. Druhy pracovnik A jde pro paletovy box
S pfipravenym materidlem a také pro dals$i potfebné prisluSenstvi k montaZzi, naptiklad
spojovaci material, vrtacky, brusku atd., aby mohl pfedpfipravit materidl k montazi.
Pracovnik B chystd upevnéni stfechy na jefab. Spole¢né s pracovnikem A dale ptipevni
sloupky ke stiese piesn¢ do vysky 160 cm. Po pfipevnéni vSech sloupkl pokracuje
montaZ malé a velké fasady. Po této €asti je jiZ mozné konstrukci sundat z jefabu a nechat
volné stat. Nehrozi zkiiZeni a nasledny pad. Pracovnici pokracuji montézi zadni a predni
fasady. Spoluprace opét probihé pouze pti zvedani a upevnéni velkych ¢asti. Prace je poté
op¢t rozd€lena na ¢ast upevilovani ke konstrukci a ¢ast Gipravy, kde jeden z pracovnikl
provadi ofez a frézovani desek tak, aby odpovidaly ptisluSnym bezpe¢nostnim normam.
Posledni fazi je celkova kontrola a pfedani prvka vedoucimu pracovnikovi, ktery dany

vyrobek zada do systému jako hotovy.
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3.4 Podminky realizace

Pro realizaci navrhu existuje nékolik podminek, kterymi jsou:

e ochota managmentu realizovat a financovat zmeénu,

e Skoleni pracovnikii — pracovnici musi byt dobfe informovani o novém zptsobu
skladovani, rozmisténi pracovisté i dodrzovani pracovniho postupu,

e motivace pracovniki pro dodrzovani nového systému,

e dobra spoluprace mezi jednotlivymi pracovisti.

3.5 Zhodnoceni navrhu

Po zavedeni navrhu do spolecnosti Kompan s. r.0. bylo provedeno dal§i méteni ke zjisténi

vyhodnosti.

Tabulka 15: Pi‘ehled jednotlivych ¢asii dle kategorii — nové méfeni

Méreni
(h:mm:ss)
Kategorie Popis
1 2 3 4
A smontovani stfechy 0:14:32 | 0:09:20 | 0:05:40 | 0:07:21
B zavéeseni stiechy na jerab 0:04:03 | 0:06:40 | 0:05:50 | 0:04:20
C montaz sloupku ke stese 0:07:22 | 0:07:27 | 0:05:00 | 0:06:10
D pridélani bracket na fasady 0:13:14 | 0:02:33 | 0:01:00 | 0:05:40
E/F pripevnéni bo¢nich fasad 0:07:30 | 0:14:33 | 0:05:30 | 0:10:33
G sundani z jetabu 0:02:00 | 0:11:10 | 0:06:50 | 0:03:30
H pfipevnéni Celni fasady 0:04:48 | 0:09:30 | 0:04:00 | 0:05:20
CH pripevnéni zadni fasady 0:04:40 | 0:05:30 | 0:02:30 | 0:03:55
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| dosroubovani zbylych desek 0:08:23 | 0:04:00 | 0:07:20 | 0:06:15

W cesta pro material 0:12:06 | 0:13:12 | 0:05:00 | 0:07:30
P prostoj 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00 | 0:00:00
K kontrola, tiprava nevyhovujicich desek, 010:02 | 0:22:40 | 0:07:30 | 0:14:30

uprava prken (ofez, frézovani...)

Celkem 1:28:40 | 1:46:35 | 0:56:10 | 1:15:04

(zdroj: vlastni zpracovani)

Detailngjsi méteni bylo opét zaméfeno na 4 nahodné montaze sledovaného vyrobku
NRO404. V tabulce ¢. 15 je znazornén piehled primérnych hodnot z méteni pied

zménami, tj. z roku 2020, a z druhého méfeni po zavedeni zmén, tj. 2021.

Tabulka 16: Piehled praimérnych ¢asu v jednotlivych kategorii — porovnani s novym méfenim

2021 2020
Kategorie Popis
(lr:rmme;) % (ﬁrr‘%ﬁei) %
A smontovani stfechy 0:09:13 11% 0:10:08 10 %
B zavéSeni stiechy na jetfab 0:05:13 6 % 0:03:54 4%
C montaz sloupku ke stese 0:06:30 8 % 0:11:46 12 %
D pridélani brackett na fasady 0:05:37 7% 0:06:22 6 %
E/F ptipevnéni bocnich fasad 0:09:31 12% 0:08:42 9%
G sundani z jefabu 0:05:53 7% 0:00:59 1%
H pfipevnéni Celni fasady 0:05:54 7% 0:07:38 8%
CH pripevnéni zadni fasady 0:04:09 5% 0:06:42 7%
| dosroubovani zbylych desek 0:06:30 8 % 0:04:37 5%
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W cesta pro material 0:09:27 12 % 0:11:35 11 %

P prostoj 0:00:00 0% 0:06:04 6 %

kontrola, uprava nevyhovujicich desek,

K : . e B
uprava prken (ofez, frézovani...)

0:13:41 17 % 0:27:54 28 %

Celkem 1:21:37 | 100 % 1:46:22 100 %

(zdroj: vlastni zpracovani)

Porovnani pramérnych méreni 2020 x 2021

kontrola, Gprava...
prostoj
cesta pro material
dosroubovani zbylych...
pfipevnéni zadni fasady
pfipevnéni celni fasady
sundani z jefabu
pfipevnéni bocni fasady
piidélani bracketd na...
montazZ sloupku ke stiese

zavéseni stiechy na jefab

smontovani stiechy
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Graf 3: Porovnani primérnych méieni 2020 x 2021
(zdroj: vlastni zpracovani)

Z vysledkt porovnani je patrné, Ze nejdel$i Cas straveny pii montazi NRO404
je v kategorii kontrola, uprava desek. Jak uz bylo zminéno v analytické ¢asti prace tato
kategorie je v poradku, protoze tato ¢ast vyroby je zaméfena na opravy a Gpravu vyrobki

dle konkrétnich pozadavki a norem. Ale vyrazné dobrou zménou a naprostym snizenim
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je kategorie prostoje. Pro lepsi piehlednost byly data z nového méteni po zavedeni zmén

prevedeny do vysecového grafu €. 3.

Vysecovy graf primérnych hodnot celkem

kontrola, Uprava
nevyhovujicich
desek, Uprava prken
(ofez, frézovani...);
17%

smontovani strechy;
11%

zavéseni stfechy na
jerab; 6%

prostoj...

) montaz sloupku ke
cesta pro material; strese; 8%
;

12%

pridélani brackett na
dosroubovani fasady ; 7%

zbylych desek; 8%

prfipevnéni zadni
fasady; 5%

pripevnéni bocni
fasady; 12%

pfipevnéni celni sundani z jefabu ; 7%
fasady ; 7%

Graf 4: Vyse€ovy graf primérnych hodnot celkem — nové méreni
(zdroj: vlastni zpracovani)

Ze zobrazeni v grafu ¢. 4 je patrné, Ze jednotlivé ¢innosti jsou rovnomérnéji rozlozeny
v ramci celkového Casu. Vyraznéjsimi kategoriemi, které zabiraji nad 10 % straveného
Casu, jsou kontrola a uprava, cesta pro material, smontovani stfechy, pfipevnéni bocni
fasady. Tyto kategorie jsou uz v ramci celkového rozlozeni zanedbatelné. Pro zhodnoceni

v ramci celkového ¢asu montaze byla provedena dalsi méfeni jiz pouze celkovych ¢ast.

Tabulka 17: rozsiieny sbér dat — nova méieni

Poradi

méreni 1. 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9. 10.

%

Cas
(h:mm) 0:50 1:00 0:37 0:59 1:18 1:00 1:04 0:57 1:15 1:08

(zdroj: vlastni zpracovani)

Vyslednéd primérna doba potfebnd na montaz NRO404 po zavedeni zmén je 1 hodina.

Nameéiend hodnota je dokonce o 10 minut kratsi nez cil naSeho névrhu.



Pro zhodnoceni leps$iho pohybu materialu a pracovnikii po pracovisti byl zvoleny opét
Spagetovy diagram. Obrazek €. 34 vizualn¢ potvrdil, Ze oba pracovnici (¢ervend i modra
barva) vykonali mnohem méné pohybu. Ze svého vychoziho pracovisté se pohybovali
pro materidl pouze po svém pracovisti bez nutnosti jit do skladovaciho prostoru na jiném
pracovisti. Odivodnéni je ve spojeni nového usporadani pracovni plochy a nového

skladovaciho systému.
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Obrazek 34: Spagetovy diagram navrhovaného stavu
(zdroj: vlastni zpracovani)
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Pomoci tabulky €. 18 jsou zachyceny vzdélenosti a Cetnosti pohybtl. Jednotlivé cile
pohybu byly oznaceny opét od ¢isla 2-9 s pocatkem v Cisle 1, ve kterém se nachazi
prostor pro montaz. Pfed zménou byla celkovéa vzdalenost 978 m. Po zavedeni zmény
byla zméfena vzdalenost 506 m. V celkovém procesu montaze po zavedeni zmény jiz
nebyly pohyby na jina pracovisté, ale navysila se cesta pro paletovy box ve vzdalenosti

34 m a vysokozdvizny vozik, vzdalenost 56 m.

Tabulka 18: Vzdalenosti pohybu dle $pagetového diagramu — po zméné

Oznaceni mista Cil pohybu Cetnost Vzdalenost (m) Celkem (m)

2 paletovy box 2 17 34

3 velky regal s materidlem 0 22 0

4 sttechy 4 26 104

5 vysokozdvizny vozik 2 28 56

6 sloupky 2 32 64

7 jefab; material 4 8 32

8 naradi 8 11 88

9 ofez, frézovani 4 32 128
Celkem (m) 506

(zdroj: vlastni zpracovani)

Zhodnoceni S§tihlé vyroby bylo provedeno pozorovanim pro zachyceni dodrzovani
pravidla 5S, které zamezuje vzniku plytvani ve vyrobni ¢asti spole¢nosti. Pfed zménou
byly zachyceny tfi vyznamné nedostatky, a to ¢ekani, zbyte¢né pohyby a nevyuziti
potencidlu zaméstnancii. Po zavedeni vySe zminéné zmény bylo dosaZzeno zamezeni

vSech dosavadnich druhti plytvani.
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Tabulka 19: Druhy plytvani zachycené ve vyrobé pied a po zméné

Pied zménou Po zméné

Durh plytvani Priklad
ano/ne ano/ne
Nadvyroba vyroba na skladové zasoby ne ne
Cekani prostoje ne
Zbytecna pieprava preprava ve vyrobé ne ne
Nadbytecné zpracovani zpracovani, které zakaznik nepozaduje ne ne
Nadbyte¢né zasoby velka zasoba ne ne
Zbytecné pohyby hleddni materidlu ne
Vadné vyrobky vyroba zmetka ne
NevyuZiti potencialu
zaméstnanci nevyuZziti jejich napada ne
nemozné nemozné

Spatné planovani vyroby | pietéZovani, nerovhomérny vykon posoudit posoudit

(zdroj: vlastni zpracovani)

3.6 Prinosy realizace

ZavéreCna Cast prace je zameéfena na prinosy navrhovaného feSeni. Zmény byly

provedeny bez jakychkoliv velkych investic. Nejvyraznéjsi pozitivni vliv

z ekonomického pohledu bude na navySeni kapacity montazniho pracovisté pii Gspore
celkového casu. Avsak problém byl definovan pouze na jednom produktu, je tak nemozné
ptresné vycislit zménu vzhledem k celé produkei spolecnosti. Pro naznaceni ekonomické

uspory je proveden vypocet na ptikladu.
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V ptipadé€, ze by spoleCnost vyrabéla pouze vyrobky NRO404, by se navySeni denni
kapacity odvijelo od zakladnich informaci. Spole¢nost funguje ve dvousménném
osmihodinovém provozu. Zaméstnanci na jedné sméné odpracuji 7:15 hod., spole¢nost
dale dle svych vyzkumi a zkuSenosti pocita jako efektivni pracovni dobu 6:25 hod.
V prikladu je pouzita efektivni doba prace. Pocatecni ¢as straveny montazi byl 1:25 hod.,

po zméné je ¢as sniZzen na 1 hodinu.

Denni kapacita jednoho jedné smény se zvysila z 5,12 ks na 6,4 ks. Jedna se 0 25% narust.
Dulezité je fici, ze nedoSlo k navySeni provoznich nakladt, pouze K lepSimu vyuziti.
Ekonomicky tuto usporu miizeme vyjadfit v ndkladech na jeden kus montovaného
vyrobku. Pomoci odhadu celkovych nakladi ve vysi 6 000 K¢ na jednu pracovni
osmihodinnou sménu. Naklady ptipadajici na jeden vyrobek se tak snizi o 234 K¢&. Pro
roz§ifeni vize do budoucna byla zafazena i hodnota denni kapacity 8 ks/sména, ktera by
mohla byt dosazena pii dobé montaze 48 min. Po zavedeni zmény byl namétfen
nejrychlejsi ¢as montaze 38 minut, diky tomu je vize do budoucna povazovéna za realnou.
Narust zmény z 5,12 ks na 8 ks je 48% a naklady na jejich montaz by se tak snizily
na 750 K¢&/ks. Jednotlivé hodnoty byly vypocteny nasledovné:

Jednotkova cena = ndaklady na smeénu/pocet kusii (Kc/ks)

Tabulka 20: Ekonomicky vypocet jednotkové ceny

Stav Pocet kust Naklady na sménu Jednotkova cena
Pied zménou 5,12 ks/sména 6 000 K¢ 1172 K¢&/ks
Po zméné 6,4 ks/sména 6 000 K¢ 938 K¢é/ks
Do budoucna 8 ks/sména 6 000 K¢ 750 K¢/ks

(zdroj: vlastni zpracovani)

Vypocty uspor nakladi v rdmci mésice a roku jsou nasledujici:
Usetrené nakladyyaen= A jednotkové ceny x 2 smény x 5dni x 1 tydny
Usetrené nakladymesic= A jednotkové ceny X 2 smény x 5dni x 4 tydny

Usetrené nakladyrok= A jednotkové ceny x 2 smény % 5dni x 52 tydny
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Tabulka 21: Ekonomicky vypocet tispory

A jednotkova | Uspora za tyden | Uspora za mésic Uspora za rok
Zména poctu kusi cena (1 tyden) (4 tydny) (52 tydnu)
5,12-6,4 ks 234 K¢ 2340 K¢ 9360 K¢ 121 680 K¢
5,12-8 ks 422 K¢ 4 220 K¢ 16 880 K¢ 219 440 K¢&

(zdroj: vlastni zpracovani)

V ramci uvedeného ptikladu by mésicni uspora mohla ¢init az 9 360 K¢ v ptipad¢ nartistu
01,28 ks a ispora az 4 220 K¢ pii navySeni kapacity na 8 ks. Prvni navrh s jiz provedenou
zménou ma usporu 121 680 v ramci ro¢ni uspory. S predpokladem stale se snizujici doby

montaze, je mozné dosahnout uspory az 219 440 K¢ v piipadé montaze 8 ks NRO404

za jednu sménu.

Mezi neekonomické piinosy patii snazsi zaskoleni novych pracovnikil, vétsi provazanost

materidlovych tokt, zkraceni doby hledani materidlu, vétsi ptrehlednost na pracovisti

A4

a také vys$si motivace zaméstnancll. Pfinos pro vrcholny a stifedni managment

je schopnost lepsiho planovani vyroby a kontrola pracoviste.
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ZAVER

Diplomova prace méla za cil navrhnout feseni pro zvyseni produktivity a plynulosti
materidlovych tokd pii dodrzeni zasad §tihlé vyroby ve spole¢nosti Kompan s.r.o.
Teoreticka ¢ast prace byla zaméfena na seznameni Se S vyrobou a vyrobnimi procesy.
Dale se zakladnimi teoretickymi vychodisky systému §tihl¢ vyroby, Toyota Production
Systém, 5S a analyz potfebnych ke zmapovani aktualniho stavu vyrobni ¢asti z pohledu

procesu, rozmisténi pracovisté a pohybu po ném.

Druhé cast prace byla zaméfena na analyzu soucasného stavu. Zakladnim ukolem bylo
seznamit Se S obchodni spolecnosti a jejim fungovanim. Déle identifikovat zkoumané
pracovisté montaze a vyrobek NRO404. Zavérem této ¢asti prace je souhrn jednotlivych
dil¢ich ¢asti analyzy, na zdkladé kterych bylo navrzeno vlastni feSeni ke zlepSeni
plynulosti. Prvni analyza byla zamé&fena na ¢asovou naro¢nost. Prvni sbér dat nam odhalil
velké vykyvy adivod rozdilné kvalifikace zaméstnanc. Primérny cas byl
1 hodina a 46 min. Po rozsifeni mefeni na vice pozorovani byla hodnota ustalenéjsi. VEétsi
pocet méteni ukazal, Ze prumérna doba je skute¢né niz$i, a to 1 hodinu a 15 minut. Pro
lepsi identifikaci délky procesu montaze byla vyuzita metoda kritické cesty (CPM).
Kriticka cesta dle vypoctu trva 1 hodinu a 10 min. Spolecnost jiz 5S dlouhodobé
vyuziva a klade na n&j velky duraz. Vyraznym nedostatkem pro nasledné zlepseni bylo
umisténi materialu. S timto problémem souvisi 1 vyskyt plytvani na pracovisti. Prostoje
pfi ¢ekani na material, zbyte¢né pohyby pii hledani materialu a také nevyuZziti potencialu
zam&stnancl. Pro pfesnéj§i zmapovani pohybu pracovniki byl zvolen Spagetovy
diagram, ktery vizualné potvrdil, Ze pracovnici se pti hledani materialu zbyte¢né pohybuji
po celé vyrobni hale a nastava tak prostoj pii samotné montazi. Zavérem byla sestavena
souhrnna analyza SWOT, kterd piredstavuje silnou stranku spolecnosti v dlouhodobé
tradici a kvalité, diky které ma dobré jméno po celém svété. Slabou strankou spole¢nosti
je maly pocet kvalifikovanych pracovnikl, nedostacujici rychlost vyroby a mala
propagace v Ceské republice. P¥ileZitosti je mozné vidét pravé v propagaci na ¢eském
trhu a nakupu novych stroji. BliZici se velkou hrozbou je finanéni krize z divodu dlouho

trvajiciho covidového obdobi.

Tteti Cast prace byla zaméfena na navrh vlastniho feSeni, ktery vychazi z provedenych

analyz soucasného stavu. Konkrétnim cilem navrhu bylo dosahnout snizeni celkové
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naro¢nosti montaze pod Casovy limit 1 hod. a 10 min. Navrh na zménu obsahuje
jednotlivé casti: zména skladovani, zména layoutu a jednotny montaZni postup.
Zména skladovani spocivala v reorganizaci stavajiciho jednotného skladu na dlouhodoby
regalovy sklad a novy, do¢asn¢ vyrobeny, z paletovych boxt pro kratkodobé skladovani,
které umozni kompletaci jednotlivych soucésti vyrobki a jednoduchou manipulaci mezi
vyrobou a montazi. Dal$i ¢asti je zména layoutu, ktera byla vyuzita v organizaci
stavajiciho velkého prostoru v oznaceni linii na zemi, ve kterych je mozné provadét
montaze, a vzniknou také koridory pro pohyb s materialem. Posledni soucasti navrhu
je zpracovani jednotného pracovniho postupu pro montaz daného vyrobku. Jednotny
postup uréuje nejrychlejsi variantu montaze vyrobku pomoci dvou pracovnikii z pohledu
postupu. Vyuziti postupu je dulezité pro zaucovani novych spolupracovnikii. Vyznamné
podminky pro realizaci jsou ochota managmentu realizovat a financovat zménu,

informovanost a motivace zameéstnancu.

V ramci zhodnoceni ndvrhu byl navrh ve spolecnosti pfijat a zaveden do provozu.
Jednotlivé analyzy byly provedeny znovu a vysledné hodnoty nam potvrdily G¢innost
navrhl. Vysledna prumérna doba potfebna na montiZ NRO404 je 1 hodina.
Spagetovy diagram vizualné potvrdil, Ze oba pracovnici vykonali mnohem méné pohybu
diky novému uspotadani pracovni plochy a novému skladovacimu systému. Ani Zadné

druhy plytvani jiz nebyly zaznamendany.

Z ekonomického pohledu je nejvyrazngjsi pozitivni vliv navySeni kapacity montdzniho
pracovisté pii uspote celkového ¢asu. Ve spolecnosti nedoslo k navySeni provoznich
nakladl, pouze k lep§imu vyuziti. Mozné finan¢ni uspory byly vypocteny na zakladé
ptikladu s odhadem nakladi na jednu sménu. Denni kapacita jedné smény po zavedeni
zmény byla zvySena o 25 % z 5,12 ks na 6,4 ks. Naklady ptipadajici na jeden vyrobek
se tak snizi 0 234 K¢&. Mési¢ni ispora tak ¢ini az 9 360 K¢. V ramci ro¢ni tspory je Gispora

121 680 K¢.

Pro rozsifeni vize do budoucna byla zatfazena i hodnota denni kapacity 8ks/sménu,
ktera by mohla byt dosazena pii dobé montaZe 48 min. Nardst zmény z 5,12 ks na 8 ks
je 48 % a naklady na jejich montaz by se tak snizily na 750 K¢/ks. Nakladova tspora
by byla az 16 880 K¢ na mésic a ro¢ni tspora az 219 440 K¢ v piipadé montaze 8 ks
NRO404 za jednu sménu.
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