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Abstrakt

Diplomova prace se zabyva analyzou materialového toku a pracovisté ve spolecnosti
ABB s.r.o. Na zéklad¢ Sankeyova diagramu a procesni analyzy jsou vytvoieny navrhy
na zlepSeni dosavadnich €innosti ve spolecnosti tak, aby se vyrobni procesy zefektivnily

a vedly casové a finan¢ni Uspore.

Abstract

This thesis analyzes the material flow and layout of the workplace at ABB Ltd.
Based on Sankeyova diagram and process analysis are developed proposals to improve
existing activities in society so as to streamline manufacturing processes and lead time

and cost savings.

Klicova slova

Lean management, Kaizen, procesni mapa, Sankeyuv diagram, uspotadani layoutu

Key words

Lean management, Kaizen, process map, Sankeytv diagram, layout



Bibliograficka citace
MARESOVA, P. Optimalizace materidlového toku a usporaddni pracovisté ve spol.
ABB s. r. o.. Brno: Vysoké uceni technické v Brn¢, Fakulta podnikatelska, 2014. 100 s.
Vedouci diplomové prace Ing. Vladimir BartoSek, Ph.D..



r

Cestné prohlaseni
Prohlasuji, ze pfedlozena diplomova prace je plivodni a zpracovala jsem ji samostatné.
Prohlasuji, Ze citace pouzitych pramenu je uplna, Ze jsem ve své praci neporusila
autorska prava (ve smyslu Zakona ¢. 121/2000 Sb., o pravu autorském a o pravech

souvisejicich s pravem autorskym).
V Bmeé dne 26. kvétna 2014



Podékovani

Rada bych podékovala vedoucimu své diplomové prace panu Ing. Vladimiru
Bartoskovi, Ph.D. za jeho ochotu a poskytnutou pomoc pfi zpracovani diplomové prace.
Dale bych chtéla podékovat Petru Hanakovi ze spolecnosti ABB s.r.o. za odborné

konzultace a za poskytnuti cennych rad.



OBSAH

ULV ] 5 PP 10
CiLE PRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANT ..ottt 11
1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE ....couvuuiiriuiiiiiicieiscinsisss s 12
1.1 Logistika a Fizeni vyrobniho pProCesU.........cciiiiiiiiiiiniiie 12
1.1.1 LOGISTIKA curevereieiieteete sttt 12
1.1.2  VYrobni loZIStiKa .veeeeeeereeieieceeceee 13
1.1.3  Vymezeni logisticKYCh tOKU.......cccoerieviiiiiiiiiiic i 13

1.2 Filozofie StTRIENO FIZENT ....vievicieeieceeeteeeee e 15
1.2.1  SHINIY POANIK .ottt 17
1.2.2 SN VYIODA .ottt 18
1.2.3  StINIA TOZISTIKA ..vuvveeereceeeeeeceete ettt 20
1.2.4  StINIE PraCOVISLS ....coveeceeveveeeceetesee sttt a s s 21

1.3 [ 72=1 T OO OO PP PPN 23
1.3.1 Management zaméFeny na proces a Vysledek ........cccocovirieiiniinininnine 25

1.4 ZAKIQdNT PrINCIPY LEAN .vevvieieiieieteee ettt 27
1.4.1 Z&kladni nastroje metodologie Lean ..........cceivuiiiiiiieiiciicieeiecic s 28

1.5 Management UzKYCh MIST.......cocovriiineiiiii e 31
1.6 Nedostatky a druhy PIVEVANI .....coveriirireeic 32
1.7 Analytické Metody rOZDOIU.......ccceiririiiiiiiiiei e 33
1.7.1  ProCeSni @N@lYZa .....ccuevueruereieiieiesieeieei ettt 33
1.7.2  Value Stream Mapping- mapovani hodnotového toKuU ...........cceereeviiniiniiniiniininiens 33
1.7.3  Spagettino di@agram.......ccceerueriiiririeicie e 33
1.7.4  SaChOVNICOVA TADUIKA «..vvveveveceereiccecte ettt 34
1.7.5  SaNKeYOV diagrami. e ceceisierieieerte ettt 34

1.8 PlANOVANI FOZVIZENT PraCOVISTE ....ecvieieeiieeieeiee ettt 35
1.8.1  Vyznam uspoFfadani PracoviSte.........ccocviiiiiiiiiiniiinieiee e 35

2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU ...ooviriiiiiiiieisieisisesisssssassssssssss st 37
2.1 Pedstaveni SPOIEENOSTI ...ccuiivirieieierieeeeret e s 37
2.1.1  Zakladni Gdaje 0 SPOIECNOSI...ccueeeeeerieriieieeiccicte e 37
2.1.2  ABB S.F.0. VE SVBLE ...ttt e 38
2.1.3  ABB S.I.0. V CESKE rEPUDIICE ..ottt 38
2.1.4 ABBs.r.o. divize pro vyrobky nizk€ho Napéti.........cccoceviiiiiiiiiniiniinie 39

2.2 Analyza souéasné situace pfi prichodu zakadzky spole€nosti..........ccceoveiineiniinincncnnne, 43



2.2.1  Predvyrobni €1apa ...cccceeieeieeieeee s 43

2.2.2  VYrODNI @LAPA couveeieiieiieeieete ettt s s s s e s 45
2.2.3  POVYIODNT ELAPA...ccuiitieieiesiesieeteete et 49

2.3 Analyza pracovni plochy a technologickych operaci.........ccccocvviiiiinininiiininiicies 51
2.3.1 Planek a popis pracovisté krytovani rozvad@cl.........ccoceveevveneninieiiiiniiiciiceenn 52
2.3.2 Popis vyrobnich procesU a jejich analytické metody rozboru ..., 55
2.3.3  Vymezeni problému z jednotlivych provedenych analyz .........cccccoevveniiiinininiininns 68

3 VLASTNI NAVRHY RESENT ..ottt 72
3.1 N&vrhy na Fe3eni problém vyplyvajici z prlchodu zakazky spole€nosti ...........ccoeeveuenns 73

3.1.1 Reseni problému vyskladfiovani materidlu ze skladu a s tim spojeny chybéjici aktudlné
POLFEDNY MAtEFIAl.....eiiieieiieieieeee et 73

3.1.2 Reseni problému s nekompletni & neshodnou konstrukéni dokumentaci a nekompletni
&i poskozenou dodavkou materidlli ze spole€nosti PUlCO @.5......cccvviiviiiiiiiniiniiiicicin 74

3.2 Navrhy na Fe3eni probléma vyplyvajici z analyz vyrobnich proces.........ccocccvvueuiiiniennnnne. 75
3.2.1 Navrhy na Fedeni vyrobniho procesu montaze kabelovych dvefi s oznacovaci lidtou... 76

3.2.2 Navrhy na Fedeni vyrobniho procesu dodate¢ného krytovani proti nebezpe¢nému

AOtYKOVEMU NAPELI....eetitieeieiesiesteee ettt b e e a b s be e eae s 83

33 Celkové zhodnNoCeni @ PFINOSY ...ecvieieeiiiiiieie et s 89
ZAVER ..o R 90
SEZNAM POUZITE LITERATURY ...ttt teteteeeeesae s s s seseseessssesese et sse s st ssesesesessesesesesessannas 91



UvVoD

Rizeni a zlepSovani podnikovych procesti by mélo byt v dnesni dob& nedilnou
soucasti kazdé spolecnosti, at’ uz se jedna o vyrobni ¢i nevyrobni sektor. V dob¢, kdy
nabidka zbozi a sluzeb mnohokrat prevySuje poptavku, je dilezité hledat zlepSeni
a uspory predevsim uvnitf podniku, nehled€ na to, ze cena za zbozi a sluzby je do jisté
miry urCovana trhem. Cilem je proto nejen udrzeni svych soucasnych pozic na trhu
a ziskani novych zakaznik(, ale i snaha o vétsi konkurenceschopnost. Jedina chyba
v podnikani mize znamenat ohrozeni celého podniku, jelikoz vladne na trhu velky

a tvrdy konkurencni boj.

V kazdém podniku existuje prostor pro zlepSovani a optimalizaci podnikovych
procest. Proto se kazdy podnik zameéfuje na zvySovani produktivity vyrobniho procesu
a kvalitu vyrobka, které poskytuje svym zakaznikim za co nejnizs§i naklady.
Pro tuspésné fungovani podnikovych procesti je dualezité spravné fizeni vyroby.
Casto se setkavame s plytvanim napi. v podobé ¢asového, materialového a finanéniho

fondu.

Timto plytvanim se pravé zabyva filozofie Stihlého fizeni. Ta byla poprvé
zavedena na konci 2. svétové valky v japonské automobilce Toyota, ktera na zakladé
této filozofie zaCala vyrabét rychleji, levnéji a ve vyssi kvalité nez jeji konkurence.
Také tato filozofie byva oznacovana jako TPS (Toyota production systém) jednajici
o komplexnich pfistupech k vyrobnim procesim tak, aby se minimalizovaly naklady

a plytvani ve vyrobg.

V praci bude predstavena spolecnost ABB s.r.o., ktera je lidrem v oblasti
energetiky a automatizace, pomahajici zakaznikim vyuzivat efektivné elektrickou
energii a zvySovat prumyslovou produktivitu pfi snizeni dopadu na zivotni prostiedi.
Vjedné zdivizi spoleCnosti ABB s.r.o. se budu zabyvat feSenim problematiky
optimalizace materidlového toku na daném pracovisti a hledat feSeni pro usporu casu

a nakladu.
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CiLE PRACE, METODY A POSTUPY ZPRACOVANI

Hlavnim cilem diplomové prace je navrh optimalizace materialového toku
a usporadani vybraného pracovisté krytovani ve spoleCnosti ABB s.r.o. v nakladovém

stiedisku C32283 vyroby rozvadéct NN.

V dil¢ich cilech bude prioritni uskutecnit eliminaci uzkych mist a zbyte¢né
manipulace souvisejici s vyrobnimi procesy pii aktualnim poctu pracovniki. Dale bude

provedena podrobna analyza prostoru, procesti a pohybu materialt.

V diplomové praci bude pouzita obecna metoda analyzy jednotlivych etap
pii pruchodu zakazky podnikem, analyza pohybu materialu, prostorova a procesni

analyza.

V teoretické Casti budou popsany jednotlivé logistické pojmy, filozofie stihlého
podniku, zakladni principy Lean managementu a v neposledni fadé také analytické

metody, které budou v praci pouzity.

Prakticka cast bude rozdé€lena do tfi pasazi. V prvni pasazi predstavim
spoleCnost, ve které budu diplomovou praci zpracovavat. V druhé pasazi stru¢né popisi
a analyzuji prichod zakazky podnikem, tj. pfedvyrobni, vyrobni a povyrobni etapu.
Svoji pozornost budu vénovat predevSim vyrobni etapé. Na konkrétnich dvou
technologickych operacich budu analyzovat souCasny stav pracovni plochy
a jednotlivych vyrobnich ¢{innosti pomoci pozorovani a nasledného zaneseni
vypozorovanych dat do Sankeyova diagramu a procesni analyzy. Na zakladé téchto
analyz vyplynou z vyrobnich procest problematické aktivity, které budou piihodné pro
provedeni naprav. Budu se snazit tyto vyrobni procesy zoptimalizovat z pohledu Casu

a nakladu.

Posledni pasaz v praktické Casti budu vénovat vlastnim navrhim feSeni dané
problematiky. Jednotlivé dil¢i analyzy by mély prinést zjednoduseni materialového toku
a vyrobniho procesu v nakladovém stfedisku vyroby rozvadé¢i NN s cilem Casové
uspory celého vyrobniho procesu a nasledné financni vycisleni uspor plynouci

z navrzenych zmeén.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

1.1 Logistika a rizeni vyrobniho procesu

1.1.1 Logistika

Logistika se zabyva studiem materialovych tokt, které predstavuji pohyb
materialu od dodavateld pfes vyrobni podminky k odbératelim. Soustieduje se
na vSechny vyrobni c¢innosti podniku obsahujici organizovéani, planovani, fizeni
a kontrolovani vsSech c¢innosti souvisejicich s materidlovym tokem. To se déje
na zakladé ziskavani, zpracovani a prenosu veskerych informaci o téchto Cinnostech,

které mezi sebou svym pohybem vytvaii informacni toky (Makovec, 1998).

Logistiku dle Makovce (1998) mizeme ¢lenit dle riznych hledisek:

LOGISTIKA
Dle oblasti reprodukéniho Dle hospodafsko- Dle zabéru jednotlivych
procesu organizacnich mist fazi obéhovych procest
Zasobovaci Vyrobni Makro
Vyrobni Obchodni Mikro
Odbytovou Dopravni Priifezova

Obrézek 1: Clenéni logistiky dle riznych hledisek

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Makovec (1998)
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Do problematiky, kterou se logistika zabyva v nejSirSich vzajemnych

souvislostech, muzeme zatadit dle Makovce (1998):

e usporadani a rozmisténi vyroby i dopravni infrastruktury,
e baleni, vazeni a tfidéni zbozi,
e technologické a lozné manipulace,

e dopravni sluzby.

1.1.2 Vyrobni logistika

Vramci podnikové logistiky patii vyrobni logistika mezi nejvyznamnéjsi
soucast fizeni vyroby (Makovec, 1998). | Plné uplatnéni SirSich logistickych pristupi
v organizaci, pldnovani a Tizeni vlastmiho vyrobniho procesu s prihlédnutim
k navazujicim partnerskym organizacim dodavatehi i odbératehi miize byt zdrojem
vyznamnych uspor i prostiedkem pro ziskdni, udrzeni a rozsireni zdjmii odbérateli

o vyrabény sortiment” (Makovec, 1998, s. 240).

Je zde dulezity vyznam vcasnosti, pravidelnosti dodani, zpisobu baleni zboZzi
a pouziti vhodnych pfepravnich pomucek, které navazuji na manipulaéni systém

odbératelt (Makovec, 1998).

Vyrobni logistika dle Makovce (1998) zahrnuje v oblasti pohybu materialu a informaci

nasledujici €innosti:

e vymezeni pohybu v ramci vlastniho vyrobniho procesu s ohledem na pocet,
druh, velikost a rozmisténi vyrobnich a skladovacich mist,

e volba manipulacnich jednotek a systému,

e dodavani surovin, materiald, pomocnych a nahradnich dila do skladi vyroby,

e stanoveni operacni i mezioperacni manipulace a odsun vyrobniho odpadu,

e vydej a pfijem naradi.
1.1.3 Vymezeni logistickych toku

Vnitropodnikova logistika se zabyva analyzou, planovanim, fizenim a kontrolou
vSech dopravnich a manipulac¢nich procesi. Hlavnim cilem jsou materialové a jim

odpovidajici informacni toky vramci celého podniku. Na logisticky proces uzce

13



navazuje systém vnéjSich vztaht dodavatelt a odbératelti, kde se vytvaii materialovy
fetézec. Cilem logistiky je nalézt optimalni feSeni jak materialového toku,
tak informacniho. Materialovy tok v podniku muzeme charakterizovat smérem,
rychlosti, intenzitou, délkou, vykonem, frekvenci a poctem manipulanich operaci.
Délka a charakter materialového toku se zohlediuje se slozitosti vyrobniho procesu,
prostorovym usporadanim a rozmisténim budov a stroji v ramci celého podniku

(Makovec, 1998).

Trh Trh
dodavatell L Planovani Vyrobni L kupuijicich
Planovani L Planovani

, mater. a logistické
nakupu . , . odbytu
spotreby planovani

Informacni toky (planovani, nabidka, objednavka)

\2 \ \
Logisticky Fidici utvar i%
\ \

Informacni toky

Materialové toky

Rizeni
vyroby Vyroba Distribuce
Nékup a mater.

Dodavatel
toku Kupujici

Obrazek 2: Informacéni a materialové toky v podniku

Zdroj: Makovec (1998)
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1.2 Filozofie §tihlého rizeni

Lean management neboli také stihla vyroba je koncept, ktery ma puvod jiz
ve vyrobnim systému zavedeném v tovarnach Henryho Forda. Stejné jako vsichni
prumyslnici, chtél Ford vyrobit co nejvice vyrobka za co nejkratsi Cas. Jelikoz mél tento
systém ze zaCatku rozvoje hned né€kolik omezeni, zejména z hlediska flexibility vyroby,
zmeénil rapidné pohled na vyrobu. PfedevsSim zavedeni montaznich linek ve vyrobég,
které pomohlo plynulosti vyrobniho toku, standardizace vyroby apod. Tyto aspekty
mizeme  pozorovat hned v nékolika modernich  vyrobnich  podnicich,

které implementovali zasadu §tihlé vyroby (Jirasek, 1998).

Jednim z Fordovych pokracovatelt byl Taiichi Ohno ve spole¢nosti Toyota.
V poloving 20. stoleti byla firma na pokraji upadku, tudiz si nemohla dovolit rozsahlé
investice a pfitom se potfebovala posunout od masové vyroby ke krat§im
a flexibilngjsim cyklim dodavek. Ohno spolecné ve spolupraci s kolegou Shingem
po navratu z USA zavedl techniku rychlé prestavby, kde bylo vSechno zjednoduseno
a sefazeno do jednoho logistického sledu. Dal§im poznatkem, ktery si z USA dovezl,
bylo povSimnuti, ze zmenSujici zasoba urcitého produktu v obchodé vyvola fizenou
reakci, a to jeho okamzité doplnéni ze skladu. Neopomenutelnym myslitelem v oblasti
Stihlého fizeni managementu byl James Womack, ktery doporuCoval tyto zakladni
principy: hodnota, hodnotovy fetézec, tok, poptavku a usili o dosazeni dokonalosti.
Zatimco Ohno spole¢né se Shingem budovali Lean management po ¢astech, Womack
ho spojil do jednotného systému. Timto pramyslovy svét piijal Lean jako jeden
z univerzalnich nastroji ke zlepSovani podnikovych procest, ktery byl oveéfen

i v dalSich sektorech, jako je bankovnictvi ¢i zdravotnictvi (Svozilova, 2011).

Stihla vyroba pochazi zJaponska, jak je uvadéno v mnoha knizkach.
Stihla vyroba byva nejvice spojovana se spoletnosti Toyota, v niz vznikl vyrobni
systém znamy jako Toyota Production Systém (TPS). Ten zaznamenal prvni uspéchy
v Japonsku, a poté se zacal §ifit do USA, kde tento systém nejdiive zaCaly vyuzivat
automobilky a vyrobni podniky predevsim s masovou vyrobou. Tento systém znamenal
obrovskou zménu v automobilovém primyslu a umoznil firmé Toyota velky vzestup.
S postupem Casu metody Stihlé vyroby pronikaly i do dalSich oblasti a mensich podnika

(Liker, 2007).
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Metody Just-in-time, kaizen, ,jednokusovy tok“ jidoka a heijunka pomohly
vytvortit zarodky revoluce , Stihlé vyroby“. Jidoka je zafizeni, které se automaticky
vypne pii vyrobeni vadného dilu. To zabrani, aby se zmetek dale dostal dal do vyroby.
Heijunka bere v uvahu celkovou uroven objednavek za urcité obdobi a podle toho

se vyrabi. To slouzi ke spravnému naplanovani vyroby (Liker, 2007).

TPS tvofi 14 zékladnich zasad dle Likera (2007), které jsou rozdéleny
do 4 kategorii (Philosophy, Process, People/Partners a Problem solving),
jez se uplatiiuje ve firmé Toyota. O téchto kategoriich hovotime jako o 4P, které by si

lidé méli osvojit.
Soupis 14 zakladnich zasad, kterymi se firma Toyota fidila.

1) Zakladejte sva manazerska rozhodnuti na dlouhodobé filosofii, a to 1 na ukor
kratkodobych finan¢nich cild.

2) Vytvoite nepfetrzity procesni tok, ktery vam umozni odkryt problémy.

3) Vyuzivejte systému ,.tahu®, abyste se vyhnuli nadvyrobé.

4) Vyrovnavejte pracovni zatizeni.

5) Vytvarejte kulturu, ktera dovoluje zastavit proces, aby se vyfeSil problém
a dosahlo se spravné jakosti hned napoprvé.

6) Standardizované ukoly jsou zékladem neustalého zlepSovani a posilovani
pravomoci zaméstnancu.

7) Uzivejte vizualni kontroly, aby vam nezustaly skryty zadné problémy.

8) Uzivejte pouze dikladné provéfenych technologii, které prospivaji lidem
i procesim.

9) Vychovavejte vudci osobnosti, které stoprocentné rozuméji praci, ziji filosofii
firmy a uci ji druhé.

10) Rozvijejte vyjimecné lidi a tymy fidici se filosofii vasi firmy.

11) Projevujte ohled vuci SirSi siti svych partnerd a dodavateld tim, Ze je budete
podnécovat a pomahat jim zlepSovat se.

12) Jdéte a presvedcte se na vlastni oci, abyste dukladné poznali situaci.

13) Rozhodnuti pfijimejte pomalu na zakladé Siroké shody, po zvazeni vsech

moznosti; implementujte je rychle.
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14) Starite se ucici se organizaci prostfednictvim neunavného promysleni

a neustalého zlepSovani.

James Womack a Daniel Jones vymezili S§tihlou vyrobu jako proces,
ktery se skladal z 5 krok: vymezeni hodnoty pro zakaznika, vymezeni hodnotového

toku a dosazeni toho, aby ,,proudil®, , tazeni* od zakaznika zpét a usilovani o dosazeni

excelence (Liker, 2007). , Byt ,Stihlym* vyrobcem vyzaduje zpiisob myslent,
ktery se soustieduje na zajistovani neprerusovaného toku vyrobku procesem priddavani
hodnoty (,,jednokusovy tok“), na systém ,,tahu “, jenz pusobi od poptavky zakaznika zpét
postupné tak, Ze se v krdtkych intervalech doplimje jen to, co odebird ndsledujici

¢innost, a na kulturu, v niz kazdy neustdle usiluje o zlepSeni“ (Liker, 2007, s. 30).

1.2.1 Stihly podnik

Ve §tihlém podniku lidé d€laji jen takové Cinnosti, které je potfeba udélat. Také
je délaji spravné hned napoprvé, délaji je rychleji nez ostatni a utraceji pfitom
co nejméné penéz. Jelikoz Setfenim jesté nikdo nezbohatl, proto je Stihlost pfedev§im
o zvySovani vykonnosti firmy. Predev§im jde o to, ze na daném prostoru dokazeme
vyprodukovat vice nez nasi konkurenti, ze s danym poctem lidi a stroji vyrobime vétsi
ptidanou hodnotu nez ostatni firmy, ze v daném Case vytidime vétsi pocet objednavek,
ze na jednotlivé procesy a cCinnosti potiebujeme méné cCasu (KoSturiak, 2006).
Stihlost podniku je v tom, Ze délame piesné to, co chce nds zdkaznik, a to s minimalnim
poctem cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. Byt Stihly tedy znamena
vydélat vic penéz, vydélat je rychleji a s vynaloZenim mensiho usili“ (Kosturiak, 2006,
s. 17). ,,Hlavni silou, kterd zajiStuje podniku konkurenceschopnost a dlouhodobé
preziti, neni to, jak efektivné dokaze zpracovat material nebo informace do svého

produktu nebo sluzby ““ (Kosturiak, 2006, s. 20).

Spickové firmy v dnesni dob& maji na skvélé Grovni propracovany management
znalosti. Znalosti nejsou informace. Znalost kromé shromazd'ovani informaci
je predev§im akce. Znalosti museji byt pouzitelné a pouzité, jinak jsou to jen informace,
pokud nejsou prevedeny na ¢in. Mnohé zemé jsou bohaté na informace, ale bohuzel

chudé ve znalostech (KoSturiak, 2006).
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Stihla vyroba $tihla logistika

management
znalosti
a rozvoj

podnikové
stihla kultury
administrativa

stihly vyvoj

Obrézek 3: Stihly podnik

Zdroj: Kosturiak (2006)

Kosturiak definuje §tihlou vyrobu timto zpGsobem , Stihid vyroba znamend
vyrabét jednoduse v samorizené vyrobé. Koncentruje se na snizovdni ndkladii
pres nekompromisni usili po dosazeni perfekcionismu. Zestihlovani je cesta k tomu,
abychom vyrabéli vic, méli nizsi rezijni ndklady, efektivnéji vyuZzili své plochy a vyrobni

zdroje,, (Kosturiak, 2006, s. 17).

Jde predevsim o zpusob mysleni o vyrobé€, zkracujici prubézny cas vyroby
a eliminaci plytvani v fetézci mezi dodavatelem a zakaznikem, tak aby byly vyrobky
dodany v&as ve vysoké kvalité pfi nizkych nakladech. Stihla vyroba by nemohla
fungovat bez uzkého propojeni s vyvojem vyrobka a technologickou pfipravou vyroby,
logistikou a s tim v§im spojenou administrativu. K této vyrob€ patii principy kaizen
aktivit, analyza tokli a systémy kanban. Na Stihlosti vyroby se podili vSichni
zaméstnanci ve firmé od vrcholového managementu az po samotné pracovniky

ve vyrobé (Kosturiak, 2000).
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davek
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stihly layout,
vyrobni buriky

Obrazek 4: Prvky stihlé vyroby

Zdroj: Kosturiak (2006)

Tyto prvky §tihlé vyroby zabrau;ji plytvani, které se vyskytuje v kazdém vyrobnim
systému (Kosturiak, 2006):

e nadvyroba- pfili§ mnoho vyrobku ¢i pfilis brzka vyroba,

e nadbytecna prace,

e zbytecny pohyb- nepfidavajici hodnotu,

e zasoby,

e Cekani- na soucastky, material, informace apod.,

e opravovani,

e doprava- nadbytecna doprava ¢i manipulace,

e nevyuzité schopnosti pracovniki- nejvetsi plytvani ve firmé.

Nejvétsi rozsah plytvani se objevuje v zasobach, cekani, poruchy, velké

dodavky, chybéjici komponenty a nefungujici zasobovani (Kosturiak, 2006).

Budeme-li chtit eliminovat plytvani z jednotlivych podnikovych procesq,
musime je nejdiive umét identifikovat a méfit. Zakladni metoda, ktera se pouziva
pfi zestihlovani podniku, je management toku hodnot. Tato metoda slouzi pro analyzu,

vizualizaci a méfeni plytvani v celém hodnotovém toku podniku. Jeji vyuziti je vhodné

19



pro rizné oblasti podniku (vyroba, logistika, administrativa a vyvoj). Vyhodou této
metody je, ze se projevuje rychlosti a jednoduchosti a staci nam k ni list papiru, tuzka

a guma (KoSturiak, 2006).

1.2.3 Stihla logistika

Jak uz jsme uvedli, logistika se stava dulezitou soucasti kazdé firmy.
Stihly podnik musi budovat i §tihlé logistické procesy, bez kterych by nemohl rozvijet

ani §tihlé procesy ve vyrobé (Kosturiak, 2006).
Hlavni faktory plytvani v logistice dle Kosturiaka (2006) jsou:

e zasoby, nadbyteCny material a komponenty,
e zbytecna manipulace,

e Cekani,

e opravovani poruch,

e chyby,

e nevyuzité piepravni kapacity,

e nevyuzité schopnosti pracovniki.

management
dodavat.

fetézcu

kvalita a
standardizace

spoluprace
s dodavateli a
odbérateli

log. procesu

optimalizace

stihla logistika -
logistické sité 8 TPM v logistice
informacni a
komunikacni

management
toku hodnot

systém

Obrézek 5: Stihl4 logistika
Zdroj: Kosturiak (2006)
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1.2.4 Stihlé pracovi§té

Stihlé pracovisté tvori zéklad pro $tihlou vyrobu. Ve zavisi na tom, jak mame
usporadané pracoviste, jelikoz na pracovisté se odehrava pohyb, od kterého se odviji
spotieba Casu, vykonové normy, vyrobni kapacity a dalsi dilezité parametry vyroby

(Kosturiak, 2006).
K stihlému pracovisti patfi 1 zasady 5S (Kosturiak, 2006):

e definovani potfebnych pomucek a zafizeni na pracovisti,

e odstranéni vSech zbytecnych véci z pracoviste,

e piesné definovani mista pro ulozeni potfebnych polozek na pracovisti,
e udrzovani Cistoty a poradku na pracovisti,

e dodrzovani discipliny, pofadku a rozvoj mysleni a kultury 5S.

Vizualizace je dulezitym prvkem ve vSech Stihlych podnikovych procesech.
V fizeni procesi méfi, jakou rychlosti probiha dany proces, jaky je standardni prabéh
procesu, jaka kvalita, produktivita a efektivnost procesu se nachazi na pracovisti.
Tymova prace je zakladem pro spravné fungovani vSech prvka Stihlého podniku,
jelikoz plytvani ma svoji pii¢inu ve Spatné komunikaci a spolupraci mezi lidmi.
Je dulezité, jak v podniku probihaji projektové tymy. Zakladem zeStihlovani podniku

je neustalé zlepSovani (Kosturiak, 2006).

Pro praci, ktera se vykonava v tymech, je dulezité vytvofit prostorové
a organizacni podminky. ObycCejné je potfeba zménit layout a vytvorit vyrobni buiky,
které zjednodusi a zkrati materidlové toky, ale zaroven zefektivni tymovou praci diky

témto podminkam (Kosturiak, 2006):

e vlastni teritorium tymu a zodpovédnost za vykonavany proces,
e vice obsluha a stfidani prace,

e rozSifovani a obohacovani prace,

e tok jednoho kusu* misto vyroby v davce,

e nizkonakladova automatizace.
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Totaln€ produktivni udrzba (TPM) je prvek §tihlé vyroby pro rychlé zmény

vyrobniho sortimentu. Jeho hlavnim cilem je zvySovat produktivitu zafizeni tim,

ze redukuje systematicky vSechen cCas, ktery ubira stroji kapacitu. Kvalita by méla byt

zabudovana v procesu (Kosturiak, 2006). , Synchronizace procesit a vyvazené toky

ve vwrobé jsou obycejné vrcholem snazeni pri zestihlovdni ve vyrobé“ (KoSturiak, 2006,

s. 27).

Pro plynuly tok ve vyrobé je dilezité dle Kosturiaka (2006) predevsim:

stabilni procesy z hlediska kvality, spolehlivosti a Casu,

vyvazené kapacity,

dobfe fungujici okoli vyroby (logistika, technicka pfiprava vyroby,
administrativa),

vyroba v malych davkach.

Vsechny tyto predpoklady znamenaji méne spéchu, lepsi plnéni termind, méné

pottebnych ploch a lepsi prehlednost ve vyrobé (Kosturiak, 2006).

Hlavni cile stihlého pracovisté dle Kosturiaka (2006) jsou:

zvySeni vykonnosti,
snizeni Urazovosti a zatizeni organismu,
zvySeni autonomnosti a moznosti vice obsluhy,

zlepSeni kvality a stability procesu.
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1.3 Kaizen

Masaaki Imai ve své knize predstavuje Kaizen ,,Jako zdkladni koncepci v pozadi
dobrého managementu. Je to jakasi sjednocujici myslenka vSech postupii, systémii
a ndstroji, vytvorenych v japonské ekonomice béhem nékolika desetileti. Jejim hlavnim
sdélenim je , zdokonaleni®, snaha délat véci Iépe” (Imai, 2004, s. 17).
, Kaizen je zdrojem mysleni zaméreného na proces, jelikoz, abychom dosahli
dokonalejsich vysledkii, musime zdokonalit procesy, jez k nim vedou. Kaizen je ddle
zaméreny na lidi a na jejich pracovni usili. Tato skutecnost je v ostrém protikladu

s mySlenim vétSiny zdpadnich manazeri, zamérenych na vysledky *“ (Imai, 2004, s. 35).

Podstata Kaizenu je tedy jednoducha, jde o zlepSovani a zdokonalovani,
které se tyka vSech od manazera po délniky. Kaizen také klade daraz na vyrobni proces
a systému fizeni, ktery podporuje a uznava lidské usili zaméfené na zdokonalovani

vyrobnich procest (Imai, 2004).

Pojem Kaizen zahrnuje tyto podnikové Cinnosti (Imai, 2004):

Orientace na zakaznika Absolutni kontrola kvality

Robotika Systém zlepSovacich navrha

Krouzky kontrola kvality Automatizace

Disciplina na pracovisti Absolutni udrzba vyrobnich prostiedku
Kanban Zdokonalovani kvality

,Praveé veas® Z4dné kazové zbozi

Aktivity malych skupin Dobré vztahy managementu
ZvySovani produktivity Vyvoj novych produktd

Tabulka 1: Podnikové ¢innosti

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Imai (2004)
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Zakladnim sdé€lenim strategie Kaizen, je ze by ani jeden den nemél probéhnout
bez jediného zlepSeni. Strategie zajistujici kontinudlni zlepSovani by méla probihat
za ucasti lidi na vSech trovnich organizac¢ni hierarchie. Po druhé svétové valce vétsSina
japonskych firem musela zacinat upln€ od zacatku. Kazdy den pro né znamenal nové
vyzvy a zdokonalovani. Proto se pro n¢ Kaizen stal novym zpisobem zivota.
Pokud manazefi chtéji zdokonalovat standardy, musi zavadét vyssi standardy a dohlizet
na jejich dodrzovani. Jeding tak dosahnou trvalého zlepSovani. Nejhorsi firmy pozname
podle toho, ze ned¢laji nic kromé udrzby. Pokud chceme, aby se na§ podnik rozvijel.
Pocatecnim bodem pokud chceme implementovat Kaizen, je schopnost vidét potfebu
zdokonaleni a uvédomovat si problémy. Kaizen vyZaduje ve skutenosti pouziti riznych
nastrojli na feSeni danych problémii. Abychom zdokonaleni udrzeli, musime kazdé
zdokonaleni standardizovat. V souvislosti s Kaizen casto souvisi pojmy absolutni

kontrola kvalita (TQC) (Imai, 2004).

Absolutni kontrola kvality, ktera byla zaméfena v Japonsku na zdokonalovani

manazerskych vykond, se zabyva témito ¢innostmi (Imai, 2004):

e zaruka kvality ¢i jakosti,

e snizovani nakladu,

e plnéni vyrobnich kvot a planu dodavek,
e Dbezpecnost prace,

e vyvoj novych produkti,

e zvySeni produktivity,

e fizeni dodavatelu.

Pozdé&i piibyl marketing, prodej a sluzby. Také se kontrola kvality zabyva
i klicovymi ukoly managementu, jako je organizacni vyvoj, realizace pland, vzdélavani
apod. Abychom =zvysili kvalitu, musime nejdiive zdokonalit vyrobni proces

(Imai, 2004).

Pokud chceme zaméfit své Usili na neustale zlepSovani, musime brat v ivahu
klicové oblasti managementu, jako je planovani a kontrola, proces rozhodovani,
organizace a informacni systémy. Aby bylo dosazeno vyssi kvality, musi neustéle

probihat Deminguv cyklus. Hlavnim kritériem by méla byt kvalita a spokojenost

24



zakaznika. Cyklus PDCA je série Cinnosti, jez ma za cil zlepSovat a zdokonalovat.
Cyklus PDCA- plan, do, check, action (planuj, udélej, zkontroluj, uskutecni)
(Imai, 2004).

Obrazek 6: Cyklus PDCA

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Imai (2004)

1.3.1 Management zaméreny na proces a vysledek

Uvedeme si pfiklad managementu zaméfeny na procesy a na vysledek.
Pti hodnoceni vykont zaméstnanct vedeni klade diiraz na pfistup zaméstnancu k praci
v Japonsku. Pokud vedouci prodeje hodnoti praci jednotlivych zaméstnancu,
ktefi vykonavaji pozici obchodniho zastupce, musi hodnoceni zahrnovat takova kritéria
zaméfena na proces, jako je mnozstvi Casu, které obchodni zastupce stravi schizkami
s novymi zékazniky, Cas, ktery zakaznikovi vénuji a praci v kancelafi. Také nesmi
zapominat na procento UspéSnosti uzavienych smluv s novymi zakazniky.
Tim, Ze se vedouci prodeje vénuje témto aspektim, se snazi povzbudit obchodniho
zastupce k lepsim vysledkim. Proto je proces povazovan za stejné dulezity, jako je

vysledek (Imai, 2004).

Vrcholovy management, ktery je pfili§ zaméteny na procesy riskuje, ze mu bude

chybét dlouhodoba strategie a ze bude postradat nové napady. Zatimco pokud by byl
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zaméfeny jen na vysledky, bude flexibilngjsi pfi urCovani cild a strategickych
terminech, ale je mozné, ze bude podcefiovat mobilizaci zdroji pii sestavovani
strategie. Podpora a stimulace jsou zaméfeny na zdokonaleni vyrobniho procesu,
zatimco kontrolni role je zaméfena na vystupy ¢i vysledky. Manazerské vedeni
potfebuje vytvorit kritéria zaméfena na proces. Vedeni kontrolniho typu se zaméfuje
pouze na vykony nebo na kritéria zamétfena na vysledek. Kritéria zaméfena na proces
se oznacuji pismenem P (proces) a kritéria zamrena na vysledek oznacujeme pismenem
R (results). Kritéria P vyzaduji dlouhodobéjsi perspektivu, jelikoz se soustieduji
na lidské usili a zménu chovani. Kritéria P jsou pfiméjsi a kratkodoba. Kritéria P 1 R
jsou zavadéna na kazdé urovni managementu. Manazer se musi zajimat o vysledky,
ale rovnéz 1 na procesy, kde se soustfeduje hlavné na lidi, jejich disciplinu, pracovni
moralku, komunikaci apod. Navic stanovi systém odménovani, ktery je uzce spjat
s kritériem P, tudiz se celkova soutézivost mezi zamé&stnanci zvysi a tim se pfinasi lepsi

vysledky (Imai, 2004).
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1.4 Zakladni principy Lean

Lean je sdruzenim principi a metod, jez se zaméiuji na identifikaci a eliminaci
cinnosti, které neprindSeni Zdadnou hodnotu pri vytvdreni vyrobkii nebo sluZeb,

jez maji slouzit zdkaznikiim procesu‘ (Svozilova, 2011, s. 32).

Proto tyto Ccinnosti v konecném dusledku predstavuji odpadni produkty
¢i plytvani. Tato metoda byla v prvopocatku vyvinuta pro zlepSovani podnikovych
procestt v prumyslové oblasti, postupem ¢asu vSak nasla uplatnéni i v dalSich oborech
jako je administrativa a sluzby. Pouziva se tam, kde se chceme zvysit vykonnost
procesu, snizit naklady, zkratit dobu mezi vstupem produktu do procesu a jeho
vystupem a zjednodusit ¢i napfimit procesy. Dalsi divod vyuzivani Lean je rozdéleni
¢innosti v ramci procesu na ty, které produktim pfidavaji na hodnoté, které nemaji
na produkt zadny vliv nebo které jim ubiraji na hodnoté. Uvazovani ve stylu Lean
je jednoduché a zpravidla se pouziva tzv. , selsky rozum*. Tato metodologie je zalozena
na cyklickém prfistupu ke zlepSovani procesu, ktery pomaha eliminovat pfipadné
negativni disledky pfi feSenich. Provadéné procesy musi byt predem standardizovany
a ovéfeny. Tato metodologie by méla byt v mysleni vSech zaméstnanca firmy a stat se

jejich kulturou (Svozilova, 2011).
Vseobecné pristupy Lean dle Svozilové (2011):

e urceni hodnoty z pohledu zakaznika procesu,

e identifikace Cinnosti, které se podileji na postupném vytvareni hodnoty,

e uvedeni procest do pohybu,

e fizeni potfebami zékaznika,

e snaha o dosazeni dokonalosti- snizeni Casu, naklada, potfebnych prostor, zavad

apod.

Metodologie Lean predstavuje dlouhodoby filosoficky pfistup, ktery je prosazovan
managementem. Na proces se zamétuje jako na nositele kvality vyrabéného predmeétu
¢i  poskytované sluzby. Cilené vyhledavani jednotlivct, ktefi se podileji
na zprosttedkovani zamért tykajici se kvality ¢i nakladG a v neposledni tadé

dlouhodobou podporu ucicich se procesu a rozvoje organizace (Svozilova, 2011).
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1.4.1 Zakladni nastroje metodologie Lean
Hodnota a hodnototvorné ¢innosti

Chceme-li navrhnout spravné feseni, pak si musime byt védomi, jaké naroky
kladou zakaznici na vystupy, Cili co pro né predstavuje né€jakou hodnotu, za niz je
zakaznik ochoten zaplatit ur€itou sumu. RozliSujeme také cCinnosti, které k tvorbé
hodnoty pfimo pfispivaji, nepfispivaji, tudiz jsou povazovany za plytvani
nebo k hodnoté ptfimo nepfispivaji. Pokud provedeme tohle Setfeni, budeme piesné
védét a budeme schopni urcit, jaké ¢innosti z pohledu zakaznika jsou potiebné a které

jsou oznaceny za plytvani (Svozilova, 2011).

Mapovani hodnotového retézce

Mapovani hodnotového fetézce (angl. Value Stream Mapping) je cinnost,
kterd se zaméfuje na vizualni prezentaci procesu na hrubé urovni zpracovaného detailu.
Slouzi k zachyceni zakladnich prvka procesu, tokt a jejich vzajemnych vazeb.
Ulohou mapovani hodnotového fetézce je ukéazat, jak jednotlivé &innosti piispivaji
k tvorbé hodnoty a ptipadné lokalizovat zdroje plytvani. Byvaji dokumentovany formou

diagramu, které obsahuji udaje o Case a vykonu (Svozilova, 2011).

Analyza procesnich toku

LKazdy jisté zazil okamZik, kdy vSe v procesu Slo jako po mdsle az do urcitého
bodu, ktery nemél dostatecnou kapacitu, aby objem poloZek, ktery systémem prochdzi,
zvladl ve stejném tempu jako ostatni kroky procesu (Svozilova, 2011, s. 37). Ptikladem
tohoto problému muzeme oznacit vyrobni linku, kde jeden ze stroji nema dostatecnou
vykonnost. VSe, co vyrobilo pfedchozi stroje, se dostane do bodu, kdy se tok zastavi
a nastava prechodné skladovani, které v tomto piipadé muzeme oznacit za plytvani,
a vznika tzv. ,uzké hrdlo“, které se musi nahradit napt. dalsim strojem. Kazdy proces
se pohybuje v koridoru, ktery je urCen naklady, Casem a kvalitou. Tyto 3 oblasti
se vzajemné dopliuji, tudiz zvySeni jedné se muze projevit snizenim druhé. DalSim
pohledem na zkoumani analyzy procesnich toku je celkova struktura, rozhodovaci body,

paralelni toky, vétveni, smycky atd. (Svozilova, 2011).
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Vykonnost procesu a teorie omezeni

Kazda organizace se potyka s ur€itymi omezenimi, které jim brani ve zvySovani
vykonnosti jednotlivych procest. Teorie omezeni (angl.. Theory of Constraints)
muzeme dle izraelského fyzika Goldratta charakterizovat vyrokem: ,,retézec je pouze
tak silny, jak silny je jeho nejslabsi clanek”. Abychom spravné analyzovali proces,
musime chapat jeho jednotlivé principy. Omezeni muzeme mit jak fyzické,
tak 1 organizacni, ale pii jejich ur€ovani musime byt velmi obeztetni. Fyzicka prekazka
muze byt napf. zvySeni vykonnosti procesu a organiza¢ni piekazka napf. Spatn€ urCena
podnikova norma. Teorie omezeni se také pouziva pro vzajemné hodnoceni projektl,
pro analyzu a piipravu podkladt pro rozhodovani, kam soustedit pozornost jako prvni

(Svozilova, 2011).

Principy tahu a tlaku

V metodologii Lean je na zakaznikovi, aby si svoji poptavku urcil, kdy ma byt
pfedmét dodan, doplnén do skladu, kdy by mél byt vyroben a na kdy ho pozaduje.
Dobrym piikladem jsou evidencni systémy obchodu, v kterych muzeme sledovat,
jak se zbozi prodava a kdy je potieba zasobu doplnit. Systém tahu se v anglictiné
oznacuje Pull, ale v pramyslovém odvétvi ho Japonci maji pod nazvem Kanban.
Tzv. karta, ktera slouzi k zaznamenavani hodnoty pro minimalni zasobu, ktera slouzi
k tomu, aby skladnik v&dél, pfi jaké hladiné mé& material doplnit. Touto formou se

snizuje plytvani formou skladovani (Svozilova, 2011).
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5SS

Dal$i metoda, ktera se pouziva ve zlepSovatelskych iniciativach Lean je ,,5 S*.
Nazev vychazi z anglického souhrnu pro Sort, Straighten, Shine, Standardize, Sustain.

V Ceském jazyce tyto slovicka znamenaji (Svozilova, 2011):

e tridéni (angl. Sort)- odstranéni vSech tkont Ci nastroju, které nejsou nezbytné,

e umistovani (angl. Straighten)- vSe, co je potfebné, ma urcené a oznacené misto,

e uklid (angl. Shine)-pracovni prostor musi byt udrzovan v poradku a Cistote,

e standardizace (angl. Standardize)- pracovni postupy by meély byt sladény
a standardizovany, aby byla zajisténa jejich opakovatelnost,

e udrZeni (angl. Sustain)- dalezité je dodrzovani pracovnich postupd, navodiu

a pravidel stanovenych v predchozich krocich.
Tato pravidla souvisi s udrzenim bezpecnosti pracovniho prostiedi a efektivnim

vyuziti lidského kapitalt. Kromeé téchto uvedenych nastroju, existuje cela fada dalSich

principt, pfistupt a metod Lean (Svozilova, 2011).
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1.5 Management tzkych mist

V kazdém podniku, tak i systému mame alesponl jedno omezeni, které nam

zabranuje dosahnout vyssiho stupné vykonnosti. Omezeni muZzeme mit fyzicka,

omezeni v fizeni podniku, omezeni v chovani lidi. Zmifiovana omezeni dle Kosturiaka

(2006) miizeme v podniku hledat na riznych mistech:

vyrobni zdroje- chybéjici kapacita stroju, lidi, finance apod.,

marketing- nedostatecny pocet objednavek zpusobujici nevyuzité kapacity,
fizeni, smérnice- pravidla, ktera brani lidem, aby véci délali 1épe,

Cas- piili§ dlouhy ¢as dodavky ¢i pripravy vyroby- odchazeji lidé,

prostoje lidi- neochota, napéti, slaba komunikace ¢i kooperace.

Management uzkych mist je tvofen 5 kroky.

1)

2)

3)

4)

5)

Identifikace omezeni- analyzujeme systém scilem nalézt omezeni.
Zajistime druh omezeni.

Rozhodnuti jak omezeni vyuzit- snazime se co nejefektivnéji omezeni vyuzit,
snazime se odstranit vSechny ztraty.

Podfizeni vSeho ostatniho danému rozhodnuti- vSechno usili soustfed’ujeme
na zlepSeni vykonnosti omezeni.

Odstranéni omezeni- hledame feSeni jak omezeni odstranit i s pfipadnou
investici (Cas, penize).

Dalsi akce- nesmime pfipustit, aby se naSe neCinnost stala zakladnim

systémovym omezenim. Jakmile odstranime omezeni, vratime se k bodu 1.

Pfi odstrafiovani uzkych mist se snazime usilovat o maximalizaci pritoku

financi, minimalizace zasob a minimalizace provoznich naklada (Kosturiak, 2006).
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1.6 Nedostatky a druhy plytvani

Ve §tihlém podniku je pojem plytvani klicovym. Japonci pro vyjadieni plytvani
pouzivaji slovo ,,mude®. Definice plytvani zni takto: ,,Plytvdni je vSechno co zvySuje
ndklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvySovalo jejich hodnotu* (Kosturiak, 2000,
s. 19). Predevs§im zakaznik rozhoduje co je pfidana hodnota. Je pro ného dulezité
v jaké kvalité, mnozstvi, terminu, Case a cen¢ je ochotny koupit dany produkt ¢i sluzbu.
Kromé spokojenosti zakaznika chce firma také spokojené akcionate, kteti dosahuji

vysSich ziski a spokojené zameéstnance, kteti dostavaji vyssi vydélek (Kosturiak, 2006).
Plytvani ve vyrobé dle Kosturiaka (2006) mize vznikat pfi téchto situacich:

e noSeni soucastek,

e kratkodobé skladovani,
e pocitani dila,

e zadavani dat do pocitace,
e pozorovani chodu stroje,
e komplikovana preprava,
e nadvyroba,

e zbytecna manipulace,

e hromadéni zasob,

e Cekani na material,

e zmetkovitost,

e odstrariovani zmetkd,

e poruchy stroje,

e hledani nastroja,

e nedostatek komponentii na montaz.
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1.7 Analytické metody rozboru

1.7.1 Procesni analyza

Procesni analyza je jedna ze zakladnich metod pro mapovani procesi ve firmé.
Pouziva se jak ve vyrobé, tak 1 v nevyrobni sféfe podniku. Jedna se o analytickou
metodu popisyjici u€innost a vykonnost kritickych operaci s ¢ekanim a prekazkami.
Vystupem této analyzy je procesni diagram znazornujici sled aktivit pomoci symbola

(operace, ¢ekani, kontrola, skladovani, transport) (AP, 2012).

1.7.2 Value Stream Mapping- mapovani hodnotového toku

Tato metoda je souCasti  metodiky  zavadéni  §tihlé  vyroby.
Mapovani hodnotového toku vizudlné¢ zobrazuje probéh toku zakazek procesem.
Jde o wvstupni analyzu pro simulaci, optimalizaci, zménu organizace prace,
redukci zasob, zkraceni priabézné doby vyroby, apod. Hodnotu v tomto smyslu muzeme
chéapat jako pomér mezi uzitnymi vlastnostmi produktu a naklady. Z hlediska §tihlé
vyroby je hodnota vnimana jako to, za co je zakaznik ochoten zaplatit. Tok hodnot jsou
veskeré Cinnosti, které pridavaji ¢i nepfidavaji hodnotu v ramci procesu od piijeti
zakazky k dodani produktu zakaznikovi. VSM je graficky nastroj k analyze soucasného
sledovaného stavu procesu. Jeho hlavnim cilem je navrhnout budouci stav,
pfi pouzivani standardizovanych ikon. Tato metoda je vhodna pfi analyze vyrobnich
procest, pii navrhovani novych vyrobka, pti novém zpusobu rozvrhovani vyroby ¢i pfi
analyze nevyrobnich procest. Vystupem byva index poméru Casu, ktery nepridavaji
hodnotu, informace o velikosti a stavu rozpracovanosti, procesni fady a mnozstvi

meziskladi a jejich fizeni (Vavruska, 2011).

1.7.3 Spagettiho diagram

Spagettiho diagram zachycuje pohyb pracovnika ¢i materialu v ur¢itém casovém
obdobi. Do layoutu se zakresluje veskery pohyb v daném cCase. Tento zptsob analyzy
uskutectiujeme spolecné se snimkovanim prubéhu prace, ktery odhali mnozstvi chiize

¢i pohybu mimo pracovisté a maze slouzit pro inovaci layoutu (EduCom, 2011).

33



1.7.4 Sachovnicova tabulka

Sachovnicova tabulka znazorfiuje prehled materidlové a vyrobkové prepravy
mezi vnitrozavodnimi utvary v urCitém cCasovém useku. Muze byt také vyuzita
pfi presunu informaci ¢i pracovniki. Do tabulky zapisujeme Cetnost toku,

ktery stanovujeme v urcitych jednotkach (Rumisek, 1991).

1.7.5 Sankeyuv diagram

Zde se sleduje intenzita materialového toku po raznych drahach. Pfinasi dulezité
informace pfi feSeni dispozice usporadani vyrobniho procesu. Materidlovy tok
se kvantifikuje v raznych castech vyroby. V grafické podobé se vyjadiuje objem
manipulovaného materialu pomoci tloustky car. Délka Cary znazortiuje vzdalenost

prepravy a Sipka smér materidlového toku (Rumisek, 1991).
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1.8 Planovani rozvrzeni pracovisté

Pokud planujeme rozvrzeni pracovi§té, musime pouzit spravnou metodu

pro piipravu. Proces pfipravy pracovisté je umeéni, protoze v dnesni dobé existuji mnoho

metod pro rozvrzeni. Findlni rozvrzeni zahrnuje v sobé mnoho chyb a musime zde

zkusit mnoho variant a zkousnout par kompromist, nez nam bude rozvrZeni pracoviste

dokonale vyhovovat (Rastogi, 2010).

Rozvrzeni pracovisté dle Rastogiho (2010) se muze rozdélit do nasledujicich kroku:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)

1.8.1

analyza produkta,

vyrobni proces,

pozadavek na zafizeni a pfimou praci,
stavebni konstrukce,

predpokladany objem vyroby,

pozadavek na vybaveni a nepfimou praci,

dokumentace k rozmisténi dilny.
Vyznam usporadani pracovisté

Dulezitost usporadani pracovi§t€ spociva vlepsi efektivni

Cilem nebo vyhodou z idealniho rozlozeni pracovisté je (Rastogi, 2010):

nizké ekonomické naklady,

minimalni vyrobni zpozdéni,

minimalni investice do zafizeni,

lepsi fizeni vyroby,

zlepsSeni efektivity prace,

zamezeni zbyteCnym nakladim a nakladovych zmeén,
efektivni vyuziti dostupnych oblasti,

zlepSeni kontroly kvality,

vyhybani se prekazek,

lepsi moralka zaméstnancu.
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Znaky dobrého pracovisté dle Rastogiho (2010)

e Na pracovisti by mél byt dostate¢ny prostor pro zaméstnance a stroje, které by
meli plnit svoji funkci bez problémda. To zajisti hladky tok vyrobniho procesu.

e Musi poskytovat pfiméfenou ochranu a bezpecCnost pracovnikid pii praci.
Na pracovisti by méla byt krabic¢ka prvni pomoci.

e Dostatecny prostor pro uskladnéni materialt a polotovart na pracovisti. To vede
ke zvySeni produktivity.

e Usporadani stroji a zafizeni by mélo byt takové, aby se minimalizovala
manipulace s materialem.

e Misto pro skladovani rozpracovany material by mél byt umistén na vhodném
misté, aby nebyl daleko od pracoviste, kde se dale bude material zpracovavat.

e Dozor, koordinace a kontrola ¢innosti by méla byt u€inné a snadno proveditelna.

e Na pracovisti by mél byt dostateCny prostor pro provadéni uprav a zmeén,

jakmile je potfeba, tzn., Ze by usporadani pracovisté mélo byt flexibilni.

Prvky, které ovliviiuji rozlozeni pracovisté (Rastogi, 2010):

e material,

e pracovnici,

e typ prace,
e produkt,
e stroje,

e umisténi.
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

2.1 Predstaveni spolecnosti

2.1.1 Zakladni idaje o spolecnosti

Z oficialné zvefejnénych rejstiikd a listin Ministerstvem spravedlnosti Ceské

republiky byly Cerpany nasledujici udaje (Justice, 2014) o spolecnosti ABB s.r.o.:

Datum zépisu: 20. Cervence 1993

Obchodni firma: ABB s.r.0.

Sidlo: Praha 4, Stétkova 1638/18, PSC 140 00
Identifikacni Cislo: 496 82 563

Pravni forma: Spole€nost s ruenim omezenym
Organizac¢ni struktura: Viz. Priloha A

Predmét podnikani: Komplexni dodavka, vyroba, vystavba

a modernizace: Staveb, zafizeni pro pienos,
rozvod a kontrolu elektrické energie, méfici
a regulacni techniky, produkti a sluzeb
v oblasti automatizace, elektroinstalacnich
materiald, NN zafizeni a servisnich
¢innosti. Vyroba a dovoz chemickych latek
a chemickych pfipravka klasifikované jako
toxické a nebezpecné. Vyroba a rozvod

tepelné energie.
Zakladni kapital: 400 000 000 K¢

Certifikaty: ISO 9001, ISO 14 001, OHSAS 18 001
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2.1.2 ABB s.r.o. ve svété

Spolecnost ABB s.r.o. je svétovy lidr v oblasti energetiky a automatizace.
Jedna z prednich svétovych inzenyrskych spoleCnosti pomaha jejim zakaznikiim
vyuzivat efektivné elektrickou energii a zvySovat pramyslovou produktivitu pfi snizeni
dopadu na zivotni prostfedi. Snizovani dopadu cinnosti na zivotni prostredi,
etické jednani a podpora mistni komunity jsou zakladem firemnich cinnosti.
Inovace a kvalita jsou kliCové charakteristiky pro vyrobky, systémy
a sluzby. Technologii spoleCnosti najdete napf. na obézné draze, ve vlacich,
v elektrarnach, lodich atd. Cilem spole¢nosti je upoutat a udrzet si nadsené
a schopné lidi a nabidnout svym zaméstnancim zajimavé pracovni prostiedi.
Hlavni sidlo se nachazi ve Svycarsku ve mésté Curych. M4 okolo 145 000 zaméstnancl

v piiblizné 100 zemich (Mensik, 2013a).

2.1.3 ABB s.r.0. v Ceské republice

Spolenost ABB s.r.o. vlastni v Ceské republice pobolky nachazejici
se v Teplicich, Mostu, Plzni, Praze, Jablonci nad Nisou, Trutnové, Brné¢ a Ostrave.
Hlavni zakaznici spoleCnosti jsou Unipetrol, Skoda, Skupina CEZ, E-ON a dalsi.
Vyvoj trzeb a poétu zaméstnancti v poslednich 8 letech v Ceské republice je uveden

v nasleduyjici tabulce €. 2 (Masa, 2013).

_ 2006 | 2007 | 2008 | 2009 | 2010 | 2011 | 2012 | 2013

NN AN 6253 8333 9002 8122 9466 10836 12212 12800
2120 2460 2800 2700 2800 3060 3200 3359

Tabulka 2: Vyvoj trzeb a pottu zaméstnanci v poslednich 8 letech v CR

Zdroj: Masa (2013)

38



V soudasné dob& ma ABB s.r.o. v CR pét divizi (Masa, 2013):

1) vyrobky pro energetiku (Power products),

2) systémy pro energetiku (Power systems),

3) automatizace vyroby a pohony (Discrete Automation and Motion),
4) vyrobky nizkého napéti (Low Voltage Products),

5) procesni automatizace (Process Automation).
2.1.4 ABB s.r.o. divize pro vyrobky nizkého napéti

Pro diplomovou praci jsem si zvolila brnénskou divizi pro vyrobky nizkého
napéti (Low Voltage Products), ktera vyrabi a prodava pfistroje a rozvadéce s napetim
do 1000 V zajistujici bezpeCnost osob a ochranu instalaci a elektrickych zafizeni pred

pretiZenim.

V dubnu 1993 byla v Brn¢ na ulici Dornych s deseti pracovniky zahajena vyroba
piistroji NN pro ABB STOTZ v Heidelbergu. Prvnim produktem byl motorovy jisti¢
MS325, poté nasledovala vyroba termorelé a draznich stykaci H8 pro némeckou
Bundesbahn. V roce 1996 byla jeste v EJF zalozena divize pfistroji NN, ktera slu¢ovala
obchodné technickou kancelar a vyrobu. Z diavodu vys$i transparentnosti a rozvoje
aktivit v oblasti NN padlo v roce 1998 rozhodnuti, které vedlo ke slouceni divize
pfistroji a rozvadéci NN a k zalozeni samostatné spoleCnosti ABB ELSYNN as.
V roce 1999 se uvolnila jedna vyrobni hala v nedalekém arealu firmy AVIA Karoseria
a po rozsahlé rekonstrukci doslo k ptest¢hovani vSech tfi aktivit do tohoto arealu
na ulici Herspicka. V pribéhu let doslo hned k nékolika zménam ve vlastnictvi a nazvu
jednotky. V soucasné dobé& by se mél pouzivat nazev LP divize pfistroje a rozvadéce

NN, Herspicka 13, ale mnohdy jesté pretrvava ELSYNN.

Od roku 2000 dochazi k trvalému ristu pfijatych zakazek a rozSifovani
vyrobniho portfolia. Z oblasti pfistroji se na HerSpické vyrabi motorové jistice MS 325
a podskupiny pro MS 116/132, termorelé, stykace ESB 20 a AL, selektivni jistic S750
a rozvodnice UK500. Od roku 2005 dochazi k expanzi aktivit v oblasti rozvadéca

nizkého napéti. V roce 2006 byla v Bré oteviena Feeder Factory na vyrobu modult
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MNSIS a v roce 2009 Interni logistické centrum pro Evropu. Od téhoz roku zde funguje
také oddéleni vyzkumu a vyvoje (Mensik, 2012).

Pavodni pronajata plocha 5000 m* musela byt diky usp&snému rozvoji jednotky
navy§ena na 22000 m” a v soudasné dobé& zde pracuje vice nez 560 zamé&stnanci.
Diky neustalému zvySovani obchodnich aktivit, Sirokému portfoliu vyrabénych
a prodavanych prfistroji, dosahuje tato brnénska jednotka ro¢nich trzeb pres 2 mld. K¢,
pficemz az 85% tvori export. S témito Cisly jednoznacné patii mezi nejvyznamnéjsi

firmy pusobici na jizni Moravé (Mensik, 2013).

Hlavnim pfedmétem cinnosti jsou komplexni dodavky, vyroba, vystavba
a modernizace staveb. Také vyroba zafizeni pro ptenos, rozvod a kontrolu elektrické
energie a elektrickych silnoproudych zafizeni. ABB s.r.o0. je jediny partner s nejvetsi
a nejkompletngjsi dodavkou rozvadéfl a systémi prenosu a distribuce elektrické
energie ve svét€. SpoleCnost ABB s.r.o. s pobockou v Brné na ulici HerSpické nabizi
kompletni sortiment piistroju a systému NN pro vyuziti v domovnich i prumyslovych
aplikacich. Pfistroje slouzi pro ochranu, fidici aplikace a méfeni elektrické energie,
domovni elektroinstalatni material, rozvadéée a montazni skiiné. Pfi vyrobé se bere
ohled na usporu energii, zvySeni komfortu a splnéni pfani i téch nejnarocnéjsich
zakaznikd a koncovych uzivateld. VSechny vyrobky spliiuji mezinarodni a narodni
normy. Vyuziva mezinarodni know-how a nejnovéjsi vysledky vyzkumu a vyvoje

globalni spolecnosti (ABB, 2013).

Obrazek 7: Budova brnénské divize NN
Zdroj: MenSik (2013)
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Vyroba a prodej rozvadécu nizkého napéti zahrnuje (ABB, 2013):

a) vyrobu pfistroji- motorové spoustéCe, nadproudova relé, selektivni jistice,
nékteré fady nizkonapét'ovych stykacu a dalsi vyrobky,

b) vyrobu rozvadécli do 1000 V pro distribuci elektrické energie a pro fizeni
technologii,

c) vyroba moduli MNS iS s aplikaci distribuované fidici techniky pro ovladani
pohont technologickych celk,

d) prodej piistroju- jistict, stykact, vyrobka pro fidici aplikace, domovniho
elektroinstalacniho materialu, rozvodnic, montaznich skfini a dal§ich vyrobkd,

e) prodej rozvadécu.
Stézejnim produktem brnénské divize jsou rozvadéce MNS 3.0, MNSiS a MNS Light,
dalsi vyrobky INSUM, Rittal.
INSUM- starsi rozvadéCovy systém roku 1990 s digitalnimi méficimi moduly
MNS 3.0- modularni rozvadécovy systém s analogicky fidicim centrem

MNSIS - novy digitalni rozvadéfovy systém s integrovanym motorovym fidicim

centrem

Obrazek 8: Rozvadé¢ MNS 3.0 a MNS 1S
Zdroj: Masa (2013)
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Rozvadé¢ NN MNS je vhodny pro aplikaci vSech oblasti vyroby, rozvodu
a pouziti elektrické energie. Da se pouzit naptiklad jako hlavni a podruzny distribucni
rozvadéc, proudovy napajec motorovych fidicich center, v energetickych spolecnostech,
v elektrarnach, na lodich, ve vyrobnich zavodech, v budovach pro obcanskou

vybavenost atd.

Ma vynikajici vlastnosti a zaroven predstavuje bezpecnou investici do budoucna
diky svému prubéznému vyvoji. Vysoka pruznost systému MNS je dana ramovou
konstrukci se Sroubovym pfipojenim, kterd nevyzaduje udrzbu. Takto sestaveny ram
je mono vybavit dle potieby standardizovanymi soucastkami a dokonale ptizpusobit
kazdé aplikaci. Navic umoziiuje provést konstrukci, vybrat vnitini usporadani
a dosahnout kryti dle provoznich a vné&jSich podminek instalace. Vyhody oproti jinym
zafizenim podobného typu jsou napiiklad kompaktni konstrukce s vysokou usporou
instalatniho mista, ekonomicky rozvod energie ve skfinich, snadny navrh a technické
provedeni dil¢ich kol diky pouziti standardizovanych soucasti, moznost provedeni
s odolnosti proti zemétieseni, vibracim a razim, snadna montaz bez nutnosti pouzivani
specialniho naradi, nanejvy§ bezudrzbové provedeni, vysokd provozni spolehlivost

a dostupnost ¢i optimalni ochrana obsluzného personalu (Masa, 2000a).

Power and productivity “ l

for a better world™ ".

Obrazek 9: Logo firmy

Zdroj: Mensik (2013a)
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2.2 Analyza soucasné situace pii pruchodu zakazky spolecnosti

K analyze souCasného stavu optimalizace materialového toku na pracovisti byla
vybrana vyroba rozvadééi montazni linky, konkrétné pracovist€ krytovani
se zaméfenim na vyrobni kapacitu nakladového stfediska vyroby rozvadéci NN.
NavySovani soucasného poctu zakazek na tomto stfedisku, vyzaduje nutnost financnich
uspor vyrobni kapacity sohledem na vyrobni plochu, kterd je plo$né omezena.
V piiloze B je znazornén narGist mnozstvi zakazek v poslednich letech s planem

do roku 2015.

V této cCasti analyzy spoleéné srozborem wvnitinich smérnic spoleCnosti
a vlastnim pozorovanim, bude stru¢né popsan jednotlivy sled Cinnosti pfi pruchodu
zakazky spolecnosti, ktery je rozdélen do tfi Casti, tj. pfedvyrobni etapa, vyrobni etapa

a koneCna etapa. Dal$i ¢ast diplomové prace bude vénovana pievazné vyrobni etape.

2.2.1 Predvyrobni etapa

Predvyrobni etapa zahrnuje predev§im komunikaci se zakaznikem,
spolupraci vétSiny oddé€leni firmy a precizni pifipravu samotného vyrobku.
Tato oddéleni musi neustale sdilet veskeré aktualni informace a pohotové reagovat
na ménici se podminky zakazky. V neposledni fad¢ je zde dilezity nakup zbozi a sluzeb

a s tim spojeny vybér dodavatele ¢i subdodavatele.
Nakupovani zbozi a sluzeb

Kvalifikace dodavateli pro firmu ABB s.r.o. je slozity proces, ktery zajisti,
ze novi dodavatelé spliluji ABB pozadavky na dodavku zbozi a sluzeb. Pti hodnoceni
dodavatelt je hlavnim cilem zajisténi spravné kvality, minimalizace negativniho vlivu
na zivotni prostfedi, dosazeni optimalnich nakladi, dodacich a platebnich podminek
a vylouceni subjektivnich vlivt pfi vybéru dodavatele. Provadi se 1x ro¢n€ za predchozi
rok. Po vybrani dodavatele se predklada navrh kupni smlouvy a nasledn¢ dochazi

ke schvaleni a jejimu podpisu (Sedlak, 2013).
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Zakaznik posle objednavku

Nova zakazka muze byt do firmy pfedana od zakaznika v riznych fazich, tj.

a) po obdrzeni objednavky nebo podepsanim smlouvy,

b) v nabidkové fazi.

Zakaznik posila objednavku pfes project management nebo se domluvi
s obchodnikem. Na zékaznickém servisu pifijmou objednavku, kterou zadavaji do IS
SAP. Objednavku zkontroluje a schvali pfisluSny project manager, ktery je zaroven
za objednavku zodpovédny. Nasledné se naplanuje dle sitovych diagrami pod jednim
konkrétnim Cislem. V sitovém diagramu se zaméstnancim zobrazi potfebny material
k dodani. Dale putuje zadana objednavka do oddéleni engineeringu, kde se pfipravi
projekt a zada se material do IS SAP. Dale se informace pievedou do sitovych

diagramu, kde se zaméstnanciim zobrazi potfebny material k objednani (Sedlak, 2013).
Prijem materialu

Pozadovany material dodava dodavatel na zakladé objednavky wvystavené
oddélenim nakupu. Ve chvili, kdy je material dodan, provadi se pfijem materialu
na sklad. Pfi pfijmu materidlu se odeberou dodaci listy ze zasilky,
fyzicky se zkontroluje mnozstvi a nepoSkozenost obalu. Pokud se najdou né&jaké
odchylky, musi se neprodlené nahlésit zpet nakupcimu, ktery reklamuji tyto zalezitosti.

Pokud neni zavada na piijmu materialu, tak se ihned piijima na sklad.

V prvni fazi skladnik zkontroluje na pfepravnim listu dané nalezitosti,
slozi palety, spocita pocCet palet, porovnd mnozstvi s prepravnim listem, zkontroluje,
jestli palety nejsou poskozeny a potvrdi podpisem prepravci, ze je vSe v poradku.
Prepravni list potvrzuje, ze skladnik prevzal urcity pocet palet, a také slouzi jako
reklamacni papir k pozd€jSim reklamacim. Nasledné se prevzaty material slozi na misto
kontroly, kde probiha podrobnéjsi kontrola, co se tyCe otevirani krabic a prepocitavani
jednotlivych kust dle dodaciho listu. Pokud né&jaky material chybi, neprodlené
se neshoda hlasi a vystavuje se hlaseni o neshodé dodavatelim. Pokud je vSe v poradku,
vystavi se doklady pro skladovani, skladnik pfekontroluje a podepiSe dodaci list,

ze zbozi prevzal (Masa, 1999c).
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Uskladnéni materialu na sklad a kontrola kvality

Data z dodaciho listu se zadaji do systému SAP, aby bylo vidét, ze material
je na sklade. Vzapéti se material uskladni na sklad. V urCitych ptipadech muze probihat
kontrola kvality na urCitych polozkach pfed uskladnénim. Dana polozka se pfijima
do zony , kontrola kvality”. Pracovnik oddéleni kontroly kvality tento material proveri,
zda spliiuje pozadované parametry a nasledné€, pokud je vSe v poradku, prevede material

do volné pouzitelné zasoby (Masa, 1999a).
Vyskladnéni materialu

Material se vyskladniuje dle pozadavki vyroby na zakladé vydejky materialu
k jednotlivym zakazkam. Pro vyskladnéni ze vSech skladi se pouziva metoda FIFO.
Veskeré pohyby materidlu ve skladu jsou vidét v IS SAP. Ve spolecnosti funguje
24 hodinovy limit vyskladnéni od pozadavku vyroby materialu (Masa, 1999a).

Kontrola a zkouseni

Ve firmé probihaji vstupni, mezioperani a vystupni kontroly a zkouseni.
Poté se vyhotovuji zaznamy o téchto kontrolach a zkouSenich. Stav vyrobku
po technické kontrole je identifikovan jednozna¢nym zptsobem, aby bylo zajisténo,
ze budou na dal$i zpracovani predavany pouze vyrobky, které prosly pozadovanymi
kontrolami a zkouSkami. Hlavnim ucelem je zabranit priniku neshodnych vyrobku
do finalni montaze nebo k odbérateli. Zavérem identifikace urcCuje, zda je vyrobek

ve shodé¢ se specifikovanymi pozadavky ¢i nikoliv.

shodny vyrobek- vyrobek je ve shodé se specifikovanymi pozadavky
neshodny vyrobek- vyrobek neni ve shodé se specifikovanymi pozadavky
zmetek- neshodny vyrobek je neopravitelny

(Masa, 1999b)
2.2.2 Vyrobni etapa

Vyroba je nejvyznamnéjsi cast firmy, ktera vytvari pfidanou hodnotu vyrobku.
Zavadéni vyrobku do vyroby je narocné z hlediska procesnich, materialovych
a lidskych zdroju. Je dulezité, aby kazdy krok mél své opodstatnéni. U kazdého kroku

musi byt jasné stanovena zodpovédnost, misto a prabéh realizace a jeho Casova
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narocnost. Vyroba je fizena mistrem, ktery komunikuje s pracovniky a ostatnimi
nadfazenymi pracovniky, jako je projektovy manager, vedouci vyroby, projektant,
technolog ¢i konstruktér. Vzijemna spoluprace a komunikace mezi témito lidmi
je nezbytna ke spravnému chodu vyrobniho procesu. Cely vyrobni proces za¢ina ranni
poradou, kde vedouci pracovisté pfeda mistrovi informace o stavu personalu, strojich,
kvalité za minulou sménu a stavu sledovani denni produkce za predchazejici den na
vytipovanych pracovistich. Tyto informace jsou trvale zapisovany do piipravené
tabulky. Oddéleni fizeni jakosti, konstrukce, technologie a logistiky posilaji na konci
kazdé smény mistraim emailem informace, které by mohly ovlivnit vyrobu.
O piipadnych problémech se splnénim vypracovaného planu se dozvi ze zpétné vazby

od useku vyroby (Knopp, 2000).
Jednotliva zodpovédnost a ikoly pracovniku

Operac¢ni manager je podiizeny fediteli spolecnosti. Ma za ukol vypracovavat
zpravy o vyrob& a utvafet technologie. Ridi projekty ve vsech jeho fazich, zmény
v projektech, kvalitu projekt, koordinaci a spolupraci pii tvorbé vstupnich analyz

predmétl a cilt projektd. V neposledni fadé dohlizi na kontrolu a bezpecnost prace.

Projektovy manager, podiizeny operacnimu managerovi, ma na starosti vice
zakazek. Zakazky si manazeti rozdéluji dle narocnosti, trvani a zaméfeni na urcity trh
(stat). Jeho povinnosti je komunikovat se zakaznikem, zabezpeCovat potfebny material
k vyrobé, dohlizet na casové dokonCeni zakazky. Rovnéz stanovit casovy
a finan¢ni plan realizace projektu, fidit a kontrolovat zpracovani kompletni

dokumentace k projektu a fidit rizika a pfilezitosti projektu.

Projektant se stara o objednani potfebného materialu na vyrobu a kompletuje

vyrobni dokumentaci.

Technolog spolupracuje s mistrem, vedoucim vyroby a operanim managerem.

Jeho funkci je obsluhovat pracovisté a technologické procesy.

Konstruktér spolupracuje s technologem, mistrem a vedoucim pracoviste,

se kterymi fesi nedostatky v technologické dokumentaci.
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Vedouci vyroby se nachazi na pozici mezi projektovym managerem a mistrem.
Dohlizi na veskeré Cinnosti, které se tykaji zakazky, napt. priabéh bezpecnosti prace,
zadavani pozadavki na oddéleni technologie, méfeni jednotlivych vykont,

které se na zakazce odehravaji.

Mistr na diln¢ dohlizi a kontroluje priabéh vyroby zakazky a je zodpoveédny
vedoucimu vyroby. Také fesi piipadné problémy, které mohou na konkrétnim projektu

nastat, napt. Spatné vrtani, neobjednany material, problémy v dokumentaci apod.

Mistr planuje vyrobu na dal§i smény na zakladé téchto informaci:

e soucasny stav ve vyrobg,
e planovaci tabulka logistiky vyroby a priorit,

e SAP- vyrobni pfikazy- planovaci tabulky podskupin.

Cely vyrobni proces rozvadécu zacina vyskladnénim materialu spolu s vydejkou
k materialu a vydejkou k sitovému diagramu. Samotnd vyroba zacind vyrobnim
prikazem, ktery vystavuje povéfeny pracovnik. Nejprve se zahajuje vyroba MNS
modult 3.0, na kterou nasleduje jejich testovani z hlediska funkcnosti. Vysledky zanese
vedouci zkuSebny do testovaciho protokolu. Nasledné se vyskladni dal$i material

potiebny pro jinou vyrobu (Knopp, 2000).
Méreni doby a schéma vyroby rozvadécovych poli

Pro stanoveni Casového trvani vyroby rozvadéct bylo vybrano osobni meéfeni
pfimo na pracovisti. Pfi méfeni doby vyroby rozvadécovych byly zvoleny dva rozdilné
typy rozvadéci (Blokové a Emaxové, které muzete naleznout v priloze C), jejichz Casy
byly zprimérovany a nasledné zaneseny do tabulky ¢. 3 spolu s informacemi, na jakém

typu pracovisté jednotlivé Cinnosti probihaji a kdo je za jejich pribéh zodpovédny.
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Cinnost

Vyroba koster a dna 0,67
Vyroba Cu 1,33
Nivelace poli a osazeni komparmenty 3,20

(mezistény) + montdz transportnich

celku a hlavnich sbérnic
Pevna cast E-maxu 2,75

(drobna dulezita montaz)

Montaz oddélovacich mezistén 0,25
Montaz vodiCovych zlabu a svorek 1,50
Vyklopna skiin 25,00
Montaz pristroju 7,00
Krytovani 3,00
1 Finalni montaz 0,30
11 Transformatorové méreni 2,50
1 Vnitfni kryti IP 0,25
3 ZkousSeni 3,26

[y

Tabulka 3: Schéma vyroby rozvadéca

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Masa (2000a)
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2.2.3 Povyrobni etapa

Povyrobni etapa se charakterizuje predevsim procesem kontroly a zkousSenim
hotovych vyrobkd a naslednou fakturaci a expedici k zdkaznikovi. Radi se zde také péce

o zékaznika, zaru¢ni a pozarucni servis (Masa, 1999b).
Vystupni kontrola a zkouSeni hotovych vyrobki

U vsech hotovych vyrobkt se provadi 100% vystupni kontrola a zkousky,
které zajiStuji ovéfeni vSech dulezitych vlastnosti a parametra potiebnych pro spravnou
a spolehlivou funkci vyrobku a prokéazani shody hotového vyrobku se stanovenymi
technickymi pozadavky. Na kazdy typ vyrobku jsou vypracovany kontrolni instrukce,
které obsahuji udaje o kontrolnich a zkuSebnich metodach a stanovuji zkuSebni
a prejimaci kritéria. ZkuSebni instrukce zpracovava utvar konstrukce ve spolupraci
s technologii a kontrolou. Na zaklad€¢ kladného vysledku ovéfeni shody je vyrobek
uvolnén k expedici s razitkem kontroly na expedi¢nim piikaze nebo razitkem piimo
na vyrobku. Pracovnici kontroly provade€ji zdznamy o vysledcich kontrol a zkouSek,
které poté uchovavaji na pracovisti kontrola. Pro shodny vyrobek je vystaveno
,,OsvédCeni o jakosti a kompletnosti®, pfipadné ,,OsvédCeni o kusovych zkouskach*

vyrobku (Masa, 1999b).
Expedice a fakturace hotovych vyrobku

Vedouci vyroby ma ve své kompetenci expedovani vyrobki a provadéni
fakturace. Po UspéSné externi prejimce nebo vystupni technické kontrole predava utvar
vyroby rozvadécl hotové vyrobky s expedi¢nim piikazem k odeslani zakaznikowi.
Expedicni piikaz vystavuje mistr Utvaru vyroby rozvadéct. Zbozi predavané
na expedi¢ni plochy musi byt ozna¢eno zakdzkovym cCislem a vyrobnim (typovym)
Stitkem, aby nedoSlo k zaméné zbozi. Mistr vyrobniho stfediska ovétuje spravnost
zbozi, uplnost a vizualni nepoSkozenost zbozi podle expedi¢niho prikazu,
seznamu nahradnich dild nebo pfiibalového listu a pfipadné zavady musi nechat

neodkladné odstranit.

Manipulaci se zbozim v expedici provadi povefeny pracovnik vyroby zpiisobem,
ktery vylucuje poskozeni zbozi, jeho zaménu nebo poranéni personalu. Zbozi je baleno

tak, aby doslo do cilového mista neposkozené a tplné. Zbozi je v expedici skladovano
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zpravidla kratkodobé, tj. na dobu nezbytnou k zabaleni a nalozeni na dopravni
prosttedky. Za spravnost a vCasnost dopravnich dispozic a jejich pisemné piedani
expedici zodpovida pracovnik obchodniho oddéleni, ktery je zodpoveédny za zakazku.
Dle zasob na skladé hotovych vyrobku a pfislusnych prodejnich zakazek vystavi v IS
SAP dodaci list a fakturu. Cislo dodaciho listu a faktury piidéluje IS SAP.
Origindl faktury a dodaciho listu odesila zakaznikovi, ktery odesle nazpatek potvrzeny

dodaci list (doklad o ptijeti zasilky). Dodaci list je archivovan (Bytesnik, 2000).

PoSkozeni zbozi pri dopravé

Dojde-li beéhem piepravy k poSkozeni zbozi, sepisuje se tzv. komercni zapis
o poskozeni zasilky ¢i protokol o poskozeni zbozi. V piipadé ztraty zasilky ihned

po zjisténi zahajuje pracovnik provadéjici expedici patrani po zasilce (Bytesnik, 2000).
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2.3 Analyza pracovni plochy a technologickych operaci

Jak uz bylo zminéno k analyze soucasného stavu materialového toku
na pracovisti, bylo vybrano nakladové stfedisko vyroby rozvadéci NN,
konkrétn¢ pracovisté krytovani nachazejici se v jedné z vyrobnich hal spolecnosti.
Na tomto pracovisti byla provedena dikladna analyza pomoci metody pozorovani
pfi opakovanych navstévach ve spolecnosti ABB s.r.o. Veskeré planky pracovist
a vyrobnich hal jsou tvofeny pomoci pocitaového programu AutoCADu a Excelu.

Na nasledujicim obrazku jsou znazornény jednotliva pracovisté vyrobni haly.

Lod 2

Expedice

Kancelare

Testovaci pracovisté

Pracovisté pro vysuvnég
moduly

skiad | I
' Pracovisté zapojovani
{pevné moduly)

Pracovisté zapojovani
{pevné moduly)

Zapojovani pfipojnic ‘

Montaini ram

|

Nivelacni pracovisté

|
Kancelaie + vyroba titkd ‘ Pracovisté krytovani ‘

Obrazek 10: Planek vyrobni haly

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)



2.3.1 Planek a popis pracovisté krytovani rozvadécu

Pracovisté krytovani, které se nachazi ve vyrobni hale, je dalezitou soucasti
vyrobniho procesu vyroby rozvadéCovych poli. Na tomto pracovisti dochazi k apravé
materialu, osazovani dveri, krytl, stfech, dna, zamkt, pantt, tésnéni a lepeni slepych
schémat dle pozadavku kryti IP (Cislo proti dotyku a ochrané vody). Pivodné bylo
pracovisté na mensi vyrobni ploSe, ale z divodu vét§iho mnozstvi zadanych zakazek
se prestéhovalo na vétsi plochu. Tato plocha je oproti puvodni zhruba 3 krat vétsi.
Na pracovisti probiha zakazkova vyroba, tzv. polosériova vyroba liSici se dle poctu
zakazek. Pracovist€é obsluhuje 5-10 zaméstnancu dle potieby vykryti vyroby,

ktera se odviji od poctu, velikosti a urgence zakazek.

ol N

m iy, Iil ‘I_I SkFifka 3 police

obsluha

niZky

makrolon
morﬁ’éz?
montéz?
montazly

.E[.........._.......h..h.]
ohybatka vrtatka | ]

I
\” /
|

/ i-5

zasobnik
zasohnik

Obrazek 11: Planek pracovisté krytovani rozvadecu

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)
Vysvétlivky:

_ material ze skladu

material k procesu
\

vyrobni proces

vyrobek ke koncové montazi

_ neshodny material
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Velikost a vyuziti pracovni plochy

Celkova velikost plochy pracovisté je 153 m®. Mutizeme ji rozdélit do 4 sektord,

tj. prostor pro samotnou montaz, pohyb pracovniki a pojizdnych vozikl,

vyskladnény materiél a hotové vyrobky.

Velikost plochy (m?) Velikost plochy (%) Vyuziti pracovni plochy
87 m” 56 % Samotna montaz
34m’ 22% Pohyb pracovnikt a pojizdnych vozikt
20 m* 13% Vyskladnény material
12 m’ 9% Hotové vyrobky

Tabulka 4: Velikost a vyuziti pracovni plochy

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)

Na c¢asti pracovisteé, které se nazyva Montaz A se provadi drobné montaze,
pfedmontaze a vrtani. Na Montazi B probiha osazovani dvefi a krytd, montaz zamku,
pantd, tésnéni a lepeni slepych schémat. U Montaze C je umistén CNC stroj Perforex
(viz. Priloha D), ktery vykonava v§echny obrabéci procesy jako je vrtani, fezani zavitl,
frézovani a odhrotovani. VsSechny tyto operace se mohou spustit automaticky,
rychle, pfesné a spolehlivé. Obrabéci programy jsou definovany bud na zakladé
jednoduché, komponenty orientované programovaci dilny nebo pomoci importovanych
dat. ZaruCuje vysokou kvalitu vyrobkd. SpoleCnost ABB s.r.o. tento stroj pouZziva
na frézové profezavani dvefi a krytd pro rozvadéCe a na vrtani do téchto komponent.
Pfipadné se muze pouzit k upravé materialu béhem vyroby. Povéfeny pracovnik
obsluhuje stroj k upravé otvoru dvefi, vyfezavani otvori na dvefich a provadi dalsi
dodatecné upravy, které jsou zapotiebi. Pokud tento pracovnik neprovadi upravy
na CNC stroji Perforex, tak vypoméaha na Montéazi B. Montédze na pracovisti neprobihaji
kontinualn€, nybrz jsou dané potiebou vyroby. Bere se v potaz, to co je aktualné potieba

smontovat v navaznosti na predeslé operace ostatnich pracovist.

Dale se na pracovisti nalézaji elektrické nuzky a ohybacka na makrolon.

Makrolon se pouziva do rozvadécu jako ochrana proti dotyku uvniti rozvadéce
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(IP kryti). Nuazky slouzi na upravu makrolonu, ktery si pracovnici nastiihaji
na pozadovanou velikost. Vrtafka slouzi k dodate¢né upravé makrolonového
krytovani. Tyto Upravy je potieba provadét pfi dodateCnych pozadavcich zakazniki.
Na L stojany, potfizené subdodavatelem s ochrannymi prolozkami se odkladaji dvete,
které jsou na téchto stojanech zabezpeCeny proti vzajemnému opirdni pii preprave.
Tim jsou chranény proti poSkrabani pfi jejich manipulaci. Vozik a palety se pouzivaji
pfi transportu ¢i odkladani materialu. Zasobniky na koleckach se pouzivaji k ukladani
rozpracovaného materialu. Voziky oznacCené na planku jako ,,dvere“ slouzi pro hotové

dvete po krytovani a naslednému prevezeni na dilnu k dal§imu vyrobnimu procesu.
Pouzivani dopravnich a manipula¢nich prostredkiu na pracovisti

Na pracovisti krytovani se pouzivaji tyto typy dopravnich a manipulacnich

prostiedki.

Transportni zdsobniky

Obrazek 12: Dopravni a manipulaéni prostfedky na pracovisti (1)

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)
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L- stojany Manipulacni vozik

Obrazek 13: Dopravni a manipulaéni prostfedky na pracovisti (2)

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)

Pfi pozorovani pohybu pracovniki a manipulacnich prostfedki na pracovisti
krytovani vyplynulo, ze bude potfeba presné urcit materidlovy tok a posloupnost
vyrobnich operaci tak, aby se optimélné vyuzil pracovni prostor. Také urcit prostor pro
vyskladnény a hotovy material a v neposledni fadé zpisob vyskladiovani materialu.
Omezeni vyskytujici se na pracoviSti je nedostateCny prostor pro vyskladiiovani

materialu, tudiz se zahlcuje pracovni plocha, kde vznika zmatek.

2.3.2 Popis vyrobnich procesu a jejich analytické metody rozboru

K analyze problému tykajici se optimalizace materidlového toku na pracovisti
byly k popisu vybrany dva nejslozitéj§i a nejobsahlejsi vyrobni procesy, které¢ se na
pracovisti krytovani vyskytuji. Jako prvni vyrobni operace byla zvolena montaz
kabelovych dvefi s oznacCovaci liStou a druh4 vyrobni operace piedstavuje dodatecné
krytovani rozvadécového pole proti nebezpecnému dotykovému napéti provadéjici se na
prani zakaznika. Pfi rozboru analytické metody bude vzdy sepsan potiebny material

k vyrobnimu procesu. Za druhé bude popsan sled Cinnosti pii vyrobnim procesu
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a nakonec ziskané informace budou zpracovany do Sankeyova diagramu a procesni

analyzy.
Popis a analyzy vyrobniho procesu montize kabelovych dveri s oznacovaci liStou

Na pracovisti krytovani, kde probiha rada vyrobnich operaci, se také montu;ji
kabelové dvete s oznacovaci liStou. B€hem 1 dne, kdy probéhlo pozorovani pracovnika
pii prabéhu montaze, doslo k zapsani potfebného materialu, jednotlivych cinnosti
sdobou travni a vzdalenostmi. Dukladné byl také sledovan tok a intenzita
materialového toku. Z veskerych téchto ziskanych informaci byl vytvoren Sankeytv

diagram a procesni analyza.
Potiebny material k montazi kabelovych dveris oznacovaci liStou

Béhem pozorovani pracovnika pfi montazi byly zapsany nazvy potfebnych
materialll k montazi, pocet kust a interni Cisla z IS SAP. Seznam materialli v tabulce je

potieba k montéazi 1 kusu kabelovych dvefi s oznacovaci liStou.

Nazev materialu ‘ Pocet kustu SAPové Cislo
Kabelové dvere 1 1TGB1100980002
Cep 6 1TSA271000P092
Sroub M5x20 6 TORX9ADAG624-46
Zamek 3 1TSA090024R0004
Matice 3 GILN200119P0001
Pant 3 1TSA271000P0091
Tahlo (spojka paralelni 1500) 1 1KSA090027R0012
Oznacovaci liSta 1 ITGB120001P001
Nyt (rozpérny ¢erny) 2 65IN100001P0005

Tabulka 5: Potfebny material k montazi kabelovych dvefi

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)
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Popis ¢innosti vyrobniho procesu montaze kabelovych dveris oznacovaci liStou

Pfi popisu sledu Cinnosti vyrobniho procesu byla brana v uvahu montaz 1 kusu

kabelovych dvefi. V dopravni davce, ktera je transportovana na pracoviste, je zahrnuto

10 kusa kabelovych dveti.

1)

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Kabelové dvetfe jsou dodavany od subdodavatele, ktery doveze potiebné
mnozstvi objednaného materialu pred areal divize. Povéfeny pracovnik prebere
objednané mnozstvi materialu a umisti ho do arealu.

Poté odveze kabelové dvere do skladu, kde si jej pracovnici skladu uskladni
na dané misto.

Pti vyskladnéni kabelovych dvefi ze skladu si dany pracovnik tento material
doveze na uloznou plochu do haly.

Na této ulozné ploSe material ponechd do té doby nez je aktudlné potiebny
k montazi na pracovisti krytovani.

Poté je material dopraven na pracovisté krytovani.

Na pracovisti probéhne vizualni kontrola dovezenych kabelovych dveti.

UrCeny pracovnik montaze pii zacinajicim vyrobnim procesu si odebere
z vozikd nalézajici se u montaze A kabelové dvefe, které si polozi na stll
do ohrani¢eného pole montaze B.

Vzapéti si odebere drobny material (zamky a matice) z Kanbanu nalézajici
se mezi montazemi B.

Dale si dojde pro tahlo, které je umisténo na voziku u montaze C.

10) Zamky, matice a tahlo namontuje na spravné misto kabelovych dvefi.

11)Po montazi drobného materialu s tdhlem si z Kanbanu odebere dal§i drobny

material (panty, Srouby a Cepy).

12) Panty, Srouby a Cepy opét namontuje na urcené misto kabelovych dvefi.

13) Poté si dojde pro oznaCovaci listu nachazejici se ve vozicich oznacené

jako dverte.

14) Na zavér si Kanbanu odebere posledni drobny material (nyty).

15) Oznacovaci listu a nyty nasroubuje opét na kabelové dvere.

16) Takto hotovy polotovar snamontovanymi potiebnymi soucastkami ulozi

do zasobnika.
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17) Pro pridélani hotovych kabelovych dvefi na pole rozvadéc¢i si musi pracovnik
odebrat z Kanbanu protikus pantu.

18) Tento protikus pantu pfimontuje na bok rozvadéCového pole.

19)Po zpracovani celé dopravni davky, kterda byla navezena na pracoviste,
je transportovana ke koncové montézi na dalsi pracoviste.

20) Zde pracovnici provedou finalni montéaz kabelovych dvefi do pole rozvadéce.

Sankeyuv diagram Kk vyrobnimu procesu montaze kabelovych dveri s oznacovaci

liStou

Diky sledovani pracovnika pfi jejich praci ve spolecnosti, mohly byt ziskané
a zaznamenané informace znazornény do vysledka grafickych analyz. Tok a intenzita
materialového toku byla prenesena do Sankeyova diagramu. Pomoci tohoto diagramu je
mozné nalézt problémy vyskytujici se ve vyrobnim procesu na tomto pracovisti
a zaroveni 1 v hale. Objem manipulovaného materialu byl zaznamenan pomoci tloustky
Car s Cislem provadéné Cinnosti a Sipkou udavajici smér pohybu. Barevné jsou odlisSeny
¢innosti, které se pfi vyrobnim procesu montaze provadi. Pohyb pracovniki bez
jakéhokoliv pfemistovani materialu je znazornén prerusovanou tenkou tloustkou car.
Jiné Cinnosti, napt. montaz, skladovani apod. jsou vyobrazeny pomoci kruhu s Cislem

cinnosti.
Vysvétlivky:

ﬁ Nejsilnéjsi cara znaci objemovée nejvetsi polozky materialuy, t.

kabelové dvere.

— Stiedné silna Cara pfedstavuje prostredni polozky materialu, tj.

tahlo a oznacovaci lista.

— > Nejslabsi ¢ara ukazuje presun nejmensich polozek materialu, tj.

cepy, Srouby, zamky, matice, panty a nyty.

———————— > PreruSovana Cara zaznamenava pohyb pracovnika bez presunu

materialu.
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Obrazek 14: Sankeytv diagram- Montaz kabelovych dvefi- Pracovisté krytovani

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)
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Procesni analyza k vyrobnimu procesu montaze kabelovych dveri s oznacovaci

liStou

Pro ziskani faktoru Casu a vzdalenosti byla pouzita procesni analyza, kde jsou

zmapovany jednotlivé vyrobni procesy ve spolecnosti pfi dané montazi kabelovych

dvefi. Vystupem této analyzy je diagram procesu, ktery znazoriiuje jednotlivy sled

¢innosti pomoci symbolt a jejich dobu trvani ¢i vzdalenostmi. Zapsana data v tabulce

odpovidaji 1 kusu kabelovych dvefi. Dopravni davka vyskytujici se pii transportu,

skladovani a &ekani obsahuje 10 kusd kabelovych dvefi. Udaje zvyraznény Gervenou

barvou jsou ptiznacné pro provedeni naprav.

z

= g7 c *
Poradové x. g g. LEU ‘% E § T \g < E
gislo Cinnost 2IE/E8|3| 5= |=E|8
ClF[EIE|T | F |87 &
1 transport - od subdodavatele /aredl/ Q 800 1
2 skladovani - sklad 1440
3 transport - Glozna plocha na hale = 50 1
4 gekani <> 1440
5 transport- Ulozna plocha montaze =y] 30
6 kontrola - p¥ijem zboZi dopravni davky B 15 1
7 transport - polotovar dvefi rozvadéc.pole E5 4
8 transport - kanban - zdmky a matice E:) 1
9 transport - tahlo -f) 12
10 operace - montaz zamky s tdhlem 3
11 transport - kanban - panty, Srouby, ¢epy 1
12 operace - montaz pantu 2
13 transport - oznacovaci lista 14
14 transport - kanban - nyty 1
15 operace - montaz oznacovaci listy, nyty 1
16 transport - hotové dvere do zasobniku 4
17 transport - protikus pantu 7-100
18 operace - montaz protikusu 3
19 transport - dvere ke koncové montazi 30
20 operace - finalni montaz dveti do pole @/ 1,5
Celkem: ¢etnost 5 (12| 1 (1|1 3
soucet ¢asu (min) 2905,5
vzdalenost (m) 954-1054

Tabulka 6: Procesni analyza- Montéz kabelovych dveti

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)
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*Jedna se o pocet operaci pracovnika vyroby, které maji byt provedeny jinym

strediskem spolecnosti

Béhem pozorovani vyrobniho procesu montaze kabelovych dvefi nastal problém
tykajici se zajistovani potfebného materialu ze skladu. Tim vznikl Casovy prostoj
trvajici cca. 2 hodiny. Z toho ztratovy ¢as 45 minut na likvidaci materialu. Také byla
vypozorovana absence vstupni kontroly kvality prfed dovezenim materidlu
na pracoviSté. Dal§i problémy se tykaji transportu materidlu od subdodavatele,
24 hodinového limitu vyskladiiovani materialu, ponechani vyskladnéného materialu
v uloznych prostorach vyrobni haly a kontrola kvality dovezeného materialu
na pracovisté. Pric¢inou té€chto vytknutych probléma vznikaji Casové prostoje a financni

ztraty.

Popis a analyzy vyrobniho procesu k dodate¢nému Kkrytovani proti nebezpeénému

dotykovému napéti

Na pracovi§ti krytovani také dochazi k vyrobé dodatecného krytovani
proti nebezpeCnému dotykovému napéti. Tato nestandartni montaz se provadi na prani
zakaznika. Makrolonové desky jsou bud standardizovany nebo nestandardizovany
polotovar, ktery se vyrabi v kooperaci. Spole¢nost Pulco a.s. dodava 5 typa
standardizovanych makrolonovych desek pro vrchni a spodni kryti Emaxovych poli.
Kromé standardizovanych makrolonovych desek dodava také na pozadavek vyroby
nastiihané nestandardizované velikosti makrolonu, ktery si divize ABB s.r.o. dle
potieby upravuji a ohybaji na finalni potfebné velikosti. Kvili nestandardizovanym
makrolonovym deskdm se prodluzuje vyrobni proces, jelikoz si pracovnici musi
jednotlivé desky upravovat do finalni podoby. Proto se budu zamétovat na tento vyrobni

proces, kde je potreba provést dodate¢né upravy na makrolonovych deskach.

Stejné, jak u prvniho vyrobniho procesu montaze kabelovych dveri, tak 1 u
tohoto vyrobniho procesu bude zvolena metoda pozorovani pracovnika pii vyrobé
dodate¢ného krytovani proti nebezpecnému dotykovému napéti. Opét bude zaznamenan
potfebny material, jednotlivy sled cCinnosti sdobou trvani a vzdalenostmi.

Také bude sledovan tok a intenzita materidlového toku vznikajici pfi dodate¢ném
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krytovani. VSechny zji§téné informace z vlastniho pozorovani budou zaneseny do

tabulky a vytvoren Sankeytv diagram a procesni analyza.

Potiebny standardizovany material k dodate¢nému krytovani proti nebezpeénému

dotykovému napéti jistice E-max v poli Sirky 1000

Béhem pozorovani pracovnika pii dodatecném krytovani proti nebezpecnému
dotykovému napéti jistice E-max v poli Sitky 1000 byly zapsany nazvy potiebnych
materialll, pocet kust a interni Cisla z IS SAP. Seznam materialt v tabulce je potiebny

pro dodate¢né krytovani 1 pole rozvadéce.

Nazev materialu Pocet kusu SAPové cCislo
Nosnik 1 ITGL120011P0001
Uhelnik montazni koncovy 1 GLBL200037P0002
Patka 1 GLBK400006P0001
Vystrazny Stitek s bleskem (75x75) 1 1000066462
Zakryt horni 1000 1 1TGB120077P0031
Zakryt spodni 1000 1 C37307950

Tabulka 7: Potfebny material k dodatecnému krytovani

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)

Popis cinnosti vyrobniho procesu dodate¢ného Kkrytovani proti nebezpeénému

dotykovému napéti

Pii popisu sledu Cinnosti vyrobniho procesu dodate¢ného krytovani byl bran
v uvahu vyrobni proces 1 dopravni davky nestandardizovanych makrolonovych desek
s potfebnou dodateCnou tUpravou. V dopravni davce je naskladano 20 kusd

makrolonovych desek.

1) V piipadé potieby dodatecného krytovani rozvadécovych poli makrolonem
na zakladé prani zakaznika, musi pracovnik zméfit rozvadécové pole a namerené
velikosti si zaznamenat. S naméfenymi rozméry dojde do spolecnosti Pulco a.s.,

ktera mu nastfiha presné pozadované rozméry desek makrolonu.
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2)

3)

4)

5)
6)
7)
8)

9)

Nastiihané makrolonové desky si bud’ pracovnik odveze na pojizdném voziku,
nebo se stavd, ze vozik nema kdispozici a desky musi odnést rucné
do vyrobnich prostor haly.

Ve vyrobnim prostoru se makrolonové desky ponechaji, do doby nez jsou
hotové rozvadécové pole a mohou se zpracovavat makrolonové desky.

Poté si povéfeny pracovnik pro makrolonové desky prijde a transportuje
je na pracovisté krytovani. Pro toto pracovisté neexistuje odpovidajici dopravni
prostiedek, proto jsou pracovnici nuceni si sehnat pojizdny vozik zjiného
pracoviste.

Na pracovisti probéhne kontrola rozméra makrolonovych desek.

Vzapéti dochazi k odhranovani ostrych hran a bok makrolonovych desek.

Po apravé desek si je pracovnik pieveze k pakovym ntizkam a ohybacce.

Na téchto strojich provadi stiihani a ohybani desek na pozadovanou konecnou
podobu makrolonovych desek do rozvadécovych poli.

Po veskerych upravach si dojde pro drzaky nachazejici se v Kanbanu.

10) Tyto drzéky namontuje do rozvadéovych poli a poté do nich pfipevni

makrolonové desky.

11) Hotové makrolonové desky s drzaky transportuje ke konecné montazi.

12) Na finalni montazi probiha instalace makrolonovych desek do rozvadécovych

poli.

13) Poté se ¢eka na schvaleni zakaznikem.

14) Zéakaznik spolu s mistrem pfi kontrole rozvadécovych poli odsouhlasi transport

rozvadéCe do expedice.

15)Na zavér pracovnik dojde pro vystrazné S§titky do Kanbanu, které slouzi

k vizualizaci namontovanych vyskytujicich se makrolonovych desek proti

nebezpecnému dotykovému napéti.

16) Vystrazné §titky se nalepi na makrolonové desky uvnitt rozvadécovych poli.

64



Sankeyuv diagram k vyrobnimu procesu dodatecného Kkrytovani proti

nebezpecnému dotykovému napéti

Také tento vyrobni proces je znazornén pomoci Sankeyova diagramu, kde je
vidén tok a intenzita materidlového toku. Zpracovani je provedeno stejné jako u prvniho

vyrobniho procesu montaze kabelovych dvefi.
Vysvétlivky:

ﬁ Nejsiln€jsi cara znaci objemove nejvetsi polozky materialuy, tj.

makrolonové desky

— Stiedné silna ¢ara piedstavuje prostfedni polozky materialu, tj.
drzaky a vystrazné nalepky

——> PreruSovana Cara zaznamenava pohyb pracovnika bez presunu

materialu.
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Obrazek 16: Sankeylv diagram- Dodate¢né krytovani- Pracovisté krytovani

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)
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Obrazek 17: Sankeytv diagram- Dodatec¢né krytov

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)



Procesni

analyza k vyrobnimu procesu

nebezpecnému dotykovému napéti

Zde je opét pouzita procesni

dodate¢ného

analyza k odhaleni

krytovani

proti

moznych ¢asovych

a vzdalenostnich ztrat pfi vyrobnim procesu dodate¢ného krytovani. Ciselné informace

v tabulce jsou uvedeny za dopravni davku, ktera obsahuje 20 kusi makrolonovych

desek. Udaje zvyraznény Cervenou barvou jsou pfizna¢né pro provedeni naprav.

z

= £ g g |2
Pofadové & g § LEU \g £ g ~ g < E
Eislo innost 2|s|5(3|38| & £ 2§ 8
diaCINE R
1 operace - konstrukéni ¢innost Q\ 120 1
2 transport - /ruéné x vozik/ vyr.prostor & 800 1
3 Skladovani A 360
4 transport - /ru¢né x vozik/ pracovisté 140 1
5 kontrola — rozméry 45 1
6 operace — odhranovani & 600
7 transport — Uprava ?:} 7
8 operace - Uprava /stfihani, ohybani/ CZ 750
9 transport - drzaky krytovani ?Z:) 7-100
10 operace - montaz drzaku CZ 70
11 transport - makrolony k montazi >> 7-100
12 operace - montaz makrolond (3:\ 240
13 | Cekani o 360
14 kontrola - mistr, odsouhlaseni zakaznikem 5
15 transport - kanban - vystrazné nalepky 7-100
16 operace - lepeni vystraznych nalepek O/ 10
Celkem: cetnost 6|6 2|11 4
soucet ¢asu (min) 2560
vzdalenost (m) 968-1268

Tabulka 8: Procesni analyza- Dodatecné krytovani

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)

*Jedna se o pocet operaci pracovnika vyroby, které maji byt provedeny jinym

strediskem spolecnosti
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Béhem pozorovani vyrobniho procesu dodatecného krytovani standardizovanych
desek makrolonu s potfebou dodate¢nych uprav nastaly nasledujici problémy.
Provadéni konstruk¢ni ¢innosti a nasledna transportace materialu od subdodavatele
do vyrobnich prostor pracovnikem z montazni linky. Dalsi problémy tykajici se
skladovani materialu, transport materidlu na pracovisté krytovani, nasledna kontrola
kvality, vyrobni operace odhranovani a uprav makrolonovych desek. Pfi¢inou téchto

vytknutych problému vznikaji Casové prostoje a financni ztraty.

2.3.3 Vymezeni problému z jednotlivych provedenych analyz

Z analyzy popisu jednotlivych vyrobnich procest, jejich analytické metody
rozboru a pozorovani jednotlivych operaci, tykajici se montaze kabelovych dveri
s oznacovaci listou a dodate¢ného krytovani standardizovanou makrolonovou deskou
s potfebnymi upravami proti nebezpecnému dotykovému napéti, vyplynuly jiz vysSe
zminéné problémy, se kterymi se divize NN spole¢nostt ABB s.r.0. potyka.
Dalsi problémy, které ovliviiuji z velké ¢asti jiz mnou analyzované vyrobni procesy,
byly zjiStény pii pozorovani soucasné situace ve vyrobni a predvyrobni fazi pfimo

souvisejici s pracovi§tém krytovani.

Vymezeni problémi:
1) Nedostatec¢ny skladovy prostor

V pobocce spolecnosti ABB s.r.0. funguje 24 hodinové vyskladiiovani materialu
od pozadavku zadany vyrobou, pii kterém vznikaji zbytecné finan¢ni naklady, jelikoz

je zde problém s malou kapacitou skladu a nedostateCnym mnoZzstvim pracovnich sil.

Soucasné planovani vyroby se odviji od minulého stavu spolecnosti,
kdy se vyrabély mensi objemy vyrobkd, tudiz i administrativni prace byly méné narocné
nez nyni. V souCasné dob¢€ se vyrabi 4-5 krat vice vyrobkl nez diive. V roce 2004 byl
obrat ve vyrobé cca 200 mil. K& a v roce 2013 se zvysil obrat na cca 800 mil. K¢

v divizi NN.

Proto pfi  vyskladiiovani  potfebného  materidlu  vznikd  problém,
protoze pracovisté krytovani je pfili§ malé na vydavani vétSiho mnozstvi materialu

ze skladu, tudiz se materidl odklada na mista, kterd jsou zrovna volna. Tim padem
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dochazi k tomu, ze se material nachazi v pracovnim prostoru, kde prekazi pracovnikiim
a manipulacnim prostfedkim v pohybu. Abnormalnim zaplnénim prostoru,

hrozi pracovnikiim riziko urazu a tim dochazi k porusovani bezpecnosti prace.

Ve skladu se spoleCnost snazi udrzovat co nejniz§i zasobu materidlu.
Mezirocni zasoby se oproti lofiskému roku 2013 snizily o 100 mil. v celé divizi. K¢.
ZvySeni zasob vznika z divodu systémovych chyb ¢i nesystemati¢nosti v procesech.
Rozpracovanost nabyva z piiciny chybéjicich polozek materiala ¢i zménou v projektech
béhem vyroby. Tudiz se zakazka o 3-4 tydny protdhne. Nyni je v zasobach

a rozpracované vyrobe rozvadécu 41 mil. K¢.
2) Chybéjici pozadovany material

Potfebu materialu na pracovisti zajiStuje disponent materiali a vedouci
pracovisté. Vyskladnéni materiadlu ze skladu probihd v kooperaci s mistrem. Vedouci
pracovisté si dopfedu musi zjistit, jaky rozpracovany vyrobek se muze na daném
pracovisti krytovat. Dost Casto se stava, ze dany material neni na skladé k dispozici,
tudiz si pracovnici musi vystacit s materidlem, ktery maji aktualné k dispozici. Tento
problém je hlavné zalezitost oddéleni nakupu, ktery nema tento logisticky proces
nakupu materidlu oSetfeny. Proto dochazi k rozpracovanosti zakazky a blokovani

vyrobni plochy.
3) Neshodna ¢i nekompletni konstrukcéni dokumentace

Problém také vznikd vramci toku materialu na dilnu smérem ze skladu
do vyroby. Chyba byla identifikovana z oddéleni konstrukce vydavajici neshodnou
konstruk¢ni dokumentaci, ktera zapficini to, ze je ze skladu vydan prebyte¢ny material
do vyroby, jez se nasledné vraci nazpatek. Timto prebyte¢nym tokem materialu vznikaji

viceprace a finan¢ni naklady.

Dochézi k tomu, ze nekompletni vykresova dokumentace (nejCastéji podobna
kopirovana star$i dokumentace) slouzi subdodavateli jako podklady. Z tohoto divodu se
muze stat, Zze se dana zakazka zac¢ne Spatné vyrabét, jelikoz subdodavatelé dodaji vadné
vyrobené komponenty, které se nasledné neshoduji s ostatni navaznou dokumentaci
z konstrukce. MiiZzeme se setkat i s vadnymi kusovniky obsahujici nevhodné sestavy,

které se posléze zaCnou vyrabét a pozdéji se zjisti, ze takto vyrobeny material
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se nemuze dale pouzit do vyroby. Tim padem prob&hne zbytecna likvidace daného kusu

materialu.

Dochazi k opakovanym zménam, napi. z divodu neshodné dokumentace nebo
zmeénam na prani zékaznika. Tudiz dochazi ke ztratam vyrobni kapacity a materialu
ve vyrobé. Pokud se jednd o zménu na prani zékaznika, tak dochdzi ke ztratam
vyrobniho materialu, ale vyrobni cas je zakaznikem spoleCnosti zaplacen.
Naopak pokud se jednd o neshodnou dokumentaci, tak dochéazi ke ztratdm obojiho
druhu, ale v pfipadé nekompletni dokumentace, tak se jedna o ztraty vyrobniho Casu

pracovnika vytvarejici konstrukéni €innost.
4) Chybéjici dostate¢na kontrola pri prevzeti materialu ze skladu

V ptipadé, kdy vedouci pracovisté piebira ze skladu pozadovany material
do vyroby a nezkontroluje se spravnost pfevzatého materialu, tak se stava, ze pracovnici
pfi montazi zjisti, ze je material neuplny a nékteré komponenty chybi ¢i prebyvaji.
Tudiz musi jit za mistrem oznamit neuplnost dodaného materidlu. Mistr znovu vystavi
vydejku a je potieba poCkat na dalsi vyskladnéni potiebného materialu. Kvuli t€émto

komplikacim dochazi k prostojim produktivniho ¢asu ve vyrobnim procesu.

Problém také nastava pii fyzickém vyskladnéni materiadlu ze skladu na urcitou
zakéazku, ktery se umisti v manipulacnim voziku na konkrétni misto vyrobni linky,
a pracovnici si ho nasledné odebiraji k vyrobé. Manipulacni vozik s material je oznacCen
papirovym Stitkem s Cislem zakazky poloZzenym na hromadé materialu. Stava se,
ze se oznaCeni materialu ztrati a tim padem vznikaji pfipadné potize.
Kdokoliv z pracovniki muze dojit, material si odebrat a pouzit k vyrobé do jiné

zakazky. Tim padem potom material na dané zakéazce chybi a t€zko se dohledava.
5) Vraceny nevhodny material z vyroby do skladu

Castokrat se stava, e je potiebny material navezen na pracovisté s dal§im
nepotiebnym materialem, ktery neni zrovna potfeba. Vraceny material k odlozeni
do skladu, ktery by mél byt vyuzit v dalSich zakazkach, mnohdy nema identifikacni
oznaceni v IS SAP a proto je skoro nemozné tento material vyhledat a nasledné pouzit

v dalsi vyrobé.
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Nasledné¢ je také problém sdalSi wuziteCnosti vraceného materialu,
ktery se do dalSich zakazek nehodi, jelikoz jsou to specifické pfistroje, urcené
pro konkrétni zakazku. Vraceny material se odlozi do tzv. volné zéasoby, z které
spoleCnost vyuzije jen 1/10 celkového mnozstvi. Zakaznici Casto méni specifikaci na
své zakazce v prubéhu vyroby, tudiz vznika nejvétsi problém v zatézi na skladech.
Zarover je to také kvuli tomu, Ze zakazka neni v ptipravné fazi vyladéna do podrobnosti

s co nejvetsi duslednosti.
6) Nekompletni ¢i poSkozena dodavka materialu od subdodavatele

Subdodavatel (spolecnost Pulco a.s. zabyvajici se chemickou pifedipravou
a praskovym lakovanim) dodava této brné€nské divizi NN hlavni komponenty krytovani
(dvefte, bocnice, dalsi kryty). Bohuzel je zde problém v kvalité dodavanych komponent
a tudiz zbyteCné velké mnozstvi reklamaci. Takovyto materidl je zlikvidovan,
¢imz vznikaji zbyte¢né financni naklady nebo je po opraveé pouzit v dalSich zakazkach.
Vyhozeny material v podobé Zeleza ¢i médi spolecnost recykluje se zpétné ziskanymi
finan¢nimi prostfedky. Dfive firma objednavala tyto komponenty od §védské
spoleCnosti ABB s.r.o. se kterou se tyto problémy nevyskytovaly. JedindA momentalni
kontrola, kterd se provadi, je pracovnikem krytovani. Tento pracovnik navS§tévuje
subdodavatele v ramci aredlu a kontroluje vyrobni dokumentace b&éhem vyroby.
Z Casti se mu dafi ne€které chyby eliminovat, ale jelikoz nezabrani vS§em nedostatkiim,

presto dochazi ke ztratam.

Pokud vezmeme statistiku jakosti vyrobki na pracovisti krytovani, kterou
poskytlo oddé€leni konstrukce, tak je mozné fict, ze se objevuje 8% zmetki a 3 %
zmetk se objevi pfi kontrola na testovacim pracovisti. Zmetky Casto vznikaji z davodu

neshodné konstruk¢ni dokumentace.
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI

Z uskute¢néné analyzy vyrobnich procest v nakladovém stfedisku vyroby
rozvadéct NN spoleCnosti ABB s.r.o. vyplyva, ze uzkymi misty, které nedovolu;ji lepsi
produktivitu, zefektivnéni vyrobniho procesu a materialového toku jsou podnéty,
tykajici se vyskladiiovani materialu ze skladu, nekompletni dokumentace, nevhodné
skladby pracovisté apod. Z téchto divodi byly zaznamenany nejvétsi ztraty z hlediska
Casu a vzdalenosti, ¢imz jsou prodluzovany vyrobni operace rozvadécovych poli.
Navrh feseni danych problémua proto bude nutné koncipovat tak, aby byly vyrobni
procesy optimalizovany s co nejvyssi moznou efektivitou a v maximalni mozné mite

zamezit plytvani v podobé ¢asovych a vzdalenostnich ztrat.

Za ucelem navySovani zisku spoleCnosti se samozifejmé navySuje vyroba,
jelikoz spolecnost ziskava vice objednavek od zakaznik. Mym cilem bude zvySeni
stavajici kapacity vyroby pfi aktualnim poctu pracovniku, proto se budu zamérovat jen
na usporna opatieni v ramci vyroby. Pfi navrhovani jednotlivych finan¢nich uspor budu
brat v potaz jen uspory v ramci oddéleni vyroby 1301, coz je nakladové stredisko
(C32283. Po konfrontaci vlastniho navrhu s nazorem a pomoci technologa ze spole¢nosti
ABB s.r.o. vznikl nasledujici navrh na feSeni vyse popsanych problémut vyplyvajici

z analyz.
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3.1 Navrhy na FeSeni problému vyplyvajici z priuchodu zakazky

spole¢nosti

3.1.1 Refeni problému vyskladiiovini materidlu ze skladu a s tim

spojeny chybéjici aktualné potrebny material

Problém tykajici se vyskladiovani materidlu ze skladu bych oznacila jako
nejvetsi problém divize NN spole¢nosti ABB s.r.o. Funguje zde 24 hodinovy limit

pro vyskladiiovani, ktery zptusobuje velké Casové a financni ztraty.

Tento problém lze vyfesit Pull systémem (systém tahu), ktery se orientuje
na zakazniky a jejich potieby. Potfebny material by byl do vyroby tazen zakéazkou.
Vse by bylo fizeno aktualni potfebou materidlu na danou zakazku. Pifi pochopeni
problematiky z pohledu Pull systému, je tento systém navade€jici na zavedeni Upravy
logistického procesu. Timto by se uSettil faktor ¢asu spojeny s pfemistovanim materialu
po arealu. Omezily by se také financni naklady na skladovani materialu ve vyrobg.
Nasledné by se zvysila produktivita ve vyrobnim procesu a eliminovaly by se Casové
ztraty na ¢ekani pozadovaného materialu. Také by se redukovaly nadbytecné zasoby,

které je potfeba nezbytné drzet na skladech.

Nynégjsi zavedeny 24 hod Ilimit vyskladiiovani, ktery zacina bézet
az od okamziku pozadavku materidlu z vyroby, tj. vyskladnéni ze skladu spolecnosti
ABB s.r.o., by se mél bod po¢atku 24 hod limitu pfesunout k dodavateli. Filozofie
Stihl¢é vyroby obsahuje i dodani materialu ,,pravé v ¢as“, tudiz by byl potiebny material

dodavan v urcitém Case a ve spravném mnozstvi rovnou do vyroby.

Dalsi problém se tyka chybgjiciho aktualn€ potiebného materidlu na skladeé.
Tato zélezitost se tyka oddéleni nakupu, jelikoz i pfes znéni v kapitole 2.2.1 nemaji
oSetfené logistické procesy nakupu materialu.

OznaCovani vyskladnéného materidlu do vyrobnich prostor lze vyfesit
upevnénim oznacovaci magnetické pasky na kostru voziku materialu, ¢imz by

nedochazelo ke ztraté oznaceni materialu k vyrobni zakazce.
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3.1.2 ReSeni problému s nekompletni ¢i neshodnou konstrukéni
dokumentaci a nekompletni ¢i poSkozenou dodavkou materialu ze

spolecnosti Pulco a.s.

Problémy tykajici se nekompletni ¢i neshodné konstrukéni dokumentace lze
vytesit tim, ze by konstruktéfi zkontrolovali staré¢ pouzivané konstrukéni dokumentace,
které se neustale kopiruji pro vyrobni postupy rozvadécovych poli. Po zkontrolovani by
zvazili dodate€né upravy nebo by vytvorili zcela nové konstrukéni dokumentace se

zavedenym indexem revize pro potiebu uprav konstrukcnich vykresti materialu.

Také by se dalo eliminovat pouzivani stroje Perforexu, kdyby se ¢ast materialu
standardizovala a zaCala vyrabét u subdodavatele. Timto by se Perforex pouzival jen

na minimalni dodate¢né potiebné upravy, ptipadné pro kooperacni Cinnost.

Od tohoto problému se odviji dil¢i problémy tykajici se vydani prebytecného
materialu smérem do vyroby, existence vadného ¢i poSkozeného materidlu a dalsiho
neuziteného vraceného materialu z vyroby do skladu. Do budoucna by se pouzity
material (dvefe) nevracel zpét do skladu, tudiz by se eliminovala zbytecna prace tykajici

se naskladriovani a prostor ve skladech by se o tento nadbytecny material uvolnil.

Pracovnik kontroly kvality by mél za ukol zji§tovat nedostatky ve vyrobni
dokumentaci béhem vyroby u subdodavatele v ramci aredlu a kontrolovat vstupni
material na sklad. Do dnes$ni doby tuhle kontrolu provadi pracovnik krytovani, ktery
tuhle c¢innost nema v popisu prace. Pridélenim ukolu spravnému povérenému
pracovnikovi by se odstranily nékteré chyby v poctu kusi neshodné vyrobeného

materialu, tedy by dochazelo k mensim ztratam, nez je tomu doposud.
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3.2 Navrhy na reSeni problému vyplyvajici z analyz vyrobnich

procesu

Prinosem, ktery by mél vyplyvat z navrhii feseni problémi, by mélo byt
zamezeni neurovnanosti materialovych tokl, zbyteCné manipulaci na pracovisti,
prechazeni pracovnikii a dalsi plytvani. To by méla z casti vyfeSit zména skladby
pracovisté. Proto bude navrhnuta zména tykajici se usporadani pracovisteé, coz pfinese
Casové a vzdalenostni uspory, zkraceni prubézné doby vyroby, zvySeni produktivity

a zvySeni pruznosti vyrobniho systému.

Prvni zménou bude uporadani pracovisté krytovani. Diky efektivnéj§imu
prestavéni L-stojanli, pojizdnych vozikli a zasobnikli bude zkracen vyrobni ¢as obou
analyzovanych vyrobnich procesu, jelikoz budou mit pracovnici material blize u sebe.
Dopravni a manipulaéni prostiedky, které jsou na obrazku ¢. 17 znazornény
preruSovanou carou, budou Casto pfesouvany po pracovisti a vyrobni hale, ¢imz

se zkrati vyrobni Cas a fyzicka namaha pracovnika.
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Obrazek 18: Novy navrh na usporadani pracovisté krytovani

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)
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Pii samotnych vypoctech na usporu finan¢nich prostiedkti se vychazi z adaju,
které mi poskytlo technologické oddéleni. Jednotlivé udaje jsou zaznamenany
v nasledujici tabulce. Na jejich zakladé jsou provedeny rtuzné vypocty pro jednotlivé

uspory kritickych ¢innosti znazornéné v procesni analyze.

Sazba odpracované hodiny 213 K¢/hod
Pocet pracovnich tydnu v roce 49 tydnu
Pocet pracovnich hodin v roce 2 016 hod/rok

Pocet km ujitych za hodinu 4 km/hod

Pronajem plochy 2 172 K&/m®
Rozmér L- stojanu 22 m’*x 1,2 m?
Pocet L- stojanii za tyden 13 ks
Pocet dveri za tyden 130 ks

Tabulka 9: Poskytnuté udaje z technologického oddé€leni

Zdroj: Vlastni zpracovani na zaklad¢ interni dokumentace

3.2.1 Navrhy na reSeni vyrobniho procesu montize kabelovych dveri

s oznacovaci liStou

V procesni analyze (tabulka €. 6) tykajici se tohoto vyrobniho procesu je Cervené

zvyraznéno 11 udaju, které by bylo potieba zlepsit.

Transport od subdodavatele

Prvni problém nastava pii transportu materialu od subdodavatele, kdy pracovnik
montaze dochéazi 5x tydné€ k subdodavateli do spolecnosti Pulco a.s. v ramci areélu.
Béhem tydne provadi 2x konstrukéni ¢innost a 3x odebird material. Z procesni analyzy
(tabulka ¢. 6) bylo zjiSténo, ze subdodavatel je vzdalen 800 m. Pokud se pocita
49 tydna v roce, pak vychazi, ze pracovnik z pracovisté¢ krytovani rocné nachodi
196 km k subdodavateli Pulco a.s. Primémé meéfeni vykazalo pohyb pracovnika
4 km/hod, coz v mém piipade€ je 49 hod chiuze. Z toho ¢ini 19,60 hod na konstrukéni
¢innost a 29,40 hod na transport potiebného materialu. Sazba odpracované hodiny ¢ini

213 Kc¢/hod.
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Zavedenim napravného opatfeni spocivajici v preneseni konstrukéni ¢innosti
na oddéleni konstrukce a transportu potfebného materidlu na oddéleni logistiky,
by vzesla finan¢ni uspora ve vysi 10 434 K¢ za rok. Pracovnik by vykonaval jen

vyrobni ¢innost, kterou ma v popisu prace.

Skladovani

Problém s vyskladiiovanim materialu je nejvétsi problém divize NN spolecnosti
ABB s.r.0. Navrh na feSeni tohoto problému byl popsan vysSe v kapitole 3.1.1. Jelikoz
ve spolecnosti funguje 24 hod limit pro vyskladiiovani materialu, proto bych doporucila
posunuti 24 hod limitu k subdodavateli, ¢imz by se snizila doba zadboru tlozné plochy

ve skladu a vyrob€ rozvadéca.

Navrh je na upravu procesu s vyuzitim pohledu Pull systému. Jeho ptfinosem je
celkové zkraceni doby logistického procesu s vypoftem uspornym opatifenim
pro stredisko vyroby, ¢imz by se snizilo pouziti vyrobni plochy ulozenim materialu
ve vyrobé. Zde se nezohlednuji tuspory skladové plochy, jelikoz je feSena uspora
v ramci vyrobniho stfediska. Tento zptisob feSeni by zapficinil usporu €asu o 1/3, coz

je 8h ulozeni materialu na vyrobni ploSe.

Pii tydenni spotiebé pln€ nalozenych L-stojand, ktera je 13 kusd, potom ro¢ni
spoteba &ini 637 kusii. Pronajem 1 m? plochy stoji 2 172 K& a 1 kus L-stojanu zabere
2,64 m’ Zfinanéniho hlediska 1 kus L-stojanu odloZeny na vyrobni plose stoji
5 734,08 K¢. Pokud je tahle finan¢ni Castka vydelena poctem pracovnich hodin v roce
(2 016 hod/rok) vyjde zabor 2,85 Kc¢/hod na odlozeny L-stojanu. Tudiz zkraceni Casu

ulozeni materialu na vyrobni plose piinese finan¢ni usporu ve vysi 14 523,60 K¢ ro¢né.

Nize naleznete nazorné zobrazeni nynéjSi situace skladovani a nasledného

navrhovaného budouciho stavu skladovani.
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Nynéjsi situace skladovani

24 hodinové vvskladnovani

Sklad ABB
subdodavatel sro. Moznd potteba materialu do vyroby* |

vyrobeno u subdodavatele
UloZeni u subdodavatele

Cesta do skladu divize NN

*Moznd potieba materidlu do vyroby je jen primérnd odhadova doba vzniku potieby
materidlu.

Obrazek 19: Nyngjsi situace skladovani

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)

Navrhovany budouci stav skladovani

24 hodinové vvskladnovani

Sklad ABB
s.r.o.

Mozné zkraceni 24

subdodavatel

hod. limitu- Uprava
logistickych procesu

vyrobeno u subdodavatele
Ulozeni u subdodavatele
Cesta do skladu divize NN

Obrazek 20: Navrhovany budouci stav skladovani

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)
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Transport na wloZnou plochu

Ve spolecnosti ABB s.r.o. funguje 24 hod limit pro vyskladnéni pozadovaného
materialu do vyroby. Pracovnik vyroby v pfipadé nutné potieby vyskladnéni materialu
do vyroby ptfed uplynutim 24 hod. limitu si vyskladni materidl ze skladu sam.
Tahle Cinnost, ktera mu zabere pramérné 2hod provadi 2x tydné. JelikoZ je znam pocet
tydnu v roce, tudiz provedenim vypoCtu bude zjisténo, ze pracovnik z pracovisté
krytovani stravi vlastnim vyskladiovanim 196 h za rok. Pokud by tato ¢innost byla
zruSena a material by se navazel rovnou na dané pracovisté krytovani, tak by financni

uspora Cinila 41 748 K¢ ro¢né.

Cekani

Pti vyskladnéni kabelovych dvefi ze skladu si pracovnik dany material ponecha
ulozeny v prostorech vyrobni haly. Takto odlozeny material je na misté do té doby, nez
je aktudlné¢ potfebny k montazi na pracovisti krytovani. Rozmér L-stojanu je
2,2 m” x 1,2 m?. Tydenni spotfeba pln& naplnénych L- stojant dosahuje okolo 13 kustL.
Pokud je uvazovano 49 tydnad za rok, Cini spotieba 637 kusi L- stojani za rok.
Primérma tlozna doba voziku s materialem je 1 440 min. (24 hod), kterou lze zjistit
v procesni analyze (tabulka ¢. 6). Pokud by se tato doba zkratila na 90 minut,
uspoiilo by se z hlediska ¢asu 1 350 min. (22,5 hod) ¢ekani. V pfepoctu na L-stojany
zabirajici vyrobni plochu by se uSetfilo 859 950 min. (/4 332,5 hod).

Prongjem 1 m” plochy stoji 2172 K& a 1 kus L-stojanu zabere 2,64 m’.
Z finan¢niho hlediska 1 kus L-stojanu odlozeny na vyrobni ploSe stoji 5 734,08 K¢.
Pokud je tahle financni cCéastka vydélena pocCtem pracovnich hodin v roce

(2 016 hod/rok) vyjde zabor 2,85 K¢/hod na odlozeny L-stojanu.

Pfi uvaze, ze by se material odebral zhruba do 90 min, ¢inila by finan¢ni tispora

40 847,63 K¢ ro¢né za vyrobni plochu.
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Kontrola

Pracovnici montaze pracovi§té krytovani provadi vizualni kontrolu kvality
kabelovych dvefi. Tuhle kontrolu by spravné mél provadét povereny kontrolor kvality.
Tim by vznikla dal§i financni uspora vyrobni kapacity 1 pracovnika s ohledem
na vyuziti pracovnika kvality. Tim, Ze ji provadi pracovnici montaze, ktefi tuhle ¢innost
nemaji v popisu prace, vznika ¢asova prodleva ve vyrobnim procesu. Kazda kontrola se
provadi zhruba 15 minut (viz tabulka ¢. 6) na 1 kus L-stojanu, dohromady je 637 kusu
L-stojant za rok, tak celkova rocni kontrola vyjde na 9 555 min (159,25 hod) za rok.
V piipad€ znalosti sazby na hodinu pracovnika (2/3 Kc¢/hod) a navrhu prevedeni
¢innosti kontroly na soucasného kontrolora kvality bude uspora vyrobni kapacity

na jednoho pracovnika €init 33 920, 25 K¢ ro¢né.

Transport tahla a oznacovaci listy

Na novém néavrhu na uspofadani pracovisté krytovani je vidén nové€ potizeny
zasobnik na tahla a oznaCovaci liSty umistény u montdze B vedle Kanbanu. Takto
umistény nové porizeny zasobnik umozni pracovnikim usetfit pracovni Ccas
pii transportu potfebného materialu (tahla a oznaCovaci listy) k montazi. Primérny

pocet dveti je 130 ks/tyden, coz je 6 370 pohybii transportu rocné.

Vzdalenost pro transport tdhla by se snizila z 12 m (viz tabulka ¢. 6) na 1 m.
Z casového hlediska pfi méfeni vzdalenosti pohybu pracovnika na pracovisti vyjde
12 m za 13 s. Proto bylo urceno, ze pracovnik ujde 1m za 7,08 s. S touto naméfenou
veli¢inou jsou dale pogitany uspory pracovniho dasu. Casova uspora 11 metrd vychazi
na /1,88s, coz za rok ¢ini 75 675,60 s (21,02 hod). Finan¢ni uspora u transportu tahla
pfinese 4 477,26 K¢ rocné.

Stejnym zplisobem je vypocitana financni usporu pro transport oznacovaci listy,
ktera by se sniZila ze 14 m (viz tabulka &. 6) opét na 1 m. Casova tspora 13 m vychazi
na 14,04s, coz za rok ¢ini 89 434,80 s (24,84 hod). Financni Uspora u transportu

oznacovaci liSty pfinese 5 290,92 K¢ ro¢né.

Vzdalenost nového transportu se snizi na / m pro oba potiebné materialy, coz
pfinese financni usporu 9 768,18 K¢ ro¢n€. Samoziejme je brana v potaz pofizovaci

cena nového zasobniku, do kterého bude investovano 3 500 K¢.
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Transport hotovych dveri do zasobniku (dvere)

Tento transport hotovych dveti do zasobniku se opét tykd nového navrhu
na usporadani pracovisté krytovani. Jedna se o presun jednoho ze zasobnikl, oznacené
na obréazku jako dvete, k montazi vedle Kanbanu. Pracovnik bude mit kratsi vzdalenost
pti odkladani jiz hotovych kabelovych dvefi do zasobniku. Po nalozeni celé dopravni
davky dvefi, zasobnik odveze na uréené misto. Opét se zkrati vzdalenost, a to ze 4 m
(viz. tabulka & 6) na 1 m. Casova uspora 3 m vychazi na 3,24s, coz za rok &ini
20 638,80 s (5,73hod). Tato zména tykajici se usporadani zasobniku na pracovisti

zapficini finan¢ni usporu ve vysi 1 220,49 K¢ rocné.

Pirehled puvodnich a novych stavi vzdalenosti a dob trvani vyrobniho procesu
montaze kabelovych dveri

Pro prehlednéjsi orientaci jsou puvodni kritické body z procesni analyzy (viz
tabulka ¢. 6) a nov€é navrzené stavy vzdalenosti a dob trvani zaznamenany

do nasledujici tabulky.

Transport od pGvodni 800 -
subdodavatele novy 0 - 0
Skladovani puvodni - 1440 -
novy - 960 -
Transport- Ulozna Pavodni 50 - 1
plocha novy 0 - 0
Cekani pavodni - 1440 -
novy - 90 -
Kontrola pGvodni - 15 1
novy - 0 0
Transport tahla pGvodni 12 - -
novy 1 - -
Transport pGvodni 14 - -
oznacovaci listy novy 1 - -
Transport hotové pGvodni 4 - -
dvere novy 1 - R

Tabulka 10: Pfehled pavodnich a novych stavi vzdalenosti a dob trvani vyrobniho

procesu montéaze kabelovych dvefi

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)
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Finan¢ni vycisleni navrzenych uspor vyrobniho procesu montaze kabelovych dveri
Pro znézornéni financnich uspor, potiebnych investic a nasledné navratnosti
pro jednotlivé Cinnosti je zvolena prehledna tabulku, kde jsou zapsana vSechna data.

Poradova cisla odpovidaji stejnému ¢islovani jako v procesni analyze.

Poradové Investice Navratnost

Cinnost
cislo (K¢) (Roky)

1 Transport od
10 434,00 - -
subdodavatele
Skladovani 14 523,60 - -
3 Transport- tlozna
41 748,00 - -
plocha
— Cekani 40 847,63 - -
n Kontrola 33 920,25 - -
9 Transport tahla 447726
Transport oznacovaci 3500 0,36
5 290,92
listy
Transport hotové dveie 1 220,49

Soucet dispor a investic 152 462,15 | 3500

Tabulka 11: Financni vycisleni navrzenych uspor vyrobniho procesu montaze

kabelovych dvefi

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)

Celkovy soucet uspor kritickych €innosti, na které¢ byly navrhovany napravna
opatfeni v ramci procesni analyzy, tykajici se vyrobniho procesu montaze kabelovych

dveti s oznacovaci listou Cini 152 462,15 K¢.

82



3.2.2 Navrhy na reSeni vyrobniho procesu dodate¢ného krytovani proti

nebezpecnému dotykovému napéti

V dal§im vyrobnim procesu dodateCného krytovani uvadéné v procesni analyze
(tabulka €. 8) je opét Cervené zvyraznéno 11 udaji pifiznacné pro provedeni naprav.
Néavrhy na feSeni problematickych cinnosti budou feSeny podobné jako
v predchazejicim vyrobnim procesu. U tohoto vyrobniho procesu obsahuje 1 dopravni
davka 20 kusu a za tyden jsou potieba 2 dopravni davky, tudiz je tahle skutecnost brana

v potaz pii vypoctu uspor.

Konstrukéni ¢innost

Jak uz bylo uvedeno u predchéazejiciho vyrobniho procesu, konstrukéni ¢innost
by méla byt provadéna pracovnikem z konstrukéniho odde€leni. V souc€asnosti tuhle
¢innost provadi pracovnik montaze, ktery nema tuhle aktivitu v popisu své prace.
Pracovnik stravi konstruk¢ni Cinnosti zhruba 240 min (viz tabulka ¢. 8) tydné za
2 dopravni davky, coz vychéazi na 11 760 min (196 hod) ro¢né. Pii dané sazbé
213 Kc¢/hod by financni uspora dosahla 41 748 K¢ za rok, jestlize by se konstrukéni

¢innost prevedla na fungujici konstrukcni oddéleni.

Transport materialu do vyrobnich prostor

Pfi transportu materialu od subdodavatele do vyrobnich prostor opét narazime na
problém, vykonavajici tuhle ¢innost jinym pracovnikem. Nejvétsi omezeni, ale vznika
v samotném pracovnikovi, ktery by se mél nachazet jen na vyrobnim ¢i montaznim
pracovisti. Pokud si musi pracovnik z pracovi§té krytovani zajistovat makrolonové

desky sam, vznikaji tim ¢asové ztraty ve vyrobnim procesu.

Refeni se tyka samotné dodavky potiebného materialu, kterou by zajistoval
subdodavatel, pfipadné zaméstnavatel skladu-logistiky pfimo na konkrétni pracovisté
krytovani. V soucasné dobé dochazi pracovnik k subdodavateli 1 krat tydné a z procesni
analyzy (viz tabulka ¢. 8) je patrné, ze vzdalenost je 800 m, tudiz rocné€ ujde 39 200 m
(39,2 km). Z predchazejiciho navrhu na feSeni vyrobniho procesu montaze kabelovych
dvefti je znamo, ze primérné méteni vykazalo pohyb pracovnika 4 km/hod, coz v tomto
ptipadé je 9,8 hod chize k subdodavateli. Je-li vzata sazba pracovnika 213 Kc/hod, tak

vypocitana finan¢ni uspora €ini 2 087,40 K¢ rocné.
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Skladovani

Makrolonové desky se ve vyrobnim ulozném prostoru nechavaji prameérné
360 min (viz tabulka ¢. 8) nez se jsou hotové rozvadéCové pole a mohou se zacit
makrolonové desky zpracovavat. VypoCtem pramérné tlozné doby makrolonovych
desek v ulozném prostoru s poctem tydni v roce, dojdu k zavéru, Ze makrolonové desky
zabiraji 17 640 min (294 hod) Ulozné plochy vyrobniho prostoru ro¢n€. V soucasné
dobé jsou k dispozici 2 manipulaéni voziky o rozmérech 4 m”. Pronajem 1 m> plochy
¢ini 2 /72 K¢. Odlozené manipulacni voziky na vyrobni ploSe stoji 8 688 KCc.
Pokud tahle finan¢ni castka bude vydélena poctem pracovnich hodin v roce
(2 016 hod/rok) vyjde 4,31 K¢/hod na odlozeny manipulacni vozik. Cilem je pro tyto
skladové operace vyuzit skladové prostory a ne vyrobni plochu. Tim padem se snadno

vypocita, vznikla financni tsporu ve vysi 1 267,14 K¢ rocné.

Ulozny prostiedky jsou v tomto piipadé 2 manipulagni voziky. Rozmér plochy
1 manipulaéniho voziku je 2 m” V tomto piipadé bude navrhnuto pofizeni 2 pojizdnych
zasobnikli, se kterymi by se manipulovalo jen v prostorach vyrobni haly. Rozmér
plochy 1 pojizdného zasobniku je Im” Z toho vyplyva uspora vyrobni plochy pfi zméné
manipulaéniho prosttedku 2 m’. Pofizovaci cena 2 pojizdnych vozik &ni 9 000 K¢.
Pracovnici budou mit k dispozici pojizdny zasobnik, jak ve skladu, tak 1 ve vyrobé.
Odpadne zde problém s obstaravanim dopravniho prostfedku zjiného pracoviste.
Pofizenim novych pojizdnych zasobnikii dojde kusnadnéni pracovni Ccinnosti
pracovnika skladu i pracovnika z pracovisté krytovani, jak z Casového tak i fyzického
hlediska. Pracovnik na pracovisti krytovani vyuzije pojizdny zasobnik k transportu
na upravu makrolonovych desek a transportu makrolonovych desek k finalni montazi
do rozvadéCovych poli. Pojizdny zasobnik by slouzil k odkladani, transportu
a uskladnovani makrolonovych desek. Nachazel by se mezi ohybackou a vrtackou, kde
je na ného vyhrazeny prostor. Piipadn€ s nim muze pracovnik na pracovisti krytovani
popojizdét ke stolu, kde se provadi odhraniovani. Z technologického oddéleni je znamo,
7e 1m? stoji 2 172 K¢. Finanéni uspora usporeni vyrobni plochy v tomto piipadé vyjde

4 344 K¢ zarok.
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Transport materialu na pracovisté

Pfi transportovani makrolonovych desek na pracovi§té krytovani je vzdalenost
140 m (viz tabulka ¢. 8) pifi 1 dopravni davce. Pfi transportu materialu na pracoviste
opét vznika problém, jelikoz vykonava tuhle €innost pracovnik z pracovisté krytovani.
Spravné by tuhle Cinnost mél provadét skladnik. Pfi provedeni vypoctu vzdalenosti
za rok je patrné, ze pracovnik ujde 13 720 m (13,72 km). Pii zjisténé primérné rychlosti
pracovnika 4 km/hod vychazi 3,43 hod chize, coz s pomoci sazby odpracované hodiny

213 Kc¢/hod ¢ini 730,59 K¢ financni usporu za rok.

Kontrola rozméru

Jak uz zde bylo zminéno, kontrolu materiald provadi pracovnik montaze,
ktery tuhle ¢innost nema v naplni své prace. Proto by tato aktivita méla byt smérovana
na jiz fungujiciho pracovnika kontroly kvality. Navic kontrola rozméri nespada do
oddéleni vyroby nakladového stfediska. Proto by se touto Cinnosti uSetfil vyrobni Cas
pracovnikd. V procesni analyze (viz tabulka ¢. 8) tykajici se vyrobniho procesu
dodatecného krytovani je poznamenano, ze kontrola rozmérii makrolonovych desek trva
ptiblizn€¢ 45 min (0,75 hod) na 1 dopravni davku. Rocni doba trvani kontroly
predstavuje 73,5 hod. Opét s pomoci sazby na odpracovanou hodinu 2/3 Kéhod

dosahuje finan¢ni uspora castka 15 655,50 K¢ za rok.
Operace odhranovani

Tato cCinnost na pracovisti krytovani zabere pracovnikovi zhruba 600 min
(viz tabulka ¢. 8). Jelikoz tento vyrobni proces se provadi z davodu presnéjsSich
rozmérti, tak by jeho celkové zlepSeni mélo mit podobu zavedeni standardizace
veskerych rozmérid makrolonovych desek spolu s drzaky na makrolony. Pracovnici
z oddéleni konstrukce by zpracovali standardizované rozméry téchto makrolonovych
desek, ¢imz by se tento vyrobni proces s dodateCnymi Upravami provadél vyjimecné
zdbvodu potieby atypi. Tuhle konstrukéni cCinnost tykajici se provadéni
standardizovanych rozméri makrolonovych desek je potfeba vykonavat ve spolupraci

s pracovniky vyroby.

Pokud by se vyjimecné realizovala €innost odrafiovani, bylo by vhodné poridit

frézu k uprave jiz zminénych atypi. Pofizovaci cena frézy objednana na zakazku by se
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pohybovala kolem 24 000 K& Tim padem by se omezila Cinnost z hlediska Casu
pracovnika u odhrafiovani makrolonovych desek z 600 min (10 hod) na 120 min (2 hod)
za 1 dopravni davku diky pofizené frézy. V tomto piipadé by Cinila Casova uspora
480 min (8 hod). Casova uspora za rok je 47 040 min (784 hod). Finanéni Gspora
vypocitana s pomoci sazby za odpracovanou hodinu 2/3 K¢/hod piedstavuje 166 992

K¢ ro¢né.

Co se tykd manipulace materialu na dosavadnich manipulacnich vozicich, tak
manipulacni Cas dle méfeni vySel 12,3 s. Nové porizené pojizdné zasobniky by tento
manipulacni Cas zkratily o 5,5 s, coz by predstavovalo manipulacni Gsporu. Bude-li se
brat v ivahu pocet ks v 1 dopravni davce (20 ks), bude zjisténo, ze rocni uspora Cini
10 780 s (3 hod) rocné. Financni uspora vypocitana s pomoci sazby za odpracovanou

hodinu 2/3 K¢/hod predstavuje 639 K¢ rocné.
Operace tykajici se aprav

Pokud se provede jiz zminéna standardizace opakované pouzivanych
makrolonovych desek, tak bude potieba tiprav jen atypovanych polozek makrolonovych
desek, coz po standardizaci by =znamenalo zhruba 5-10% celkového poctu
makrolonového kryti. Do soucasné doby je standardizovano jen 25 % makrolonovych
desek. Diky vypracované procesni analyze (viz tabulka ¢. 8) je snadno zjistitelna doba
trvani potfebna na Upravy, ktera je okolo 750 min (12,5 hod). Standardizované rozmeéry
makrolonovych desek by se nechavaly vyrabét u subdodavatele dle jeho moznosti, cimz
by klesla potieba tprav ze 750 min (12,5 hod) na 90 min (1,5 hod) tydné. V tomto
ptipadé by ¢inila asova Gspora 660 min (11 hod) tydn&. Casové uspora za rok je 32 340
min (539 hod). Financni Gspora vypocitana s pomoci sazby za odpracovanou hodinu
213 Kc/hod predstavuje 114 807 K¢ rocné. Diky standardizaci se pocet uprav

minimalizuje a vyrobni ¢as se eliminuje.

Opét zde pocitame s financni usporou 639 K¢ ro¢n€ za manipulacni Cas diky

novée potizenym pojizdnych zasobniki.
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Operace tykajici se montaze makrolonu

I zde je pocitano finan¢ni usporou 639 K¢ rocné za manipulacni ¢as diky noveé

porizenym pojizdnych zasobnik.

Piehled puvodnich a novych stavi vzdalenosti a dob trvani vyrobniho procesu
dodate¢ného krytovani

Pro prehlednégjsi orientaci jsou puvodni kritické body z procesni analyzy (viz
tabulka ¢. 8) a nové navrzené stavy vzdalenosti a dob trvani zaznamenany

do nasledujici tabulky.

Operace- pGvodni - 120 1
konstrukéni ¢innost novy - 0 0
Transport materiglu | pGvodni 800 - 1

do vyr. prostor novy 0 - 0
. puvodni - 360 -

Skladovani )
novy - 0 ;
Transport materialu | pGvodni 140 - 1
na pracovisté novy 0 = 0
. plvodni - 45 1

Kontrola- rozméry ,
novy - 0 0
Operace- puvodni - 600 -
odhrarfiovani novy - 120 =
’ puvodni - 750 -

Operace- Upravy .
novy - 90 ;

Tabulka 12: Pfehled pivodnich a novych stavii vzdalenosti a dob trvani vyrobniho

procesu dodatecného krytovani

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)

Finan¢ni vycisleni navrzenych tspor vyrobniho procesu dodate¢ného krytovani

Pro znazornéni financnich uspor, potiebnych investic a nasledné navratnosti pro

jednotlivé Cinnosti je opét zvolena prehledna tabulka, kde jsou zapsana vSechna data.

Poradova cisla odpovidaji stejnému ¢islovani jako v procesni analyze.
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Poradové Cinnost Uspora Investice | Navratnost
cislo (K¢) (K<) (Roky)
1 - -

- Konstrukéni &innost 41 748,00
2 Transport materialu do
2 087,40 - -
vyrobnich prostor
Skladovani 5611,14 (9 000)* 1,18
Transport materialu na
_ 730,59 (9 000)* -
pracovisteé
Kontrola rozméra 15 655,50 - -
Operace odhrafiovani 167 631.00 24000 014
(9 000)*
— Operace- uprava 115 446,00 - -
2 Operace montaz 639.00 (9 000)* )
makrolont

Soudet tspor a investic 349 548,63 33000 m

Tabulka 13: Financ¢ni vycisleni navrzenych uspor vyrobniho procesu dodatecného
krytovani

Zdroj: Vlastni zpracovani (2014)

*Jednotna investice v castce 9 000 K¢, ktera prinese zlepSeni pro oznacené operace

v rdmci vyrobniho procesu a naslednd jejich financni ndvratnost béhem 1,18 roku.
Celkovy soucet uspor kritickych Cinnosti, na které byly navrhovany néapravna

opatfeni, v ramci procesni analyzy tykajici se vyrobniho procesu dodate¢ného krytovani

¢ini 349 548,63 K¢.
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3.3 Celkové zhodnoceni a prinosy

Na zakladé uskutecnénych analyz vyplynulo nékolik problému, pro které byly
navrhnuté feSeni. Vyznamny problém tykajici se vyskladiiovani materialu ze skladu
a od tohoto odvijejici dalsi dil¢i problémy byl vyfeSen posunutim 24 hod limitu blize
k subdodavateli, ¢imz by se zkratil Cas vyskladfiovani na '2 ve spoleCnosti. Dalsi
problém  tykajici se nekompletni ¢ neshodné konstrukéni  dokumentaci
a poskozenou dodavkou materiali od subdodavatele a od tohoto odvijejici dalsi dilci
problémy, byly feseny zkontrolovanim a zvazenim dodate¢nych uprav u jiz existujici
opakované pouzivanou konstrukéni dokumentaci. Dale standardizaci nékterého
materialu a tim souvisejici eliminaci stroje Perforexu. Také prevedeni prace tykajici se
zajistovani kontroly kvality u subdodavatele na jiz fungujiciho pracovnika kontroly

kvality.

U vyrobnich procest byly navrhnuty nasledujici zmény tykajici se nového
usporadani pracovisté krytovani, investici do novych manipulacnich prostiedkd a stroju,
novych vzdalenosti a Cast vyrobnich procest. Financni uspora u vyrobniho procesu
montaze kabelovych dvefi Cinila 152 462,15 K¢ za rok. Dulezitou investici bylo
potfizeni nového zasobniku v Castce 3 500 K¢, nacCez se predpokladand navratnost
ocekava do 0,02 roku z celkové financni uspory tohoto vyrobniho procesu. Stejné tak
byly navrzeny finan¢ni Uspory u vyrobniho procesu dodatecného krytovani ve vysi
349 548,63 K¢ za rok. I zde byla nutna investice do nové frézy s castkou 24 000 K¢
a 2 pojizdnych zasobnikli ve vysi 9000 K¢. Celkova navratnost za obé dvé investice se
ocekava do 0,09 roku z celkové financni vypocitané uspory. Celkovy financni pfinos
v podobé ro¢ni uspory dosahuje vysi 502 010,78 K¢. Dle provedenych metodik,
postupt a analyz je tato finanéni uspora oznaCena za realistickou variantu ohodnoceni

pfinosu, které mize spolecnost ABB s.r.o. dosahnout.

Celkové provedena optimalizace sméfovala k finanénim usporam vyrobni
kapacity pii aktualnim poctu pracovnikii nakladového strediska vyroby rozvadéct NN,

¢imz byl muj stanoveny cil naplnén.
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ZAVER
V dnesni dobé je stale popularni filozofie Stihlého fizeni, jak je jiz zminéno
v teoretické cCasti. Nad strategickym cilem vSech podnikt, coz je zvySovani zisku,
jednoznacn€ vitézi strategicky cil snizovani nakladd. A proto je velmi dulezité
pii docileni snizovani nakladd implementovat v podnicich metody Stihlé vyroby.
Spolecnost ABB s.r.o. je jedna z firem, ktera se uz dlouhou dobu snazi o implementaci

metod Stihlé vyroby ve svém vyrobnim procesu.

Cilem mé diplomové prace bylo na zakladé analyzy soucasného stavu
ve spolecnosti ABB s.r.o. navrhnout efektivni feSeni pomoci optimalizace
materidlového toku na pracovisti krytovani, tak aby se eliminovala tUzka mista

a zbyteCna manipulace a prace souvisejicim se zkracenim vyrobnich operaci.

V teoretické Casti diplomové prace jsem nastinila pojmy z odborné literatury,
které se tykaly pievazné filozofie Stihlého podniku. Na zakladé teoretickych poznatki
jsem zanalyzovala souCasny stav ve spoleCnosti. Déale jsem pomoci poskytnutych
vnitinich materiala, vlastniho pozorovani a odbornych konzultaci ve spole¢nosti
zmapovala vyrobni prostory, problematické pracovi§té a vyrobni procesy, na jejichz
zéakladé jsem posléze provedla analytické metody rozboru. Diky podrobné analyze jsem
identifikovala tizka mista a plytvani. Nacez jsem nastinila mozné navrhy feSeni k jejich
odstranéni a lepS§imu fungovani. Vysledkem této diplomové prace je vycisleni financni

uspory, ktera pfinese vyssi produktivitu a zlepSeni stavajiciho stavu vyrobnich procest.

Cela tato problematika je velmi obsahla a pfesahovala by obsahovy ramec mé
diplomové prace, a proto jsem si pro navrh vlastniho feSeni vybrala jen oddéleni
vyroby. Pii tvorbé prace a feSeni problému jsem se dostala pfimo do praxe, kde jsem
fesila realné problémy ve vyrobé, coz bylo pro mne velkym pfinosem. Véfim, ze mymi
navrhy na fesSeni problematickych oblasti by mohla spole¢nost ABB s.r.o. dosahnout

vyraznych uspécht.
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PRILOHA C- Rozvadétové pole Blokové a Emaxové
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PRILOHA D- Stroj Perforex
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