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ANOTACE
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konceptu pomoci Lean metod. Vysledkem diplomové prace je uskutecnéna analyza, jeji
akceptace spolecnosti a taktéz akceptace navrhovaného konceptu nové vyrobni linky.
Nova Lean vyrobni linka byla zavedena. Po tomto projektu spolecnost Altech spol. st. 0.
chtéla udelat detailni analyzu souc¢asného stavu na vyrobni lince pro schodistové sedacky,

kterou si implementovali sami na zdklade dokumentti z UTB Zlin.
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Design for Production Lines and Logistics Flow in Production

ANNOTATION

The diploma thesis is focused on implementation of the Lean production in czech
company, which produces an (accessible design for disabled people/barrier-free
appoaches for disabled citizens).

The diploma thesis is split into four parts. The first part is teoretic (an analysis and a work
standardisation, a type of waste, description of the Lean methods). Second part (practical)
is focused on an analysis of the current state in the company (garage production). The
third part describes the proposal concept of a new production line using the Lean methods
and following the restrictive condition of the company. The fourth part shows the
economical evaluation of the proposed concept by using Lean methods.

A Result of the diploma thesis is finished analysis, its acceptance from the company and
also acceptance of the proposed concept of a new production line. The new Lean
production line was implemented. After this project company Altech spol. s.r.o. by
themselves also done detailed analysis of the current state on the production line for
(chair-lift on stairs) according to the documentation from UTB Zlin.

KEYWORDS
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Uvod
,Jak byt produktivni a inovativni, jak jit pomalu i rychle, jak si vytvaret viastni
budoucnost z pritomnosti, jak vytvorit ,,modry ocein‘ a postavit konkurenci mimo
hru? To jsou otazky, jejichz reSeni rozhoduje o byti a nebyti firem na globalnich trzich

na pocatku 21. stoleti. !

Zijeme v moderni dobg, coZ pro nas znamena, Ze vyuzivame mnoho védeckotechnickych
vynélezil. Zivotni trend je zrychlujici a hodné to je vidét i na tom jak jednotlivy vyrobci
inovuji svoje produkty a nebo pfichdzeji s novinkami na trh, aby ziskali co nejvice
zakaznikli. Technicky rozvoj a pokrok lze sledovat v mnoha odvétvi. V rdmci
dlouhodobého porovnani se 1ze podivat na vyvoj automobilt a automobilového primyslu
jako celku. V ramci let poslednich let lze sledovat tento pokrok sledovat na vyvoji
mobilnich telefontl. V obou vyse uvedenych primyslovych odvétvi, je vidét technicky
pokrok a rozvoj. Samoziejmé diky poptavce vzniklo od prvopocatku i mnoho novych
znacek. Ale mizeme zde sledovat znacky, které diky svym ptistuptim postupné zanikly
(z telefontl je to napt. znacka Nokia?, ktera byla v ur¢itém obdobi $pickou mezi vyrobci
mobilnich telefonli; v automobilovém prumyslu je to napf. zanik vyroby osobnich
automobild znacky TATRA?).

A pravé automobilovy priimysl pfispél k rozvoji dopravy a to jak osobni tak i nakladni.
V osobni dopravé je vidét, ze v dneSni dobé je v kazdé domacnosti 1 nebo 1 vice osobnich
automobiltl. V nakladni dopravé je nartst vidét pfevazné na nasich silnicich (dalnice D1
je krasny pravidelného kolapsu zptisobeného pietizenim této komunikace). V nakladni
dopravé je narlst zplisoben zménou poZadavkil zakazniki (napf. obchodni fetézce) a nebo
1 jinym pfistupem vyrobnich podnikd (dodavky JIT), pravé tyto dodavky znaéné
ovliviiuje 1 rozvoj automobilového primyslu v ¢eské republice. Prvopocatkem tohoto

rozvoje bylo pievzeti spoleénosti Skoda pod koncern Wolkswagen. Dal$i zména nastala

! KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Publishing, 2006. ISBN
80-86851-38-9, s. 14.

2 Nokia byla v letech 1998-2011 nejvétsim sv&tovym vyrobcem mobilnich telefonii. Nedokazala vSak
zareagovat na nastup novych chytrych telefonii a svou pozici vedouciho svétového vyrobece mobilnich
telefond postupné€ zcela ztratila. V roce 2014 byla divize vyroby mobilnich telefont (v€etné znacky)
prodana spolecnosti Microsoft Mobile, dcefiné spolecnosti Microsoftu. Divizi v roce 2016 odkoupila
finska spole¢nost HMD Global. https://cs.wikipedia.org/wiki/Nokia on line text 23.2.2020

3 Tatra (oficidln@ TATRA TRUCKS a.s.) je &esky vyrobce automobild sidlici v Kopfivnici v
Moravskoslezském kraji. Podnik je od roku 2017 soucasti holdingu Czechoslovak Group. Tatra je tfeti
nejstarsi (1897) existujici automobilkou svéta s nepferuSenou vyrobou automobilil — starsi jsou pouze
znacky Peugeot (1889) a Benz, nyni Daimler AG (1886).
https://cs.wikipedia.org/wiki/Tatra on line text 3.8.2020
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vybudovadnim vyrobniho zdvodu TPCA v Ovcarech u Kolina a v posledni tadé i
vybudovani vyrobniho zdvodu Hyundai v Nosovicich u Ostravy. Diky témto 3 vyrobnim
zavodim je v Ceské republiky mnoho dalSich vyrobct, ktefi dodavaji do téchto zavodu,
ale i do dalsich automobilek (PCA — Trnava SK, KIA Zilina SK, BMW Némecko).

Vétsina obcanii vyuziva automobily a nebo vefejnou dopravu pro kazdodenni zivot. A
prave pii vyuzivani vefejné dopravy si asi z nas ani neuvédomuje jak je dilezitd pro
kazdodenni zivot. Jezdim pravidelné vlakem po projektech (piisobim jako senior
konzultant ve spolecnosti API, ktera se zabyva poradenstvim v oblasti primyslového
inzenyrstvi), v ramci Ceské republiky a az do roku 2019 jsem nevnimal jeden dilezity
fakt. Timto faktem bylo, ze dopravu nevyuzivaji jen 100% zdravi obyvatelé. VSimnul
jsem si, Ze na nadrazich jsou zatfizeni, které¢ dokazi ptekonavat bariéry (napf. schodiste)
osobam se snizenou pohyblivosti (vozickaitim). Tyto zafizeni jsem zacal vnimat i na
mnoha uradech, nemocnicich a vSude tam kde dochézi vétSimu pohybu obyvatel. Pro¢
jsem si tohoto faktu v§imnul? Byl to moment kdyz zac¢inal dal$i novy projekt. Tento projet
zacinal v Uhersko Hradist'ské spole¢nosti Altech spol. s r.0. , detailnéj$i pfedstaveni bude
popséno v samostatné kapitole 2.1. Ale pravé tato spolecnost se rozhodla zménit sviij
stvajici vyrobni proces z tzv. gardzové vyroby a vhodné aplikovat vybrané prvky lean*

productions = zavedeni $tihlé vyroby.

Cil prace

Cilem préce je zmapovani stavajiciho procesu vyroby schodistovych plosin. Na zaklade
zmapovani a analyzy prace definovat problematické ¢asti vyroby a v ramci WS navrzeni
feSeni téchto Cinnosti nebo operaci. Nasledné provést podrobny rozbor provadénych
¢innosti s cilem ziskani dat pro navrh a realizace nového procesu vyroby schodistovych
plosin (Delta, Omega, Stratos). Navrh musi plné¢ vyhovovat zvySujicim se pldnovanym
pozadavkiim prodeje a s omezenim ze strany spolecnosti (lidské zdroje = nedostatek
zaucenych operatorti vyroby). Navrh musi odpovidat trendim moderni §tihlé vyroby
s ohledem na vyrobni procesy spolecnosti Altech spol. sr.0. , kdy zdavodu velké

variabilnosti montaze je tfeba zohlednit tzv. balan¢ni index. Zavérem ma byt ekonomické

4 Lean je inovativni a zarovefi léty provéfeny zplsob, jak vést organizace k efektivité, produktivité a
neustalému zlepSovani procesti. Implementace metod leanu zajistuje organizacim vysokou kvalitu,
efektivitu vSech procest, produktivitu prace a zarovein snizeni naklad anebo alespon jejich kontrolu.
https://www.vlastnicesta.cz/metody/lean-manufacturing/ on line text 23.2.2020
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zhodnoceni nového stavu a vypocet navratnosti investovanych finan¢nich prostredkt do
konceptu novych vyrobnich linek pro vyrobu schodistovych plosin.
Dilc¢i cile prace
e provedeni snimki dne jednotlivych pracovnich pozic (mechanickd montaz,
elektro montaz),
e monitoring soucasné¢ho procesu finalni montaze schodistovych plosin, z pohledu
lean vyroby,
e procesni mapa vyroby schodistovych plosin (vyuziti pro chronometraz a nasledné
balancovani),
e navrh nového zpisobu vyroby (vyrobni linky),
e vlastni realizace vyrobni linky,
e rozbor spojovaciho materidlu (spotfeba) a navrh zplsobu zdsobovani vyrobni
linky,
e zhodnoceni nového zpiisobu vyroby,
e ckonomické zhodnoceni navratnosti investice,

e posouzeni vyrobni linky schodist'ovych sedacek Alfa.
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1. Teoreticka ¢ast

Tato Cast diplomové prace se zabyva teoretickymi poznatky, které jsou potiteba
k pochopeni problematiky vyroby a materidlovych tokii ve vybrané spolec¢nosti. Dale
zde popsan historicky vyvoj metod méfeni spotieby Casu a vybrané metody a nastroje

pouzivané v priimyslovém inZenyrstvi.

1.1 Pohled na historicky vyvoj §tihlé vyroby

PiSe se rok 2020. Po posledni ekonomické krizi z roku 2007 se ekonomika opét rozjela
na plné obratky a s tim souvisi i mozné potize pro vyrobni firmy. Samoziejme si musime
pfiznat, ze prozatim nikdo nevi jak se bude vyvijet ekonomika, kterd je zasazena
celosvétové diky korona viru®. Ano miiZe se jednat o moment, ktery bude diisledkem dalsi
ekonomicke krize. JiZ nyni je jasné, Ze to bude stat mnoho finan¢nich prostredkd, ale jak
se to vSe bude vyvijet o tom v tomto momenté mizu pouze spekulovat a napsat svij
osobni nazor. Pravé proto, ze Ceska i slovenska republika a lze fici, Ze i mnoha dalSich
zemi je ekonomicky napojena na automobilovy priimysl tzv. automotive, ktery je hnacim
motorem téchto zemi, mezi néz patiime. V soucasné dobé lze konstatovat, Ze i v tomto

odvétvi dochazi ke mnoha zménam, které jsou asi nejvice viditelné na rustu cen akcii

5> Pandemie virové choroby covid-19, kterou zplsobuje koronavirus SARS-CoV-2, vypukla koncem roku
2019 ve mésté Wu-chan v provincii Chu-pej v centralni Ciné a byla ¢inskym tiskem zprvu oznaGovéna
jako wuchanskd pneumonie. Jest¢ 16. ledna 2020 néektefi ¢insti virologové vylucovali souvislost nové
nakazy s virovymi nadkazami SARS nebo MERS a domnivali se, Ze jakakoliv epidemiologicka opatieni
jsou zbyte¢na. Podle némecké zahranicni tajné sluzby (Spolkova zpravodajska sluzba,
Bundesnachrichtendienst, BND) Cina naléhala na Svétovou zdravotnickou organizaci (WHO), aby po
vypuknuti viru na nejvyssi urovni oddalila globalni varovani. 21. ledna pozadal &insky vidce Si Tin-
pching sé¢fa WHO Tedrosa Adhanoma Ghebreyesuse, aby zadrzel informace o pfenosu z ¢lovéka na
Clovéka a odlozil pandemické varovani. Teprve 30.ledna 2020 vyhléasila Svétova zdravotnicka
organizace epidemii za globdalni stav zdravotni nouze (PHEIC), Sesty v poradi od roku 2009, kdy byl
poprvé vyhlasen kviili pandemii mexické praseci chiipky. Dne 11. bfezna 2020 WHO Sifeni koronaviru
prohlasila za pandemii, tedy epidemii s celosvétovym rozsitenim. Dne 13. bfezna §¢f WHO Ghebreyesus
oznacil Evropu za hlavni epicentrum této ndkazy. Ke dni 15. ¢ervna 2020 se az na nékolik specifickych
vyjimek virus rozsifil do vSech zemi svéta na vSech kontinentech kromé Antarktidy nakazilo se
14 057 665 lidi, z toho 594 979 pacientti na onemocnéni zemielo a 8 359 131 nakazenych se podatilo
uzdravit.
Zdroj: https://cs.wikipedia.org/wiki/Pandemie_covidu-19 on line text 5.6.2020
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spole¢nosti Tesla®, kterou zalozil Elon Musk’. Ceny akcii za posledni rok se zvysily o

111% (viz. Obr. 1).
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Obr. 1
Vyvoj cen akcii spole¢nosti Tesla;
Zdroj: https://www.kurzy.cz/zpravy/529684-zaostreno-na-akcie-tesla/ on line text 17.2.2020

Ale Tesla je pouze vyvrcholeni toho, co se za posledni desitky ¢i stovky let déje. Dnes

Zijeme tzv. 4 priimyslové revoluci®, ale co bylo pied tim? Historicky lze fici, Ze vie zacalo

¢ Tesla Inc. (do 1. inora 2017 Tesla Motors) je americk4 automobilka a energeticka spole¢nost sidlici v
Palo Alto v Kalifornii, v oblasti Silicon Valley. Tesla navrhuje, vyrabi a prodava elektromobily, domaci
uloziste elektrické energie Powerwall, komer¢ni Glozisté Powerpack a solarni stfesni tasky. Firmu zalozili
Martin Eberhard a Marc Tarpenning v roce 2003 a pojmenovali ji po elektroinzenyrovi a fyzikovi
Nikolovi Teslovi. Kratce na to se k firmé ptipojili Elon Musk, JB Straubel a ITan Wright.

Automobilka se poprvé dostala do vetejného povédomi v roce 2008, kdy zacala s vyrobou svého prvniho
sportovniho elektromobilu Tesla Roadster. V soucasnosti tvoii nabidku firmy luxusni sedan Model S,
elektrické SUV Model X a levngjsi Model 3. Od prvniho prodeje modelu Roadster v roce 2008 do zari
2016 prodala Tesla Motors jiz vice jak 160 000 elektrickych automobila.

V poloviné roku 2009 Tesla vyrabéla cca 25 elektromobilll tydné, nyni pfiblizné 2000 voza tydné. S
pfichodem cenové dostupnéjsiho Modelu 3 chce Elon Musk dale zvySovat produkci a prekonat hranici
500 000 prodanych elektromobili v roce 2020. Model 3 ma jiz vice jak 500 000 zaregistrovanych
objednavek.

https://cs.wikipedia.org/wiki/Tesla_(automobilka) 17.2.2020

Elon Musk (* 28. ¢ervna 1971, Jihoafricka republika) je podnikatel, vynalezce, inzenyr a filantrop, ktery
ma jihoafrické, kanadské a americké obCanstvi. Spoluvlastnil internetovy platebni systém PayPal, zalozil
kosmickou spolecnost SpaceX a byl investorem a nyni na pozici CEO vede automobilku Tesla Inc.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Elon_Musk on line text17.2.2020

Ctvrta pramyslova revoluce neboli Primysl 4.0 je oznadeni pro soudasny trend digitalizace, s ni
souvisejici automatizace vyroby a zmén na trhu prace, které¢ s sebou pfinese. Koncept vychazi
z dokumentu, ktery byl pfedstaven na veletrhu v Hannoveru v roce 2013. Zakladni vize ¢tvrté
pramyslové revo- luce se objevily v roce 2011. Podle této myslenky vzniknou,,chytré tovarny
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nékolika zménami. Na prvnim misté lze hovofit o priimyslové revoluci’, ktera se v dnesni

dobé jiz d¢eli na 4 stupné (viz. Obr. 2).

= Cam

Uﬂ ﬁg
s \

i prumrslu'r.i revoluce

zaloZend na kyberfyzickyeh |
systémech |
3. primyslové revoluce
wyuZiva elektroniu
|

a informagni technologii
k dosaieni dalSi
automatizace vyroby

2. primyslova revoluce
ndsleduje po zavedeni
hromadné vyroby

s elektrickym pohonem
na bdzi déiby prace

1, primyslova revoluce
ndsleduje po zavedeni

mechanickych vyrobnich
zaiizeni s vodnim a parnim
hor
_ pohonem ! I tasp
konec zatatek 7atatek dnes
18. stoleti. 20, slalet 70, let 20. stolgti
Obr. 2

Vyvojové etapy primyslové revoluce
Zdroj: Metodicka piirucka ¢lovek a stroj str. 12

1. primyslova revoluce byla hodné ovlivnéna védecko-technickymi objevy. Lze ji
rozdglit na 3 Casti, a to revoluce v zeméd¢lstvi, dale v primyslu a nasledné i v dopravé.
V zeméd¢lstvi se zainaly péstovat nové plodiny (brambory, cukrova tepa), dale se
ziskavala nova ptida, a to ruSenim pastvin nebo vysouSenim rybnikti ¢i mokiin a hlavné

se zaCinaly vyuzivat nové stroje jako napf. ruchadlo bratfi Veverkl. V primyslu

které budou vyuzivat kyberneticko-fyzikalni systémy. Ty pfevezmou opakujici se a jednoduché
¢innosti, které do té doby vykonavali lidé.
Kolektiv autort Clovék a stroj Praha Sondy s.r.0. 2017 str.8

 Primyslova revoluce byla postupnd zména ve velkém obdobi od 18. do 19. stoleti, kdy se zdsadné
proménilo zemédé€lstvi, vyroba, tézba, doprava a dalSi hospodarské sektory. Do té doby hospodatstvi
dominovalo zemédélstvi.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Pr%C5%AFmyslov%C3%A1_revoluce 17.2.2020
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dochdzelo ke zméndm, ze z malych dilen se stavaly vétsi dilny nebo az v prvni tovarny.
Tyto dilny ¢i tovarny byli vybaveny stroji a vyuzivali délbu prace mezi jednotlivé
pracovniky. Hlavnim milnikem, ale byl vynalez parniho stroje, ten se v primyslu nejdiive
zacal vyuzivat v textilnim odvétvi. V této dobé se i1 zacalo rozvijet strojirenstvi, které se
zabyvalo vyrobou stroji. Pro vyrobu strojii bylo tfeba zelezo a tak vznikaly zelezarny
s vysokymi pecemi. Pro tyto Zelezarny jiz dfevo nebylo dostacujici, a tak bylo nutné

dodavat z dolu uhli.

Pravé dodavky materialu souviseji s rozvojem dopravy. Vyndlez parniho stroje se vyuzil
pro pohon lodi tzv. parolod¢ a nasledn¢ parniky. Déle zacala vystavba zeleznic pohanéna
konskym spiezenim. Ale i taky doslo k velké zméné kdyz byla vynalezena v roce ... parni

lokomotiva. Lze fici, Ze pro toto obdobi byla rozhodujici péra.

2. prumyslova revoluce nastavé s vynalezy souvisejici s elektfinou. Tak jako pro prvni
pramyslovou revoluci byla symbolem para, pro druhou se stala symbolem elektfina.
Elektfina postupné nahrazovala v tovarnach paru (pohony stroji), pouzivala se
k osvétleni, ale i k pohonu tramvaji a i automobilt. V této dobé se proslavilo mnoho
vyndlezct jako napt. Thomas Alva Edison, Nicola Tesla. Dulezitym faktem této revoluce,
byl objev benzinového motoru, ktery prvni sestavil Nicolaus Otto. Sice vyroba
automobilll zacala jiz v obdobi pary, ale objev spalovacich motorti daleko vice ptispél
k rozvoji v této oblasti. Mezi konstruktéry automobilll 1ze zatadit Gottlieba Daimlera a
nebo C.F.Benze. V roce 1896 také sestrojil svlij prvni automobil Henry Ford. Henry Ford
zaloZil v roce 1899 svoji prvni automobilku Detroit Automobile Company a v roce 1903
zalozil Ford Motor Company. Byl to pravé Henry Ford, ktery v dob& 2 pramyslové
revoluce udé€lal dal$i zménu ve vyrobnich zvyklostech. Primyslovou vyrobu lze hodnotit
dle produktivity. Henry Ford byl pfiznivcem experimentl a tvrdil ,,VSe Ize d¢lat 1épe, nez
jak se to déla“. Diky tomuto pfistupu se povedlo prosadit Williamemu C. Klannemovi
navrzeni jiného zpiisobu vyroby automobili. Williamem C. Klannem se inspiroval
navstévou jatek, kde vid€l jak na jednotlivych stanovistich zaméstnanci provedou
pozadovanou operaci a zaveéSené zvire poSlou na dal§i stanovisté a takto dojde
k celkovému rozbourani. Jediné co udélal, Ze princip jatek oto€il a misto rozbouravani
nastavil montdz. Legendarni model T se zacal vyrabét jiz v roce 1908 a za prvni mésic
opustilo vyrobni zdvod pouhych 11 vozli a 1 kdyz se postupné provadéli kroky
optimalizujici vyrobni proces, byla spotieba ¢asu dvanéct a pil hodiny. Proto, kdyz pfisla

myslenka zmény vyroby bylo jednoznacné rozhodnuto. Diky této zméné doslo ke snizeni
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spotieby Casu na pouhych 93 minut a z vyrobni linky sjizd¢él novy automobil kazdé 3
minuty. V roce 1914 takto vyrobil ford 260 000 automobilti (model T), a to s celkovym
poctem 13 000 zaméstnancti. VSichni ostatni vyrobci v Americe vyrobilo podobné
mnozstvi vozi, ale s 66 000 zaméstnanci. Co to znamenalo pro zakazniky je jasné, jelikoz
naklady forda byly oproti konkurenci minimélni a tim tedy i cena jeho vozil byla daleko
v prvnich letech fluktuace diky monotdnosti prace. Tento trend vyiesil Ford v roce 1913
zkracenim pracovni doby a navySenim denni mzdy. Diky tomu se snizila fluktuace, coz
mélo pozitivni vliv na zlepSeni kvality a i spolehlivosti vyrobnich procesii. V naSich
zemepisnych Sitkach zacal takovouto hromadnou vyrobu zavadét Tomas Bat’a, ktery byl
na zkuSenou 1 v Americe. Nacerpané inspirativni mySlenky realizoval po névratu v roce

1905 ve Zliné, kde mél zdvod a vyrobu obuvi.

3. primyslova revoluce by se dala nazvat, jako nastup pocita¢i do pramyslu a dalSich
odvétvi. S vyvojem vypocetni techniky se 1 zdokonaluji procesy, které ovladaji. Nejdiive
jednodusi procesy, ale nasledné i slozité planovani a fizeni vyrobnich, logistickych i
jinych celkii. S vypocetni technikou nastupuji i roboti. V prvopocatku plni jednotcelové
operace a jsou znacné nakladné na poftizeni, ale postupem casu se jejich schopnosti
zvysily a hlavné klesla pofizovaci cena, a tak se jejich nasazeni v opakujicich se

procesech, zejména v automobilovém primyslu, zna¢né zvysilo.

Z pohledu této prace je dilezitym faktem zména na montazni linku (obdoba Fordu) a
celkovy pfistup Fordu k vyrobé svych produkti. Ceskoslovenskd republika byla
v povaleéném obdobi az do konce roku 1989 silné ovlivnéna Svazem sovétskych
socialistickych republik a celkové fizenim ekonomiky dle potteb RVHP. Planovalo se na
pétiletky, vSe se produkovalo v mnohatisicovych sériich a vS§eho bylo nedostatek. Proto,
kdyZ v roce 1989 doslo k sametové revoluci a tim 1 ke zméné politického rezimu a
nastaveni demokracie,, dostalo se svobody podnikani a proto zacalo vznikat mnoho
malych spolecnosti a firem. Dnes mnoho firem jiz uz neni a mohlo se jednat i o
spolecnosti s bohatou historii. Ale na druhou stranu vznikly z malych firem velké
spole¢nosti, které dobyvaji svymi produkty cely svét — jako napi. Linet s.r.0., Zelevéice,

kterou v 1990 roce zalozil Zbynék Frolik.

A pravé do dnesni doby s fungujici spolecnosti souvisi i tato prace. Jedna se o spolenost
Altech, kterd byla zaloZzena v dubnu roku 1992 Ing. Antoninem Machalou. Tato

spolecnost sidli v Uherském Hradisti a od pocatku svého zalozeni se zabyva navrhem,
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vyrobou a prodejem kompenzacnich a rehabilitaénich pomiicek pro imobilni osoby.
V soucasné dobé zaméstnava vice jak 250 zaméstnancti a za dobu své existence
instalovala vice jak 22000 zafizeni po celém svété, ¢imz se stava jednim z lidrti svétového
trhu zafizeni pro imobilni osoby (Ceské republice je spole¢nost nejvétsim vyrobcem).
Nosnym programem spolecnosti je vyroba a montaz schodistovych plosin a sedacek.
Kazdy produkt je zhotoven piimo na zakézku dle pfani a potifeb koncovych klientd.
Motto spolec¢nosti: ,,Divat se pozorné kolem sebe. Dale ,,Snazime se naslouchat
potfebam naSich zakaznikl a jsme spokojeni jen tehdy, pokud jsou spokojeni oni®. Altech

razi heslo ,,Nic neni nemozné! Pozadejte nas o feSeni a my ho pro vas radi ptipravime*.

1.2 Analyza a méreni prace

., Studium pracovnich metod je systematicky zaznam a kritické vySetieni zpiisobii, jak jsou
veci vykondvané, aby mohla byt realizovana zlepSeni. *“ definice ILO (International Labor
Organization)'’.

,,Jen pokud dokazes zmérit o cem hovoris a vyjadrit to v cisle, vis o cem hovoris “.

Lord Kelvin

Dutivodi proc lidé podnikaji je mnoho, at’ od osobniho presvédceni az po néjaky zplisob
vnitiniho uspokojeni, maji vSichni podnikatelé spole¢ny cil, ktery se ale dafi plnit jen
nékterym. Timto cilem je, aby investovany kapital generoval zisk. A pravé u vyrobnich
technologii, materialu, energii a hlavné 1 do lidi. Pravé vyroby, kde je vysoky podil lidské
prace jsou vhodné k analyze a meéfeni prace z diivodu piesného nastaveni spotieby
¢asovych norem pro vykon jednotlivych operaci. U velké ¢asti Ceskych vyrobnich firem

manualni prace stale prevlada a tvoii prevaznou ¢ast ceny vyrobku.

10 Mezinarodni organizace prace (zkratka MOP, anglicky International Labour Organization, zkratka
ILO) je specializovana organizace OSN usilujici o prosazovani socidlni spravedlnosti a mezindrodné
uznavanych pracovnich prav. Byla zalozena v roce 1919 ve Versailles jako stalé ziizeni Spole¢nosti
narodd, jehoz cilem byla podpora svétového miru na zakladé socidlni spravedlnosti. Od 14. prosince
1946 je specializovanou organizaci OSN se sidlem v Zenevé. MOP ma v sou¢asnosti 187 &lentl.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Mezin%C3%A1rodn%C3%AD _organizace pr%C3%Alce on line text
2.4.2020
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1.2.1 Pro¢ analyza a méreni prace?

Diky rostoucim veskerym nédkladiim na produkci jednotlivych vyrobkt, je ¢im dal tim
vyssi tlak na zvySovani produktivity, aby se minimalizovalo riziko, Ze z pohledu
ekonomického dojde k bodu zvratu kdy firma misto zisku bude s kazdym vyrobenym
kusem zvySovat ztratu. Proto kdyZ v dne$ni dobé& jiZ neni pojem lean production'' jen
cizim slovem, patii analyza a méfeni prace mezi zakladni znalost prumyslovych
inzenyra'? a lean specialistd. Jedna se o pomémé jednoduchy a zarovei velmi ii¢inny
nastroje v boji proti plytvani a neefektivnosti v procesech a zaroven prvnim krokem
na cesté¢ ke standardizaci. Pod nazvem analyza a méfeni prace si mizeme piedstavit
aktivity vedouci k definovani optimalniho pracovniho postupu a urceni spotfeby ¢asu pro

jednotlivé ¢innosti.
Veskeré aktivity spojené s analyzou a méfenim prace mizeme rozdélit do dvou skupin:
1. studium pracovnich metod,

2. méfeni prace.

1. Analyzou prace ziskdvame informace o pracovnich procesech, které jsou nasledné
analyzovany s cilem objevit plytvani. Lze konstatovat, ze se zamétfuje na nalezeni
nejlepsi cesty, jak dané cCinnosti délat bez veSkerych neproduktivnich ukont =

zjednoduSovat vykonavanou praci. Vysledkem je dosazeni vys§i produktivity diky

Stihla vyroba je metodika, kterou vyvinula firma Toyota po 2. svétové valce jako Toyota Production
System (TPS). Duchovnimi otci této metodiky jsou Taiichi Ohno a Shigeo Shingo. Jedna se o pfistup k
vyrobé zpusobem, kdy se producent snazi uspokojit v maximalni mite zédkaznikovy pozadavky tim, ze
bude vyrabét jen to, co zakaznik pozaduje. Snazi se vytvaiet produkty v co mozna nejkratsi dobé a
pokud mozno s minimalnimi naklady, bez ztraty kvality nebo na tkor zakaznika. Dosahne toho
minimalizaci plytvani. Tato metodika se snazi fidit heslem ,,nas zakaznik, nas pan®. Jeji princip spociva
v nahledu na rovnici zisku nasledujicim zptisobem: Ndaklady + Zisk = Cena se méni na: Cena - Naklady
= Zisk

Zmeéna rovnice dle filozofie této metodiky by méla zpuisobit, ze zakaznik neplati chyby a naklady firmy,
jako v prvni rovnici.

https://cs.wikipedia.org/wiki/Stihla_vyroba on line text 1.8.2020

Primyslové inzenyrstvi je pomérné mlady multidisciplinarni obor, ktery kombinuje technické znalosti
inzenyrskych obort s poznatky z podnikového fizeni. Primyslové inZenyrstvi se snazi o co
nejefektivnéj$i vyuzivani firemnich zdroji (finanéni zdroje, lidskd prace, informace, znalosti a
dovednosti samotnych lidi...). Hlavnim tkolem tedy je racionalizace, optimalizace a zlepSovani jak
vyrobnich, tak nevyrobnich procesu.
https://www.e-api.cz/25785n-prumyslove-inzenyrstvi-v-organizacni-strukture-podniku on line text ze
dne 15.5.2020
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eliminaci plytvani. Vystupem je novy, optimalni pracovni postup, ktery by mél byt
definovan patfi¢énym standardem. Lze fici, Ze analyza je Casto o detailnim sledovani
pracovnich ¢innosti s pouZitim selského rozumu, kdy si klademe opakované otazky
zda danou operaci vykonavame tim nejlepSim moZznym zptsobem ¢i je mozné nékteré
ukony eliminovat, sloucit nebo jinak zjednodusit. K analyze prace se pouZzivaji
jednoduché podpirné analytické néstroje jako napt. procesni diagramy nebo analyzy,

montdzni diagramy, a nebo Spagetové diagramy.
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Obr. 3
Priklad procesni analyzy
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice
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Spagetovy diagram — manipulant &.1

mm
— Jizda s plnym vozikem

Jizda s prazdnym vozikem

f‘_ ! Oznadeni druhu skladu

[ Pale

Mista, kde bylo navaZeno zbozi
urcene pro expedici

Obr. 4
Priklad Spagetového diagramu
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice

Mnohdy pracovnici provadéji operace zbytec¢né slozité jenom z diivodu toho, ze uz jsou
tak nauceni a nevnimaji to jako plytvani pficemz nestranny pohled a spravné otazky jim

oteviou o¢i a oni sami znaji zptsob jak by operaci Slo délat jednoduse;ji.

2. Méfeni prace, tedy urceni spotieby Casu pro dané cinnosti. Slouzi jako Ciselné
vyjadieni spotfeby ¢asu pro jednotlivé operace ¢i provadéné Cinnosti. Ve
spole¢nostech jsou normy Casto $patn¢ nastaveny a nasledné maji problémy s plnénim
vykonu produktivity pracovnikidi a nebo maji obrovské problémy s terminy diky
kapacitnimu planovani zalozeném na nespravnych udajich. V piipadé¢ zvySovani
produktivity je tfeba pouZzivat oba pfistupu soub&zné a teprve pak dochazi k tizenému
efektu. Znat presné Casy pro jednotlivé operace * nastaveni nejlepSitho mozného
pracovniho postupu = nejlepsi produktivita v danych podminkéach. Bohuzel ¢asto se
analyzou prace zabyvaji i technologové a nebo normovaci, kteti si neuvédomuji, ze
jsou dvé€ strany mince a jedna strana bez druhé nefunguje. Z praxe lze fici pokud

dochazi pouze k méfeni spotteby Casu bez pouziti tzv. selského rozumu k hledani
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mozného lepsiho pracovniho postupu, tak to lidé vnimaji jako dalsi tzv. buzeraci a

znepiijemnovani prace.

Analyza a méreni prace
(studium prace)

Analyza prace (studium metod)
Umoznuje efektivnéjsi pracovni
postupy, vyssi vyuziti zdrojd, techniky
i pracovnikd.

Mereni prace
Umoznuje zlepSené planovani a fizeni,
zakladna pro systém odménovani.

vySSi produktivita prace,

vysSsi efektivita proces(

Obr. 5
Pohled na analyzu a méfeni prace
Zdroj: Prezentace API ZelevCice — Analyza a normovani prace 2019

1.2.2 Metody méreni spotieby ¢asu

Z historického vyvoje dnes zname tadu pfistupi k méfeni prace a jednoduSe je miize

shrnout viz. Obr. 6
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Obr. 6

Techniky méfeni prace
Zdroj: Prezentace API ZelevCice — Analyza a normovani prace 2019

Pro vybér vhodné metody, kterou vyuzijeme pro méfeni prace lze vyuzit nasledujici
obrazek, ve které je doporucend metoda stanovena dle dvou zékladnich faktori a to délky
cyklového ¢asu (CT) = jak dlouho dany produkt (operaci) déldm a objemu vyroby = kolik

danych produktli vyrabime denné, tydné ¢i ro¢né.

Tab. 1 - Vhodnosti metod méfeni ¢asu dle CT vs. objemu vyrob

CELKOVY OBJEM VYROBY
CAS Stredni

Expertni odhady
Momentkové pozorovani
Historicka data

Dlouhy Momentkove pozorovani | Momentkové pozorovani
(nad 10min) Kontinualni ¢as. studie Kontinualni ¢as. studie

Momentkové pozorovani

Stredni Kontinualni ¢as. studie Momentkoveé pozorovani Expertni odhady

Historickeé data

(do 10min) Systém pg:t:aurcenych Kontinudlni cas. studie KerEaainT B5s, studia
\[F44% Systém predem uréenych Yk preég:l[? Micenyeh Kontinudlni ¢as. studie
(do 1min) cast Kontinudlni ¢as. studie Experniadhady

Zdroj: Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani prace 2019

1.2.3 Méreni prace

Zjednodusen¢ tedy miizeme fici, ze pro uréovani spotfeby casu miizeme pouzit stopky —
potom se jedné o formu pfimého méteni — nebo vychézime z pfedem definovanych cast,
které danému pohybu pfislusi, a potom mluvime o tzv. nepfimém méfeni. V zasade

muzeme rozliSovat dva zakladni pfistupy v oblasti pfimého méfeni. V ptipadé, ze se
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zamétujme na sledovani pracovnika, mluvime o snimku pracovniho dne, pokud je cilem

sledovani a ur€eni Casu operace, mluvime nejcastéji o tzv. chronometrazi.

Chronometraz slouzi ke stanoveni délky trvani urcitého pracovniho déje (operace) a
stale patfi mezi nejpouzivangj$i zplisob stanoveni vykonové normy. Tato metoda je
zalozena na principu rozdéleni méfené operace do nékolika dil¢ich usekt (tkont ¢i
meéficich bodl). Spotfeba cCasu jednotlivych ukonii je potom zaznamenavana do
pripraven¢ho formulare. Vyhodou chronometraze plynouci piedev§im z rozdéleni operaci
na jednotlivé tikony je pfi jejim spravném pouziti predevsim:

e Vylouceni extrémnich hodnot jednotlivych ukonli a zajisténi pomérné vysoké

spolehlivosti méfent.
e Moznost balancovani operaci (pfesouvani jednotlivych tikonti mezi pracovniky).
e Definovani problematickych tkont.

Snimek pracovniho dne je technika nepfetrzitého pozorovani veskeré spotfeby Casu
b&hem smény. Cilem je ziskat komplexni ptehled o spotfeb¢ Casu, identifikovat plytvani,
ur¢it pomér Cinnosti neptiddvajicich hodnotu, popfipadé navrhnout novou formu
organizace prace. Snimek pracovniho dne se casto pouzivd pro definovani
nepravidelnych ¢innosti, které slouzi jako podklad pro stanoveni velikosti pfiraZky nebo
vSude tam, kde potiebujeme ziskat informaci o aktudlnim stavu vyuZiti jednotlivych
pracovnikil, napf. pro moznost nastaveni vice strojové obsluhy. Snimkovani ale neni
pouze nastrojem pouZzivanym ve vyrobé nebo podplrnych vyrobnich procesech, ale velmi
Casto se pouziva 1 administrativé, kde miize byt pozorovani realizovano rovnéz formou
vlastniho snimku pracovniho dne. Pozorovani provadi na zaklad¢ predem definovanych

¢innosti a pravidel pfimo samotny pracovnik.

I kdyZ se na prvni pohled muize zdat, Ze pfimé meéfeni za pomoci stopek je velmi
jednoduchéd metoda, i pfi tomto tytu méfeni je tfeba pro zajisténi maximalni pfesnosti
norem dodrzovat fadu pravidel. V fad¢ firem vSak nejsou dodrzovana a vysledky se tak
stavaji neobjektivnimi. Podceniovano je Casto predevSim rozdéleni méfené operace na
jednotlivé ukony, nebyva proveden potiebny pocet ndmérti ¢i neni pracovano se stupném

vykonu sledovaného pracovnika.
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Mozné rozdéleni pfimého méteni:

snimek pribéhu prace plynula

chronometraz vybérova

filmovy snimek obkrocna

snimek operace

jednotlivce

hromadny
snimek pracovniho dne
pracovni Cety

VES ]

snimek dvojstranného
pozorovani

Obr. 7
Rozdéleni ptimého méteni
Zdroj: Prezentace API ZelevCice — Analyza a normovani prace 2019

V ramci snimkovani je tfeba udélat spravny poCet méteni, aby vysledek vypovidajici
hodnotu. K uréeni poc¢tu namérii 1ze vyuzit nasledujici tabulku, ze které je patrné, ze pocet
provedenych méfeni je zavisly na délce operace (CT):
Tab. 2 - Doporuceny pocet méfeni dle délky cyklového casu
Délka cyklu Pripustna Pocet méreni pro K,
operace chyba  po1,5 Do2,0 Nad2,5

1 min

2 min

5 min

15 min

30 min

60 min

Zdroj: Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani prace 2019
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Neprimé méieni

Cilem nepfimého méfeni nebo také systému predem urcenych €asi je rozbor jednotlivych

ukont na zékladni pohyby, kterym je nésledné dle naro¢nosti pfifazen index odpovidajici

urcité spotieb¢ ¢asu. Mezi zakladni vyhody systému pfedem ur¢enych ¢asti v porovnani

s pfimym méfenim patfi:

e odpadnuti subjektivity pfi stanovovani stupné vykonu (systémy pfedem uréenych ¢ast
pracuji se stupném vykonu 100%),

e moznost pouziti pro stanoveni budoucich operaci,

e moznost pouziti pro racionalizaci pracovniho postupu, organizaci a uspoiradani

pracoviste.

Asi nejznaméjsi ze systémi pifedem urcenych casii je systtm MTM (Metods Time
Measurement). Déle dnes asi nejpouzivanéjsi systém piedem urcéenych €asti zvany MOST

(Maynard Operation Sequence Technique). Dal$i pouzivané metody jsou:
The Work-Factor System

MODAPTS (Modular Arrangement of Predetermined Time Standards)
UMS (Universal Maintenance Standards)

USD (Unified Standard Data)

UAS (Universelles Analysier System) ...a dalsi.

Jednotlivé metody jsou podrobnéji popsany nize v kapitole historie.

V ramci spotieby Casu pro provadéni jednotlivych operaci lze konstatovat, Ze mame
faktory, které ovliviiuji konecnou spotifebu casu. Cilem vSech cCinnosti je nastaveni
idedlniho Casu, ktery je splnén v pfipad¢ idedlnich podminek. BohuZzel tu jsou, ale jiz

zminéné faktory a to:

26



Celkovy cas prace

>
" r
Spatny layout a i
vyuziti prostoru
Zakladni Neefektivni
pracovni ¢as manipulace
Dlouhé casy
prestaveb
Spatny konstrukéni Neefektivni metody Absence a pozdni 1
navrh prace pFichody
S = Neefektivni Fizeni Nedostatecna
Plytvani materialem : =
zasob zrucnost
Nvevhodne Casté poruchy stroju Spatna hygiena
pozadavky na Ll F S
kvali a zafizeni prace a rizika urazu
valitu v

Stihly vyroba Rizeni lidskych

Stihly vyvoj Stihla logistika zdroju

Obr. 8
Ptehled faktorti ovliviiujici spotiebu Casu a lean pohled jak jej mozno odstraniovat
Zdroj: Prezentace API Zelev¢ice — Analyza a normovani prace 2019

Na zavér 1ze konstatovat, vystupem méreni je definice normy spotieby ¢asu. Je tieba
si v§ak uvédomit, ze vystup ptimého ¢i nepfimého méteni jesté neni vyslednou normou
spotieby Casu. Vzhledem k tomu, Ze se jedné o manudlni lidskou praci, nikdy nemtizeme
za 1 hodinu oc¢ekavat 60 minut prace. Je nezbytné k tomuto Casu pfipocitat pfirdzku na
osobni potteby, abnormality a jind drobnd zdrZeni. Ze zkuSenosti se tato ptirdzka ve

firmach nejcastéji pohybuje mezi 5 — 10 %.

1.2.4 Historie studia a analyzy prace

Snaha studovat a zdokonalovat lidskou praci a jeji efekty je velmi stard. Prvni zminky
o dulezitosti organizace prace mizeme sledovat uz ve starém Egypte. To jak dlouho bude
trvat vyroba ¢i stavba zajimalo lidi jiZ historicky. Jednoduse ptfevedeno do dnesni doby,
kdyz nékdo stavi dim a nebo si ho necha stavét tak ho zajima termin kdy se bude moci
nast¢hovat a to v historii zajimalo panovniky také. Ale zasadni zmény v tomto pohledu
pfinesla jiz zmiflovana primyslova revoluce. Za prvni prace primyslového inZzenyrstvi je

mozno povazovat uz néktera dila Adama Smitha'3, ale pionyrem oboru se stal matematik

13" Adam Smith (5. &ervna 1723, Kirkcaldy, Skotsko, Kralovstvi Velké Britinie — 17. &ervence 1790
Edinburgh, Skotsko, Kralovstvi Velké Britanie) byl skotsky ekonom a filosof, zakladatel moderni
ekonomie a predstavitel skotského osvicenstvi.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Adam_Smith 29.3.2020

27


https://cs.wikipedia.org/wiki/Adam_Smith

Charles Babbage!4, ktery v roce 1832 popsal napiiklad problematiku ¢asovych naroka
na zvladnuti pracovni ulohy nebo efekty rozdéleni pracovni operace na mensi ¢asti. Casto
uvadény jako jeden z prvnich prikomnikii zabyvajici se méfenim prace byl F. W.
Taylor'®. Frederick Winston Taylor (1856 — 1915) — zakladatel védeckého managementu.
Zabyval se problematikou racionalizace a normovani prace. Hlavnim motiva¢nim

Cinitelem byla ikolova mzda obdrzovana za plnéni tvrdych vykonovych norem.

Pravé Taylor se jiz okolo roku 1885 zabyval otdzkou casovych studii a to pfi feSeni

ohodnoceni délnikli — v té dob¢ pievazné ve stavebnictvi. Vyuzival k tomu jisté zasady:

1. pracovniky trénovat a rozvijet z pohledu védeckého, je lepsi nez, aby se
pracovnici zdokonalovali sami,

2. k préci je potfebné mit podrobné instrukce a nésledné délat dozor nad pracovniky
pii vykonavani popsanych ukolt,

3. timto nahrazoval pravidlo osahdavanim prace (kazdy se uci sam), za metodu
zaloZenou na védeckém studiu prace,

4. vSechny tyto poznatky a principy rozdélil rovnym dilem mezi vedouci pracovniky
a délniky tak, ze vedouci aplikovali védecké principy pldnovani prace a délnici

tyto prace vykonéavali.

Taylor byl jako mnoho lidi nad¢asovy na svoji dobu, jelikoZ uplatioval technokratické
pristupy a snazil se pro délniky v hromadné vyroby hledat ty nejefektivné;si ptistupy. Pti
hledéni téchto postupli nezapominal jiz tenkrat na ergonomii pohybi. Pfistupoval k tomu
tak jako dnes (eliminace plytvani — bude popsano v dalsi ¢asti prace), Ze zakladem je
eliminovat zbyte¢né pohyby atd. Taylor normoval jednotlivé pohyby a nehledal primérny
vykon, nybrz nejlepsi vykon. Toto obhajoval tim, Ze délnici museji danou Cinnost délat a

znat vSechny detaily obnaSejici s tim spojené Cinnosti, dale museli pracovnici mit tzv.

14" Charles Babbage (26. prosince 1791 — 18. fijna 1871) byl anglicky matematik, filozof, vynalezce a
strojni inzenyr, ktery jako prvni pfisel s napadem sestrojit programovatelny pocitac.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Charles Babbage 29.3.2020

15 Frederick Winslow Taylor (20. bfezna 1856 — 21. bfezna 1915) byl strojni inZenyr v Midvalskych
ocelarnach (Midvale Steel Works) v Pennsylvanii, USA. Je znam piedevsim pro svou teorii ,,védeckého
fizeni vyroby*, jez byla velmi vlivnd v obdobi klasického kapitalismu pied 1. sv. valkou (v Evropé i v
letech po ni), ale nasla napf. i jisté uplatnéni v ranych fazich komunistického planovani v SSSR,
predevsim za Zivota Lenina, jez Taylora obdivoval. On-line text
https://cs.wikipedia.org/wiki/Frederick. Winslow_Taylor 26.3.2020
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normalizované pomicky a hlavné dostupny potfebny materiadl pro pfifazenou praci.
V této dob¢ nebyl Taylor zastancem zadné iniciativy ze strany délniki (novodobych
KAIZENU), ale na druhou stranu v pfipad¢, Ze byl ucasten na projektu, tak sam predvadél
optimalni pracovni vykon pro danou operaci. Lze konstatovat, ze byl prvnim, kdo
aplikoval casové studie. Mezi jeho vyznamnd dila patii kniha Principles of Scientific

Management (,,Principy védeckého tizeni®, 1911).

Taylorovymi naslednovniky byli manzelé Gilbrethovi. Frank Bunker Gilbreth'® (1868
— 1924) rozpracoval metody pohybovych studii (jednotlivé pohyby nazval ,,therbligs®).
Jeho zena Lillian M. Gilbreth!” (1878 — 1972) je povazovana za prukopnici v oblasti
psychologie fizeni prace. Zabyvala se uplatnénim psychologie pii vhodném vybéru a
umisténi pracovnikl, v zaskolovani, ve vytvafeni vhodného socidlniho klimatu pro
vykonovou praci. Manzelé rozdélily veSkeré pohyby, které ¢lovek pii praci vykonava, na
nutné a zbytecné. Vytvorily prvni pohybové studie - kazdou operaci Ize rozdé€lit na
zakladni prvky - pracovni pohyby (therbligy). Definovali 17 therblighi (mozno fici, Ze se
jednalo o ptfedchlidce zdkladnich pohybi MTM — bude popsdno dél) + odpocinek a
stanovili fadu pravidel, jak kombinacemi therbligl sestavit pracovni operaci, oprosténou
od zbyte¢nych pohybt, vysledkem by postup jak ma pracovnik splnit tkol s nejmensim
poctem nutnych pohybt. Lze fici, Gilbreth ziskal poznatek, Ze doba provadéni procesu
zaisi na zru¢nosti (v ptipadé stejného zauceni) , schopnosti (v ptipad¢ stejné kvalifikace)
a namaze (v piipadé€ pii stejném nasazeni).

Principy F. W. Taylora a F. B. Gilbretha vyuzil H. Ford (1863—-1924), ktery sefadil stroje
a délniky podle operaci v poradi v jakém byly vykonavany a zavedl pasovou vyrobu.

Automobilka vyuZila novy koncept pasové vyroby, ktery zavedla v roce 1913 s vyuzitim

16 Frank Bunker Gilbreth (7. Cervence 1868 - 14. Cervna 1924) byl americky inZenyr, konzultant a autor
znamy jako ¢asny obhéjce védeckého fizeni a prikopnik studia ¢asu a pohybu a je snad nejlépe znamy
jako otec a ustfedni postava Levné€jsi u Dozen. On i jeho manzelka Lillian Moller Gilbreth byli
prumyslovi inZenyfi a odbornici na ucinnost, ktefi se podileli na studiu primyslového inzenyrstvi v
oborech, jako je pohybova studie a lidské faktory.
https://en.wikipedia.org/wiki/Frank Bunker Gilbreth Sr.27.3.2020

17" Lillian Evelyn Moller Gilbreth (24. kvétna 1878 - 2. ledna 1972) byla americka psychologka,
prumyslova inzenyrka, konzultantka a vychovatelka, ktera byla ranym prikopnikem v uplatiiovani
psychologie na studium ¢asu a pohybu. Ona byla popisovana ve Ctyficatych létech jak “génius v umeéni
zivota.” [2] Gilbreth, jeden z prvnich Zenskych inzenyri vyde€lat Ph.D., je povazovan za prvni
pramyslovy / organizacni psycholog. Ona a jeji manzel, Frank Bunker Gilbreth, byli odbornici na
ucinnost, ktefi se podileli na studiu primyslového inZenyrstvi, zejména v oblasti studia pohybu a
lidskych faktorti. Levné&jsi o Dozen (1948) a Zvonky na nohou (1950), napsané¢ dvéma jejich détmi
(Ernestine a Frank Jr.), vypravéji piibéh o svém rodinném Zzivoté a popisuji, jak se na organizaci
aplikovaly ¢asové a pohybové studie. a kazdodenni Cinnosti jejich velké rodiny. [3] Obé knihy byly
pozdéji vyrobeny do celovecernich filma.
https://en.wikipedia.org/wiki/Lillian_Moller Gilbreth 27.3.2020
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poznatki ohledné analyzy méfeni prace. Tyto poznatky byly ve vyrob& vyuzity
k odstranéni zbyte¢nych pohybl pii provadéni jednotlivych ¢innosti. Diky tomu byl
model T vyroben za pouhych 93 minut a v roce 1914 mohl Ford svym zaméstnancim

zdvojnasobit mzdu.

V nasich koncindch se historicky o méfeni prace da hovotit jiz od roku 1920, kdy byla
zalozena Masarykova akademie prace. Akademie méla prostfednictvim znalct a védecké
rady organizovat hospodaisky rozvoj nasi republiky. Akademie vydala encyklopedii
vykonosti. Akademie fungovala do roku 1947, kdy byla vélenéna do Ceskoslovenského
ustavu prace, ktery byl v roce 1951 zruSen. Nasledn€ na zruseny ustav navazal v roce
1964 nove zalozeny Vyzkumny ustav socialniho rozvoje a prace. Krom¢ vyzkumu prace
se ustav zaméfoval na management, racionalizaci a organizaci prace a pracovni pravo.
V letech 1968-81 ustav vydaval vlastni Gasopis Syntéza (,,Casopis pre tedriu a metody
vied o praci®), roku 1981 nahrazeny novym casopisem Ekonomika prace (vychazel do

roku 1989).

Ptikladem vyuZziti méfeni prace a novych poznatkd ve vyrobnich procesech byl Tomas
Bata. Pro firmu Bat’a bylo zvlasté typické, Ze vénovala zna¢nou pozornost zavadéni nové
techniky do vyroby, inovacim vyrobkl a novému mysleni v praci viibec. Hlavni heslo
napsan¢ velkymi pismeny na tovarni zdi ,,Lidem mysleni, strojiim diinu* nebylo frazi,
ale projektem, ktery byl realizovan doslova kazdou hodinu na kazdém pracovisti'®. Prave
Bata jednim z mala podnikateld ve své dobé, ktery poznal, Ze vedouci pracovnici musi
ovladat dvé slozky: technickou znalost svého oboru a znalost zdkladnich lidskych potieb.
Zéklade objevu Batova vyrobniho systému byla jeho vrozend schopnost rozpoznat a
analyzovat jednotlivé slozky vyrobniho procesu v jejich vztahu k vyuZivanim pracovni
doby. Podstatou jeho vynalézavosti bylo v zasadé matematické mysSleni o vyuZiti ¢asu a
prostoru. Cas nevyuzity k proméné materialll v kone&ny vyrobek byl podle Tomase Bat'i
¢asem ztracenym. Ve vyrobnim procesu tak nebyly primérnim kapitalem penize, ale Cas.
Tomas Bat'a dobtfe védél, Zze pen€zni uspora ve vyrobnich nikladech neni mozné bez
snizeni ¢asovych ztrat!?. Toto lze potvrdit, Ze i v dnesni dobé Ize hledat moZnosti uspor
v n¢kolika oblastech = odstranéni plytvani, optimalizace Casové spotieby pii nutné

provadénych €innostech a snizeni spotfeby materiald.

18 Romana LeSingrova Bat'ova soustava fizeni Books print s.r.0. 2008 ISBN 978-80-903808-9-9, s. 170
1% Romana LeSingrova Bat'ova soustava fizeni Books print s.r.0. 2008 ISBN 978-80-903808-9-9, s. 137
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Pér prikladd, které podnikatel Tomas Bata zavedl v praxi. Pétitydenni pracovni tyden
s pracovni dobou 7 — 12 s 14 — 17hodin, kdy soboty byly vénovany na vyhodnoceni
tydennich vysledkii hospodafeni jednotlivych dilen a na zvySovani kvalifikace

zaméstnanct. Dalsi zménou bylo zavedeni ¢tyf mzdovych forem:

1. pevna mzda u pracovnikti THP,
2. individualni ukolovd mzda v dilnéch bez pasové vyroby,
3. kolektivni tkolova mzda v dilnéch s pasovou vyrobou,

4. mzda s podilem na zisku u vedoucich pracovnikd.

V jednotlivych dilnach byla zavedena samosprava, kterd byla vyhodnocovéna tydennim
vyuctovanim z pohledu zisku a ztrat. Toto byl jeden ze zptusobli motivace pracovniki.
Bat’a pochopil, Ze pravé d€lnici na dilnach nejlépe védi co jim v praci vadi nebo co
zpisobuje, ze nejsou schopni provadét pozadované ¢innosti efektivné. V rdmci republiky
vybudoval vlastni prodejni sit’ obchodtl a to nejen v Ceskoslovensku, ale i v zahraniéi.
Z pohledu rozvoje zaméstnancti ziidil Batovy Skoly prace. Z pohledu zaméstnancii
zavedl mnoho socidlnich vyhod (zdvodni jidelny, podnikové spoieni, podporoval
sportovni a spoleCensky zivot zaméstnancti). Ale jiz v této dobé provadél tzv. snimky
pracovniho dne u administrativnich pracovnikii. Tyto snimky byly provadény z divodu,
aby nebyly pracovnici na jednotlivych profesich pfetéZovany a nebo naopak nevyuzity =

optimalni rozd¢leni ¢innosti do pracovniho dne.
Bativ pfistup k podnikani a k zaméstnanciim se 1 pozitivné projevil na mzdach.
V Tab. 3 je porovnani mezd z roku 1932:

Tab. 3 - Prvni ¢esko-slovensky manual bat'ovského fizeni

Primérna tydeni mzda v roce 1932
Odbornost Bata Primér CSR Francie
Kvalifikovani 400 270 373
Nekvalifikovani 280 150 140
Ucni 180 100 108

Zdroj: Marek Kudzbel Actionmanagement Prvy cesko-slovensky manual batovského podnikania
Bratislava Marada Capital Services a.s. 2012. ISBN 978-80-970079-5-9, str. 229

V tab. 4 je toto porovnani ptfevedeno na % kde vychozi hodnotou 100% je primérna mzda

v CSR z roku 1932.
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Tab. 4 - Prvni Cesko-slovensky manual batovského tizeni

Priimérna tydeni mzda v roce 1932 v % oproti priméru v CSR
Odbornost Bata Primér CSR Francie
Kvalifikovani| 148,15% 100,00% 138,15%
Nekvalifikovani| 186,67% 100,00% 93,33%
Uéni| 180,00% 100,00% 108,00%

Zdroj: Marek Kudzbel Actionmanagement Prvy cesko-slovensky manual batovského podnikania
Bratislava Marada Capital Services a.s. 2012. ISBN 978-80-970079-5-9, str. 229
Zpracovani: vlastni

Jedno z Batovych hesel shrnuje jeho pohled a pfistup k tomu co délal: ,,Délejme
napiiklad nejednodusi véc, ale délejme ji nejlépe na svéte, 1 kdyz naptiklad past na mysi.
Pokud bude nejdokonalejsi na svété, svét si vyslape cestu k nasim dvefim.*“?° V mnohém
nazory a postoje Tomase Bat’i pfipominaji ptistup Zbynka Frolika, nebot’ spolecnost
Linet spol. sr.0. mé firemni motto: ,Byt pfedmétem touhy, ne pouhé volby*. Dale
Zbynék Frolik casto tikaval, ze den mé 24 hodin a k tomu jesté noc. Bata hlasal: ,,Den

ma 86 400 sekund*.?!

V Evropé se zacinaji vytvaret ucelené systémy organizace, normovani a odménovani
prace jako napiiklad némeckd REFA - Reichsausschuss fiir Arbeitszeitermittlung -
Rigsky vybor pro stanoveni pracovni doby. REFA vyla zaloZena 30. zati v Berliné a
Zakladajicimi ¢leny byli vedouci zaméstnanci spolecnosti, jako jsou AEG, Borsig, Loewe
a Siemens. Priilomovym meznikem pro zaloZeni REFA bylo dosaZeno praci hlavniho
inZenyra Kurta Hegnera v Berling: ,,V fijnu 1922 zahgjila Asociace berlinskych
kovodélnikti spolecné¢ se Sdruzenim némeckych primyslovych inzenyrt kurzy pro
kalkulacky kust. S vedenim, vedouci inzenyr Kurt Hegner z Ludw. Loewe u. Co,
Aktiengesellschaft, Berlin. Jeho prvnim tkolem bylo shromézdit kalkula¢ni dokumenty
z prumyslu a zpracovat je do vhodnych vyukovych materidli. “ Od zaloZeni sdruzeni
REFA se seminafe REFA konaly za pomoci knih REFA. V zavislosti na moZnostech
jednotlivych ucitelti byly pro ucastniky vytvoreny jednoduché podklady (pomicky).
Knihy proto mély velky vyznam pro dalsi vyvoj metodiky. Prvni kniha REFA s ndzvem:
Uvod do pracovni doby.

V dne$ni dobé je metodika REFA zalozena métfeni asové narocnosti operaci. To je
jednim ze zpisobt, jak ucinné kontrolovat efektivitu procesti. Metodika REFA je

specidlni systém vyvinuty v Némecku, ktery detailn¢ popisuje jednotlivé kroky pfi

20 Marek Kudzbel Actionmanagement Prvy ¢esko-slovensky manual batovského podnikania Bratislava
Marada Capital Services a.s. 2012. ISBN 978-80-970079-5-9, s. 15
2l Romana LeSingrovéa Batova soustava fizeni Books print s.r.o. 2008 ISBN 978-80-903808-9-9, s. 87
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provadéni Casovych studii. Tato metodika obsahuje pfedevSim jednoznacny systém
nazvoslovi a déleni cast, hodnoceni vykonnostniho stupné do specidlniho zaznamové

formulafe.

V roce 1940 v ramci poradenské zakazky dochazi ke stanoveni zékladnich dat postupt
MTM (Methods Time Measurement), coz je mozné prelozit jako metoda méfeni Casu
(systém predem stanovenych Casii). Spotieba ¢asu pro zakladni pohyby se stanovovala na
zaklad¢ nafilmovani velkého mnozstvi primyslovych postupii. Dilezité je zminit, ze
mezi pracovniky, ktery pracoval na zakladnich datech MTM pattil také H.B.Maynard.
Metoda MTM vyuziva pét zakladnich pohybt:

Sahnout, Uchopit, Pfemistit, Umistit, Pustit — dal$i zakladni pohyby byli: Otocit, Tlacit,
Oddélit.

Proto MTM vyuzivd modelovani pracovnich postupli pfedem pfifazenou casovou
hodnotu, které jsou urceny pro zakladni pohyby. Podklady byly zvetejnény jiz v roce
1948 v knize Methods Time Measurement, ve které byli zakladni postupy MTM. Pti
vyvoji MTM bylo zohlednény pozadavky, mezi zdkladni pozadavky patiilo, Ze postupy
musi byt pouzitelné v kazdém hospodaiském oboru. Déle, ze postup musi byt v§eobecné
srozumitelny a naucitelny bez specialnich dalSich znalosti. Dale postup musi byt mozné
pouzivat mezinarodné stejn€ a musi byt tak, aby doba realizace u dan¢ metody vyplivala
sama ze sebe. Od té doby se MTM vyuziva k analyzdm manuélnich pracovnich procesi
se standardizovanymi prvky zékladniho systému pro popis, kvalifikaci a vytvareni
pracovnich postupti. V dnesni dobé se ¢asové hodnoty zékladnich pohybt vyjadiuji TMU
(Time Measurement Unit = jednotka méteni Casu). Tato jednotka vychézi z jednoduchého

¢asového prevodu:
e 1TMU=1/100 000 (hod).
Z uvedeného lze konstatovat, ze:
e 1000TMU = 36s =0,6min = 0,01hod.

Ptepocet jednotek TMU na ¢as a obracené je uvedeny v nésledujici tabulce.
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Tab. 5 - Prevodni tabulka TMU na jednotkovy ¢as

Prevod jednotek TMU na Casové
T™MU Sekundy Minuty Hodiny
1 0,036 0,0006 0,00001
27,8 1 0,0167 0,0003
1666,7 60 1 0,0167
100 000 3600 60 1

Zdroj: vlastni zpracovani

Postupy MTM se pouzivaji celosvétove a samoziejme se dale vyvijeji. Zakladni data se
staly k celosvétovému zakladu pro velké mnozstvi vyvijenych standartnich dat. Proto 1ze
konstatovat, Ze proces rozvoje MTM probiha neustale az do dnesni doby 1 kdyz zaklad
MTM je zaloZen na ¢asech ziskanych z filmovych zaznamt ve 40. letech. Dnes je jiz
MTM rozdé€leno do vicero sektori a to MTM-1, které vhodné pouzivat pro Vyhodné
pouziti zejména ve velkosériové a hromadné vyrob¢ (velmi ¢asté Cinnosti s kratkym
trvanim - do 30 sekund). Dalsi je MTM-SD (Standard Daten), ktery se pouziva pro
velkosériovou vyrobu v pifipadé detailniho rozboru. V ramci zdokonalovani se dnes i
pouziva MTM-UAS (Uvivesells Analysier — Systém), kde 1ze konstatovat, Ze se jedna o
druhou generaci MTM. Tuto variantu lze vyuzivat i pro davkovou vyrobu s dlouhymi
operacnimi Casy a to nad minuty. Posledni v fad¢ je tfeti generace MTM-MEK (MTM fiir
die Einzel- und Kleinserienflirtigung), ktera je zaloZena na statistické analyze dat MTM-
1. Tato generace je navrZena pro méteni malého poctu opakovanych €innosti v kusové

vyrobé, kde je dlouhy operacni ¢as (vice nez 21 minut).

A pravé diky celosvétovému rozsifeni metodiky MTM se rozvijela i spole€nost tuto
metodiku nabizejici. A diky tomu doslo v roce 1972, ze ve Svédské pobocce firmy
Maynard se vyviji principidlné novy systém pifedem urcenych Casli. Autorem této
metodiky byl Fin Kjell Zandin. Kofeny metodiky vychazeji ze statistiky. Nova metodika
se nazyva MOST (Maynard Operation Sequence Technique). Metoda MOST, stejné jako
jiné systémy pfedem definovanych ¢ast (napt. MTM), pracuje s jednotkou TMU (Time
Measurement Units). Koncepce MOST vychazi z toho, ze prace je v podstaté vydavani
energie za ucelem splnéni urcitého ukolu, jednoduse feceno: prace je premistovani
hmoty ¢i objektu. Jednd se o metodu nepfimého méreni spotieby casu pracovni
¢innosti. Nejcasteji pouzivanou formou MOST je BasicMOST, ktera byla vydana ve
Svédsku v roce 1972 a ve Spojenych statech v roce 1974. V roce 1980 byly vydany dvé

dalsi varianty, nazvané MiniIMOST a MaxiMOST. Rozdil mezi t€émito tfemi je jejich
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uroven zaméteni - pohyby zaznamenané v BasicMOST jsou na Urovni desitek TMU,
zatimco MiniMOST pouziva jednotlivé TMU a MaxiMOST pouziva stovky TMU. To
umoziuje ruzné aplikace - MiniMOST se bézné pouziva pro kratké (méné nez asi
minutu), opakujici se cykly a MaxiMOST pro delsi (vice nez nékolik minut), neopakujici
se operace. BasicMost je v poloze mezi nimi a lze jej pfesn¢ pouzit pro operace v rozsahu
od méné nez minuty do asi deseti minut. Dal§i variace MOST je znama jako
AdminMOST. Pavodné¢ vyvinuty a vydany pod nazvem ClericalMOST v 70. letech 20.
stoleti byl neddvno aktualizovan, aby zahrnoval moderni administrativni ukoly a
pfejmenovan. Je na stejné urovni zaméieni jako BasicMOST. Metodika MOST se dé i

rozd¢lit z pohledu trvani Cinnosti, ktera je provadéna (viz. tabulka ¢.6).

Tab. 6 - Vhodnost jednotlivych metodik MOST dle délky cyklového Casu

Metodika MOST Doba trvani ¢innosti
Mini MOST 2-10sekund
Basic MOST 10 sekund - 10 minut
Maxi MOST 2 minuty a vice

Zdroj: Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani prace 2019

Samoziejmé tyto Casové Udaje jsou pouze orientacni a vZdy je tieba danou cCinnost
posuzovat s pfihlédnutim na charakter provadéné ¢innosti. Vyhodou této metodiky je to,
Ze muzete urCit Casovou spotiebu jiz v dob¢€ planovani, a to bez nutného pfimého méteni
za pouziti stopek. V ptipad¢€ pouZiti na jiz provadéné operace, jednoduse se identifikuje
plytvani a z nich vyplivaji navrhy na zlepSeni. Identifikovani plytvani lze urcit jednoduse

tak, Ze mezi né patii operace s vysokymi indexy.

Spole¢nost Maynard vypracovala datovou kartu, ve které jsou jednotlivé Cinnosti
rozdéleny do kategorii: Obecné premisténi = manudlni pfemisténi objektu z jednoho
mista na druhé. Kde A znamené akci na urcitou vzdéalenost, B znamena pohyb téla, G
znamend ziskani kontroly a P znamena umisténi. Dal§i kategorie jsou: Rizené

premisténi, PouZiti nastroje a Ru¢ni jerab.
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DATAKARTA pro BasicMOST
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Obr. 9
1 strana tabulek BASIC MOST
Zdroj: Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani prace 2019
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DATAKARTA pro BasicMOST
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Obr. 10
2 strana tabulek BASIC MOST
Zdroj: Prezentace API ZelevcCice — Analyza a normovani prace 2019

Pro lepsi predstavivost pouziti metodiky MOST je zde jednoduchy piiklad ¢innosti, kdy

pracovnik jde 2 kroky k ponku s nafadim a uchopi Sroubovék, ten je ale zahrabany pod
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ostatnim nafadim. Po uchopeni Sroubovéku se vrati zpét a povoli Sroub formou 4x

otoCenim zapéstim. Nasledn¢ odlozi Sroubovak stranou (tj. na dosah).

Reseni popsané operace Az Bo G3 A3 BoP3Lio A1BoP1 Aokdy vysledkem je spotieba ¢asu
rovnajici se 240TMU ( 240*0,036s = 8,64 to znamena spotiebu ¢asu 9 sekund). Diky
tomuto mizeme provést rozdéleni na produktivni a neproduktivni ¢asy. Za neproduktivni
jsou povazovany pohyby téla, které jsou popsany parametry A a B. Produktivni jsou
vSechny ostatni Cinnosti. Diky tomuto rozdéleni ziskame pomér produktivnich a
neproduktivnich Cast, ktery je v daném piipad¢€ nasledujici -As B3 G3 Ag Bo P35 Ag =
/15 (6+3+6) = 0,4. V Ceské republice se tou metodikou hlavné zabiva spole¢nost
IPI Liberec a pro svoje projekty v piipadé vhodnosti ji vyuzivd i spole¢nost API
Zelevéice. Samoziejmé v dnesni dobé z diivodu zjednoduseni se pouziva vypoletni
technika a naptiklad program excel, ve kterém provedeni analyzy MOST daleko rychlejsi.

Piiklad vyhodnocovaciho formuléie excel ze spoleénosti API Zelevéice.
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B8 Academy of . Pocet listu:
Productivity and BasicMost |
H EE Innovations List C.:
Vypocet ¢asu manualni prace
Nazev wyrobku: Nacrtek:
C. wkresu:
§ Nazev operace:
e C. operace:
3 [Poget kust::
Material:
.— |Pracovisté:
2 Typ stroje:
a y j€:
Poznamky:
ols Popis operace Sekvence
;g %OP—obecné premisténi OP| ABP - Polozit § -
e | 2 = - ' %
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N z
E 3 |N - Pouziti nastroje N ABP - Polozit Nastroj |  ABP - Polozit stranou < E
o
a |%]s- serab J ATK - Ziskat FVL - Polozit VPT - Polozit stranou
1 oP A 0 BO0OGDO 0 B 0O PO A 0 1 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 B0OGO 0 BOPO A0
2 e 1 1 1 1 1 1 1 ! 0
A 0 BOGDO 0 B 0O PO A 0
P| 1
3 o 1 1 1 1 1 1 1 0
A 0 B0OGO 0 B OPO A0
4 e 1 1 1 1 1 1 1 ! 0
A 0 BOGDO 0 B 0O PO A 0
P| 1
° o 1 1 1 1 1 1 1 0
A 0 B0OGO 0 B OPO A0
6 e 1 1 1 1 1 1 1 ! 0
7 oP A 0 BOGDO 0 B 0O PO A 0 1 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 B0OGO 0 BOPO A0
8 e 1 1 1 1 1 1 1 ! 0
9 oP A 0 BOGDO 0 B 0O PO A 0 1 0
1 1 1 1 1 1 1
10 oP A 0 BOGDO 0 B 0O PO A 0 1 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 B0OGO 0 BOPO A0
1 e 1 1 1 1 1 1 1 ! 0
12 oP A 0 BOGDO 0 B 0O PO A0 1 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 B0OGO 0 BOPO A0
13 e 1 1 1 1 1 1 1 ! 0
14 oP A 0 BOGDO 0 B 0O PO A 0 1 0
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15 e 1 1 1 1 1 1 1 ! 0
A 0 BOGDO 0 B 0O PO A 0
1 P 1
6 o 1 1 1 1 1 1 1 0
17 oP A 0 BOGDO 0 B 0O PO A 0 1 0
1 1 1 1 1 1 1
A 0 B0OGO 0 BOPO A0
18 e 1 1 1 1 1 1 1 ! 0
A 0 BOGDO 0 B 0O PO A 0
1 P 1
° o 1 1 1 1 1 1 1 0
Celkova spotieba ¢asu: 0,00 0,00 0
minut sekund TMU
Vypocital: Datum: Kontroloval: Datum:
Obr. 11

Ukazka excel souboru na vyhodnocovani basic MOST ve spoleénosti API Zelevéice
Zdroj: Prezentace API ZelevcCice — Analyza a normovani prace 2019
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V ptipad¢ porovnavani metodiky MTM a MOST ma dle naSich zkuSenosti vétsi vyhody
pro pouziti metodika MOST. Metodikou MOST se pfi stanovovani ¢asovych norem
piehodnocuje 1 pracovni postup z pohledu produktivity prace a nepotiebnych Cinnosti.
V dnesni dob¢ je dalsi vyhodou i to, ze se da vyuzit jiz v dob¢ piipravy novych vyrob,
jelikoz dnes museji ¢asto spolecnosti dodavajici do automobilového primyslu vysoutézit
cenu a proto je nutné znat ¢asovou spotfebu na montaz a dalsi Cinnosti, aby byla cena
navrzena co nejpiesnéji. V pripadé nadhodnoceni Casové spotieby hrozi, ze spole¢nost
zakazku na vyrobu neziska a v ptipad¢ podhodnoceni ¢asové spotieby a ziskani zakazky
muze vyrobce na kazdém dodévaném kusu prodélavat, jelikoz cena je smluvné stanovena.
Dale nic nemusime méfit se stopkami, ale pouze pouzivame tabulky MOST, papir a nebo
PC. Spotieba €asu je zpriméerovand z mnoha méfeni v mnoha zemich a proto je nastavena
na prumérného ¢lovéka a primérné pracovni tempo, proto MOST definuje objektivné
nutny ¢as na danou praci ¢i operaci. Analyza BasicMOST je 40x rychlejs$i nez v MTM1,

pii¢emz spotiebuje 15x méné papiru a d se naudit za zlomek ¢asu oproti metodé MTM?2,

Tab. 7 - Porovnani papirové potieby pfi pouziti jednotlivych metod MTM a MOST

Pocet dokumentace % podil
Metodika (stran) pti analyze 3 | 100%=MTM-
minutové operace 1

MTM-1 16 100,0%
MTM-2 10 62,5%
MTM-3 8 50,0%
miniMOST 2 12,5%
basicMOST 1 6,3%
maxiMOST 0,2 1,3%

Zdroj: ZANDIN, Kjell B, c2003. MOST work measurement systems. 3rd ed. New York: Marcel Dekker.
519 p. ISBN 0-8247-0953-5.
Vlastni zpracovani.

Rozdilnost 1ze i rozpoznat na praktickém piikladu:

Na pracovnim stole lezi pfed pracovnikem dfevénd deska, do které je vyvrtanych 25
otvorti o priméru P10mm v péti fadach pod sebou. Ve vzdalenosti 40cm je umisténa
krabice, ve které jsou pfipravené dievéné koliky o @10mm a délce 70mm. Otvory v desce
maji malou toleranci, takZe koliky se do otvorii zasouvaji lehkym tlakem. Ukolem je

postupné zasouvat 25 dfevénych kolikii do otvorii v zdkladni desce?.

22 KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Publishing, 2006. ISBN
80-86851-38-9, s. 74

2 KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Publishing, 2006. ISBN
80-86851-38-9, s. 74
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Tab. 8 - Reseni piikladu metodou MTM

Prava ruka Poznamka TMU
R40C ke koliku 16,8
G4A kolik 7,3
M40cC k otvoru v desce 18,5
(G2) pfehmat 0
(T90S) ruky o 90° 0
P2SE do otvoru @10 16,2
RL1 kolik 2

Suma c¢asu 60,8

Zdroj: KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa Publishing, 2006.
ISBN 80-86851-38-9, s. 74

Reseni dle MOST:
A14Bo+G1+A 14Bo+P3=6

6 x 10 =60 TMU

V ptipad¢ pouziti metodiky miniMOST je feSeni nasledujici:

A16:Bo+Gi6+A16+:Bo+P16=64, tedy 64TMU

Tab. 9 - Porovnani vysledkl jednotlivych metod a pfepocet na ¢asovou spotiebu jednotlivych metod dle
vytvorené papirové dokumentace

Celkova ;
Vysledek Spotieba spotieba Rozdilnost Pracnost
Metodika ¥ p, P 100% dle prevedena z
TMU casu casu 25 .
P basicMOST | dokumentace
koliku
MTM-1 60,8 0:00:02 0:00:55 101,3% 100,0%
basicMOST 60 0:00:02 0:00:54 100,0% 6,3%
miniMOST 64 0:00:02 0:00:58 106,7% 12,5%

Zdroj: ptedchozi tabulky, zpracovani vlastni

Z Tab. 9 je ziejmé, ze basicMOST je pomérné shodna s metodikou MTM-1, ktera je
oproti metod¢ basicMOST zna¢n€ naro¢na na zpracovani a i na celkové nauceni se
jednotlivé metody pouzivat, coz je zfejmé i kdyz udélame porovnani jednotlivych tabulek
a podkladii pro jednotlivé ¢innosti — ptiklad ¢asti tabulky MTM a basicMOST c¢innost

Sahnout vs. Ziskat.
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1.2.4.1 Normovani prace v Ceskoslovensku

Normovéni prace bylo v Ceskoslovensku velmi rozvijeno na za¢atku 20. stoleti.
Typickym primyslovym podnikem, kde se tvofily, zavadé€ly a aplikovaly normy prace,
byla firma Bata plisobici ve Zlin¢, kterda méla také stavebni oddéleni. A tak zde byl
postupné vytvoren vnitropodnikovy systém rozpoctovani staveb, ktery se opiral o presné
udaje o spotieb& materidlu a Casu prace: ,, Podrobny rozpocet spliioval nejen predpoklad
spotreby materialu, spotrebu casu prdace s uvedenim penéznich hodnot, nybrz urcoval i

technologii s navodem postupu pii provedeni kazdé operace* **.

Po roce 1948, kdy doglo ke znarodiiovani podnikii v Ceskoslovensku, byl postupné
vytvafen jednotny systém normovani prace, materidlu i stroji. Postupné tak vznikla
celostatni normativni databaze. Jeji podstata se v nemalé mife odvijela od toho, co zavedl
Bat’a ve svych zavodech. Ve stavebnictvi tak vznikala od 50. let 20. stoleti normativni
databaze vykonovych norem, norem spotieby materidlu a normy vyrobnosti a kapacitni
normy stroji. Vyvoj a udrzovani této databize mél od 60.let na starosti Ustav

racionalizace ve stavebnictvi.

Koncem 80. let existovala v Ceskoslovensku velmi kvalitni a rozsdhla normativni
databaze, jejiz vznik a vyvoj zajistoval Ustav racionalizace ve stavebnictvi jako
prodlouzend ruka Ministerstev stavebnictvi CR a SR v soudinnosti s odborovymi
organizacemi. Vznikla tak fada Zakladnich vykonovych norem (ZVN), pozdéji Standardti

Casu a fada Norem spotieby materialli (NSM).

V dobé po druhé svétové valce a hlavné dobé tzv. socialismu, byla veSkera aktivita
zadlenéna pod ministerstvo pramyslu CSR. Ditkazem jejich &innosti je vznik mnoha
publikaci napt. Resortni metodika normovani prace zroku 1976. Jiz v uvodu této
publikace se miizeme docist: ,,Uspééné zdokonalovani pracovnich ¢innosti a pracovnich
procest a ur¢ovani norem spotieby prace vyzaduji, aby tato ¢innost byla zabezpecovana
na zaklad€é soustavného a vSestranného studia a posuzovani vztahi mezi technickymi,
organizatnimi a ekonomickymi jevy pracovniho procesu a optimalizace Cinniteld,
pusobicich na lidsky organizmus pfi vykondvéani pracovni cCinnosti. Vyznamnym

predpokladem efektivniho uplatiovani vysledkl studia a normovani prace je znalost

2 Kiedek, S. (1992) Pracoval jsem u Bat'ti, Cesky komitét pro védecké Fizeni, Praha, 1992, ISBN 80-02-
00938-X, s. 241
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ucelnych a hospodarnych metod a technik studia a normovani pribéhu pracovnich

ginnosti a procesi a uréovani normativnich podkladi pro tvorbu norem spotieby prace .

To, ze v dob¢ tzv. totality se pravidelné vyzdvihovali tzv. udernici a zlepsovatelé je
mozné vidét ve starych Ceskoslovenskych filmovych tydenicich, ve kterych je pravidelné
zminka o tom, co se komu kde povedlo, splnit nad plan (at’ jednotlivci nebo néjakému
kolektivu), a nebo co kdo vymyslel a tim usetfil pracnost a dokazal zvysit vykonost dané
operace Ci celého procesu. Pamétnici pamatuji brigddy socialistické prace, planované
dvouletky a pétiletky a nebo akce Z — coz byla akce, kde vSichni za¢astnéni pracovali tzv.
zadarmo. Ptiklad z filmového tydeniku z roku 1949 €. 25 — obrazek ze setkani budovatelti

socialismu.

L o L VATRY
NIRY auv.\m;_gsn

E(.)br. 12

Foto ze setkani budovatelii socialismu v roce 1949

Zdroj: Filmovy tydenik 1945, €. 25, autor

Svét stale hledd nové a inovativni metody v oblasti métfeni a analyzy vyroby, lidské prace,
vyuziti materialovych zdrojl a fizeni nakladi. Novy pohled, i kdyz ne tak novy, jak se
muze zdat, je i Lean management. V 90. letech dvacatého stoleti nastala ,,revoluce
v automobilovém priimyslu v Evropé a Severni Americe. Svét objevil japonské metody,
rozvijejici se od poloviny stoleti, které pomohly japonskym automobilkdm vyrabét
automobily 1épe, rychleji a levnéji. Svét objevil Lean management. Od automobilového
pramyslu se v soucasnosti tyto metody dostavaji i do bank, obchodnich fetézcii, verejné

spravy, stavebnich firem atd.

25 Resortni komise pro racionalizaci a normovani prace ministerstva primyslu CSR Resortni metodika
normovani prace 1976, s. 4
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Lean management je definovan jako zplsob préce ¢i filosofie, kterd zvySuje pridanou
hodnotu veskerych firemnich ¢innosti pro zakaznika a zaroven snizuje Groven plytvani
zdroji, at’ uz se jedna o finan¢ni prostredky, lidskou praci, Cas, material ¢i naptiklad
skladové prostory. Cilem je snizovat zbyte¢né a neproduktivni plytvani vSemi zdroji na
minimum, ¢imz se mize bud’ zvysit ptidana hodnota pro zékaznika, nebo se mohou snizit

naklady firmy.

Stihly podnik neni ten, ktery zestihluje jen vyrobu, ale zaméfuje se také na zefektivnéni

fizeni podniku. I na tyto ¢innosti 1ze aplikovat zakladni principy lean managementu.

V roce 2015 dokoncuje spolecnost API vlastni metodicky postup, ktera je zalozen na
vyuziti nejlepSich postupti zjednotlivych praktik (pfevazné REFY). Z divodu
efektivniho sméru a maximalizace ziskdvanych dat pifi snimkovani operaci a nebo

jednotlivych pracovniki je vyvinut i vlastni software (TimeMeasurement).

Spusténi Definice Nazev
aplikace tlacitek meéreni

Export z Spusténi Vybér l
archivu meéreni tlacitek

Obr. 13
Ukéazka obsluhy aplikace API (timeMeasurement)
Zdroj: API navod na obsluhu aplikace

Pti navrhu a vyvoje tohoto softwaru bylo pouzito vSech ziskanych znalosti pracovnikli
API z pohledu lean managementu. API metodika rozdéluje vSechny provadeéné ¢innosti
na ¢innosti piidavajici hodnotu VA (to jsou vSechny ¢innosti kdy z pohledu zdkaznika
dochazi k preméné materialu na produkt a nebo napft. vlastni montaz findlniho produktu.
Dale na ¢innosti nepfidavajici hodnotu NVA, to jsou ¢innosti, které se vétSinou museji
provadét, ale z pohledu zakaznika nedochazi napt. k montazi produktu. Mezi tyto ¢innosti
patii napt. méfeni (kontrola produktu) ddle dokumentace (zapis naméfenych hodnot do

mérového protokolu) atd. A tfeti ¢innosti je plytvani (samostatna cast prace).
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Grafické zndzornéni pohledu API na provadéné cinnosti a pfistup k jednotlivym

¢innostem:

[nynpay

Obr. 14
Grafické znazornéni ¢innosti dle API Zelevcice
Zdroj: Autor

Pfidand hodnota VA (Value Added) - jedna se o fyzické zmény produktu, ¢innosti, které

je zakaznik ochoten jako hodnotu uznat a zaplatit.

Neptidana hodnota NVA(Not Value Added) - ¢innosti, které sice hodnotu neptidavaji,
zdkaznik za né vétSinou neni ochoten platit, ale v soucasnych technologickych
podminkach je nedokaZeme zcela eliminovat. MliZe se jednat napf. o pfestavbu strojniho
zafizeni.

Plytvani: ¢innosti, za které zdkaznik neni ochoten zaplatit a z pohledu technologie se

vibec nic nestane, pokud je zcela odbourame.

Jednim z ptikladi porovnani zavedenych metod méfeni prace a metodiky API je realny
projekt ze nejmenované vyrobni spolecnosti. Pti redlném projektu doslo béhem 2 dnii ke
snimkovani (s némeckymi specialisty na metodiku REFA), ktetfi provadéli kontrolni
metfeni. Tato kontrola byla provadéna synchronizovanym meéfenim vytipovanych
montaZnich operaci. Dand montaZz se méfila dle interni metodiky API, zaloZené na
metodice REFA, a némecky specialista soucasné provadél méteni metodikou REFA. Po
celodennim meéteni probihalo interni vyhodnoceni, kdy jsme definovali potencial na

zlepSeni, kvantifikovali plytvani a ergonomické nedostatky. Vysledkem byla finalni
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norma spotieby ¢asu a podminky pro jeji dosaZeni. VSe bylo druhy den rano
prezentovano a konzultovano s némeckymi kolegy (ukézka formulédie REFA je na obr.
15 a ukdzku vyhodnoceni API vidite na Obr. 16 a 17). Pro prezentaci byla zpracovana

obé€ vyhodnoceni, dal§i méfeni jiz byla vyhodnocena pouze dle interni metodiky API.

Firma XY REFA-Zeitaufnahmebogen AblageNr.: 4

Blatt: 1 won Blattern

Arbeitsaufgabe: Skidddni a naviékdn

Auftrag Ne. ::j:b:ﬂwufkugﬁ- & Abteilung: Mantd® Kastenstelle

Datum der Zeitaufrahme Beginn :::h 3:00 Ende mr r 2 Daver: 300 min
Zusommensetzung der Zeit je Einheit Zeitinmin |Herkunft
Grundzeit tg der Zeitaufnahmen 20,0 siehe ZA Riichseite
Zuschliige fiur allg, Tatigkeiten 0.0 Ermittlung durch ZA
Summe Grundzeit tg 90,0
Verteilzeit 6% 5.4 Festlegung mit BL
sonstige Zusehlige 0% 0,0 Festlequrg mit BL
Zeit je Einheit tel 95,4
tel//tel00/te1000 in min/h
Riigtzeit trin min'h

Obr. 15
Ukézka formulaie REFA
Zdroj: Interni materialy API Zelevéice

= Cinnosti bez pfidang hodnoty - plytvani (opravy, chyby...)
uVieobecné Sinnosti (plesuny, dokumentace, rovnani dratd...)
» Odizolovani a sraZeni na sraZecim siroji
= Odizelovani a srazeni ruénimi klestémi
1% mVkladani kantakta do koncovky (skfinky) kabelu
0%, \ Piipevnini &titku - znadeni &titkem
3% Koncovkufzastréku kompletng sestavit nebo phpravit
® Stijhani dratu nebo kabell na spravnou délku
= Stiihani smrétovacich kabell, nasazeni a smriténi
Rozpleteni dratd, kabell a svazko
® Odizelovani nebo opracovani vodiél
® Zasunuti a zafixowani Slauchu

Piiprava/doneseni pruhlednych sacko

Obr. 16
Ukazka grafu snimku dne
Zdroj: Interni materialy API Zelevéice
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Kategorie Cinnosti Cas

[} Cinnosti bez pfidané hodnoty - plyténi (opravy, chyby...) 0:16:25
1 VEeobecné Einnasti (pfesuny, dokumentace, rovnani dratd...) 0:13:00
2 Odizolovdni a sra?eni na sraZecim stroji 13:10
3 Odizolovdni a srakeni ruénimi Kedtémi 0:17:30
4 WVklddani kontakll do kencovky (skFifiky) kabelu 0:11:10
5 Phipevnéni itk - znadeni Stitkem 0:06:20
6 Koncowku'zastréku kompletnd sestavit nebo pFipranit 0:03:20
T Stihani dratu nebo kabell na spravnou délku 000030
8 Sffihani smrifovacich kabell, nasazeni a smréténi 0:01:30
L Rozpleteni dratl, kabell a svazki 0:06:20
10 Odizodovdni nebo opracovan! vodiéd 0:05:45
11 Zasunuli a zafixovani Slauchu 0:07:30
12 Pfiprava'donesen! prihlednych saéka
Ci tas
as bez plyhvdni a ohodnocen stupném wwkonu 100%

Obr. 17
Ukazka €asové spotifeby normované prace
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice

Jak bylo jiz uvedeno vySe, vystupem méreni je definice normy spotieby ¢asu. Pro
predstavu z ¢eho vSeho se vysledna norma sklada ukazuje nésledujici obrazek. Z tohoto
obrazku je jasné, Ze i kdyz na prvni pohled vypada méteni prace jednoduse neni to tak
jednoduché a v ptipadé opomenuti nebo chyby mize Spatné stanoveni normy zpusobit
velké problémy pro zaméstnance a nebo i spolecnosti. Z praxe lze konstatovat, ze
spole¢nosti Casto Spatn¢ stanovi normu a dle této normy podepisi dlouholety kontrakt a
az pii sériové produkci zjisti realnou spotiebu casu, a pak vSemocné se snazi najit
jakoukoliv tUsporu, aby eliminovali ztraty. NiZze je grafick¢é zpracovéani zdkladniho

rozdéleni spotieby Casu pii praci z pohledu provadéni analyzy a méteni prace:
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Norma éasu
(celkova spotieba)

| |
Zakladni cas Eairazka Spechini
. prestavek prirazky
Cas sefizeni |— Zauéeni
Cas chodu | Zmetky
I I
Osobni Prirazka na Prirazka droh.
potieby oddech zdrzeni
Hygievnické Fyz'ivcké' | | Osveétleni | | Nas!gyovvéni a
potieby zatizeni cisténi
I
Pitny rezim Boloha pix o | | Hiik | s e
praci udrzba
Prestavka na Mentalni || | Klimatické | | Komunikace s
jidlo zatizeni podminky mistrem
| | Studium
postupu
Obr. 18

Zakladniho rozdéleni spotieby Casu pii praci z pohledu provadéni analyzy a méfeni prace Zdroj: Prezentace
API Zelevéice — Analyza a normovani prace 2019

Normovani vZdy bylo, je a urcité 1 bude ve firmach velmi choulostivym tématem. Lidé
zabyvajici se méfenim prace nikdy nebyvali pfili§ oblibeni. Je tfeba si vSak uvédomit, Ze
tato oblast primyslového inZenyrstvi bude i do budoucna ve vétSiné firem naprosto
klicovd. Lze vSak predpokladat, Ze stopky budou postupné nahrazovany

specializovanymi podpirnymi software nebo systémy pfedem urcenych ¢ast.

Na zav¢ér lze konstatovat, ze: ,,Analyza prace neni mnohdy o ni¢em jiném neZ o detailnim

sledovani pracovniho postupu, zapojeni selského rozumu a neustalém kladeni si otazek,

zda danou operaci vykonavdme tim nejlep$im moznym zplisobem.* 2

26 Dlaba¢, J. (2012) Analyza a méfeni prace. Clanek v Casopise: Uspéch — produktivita a inovace
v souvislostech 01/2012 pp. 11-14 ISSN 1803-5183, s.12
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1.3 Vybrané metody a nastroje prumyslového inZenyrstvi

1.3.1 Plytvéni

Jiz slavny americky statistik William Edwards Deming?’ (1900-1993) prohlasil, ze
,»Osmdesat pét procent diivodl, pro¢ nesplnime pozadavky zdkaznikd, je ddno chybami
procest a ne chybami zaméstnanct. Jednim z nevyznamnéjSich tkolii managementu je

zménit chybné firemni procesy.

Lean pfistup, ktery se v dnesni dob¢ pouziva v mnoha ba 1 da se fici, ze je klicovy v
mnoha spolecnostech se da definovat jako ,,Zajistit vysokou kvalitu vyroby a sluzeb
zakaznikovi pri zajisteni kratké reakcni doby a nizkych ndkladiu pomoci eliminace

¢

plytvani v organizaci *“.

Plytvanim se oznacuje vSechno co v podniku déla = nédklady (tzn. Stoji penize) a
nepiidava hodnotu k vyrabénému vyrobku a nebo sluzbé, tj. nepodili se na zvySovani
zisku podniku. Nutné si uvédomit, ze plytvani je v kazdé firm&. Pouze dobré firmy se
vyznacuji tim, Ze neustdle vyhleddvaji plytvani a nésledné provadéji akce k jejich
odstranéni = optimalizace jednotlivych procest. Spolecnosti ve kterych jsou do tohoto
procesu zlepSovani zapojeni vSichni zaméstnanci, 1ze pfirovnat k zlatokopovi, ktery nasel
zlatou zilu, jelikoZz na kazdé diln¢ ve vyrobé&, skladu ¢i udrzbé lezi hromady zlata.
Mnohdy, ale toto nefunguje jenom z jednoduchého ditvodu, Ze na misto hledani zptisobu
feSeni jak plytvani odstranit, tak rad¢ji hledame vinika = kdo za to mtiZe, ale plytvani bézi
vesele dal. V mnohém mé to pfipomina citat ,,Kdo chce, hleda zptisob. Kdo nechce, hleda

dtvod.« Jan Werich?®®.
Na nasledujicim obrdzku je moZno vidét rozdil v délce realizace urcitého pozadavku
zakaznika a to tradicnim pfistupem a nebo v piipadé odstranéni tzv. plytvani za pouZiti

filozofie lean.

27 William Edwards Deming (14. fijna 1900 — 20. prosince 1993) byl americky statistik, ktery proslul
svou prukopnickou praci statistického fizeni jakosti v Japonsku. Dle Deminga byla nazvana jedna z
celosvétove nejuznavangjSich cen udélovanych za jakost, takzvana Demingova cena. V roce 1991 se
stal ¢lenem Automotive Hall of Fame (automobilova siii slavy), coz je organizace zalozena pro ocenéni
vyraznych osobnosti vyvoje automobilismu.
https://cs.wikipedia.org/wiki/W. Edwards Deming on-line text 13.4.2020

28 Jan Werich, plnym jménem Jan Kititel Frantisek Serafinsky Werich (6. inora 1905 Smichov — 31. fijna
1980 Praha) byl ¢esky filmovy a divadelni herec, dramatik a filmovy scendrista, v autorské trojici s
Jitim Voskovcem a Jaroslavem Jezkem predstavitel mezivalecné divadelni avantgardy a posléze
i povalecné ceské divadelni kultury, spisovatel.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Jan_ Werich On-line text 11.4.2020
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Plytvani —
oby

Tradi¢ni procesy 95% prabézn

-

Stihlé procesy

Plytvani

minimalni ¢as

Obr. 19
Porovnani tradi¢nich procest a lean ptistupu
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice

Jelikoz diive zékaznici pozadovali pfedev§im zbozi, vyrobky a sluZzby za co nejnizsi cenu.
Pozdéji se v disledku vyskytu nekvality zacal prosazovat faktor, ktery jasné definuje
kvalitu. V nynéjsi dob¢ jiz vSak tyto dva pozadavky dopliiuje i nutnost rychlé reakce —
flexibility. Samotna definice flexibility pak zfeteln¢ prokazuje, co je nutné dodrZet.

Flexibilita = schopnost pruzné reagovat na poZadavky zékaznika.

Vysoka flexibilita je i zakladnim pfedpokladem Stihlého podniku. Aby podnik mohl byt
flexibilni, vyrabét levnéji a kvalitn€ji, musi se neustale snazit o eliminaci plytvani. Co
tedy plytvani je? Obecnd definice uvadi, Ze plytvani je ve, co zvySuje naklady na dany
produkt, aniz to pfidava hodnotu pro naSeho zédkaznika. Vyznamem naprosto shodnou
definici uvedl i napt. Tomas Bata: "Cas nevyuzity na pfeménu materialu na koneény

vyrobek je ¢asem ztracenym."

Japonci ¢asto pouZzivaji na vyjadieni plytvani slovo ,, MUDA®, Americané zase ,,WASE*
atd. Zkracen¢ feceno ,,Plytvani je vSechno, co zvySuje naklady vyrobku (nebo sluzby) bez
toho, aby zvySovalo jejich hodnotu. Muda ¢i wase oznacuje vSechny druhy plytvani a
ztrat, které¢ zplisobuji snizovani efektivnosti ¢i hospodarnosti organizace. Za plytvani ¢i
ztraty se povazuje vSe, co nepiidavd hodnotu. Prvotni rozdéleni zakladnich druhi

plytvani provedl Taiichi Ohno?®, dle kterého mame 7 zakladnich druht plytvani ve

2 Taiichi Ohno, ptedni japonsky podnikatel, je povazovan za otce Toyota Production System, pomoci
kterého se prenesl Lean Manufacturing do USA. Taiichi Ohno se narodil 29. tinora 1912 ve mésté
Dalian v Ciné. Absolvoval Nagoya technickou skolu v Japonsku a v roce 1932 nastoupil do Toyoda
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vyrobnich procesech. Pro jednodusi zapamatovani se i jako pomtcka pouziva, ze plytvani

= TIM WOOD. Toto jméno je slozeno z pocatecCnich pismen jednotlivych druhii

plytvani:

Transport - Zbytecna pieprava (manipulace, napt i ru¢ni), materidlu a vyrobkl je
plytvani.

Inventory - Zbytecné skladovani a vysoké zasoby jsou plytvanim.

Motion - Zbytecny pohyb pracovnikil je plytvani.

Waiting (Cekani) — zbyte&né prostoje a &ekani je plytvani.

Over-production (Nadvyroba) vyroba nad rdmec pozadavkl zdkaznika je plytvani.

Over-processing (Nadbytec¢né zpracovani) - zbyte¢na kvalita nebo zpracovani, které jiz

nepozaduje zékaznik je plytvani.
Defects (Vady) - vyroba defektnich vyrobkil je plytvani.
Ptiklady plytvani dle API (mozZné identifikace pticiny a ptiklad protiopatieni):

1.3.1.1 TRANSPORT

aOr @ T

Produkce v |----" [
| davkach  |---, [RTCHURES
Presuny ve |--2%
T~ skladech |-==1/
- : A —
W Push systém |~~~ { Pull systém
Pohyb ; 4
vyrobki, ktery
nepridava -
hodnotu Nesystematické | -—-- [} Vo
Pfeprava :\:“J; Pi‘e_suny mat, _ | sklady, sklad ____L{, - VoM
~, || zjednoho | __!Y
£ mistana |-,
druhe ¥ “
Funkéni  |---=* o
layout  ---- /|
L4

Obr. 20
Plytvani pfi prepravé, mozné pfic¢iny a mozna protiopatfeni
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice

Spinning. V TPS vyvinul metodu "7 druht plytvani", v japonstiné nazyvaného muda. Poukézal jak
koncept Just iln Time (JIT) miZze zvysit zisk a zlepsit zdkaznicky servis.
https://www.lean-fabrika.cz/literatura/autori/taiichi-ohno#. XpCnUG5uJPY on-line text ze dne
10.4.2020
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Definice: Pohyb produktu, ktery nepridava hodnotu.

Bez dopravy (externi i interni) se vyroba neobejde. V idedlnim ptipadé by doprava
zahrnovala pouze pieprava materialu do firmy a odvoz hotovych produkti z firmy. Avsak
praxe byva dosti odli§na. Casto byva vyrobni proces oddélen do n&kolika usekd, sklad
byva taktéz vzdalen od vyroby. Materidlovy tok musi byt pak zajistén vnitropodnikovou
dopravou, naklady na ni vSak znamenaji muda. Vysokozdvizné voziky, dopravni pasy,

paletové voziky apod. — to vS§e znamena plytvani penéz zbyte¢nou dopravou.

Casto se material vozi sem a tam, a nebo ho pracovnici nosi z jednotlivych pracovist’ a

pfitom staci zménit layout vyroby a dojde k odstranéni zbyte¢né manipulace.

1.3.1.2 INVENTORY
; in | Duplicitni
Zésoba  |---\ RS
soucastek [--- OblEdn?.v ky
VY| materialu
M?}?ri}il' dily, Vyrobase | | Spatnd | i
PR, nesmi | | filozofie |7
ktere¢ - zastavit | podniku s
presahuji ik
minimum, ) )
potfebné na g Hotové ___j\ Dlouhé ___\R
spinéni vyrobky na | ___ o
wrobnich sklads q - e
aloh
Nakupované |----"| Problémys |----\J _Interni
komponenty -———L,f objednavkami ““L""" ‘kanban

Obr. 21

Plytvani tvorbou zasob, mozné pfi¢iny a mozna protiopatieni
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice

Definice: Vice materialu, soucasti nebo vyrobku k dispozici oproti momentalnim

potiebam zakaznika.

Tento typ muda vznika skladovanim ndhradnich dilt, materiald, nedokonéenych vyrobki,
hotovych vyrobkt atd. VSechny tyto polozky zbytecné zabiraji misto a vyvolavaji potiebu
dalSich nakladd, jako jsou vysokozdvizné voziky, regély, dalsi pracovnici aj. Pro udrzeni
nadmérné€ vysokého pracovniho kapitélu se v zasobach zbytecné vazi finanéni prostiedky,
které¢ by bylo mozné ucelné¢ vynalozit jinde. Ve filosofii $tihlé vyroby je tento druh

plytvani jednim z nejvétsich ,,prohieski.
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Casto maji spole¢nosti material ve skladech na cely rok ba i déle a hledaji misto na
uskladnéni potfebného materidlu. Pro jednoduché vyhodnoceni velikosti zasob staci

udé¢lat analyzu obratkovosti zasob a dle vysledku provést racionalizaci potfebnych zasob.

1.3.1.3 MOTION

Hiedani .
nafadi,  |---"\| Neorganizova |----'\] 5
vyrobkd, === /| né pracovisté r---, /[T
soucastek... v J
Trdéni | i | Chyb&jici
Pohyb materialu pfi | | rozdéleni a
- - " L
pracovniki, 5 vyrobé v popisky
gy 17T
nepfidava .
hgdnotu " | Chiuzepro [---"|Nedefinované
Zbyteény pohyb nafadi  |---1 /| pracovisté
Premistovani |----"\| Nedefinované
beden ---=/| pracoviste
r

Obr. 22
Plytvani diky zbyte¢nym pohybim, mozné pfiiny a mozna protiopatieni
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice

Definice: Pohyb lidi, ktery nepridava hodnotu.

r~r

Maloktery pohyb pracovnika pfinasi produktu pfidanou hodnotu. Napft. piesun délnika
od vyrobni linky do skladu materidlu sotva pfinese hodnotu. Hodnou v$ak neptidavaji
mnohé pohyby pazi montaZniho délnika u vyrobni linky: zvednuti soucastky ze zasobniku
— to je pohyb, ktery nepftiblizi rozpracovany vyrobek jeho dokonceni. Dle filosofie lean
manufacturingu, teprve piimontovanim soucastky k vyrobku, nabude vyrobek vys$si

hodnoty.

V této oblasti je uzitecné se ptat: Ktery pohyb lze z procesu vypustit? Jaké opatieni by se
mela zavést, aby se minimalizovali potiebné pohyby? Co je nékladové efektivngjsi:
nechat délniky natahovat paZe pfi sbirani soucastek z krabice nebo premistit krabici a
redukovat tak jeden pohyb? V praxi jsem zazil, kdy pracovnik zpracoval zadany ukol,
sepsal report pro zadavatele a zaslal e-mail s timto reportem, ale nasledné se Sel pies cely

vyrobni zavod zeptat, zda e-mail dorazil.
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1.3.1.4 WAITING

w m Protiopatreni
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Obr. 23

Plytvéani ¢ekanim, mozné priiny a mozna protiopatieni
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice

Definice: NeuZite¢né ¢asy — kdy material, informace, lidé ¢i zaFizeni neni pripraveno.

K tomuto typu plytvani dochézi tehdy, kdy kviili cekani na cokoliv nelze pokracovat ve
vyrobnim procesu. Mezi nej€astéj$i zdroje plytvani patii zejména porucha stroje,
nedostatek materidlu, nerovhomérna vyroba, ale také absence potfebnych informaci,
ptiliSné byrokracie (napf. potfeba podpisu nekolika pracovnikll). Tento druh je snadno
identifikovatelny. Muda mize v této oblasti piedstavovat n¢kolik minut ¢i vtefin, ale
nekteré firmy jsou jiz se Stihlou vyrobou na takové tirovni, ze vyhledavaji a eliminuji i

plytvani o délce n¢kolika desetin vtefiny.

Z praxe mohu konstatovat, Ze vétSina pracovnikli, jak ve vyrob¢ ¢i v administrative,
nevnimaji ¢ekani jako plytvani. Resil jsem situaci, kdy pracovnice technické kontroly
nahravala namétené hodnoty do PC do excel souboru. M¢la zastaralé PC a spusténi excelu
trvalo v priméru 12 minut, a to v priméru 2x denné. Samoziejmé& tento ¢as pracovnice

Cekala na spusténi. Pfitom néklad na ndkup nového PC do 15 000,-K¢&, néklad na praci
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pracovnice 4,5,-K¢, takze nakup nového PC vs. navratnost investice byla okolo 7 mésicti.

BohuzZel v této spolecnosti ani vedeni nevnimalo toto ¢ekani jako jeden z druhti plytvani.

1.3.1.5 OVER-PRODUCTION

m w Protiopatfeni

Vyroba na . ‘ PI.III |
sklad na I-__.'\ Btanovant |- S b
zéklade |-, —-,—
planovani b v' | Heijunka
Vyrabim vice, . | Nadprodukce ; !
nezponas |----»| zdivodu [---\| Diouhé |----% SHED
zakaznik '.-__I! dlouhého ---1 /| petypovani [---- /
pozaduje ¥ | pretypovani v v
Nadprodukce
Zasobana |---i\| Nadwrobav | i —
‘ A pripadé - TPM
extra pfipady L’{ oty yz
Obr. 24

Plytvani nadprodukci, mozné pfi¢iny a mozna protiopatieni
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice

Definice: Nadprodukce oproti okamzitym poZzadavkim zakaznika (ztraty na dilech,

produktech, materialu).

Tento druh plytvani vznika z vyroby produkti ve vétsim mnozstvi nez zékaznik pozaduje.
Vznika zpravidla bud’ za uc¢elem vyssiho vyuziti vyrobnich kapacit (a tudiz dosaZeni vyssi
produktivity prace d€lnikll) nebo za ucelem vyroby ur¢it¢tho mnozstvi dokoncenych
produktli navic pro ,,pfipad nouze®, jako napf. poruchy vyrobnich zafizeni, nahlé vysoké
zmetkovosti apod. Diky takovému plytvani vznikd zbyte¢nd potieba skladovacich

prostor, zvySuji se dopravni 1 administrativni naklady.

V souvislosti s motivaci k nadprodukci je zapotiebi si upfimne odpoveédét na tyto otazky:
Co je pro nas prioritou — produktivita vyroby nebo celopodnikova produktivita? Co je pro
nas vyhodnéj$i — pojistna zasoba pro ptipad poruchy linky a vysoké zmetkovosti nebo

opatieni pro minimalizaci poruch a zmetk?

Jedna spolecnost mé¢la skladem produkt, ktery se jiz 20 let neprodaval, ale zabiral
paletovou pozici a kazdym rokem tento produkt byl soucésti ro¢ni inventury a nikdo nebyl

schopen jej vytadit.
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1.3.1.6 OVER-PROCESING
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Obr. 25
Plytvani nadbyte¢nou praci, mozné pfi¢iny a mozna protiopateni
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice

Definice: Usili, které ze zakaznického hlediska nepiidava hodnotu.

Vznik nekvalitnich, zmetkovych vyrobkl vytvaii hned nékolik zbyte¢nych naklada.
Oprava zmetkl vyzaduje Cas, praci zaméstnanct i finan¢ni prostiedky navic. Nékteré
defektni rozpracované vyrobky mohou vazn¢ poskodit vyrobni zatizeni. Navic pokud se
zmetky dostanou k zakaznikovi, nasledky mohou byt i fatalni. Spravny lean manager vede

své podiizené k nulové zmetkovosti.
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1.3.1.7 DEFECTS
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Obr. 26
Plytvani diky tvorbé zmetkl, mozné pficiny a mozna protiopatfeni
Zdroj: Interni materialy API Zelev¢ice

Definice: Prace, ktera obsahuje chyby, piredélavky, omyly nebo nedostatky néceho

potiebného.

Plytvani lze také identifikovat v samotném technologickém procesu vyroby. Muze se
napf. jednat o vznik otfepil z nespolehlivé pily, $patné rozmisténou vyrobni linku, pfilis
naro¢na technologie kontroly kvality atp. Muda v této oblasti lze obvykle odstranit
pouhym zdravym rozumem. Jak efektivné propojit 2 pracovisté v ramci vyrobni linky?
Umistit mezi montdzni linku a svafovnu pasovy dopravnik a nebo umistit tyto 2
pracovi§té v tésné blizkosti, bez dopravniku? Stihld vyroba vzdy usiluje nikoliv o

jednoduse genidlni feSeni, ale o genidln€ jednoduché.

V dnesni dobé se ¢asto hovoii, Ze mame 7+1 zakladnich druhti plytvani. 8. druh plytvani

je definovan jako:
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People, Creativity and Motivation, Skills - (Lid¢), nevyuZity potencial pracovnikl a
jejich tvofivosti je plytvani.
V ramci vyvoje se v dneSni dobé€ 1 hovofi o dalSich druzich plytvani, které Ize oznaCovat

jako nové druhy plytvani. Mezi n¢ patfi:

Informacni systém - nevhodné nebo nefungujici informacni systémy pouzivané pro fizeni

firem tzv. ERP3? systémy.

Nejasna strategie - zbytecné provadéni ¢innosti , které nejsou v souladu se strategii je
plytvani.

Trzni ptilezitosti - nevyuziti prilezitosti je plytvani.

Administrativa - zbyte¢na administrativa je plytvani.

Nadbytek informaci — tvorba e-maild, zasilani e-mailli v§em, zbyte¢né a dlouhé porady

bez nastavenych pravidel.

Spatna managerské rozhodnuti.

Kvantifikace plytvani

Jak tedy plytvani kvantifikovat? Pokud chceme relevantné zvazit moznost zlepSeni, je
tieba plytvani pfevést do Ciselnych hodnot. Pak teprve mizeme porovnat, zda se nam
naklady na odstranéni plytvani vrati. V API pouzivame naptiklad nasledujici nastroje na

zachyceni a kvantifikaci plytvani, z nichZ n¢které jsou niZe podrobnéji popsany:
e mapa plytvani,
e VSM mapa,
e procesni analyza,
o Spagetovy diagram,
» snimkovani prace,
e naméry cyklovych cast,

e vyhotoveni analyzy prace pomoci metody MOST,

30 Planovani podnikovych zdrojii (ve zkratce ERP z anglického Enterprise Resource Planning, zadna Seska
zkratka se neujala) nebo n¢kdy téz podnikovy informacni systém.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Planovani_podnikovych zdroji on-line text ze dne 10.4.2020
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o snimek nab¢hu smény,
e analyza prostoju a poruchovosti zatizeni,
e miniaudity pracoviste.

Lean 1ze vnimat jako celek a filosofii, ktera se zacala rozvijet a nasledné aplikovat v rdmci
spoleénosti Toyota. Zakladnim principem této lean filosofie je: NEDIVEJME SE JEN
NA CIL, SLEDUJME PROCESY UVNITR!!! Drobnymi krii¢ky zlepsujme tyto procesy.
Jeden z tviirct filosofie §tihlé vyroby — lean pr oduction- Taichi Ohno3! (1912-1990)
tekl: ,Nedeélame nic jiného, nez stojime uprostied pracovisté a sledujeme, kde se

pltva .3

1.3.25S

Lze fici, Ze pohled lean production se v prvnim kroku snazi odstraiiovat vSechny zdroje
plytvani. Ale mezi zakladni metody priimyslového inZenyrstvi patii tzv. metoda 5S nékdy
se jiz zminuje 6S a 1 dokonce 7S. Jedna se o metodu, kterd byla vyvinuta v Japonsku, ale
diky své jednoduchosti a velkym piinosim se v riznych modifikacich aplikovala po
celém svéte. Jejim cilem je mit na pracovisti je to co doopravdy potiebuji a to na mistech,
které jsou okamzité¢ dostupné. Néazev této metody vychazi zjaponskych slov, které
zacinaji na S a vZdy tvoii jeden krok této metody (mimo 6 a 7S). Tato metoda ma své
misto nejen ve vyrobé, ale 1 v administrativé nebo 1 na udrzbé. Lze fici, Ze se Casto i
aplikuje nejen v kancelafi, ale ptimo 1 na jednotlivém PC. Lze fici, ze pokud se n&jaka
spole¢nost rozhodne pro zavedeni této metody, musi to byt zaclenéno do firemni kultury.
Zapojit se musi vSichni, a to od generalniho feditele aZ po vratného, ktery chodi jen na

no¢ni sménu.

31" Taiichi Ohno, pfedni japonsky podnikatel, je povazovan za otce Toyota Production System, pomoci

kterého se prenesl Lean Manufacturing do USA.
Taiichi Ohno se narodil 29. tnora 1912 ve mésté Dalian v Cing. Absolvoval Nagoya technickou $kolu
v Japonsku a v roce 1932 nastoupil do Toyoda Spinning. V TPS vyvinul metodu "7 druhi plytvani", v
japonstingé nazyvaného muda. Poukazal jak koncept Just iln Time (JIT) mlze zvysit zisk a zlepsit
zakaznicky servis.
https://www.lean-fabrika.cz/literatura/autori/taiichi-ohno# XpR9Zm5uJPY on line text 13.4.2020

32 http://www.centrumandragogiky.cz/produktivita-prace-dnes-a-zitra-2/ on line text 13.4.2020
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Jednotlivé kroky metody 5S:
1.3.2.1 SEIRI = SORT = SORTOVAT

Jedna se o prvni krok metody, kdy se provadi separovani dle urcitého klice (viz. Obr. 27).

Rozd¢€li se vse, co je na pracovisti potiebné pro provadéni prace a ostatni nepottebné veci

se daji pryc.
PRIORITA CETNOST POUZITI JAK SKLADOVAT
Nizka Méné nez jednou za rok Odstranit
Nékolikrat za rok Vzdaleny sklad
Stredni Jednou za 2-6 mésicu Na dilné
Jednou za mésic Blizko mista pouziti
Jednou za tyden V dohledu
Vysoka Jednou za den Na pracovisti
Jednou za hodinu Nesené
Obr. 27

Kli¢, dle které¢ho separovat naradi, material a dalsi véci na pracovisti
Zdroj: autor

1.3.2.2 SEITON = SET IN ORDER = SYSTEMATIZOVAT

N 24

véci, které na pracovisti zistaly pro provedeni prvniho kroku. DéEla se to proto, aby bylo
mozné ihned identifikovat, co je na pracovisti normalni, a co je abnormalita. V ramci
tohoto kroku je tfeba na umisténi jednotlivych materidlti a nafadi koukat 1 z pohledu

ergonomie. V ramci tohoto kroku se 1 nastavuji pravidla pro podlahovou vizualizaci.

Ptiklad uspotadani natadi viz. Obr. 28.

60



Obr. 28
Ptiklad voziku udrzbate vyuzivany z pohledu lean
Zdroj: Interni materialy API Zelevcice.

1.3.2.3 SEISO = SHINE = STALE CISTIT

Ve tietim kroku dochazi k nastaveni pravidel pro kontrolu a ¢isténi. V ptipadé€ spravného
zavadéni metody 58 je tento krok dilezity, jelikoZ pokud mam néco v néjakém intervalu
kontrolovat, uklizet a nebo &istit, tak k tomu musim mit potfebny ¢asovy prostor. Casto
se musi tato spotfeba casu odpocitat od ¢asu dostupného pro danou sménu a tim padem 1

zmeénit vyslednou vykonovou normu.

1.3.2.4 SEIKETSU = STANDARDIZE = STANDARDIZOVAT

Cilem ctvrtého kroku je vytvofit standardy, aby bylo mozné nové nastaveny stav
jednoduse kontrolovat. Jedna se o nafoceni a popsani nového stavu, a diky vizualizaci
muze kontrolu zda je standard dodrzovan provadét i pracovnik, ktery nezna podrobné
dané pracoviste. Jsou spolecnosti, které provadeji pravidelné audity 5S a sleduji trend
jednotlivych pracovist’, kdy pracovnici maji motivaéni slozku mzdy ¢astecné vazanou na

vysledek auditu.
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1.3.2.5 SHITSUKE= SUSTAIN = SEBEDISCIPLINA

Bohuzel v naSich zemépisnych Sitkdch nejhiife udrzitelny krok metody 5S. Jedna se o
ulohu hlavné managementu, aby nastavena pravidla byla dodrZzovdna a hlavné se i
zlepsovala. Tento krok je dilezity i v ramci tymové spoluprace a to hlavné na pracovistich
kde se sttida vicero operatort, jelikoz uz neexistuje, ze ten neporadek udélal nékdo jiny
— ty jsi si ho po ném ptrevzal a nebo jsi m¢l ihned informovat nadfizeného, ze takovéto

pracovisté nechces prevzit = doty¢ny si ho musi dat do poradku nad rdme pracovni doby.

1.3.2.6 6S=SAFETY=BEZPECNOST

Vsechny predchozi kroky se museji provadét tak, aby nedoslo k ohrozeni nebo ke zvySeni
mozného vzniku Urazu. V ramci tohoto kroku se do standardll vypisuji vSechny pracovni
pomiucky, které se na daném pracovisti nebo provoze museji pouzivat. Jedna se o to, ze
metoda 5S se od svého pocatku o tento krok rozvinula a to s cilem dosdhnout nulové

urazy na pracovisti.

1.3.2.7 7S=SAVE=ENVIROMENT
Tento krok, je obdobné jako 6ty krok, rozsifenim vSech Cinnosti, které se na pracovisti

provadéji a to z pohledu enviromentalni chovéni, neboli z pohledu ekologie.

Na nésledujicim Obr. 29 je redlny ptiklad standardu 6S.
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Obr. 29
Standard 6S z vyrobni spolecnosti
Zdroj: autor

Hlavnim pfinosem zavedeni této metody ve vyrobnich zavodem jsou:
e SniZeni pracovniho prostoru az o 20 — 40 %,
e Snizeni zasob na pracovisti az o 80 %,
e ZlepsSeni kvality min. o 10 — 20 %,
e Zkraceni ¢asu na hledani az o 50 %,
e Zkraceni ¢asu nabéhu min. o 10 — 15 %,
e Zkraceni motnaznych oparaci az o 30 %,

e Zlepseni podnikové kultiry a pod.

33 Zdroj: Prezentace 5S, API Zelev¢ice
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1.4 SMED

Nazev metody je odvozen zpocateCnich pismen aglického nazvu = Sinle Minute
Exchange of Dies — v naSich zemépisnych §itkach se ¢asto metoda nazyva Rychla Zména.
Jedna se metodu zkracovani ¢ast pretypovani vyrobnich zatizeni (Ize fici tzv. prestavby
stroji). Historie této metody ma své koteny opét v Japonku, kde jiz zminovany Shigeo
Shingo radil riznym spole¢nostem (vcetné Toyoty) a pfemyslel, jak odstranit izké misto
v karosarn¢ — na lisovacich strojich. Tento problém fesil koncem 50tych a zacatkem
60tych let. V této dob¢ bylo uzkym mistem vyrobniho procesu lisovna karoserii, kde
zména vyrobniho programu trvala 10 — 12 hodin, coz vyrobce vedlo ke zvySovanich
vyrobnich dévek a tim m¢li vdzany kapital ve vyrobcich. Dal§im problémem byly vysoké
ceny pozemkil a proto bylo velmi ndkladné skladovat ekonomickou davku téchto
vozidel. Shingeo nemohl nic dé€lat urokovou mirou (naklady na skladovani), ale mél pod
kontrolou vyrobni procesy. Uvazoval, ze jestlize nadklady na pfetypovani mohou byt
sniZzeny, pak by ekonomicka velikost davky mohla byt snizena piimo snizovanim

nakladi.
Cilem této metody je Cas co nejvice zkratit, a to postupnymi kroky.

Cely postup vychazi z dikladné analyzy pietypovani, které se vykonava vétSinou
pozorovanim pfimo na pracovisti. Radikalni zkracovani ¢asii na pietypovani z nékolika

hodin na nékolik minut se dosahuje:
* postupn€ zménou organizace pietypovani,
» standardizaci postupu pretypovani,
* tréninkem tymu,
* specidlnimi pomlckami a technickymi Gipravami stroje.

Kratké Casy pretypovani jsou podminkou uplatnéni malych vyrobnich davek, které
zajistuji kratké pribézné doby vyrobki. Dlouhy ¢as na pietypovani zplsobuje

dvojnéasobné problémy.
= ZvySuje ¢as ¢ekani davky na zpracovani.
= Spotiebovava kritické kapacity s ohledem na ¢ekéani davky.

Béhem nékolika let Toyota pietvofila vyrobni inventai a dily vozidla k tomu, aby

maximalizovala pocet spoleénych soucastek. Tyto spoleéné soucastky a ndstroje
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redukovaly Cas pfetypovani. A vSude tam, kde nemohly byt standardni néstroje, tak se

podnikly kroky k tomu, aby se néstroje ,,rychle vyméenovaly*.

Z pohledu metody SMED je nutné si i pfesn¢ definovat, co je to sefizeni. Je to
spotfebovany cas od ukonceni vyroby posledniho kusu na odstranéni starého naradi a
ptipravkil, nastaveni novych, plus zkuSebni béhy po vyrobu prvniho dobrého kusu (viz.

Obr. 30).

w - . © © w -
kamcem Vyménit E - % " 8 % - Ulfoncem © 5
eroby nastroje, | 3 E 3 |8 X 2 % vyrol3y 1 g @
wr . ™
posledniho pripravky| 22 | 'S > 5 S | dobreho S :
kusu z2 o < 8 kusu >
Sefizeni

Obrazek ¢. 30
Spotieba ¢asu z pohledu metody SMED
Zdroj: Prezentace API - CEZ, SMED a TPM + hra SMED | XV. ro¢nik letni Skoly primyslového

inzenyrstvi

Metodika se déli do 4 krokl. V prvni fazi se musi poftidit video snimek, ktery zachyti
vSechny pracovniky podilejici se na prestavbé a hlavné cinnosti, které provadéji.
V prvnim kroku se ¢innosti rozd€li na externi (co d€laji pracovnici za chodu stroje) a
interni (co délaji pracovnici, kdyz je stroj odstaven). V ramci tohoto kroku se eliminuji
zjevné vSechny druhy plytvéani. V tomto kroku se ¢asto chybuje tim, Ze pracovnici berou
ukonceni prestavby v momenté, Ze stroj se ohifiva a nebo se postupné spousti. Z pohledu
metodiky SMED je ale ukonceni pfestavby az v moment¢, ze je vyrobeny 1-ni a to 100%
kvalitni kus. V prvnim kroku jde hlavné€ o eliminaci plytvéani, coz jsou Casto rychle
fesitelné a bez ndkladové zmény. Z pohledu plytvani, se nejCastéji objevuji Cinnosti

uvedené na nasledujicim Obr. 30.
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Obr. 31

Nejcastéjsi druhy plytvani objevujici se pii prestavbach

Zdroj: Prezentace API - CEZ,SMED a TPM + hra SMED | XV. ro¢nik letni Skoly primyslového
inzenyrstvi

Druhy krok je redukci spotfeby Casu tim, Ze pievedeme interni operace na externi.
Zamé&fujeme se na ¢innosti, kterd maji potencial, byt vykonavany pied nebo po zastaveni
stroje. Pfedehfev matric, kontinualni dopliiovani materialu, sefizeni ndstrojii apod.).
Operace provadéné jako interni mohou byt rovnéz Casto prevedeny na externi pomoci
provérky jejich skutecné funkce. Pii tomto kroku je nutné pfijmout nové postupy, které

nejsou svazany stavajicimi zvyklostmi provozu.

Tteti krok spociva v silné koncentraci na jednotlivé operace vymény a jejich detailni
analyzu 1 nasledné zlepSovani. V ptipad¢€ internich operaci se soustiedime na rychlejsi
zpisoby. Upeviiovani néstrojl, zkracovani zkusebni doby, standardizaci dilii a eliminaci
nadbyte¢nych Cinnosti. V piipad€ externich operaci se zamétujeme na procesy piipravy
a transportu nastrojt.

Ctvrty krok zahrnuje nasledné drobné zlep$ovani a trénink. Cilem ¢&tvrtého kroku je
postupnym vylepSovanim Cinnosti, dislednym tréninkem operatori a sefizovaci,
dosdhnout minimalniho €asu vymeény pii zméné sortimentu. Optimalizujeme a uc¢ime

nejlep$i mozny postup. Tento krok je velice dillezity a casto na néj ve spolecnostech
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nemaji ¢as, jelikoz chtéji vyrabét za kazdou cenu a trénink lidi nebo 1 Skoleni berou jako
naklady, misto toho, aby to braly jako investici do budoucna. VSechny kroky jsou

znazornény v nasledujicim Obr. 32. .

Soucasna delka vymeény

<€

1 B '{¢+1’@88 Interni cinnosti

nsouup
1191%3

Interni Externi

2. krok .. : " :
cinnosti cinnosti

3. kl‘Ok Externi

cinnosti

Nova delka
vymeny
4. krok Dalsi zlepsovani a trénink
Obr. 32
Jednotlivé kroky metody SMED

Zdroj: Prezentace API - CEZ,SMED a TPM + hra SMED | XV. ro¢nik letni Skoly prumyslového
inzenyrstvi

Z praxe mohu potvrdit, ze v piipad¢ zavedeni metody SMED, dochazi ke zkraceni Casti
ptestaveb v fadu desitek procent piivodniho stavu. Ve spolecnosti Kopos Kolin a.s. se
puvodni pfestavba, kterd se dé€lala celou sménu po nato€eni zkratila na pouhych 258
minut. Realizaci drobnych zlepSeni doslo k néslednému zkraceni na 182 minut.
Postupnymi kroky a zavadéni dalSich zlepSeni a hlavné tréninkem pracovnikd doslo
k tomu, Ze nejlepsi prestavba stroje trvala pouhych 70 minut coz je pouhych 14,5%

puvodniho Casu.

1.5 OEE

V tomto ptipad¢ se nejedna o metodiku, ale ukazatel, ktery se ve vyrobé poziva z ditvodu
zjisténi jaké je realné vyuziti stroji. Nazev metodiky opét vychazi z pocatecnich pismen
anglického nazvu, a to Overall Equipment Effectiveness, u nas se Casto pouziva

ekvivalent a to CEZ = Celkova Efektivita Zatizeni. Celkova efektivita zatizeni (CEZ =
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OEE) je kli¢ovym nastrojem méteni irovné zlepSovani strojnich zatizenich. OEE neni to
sam¢é jako vykonnost, ktera obvykle vyjadiuje kolik dilt muze zatizeni vyprodukovat v
daném case. OEE je vlastné nasobeni vysledku vyuZzitelnosti * vykonosti * dosaZené

kvality. Na nasledujicim Obr. 33 je vypoc€et OEE znazornén.

Kvalita = vyrobene kusy zmetky
vyrobené kusy
Obr. 33
Vypocet OEE
Zdroj: Prezentace APl - CEZ,SMED a TPM + hra SMED | XV. ro¢nik letni $koly primyslového
inzenyrstvi

Pro lepsi ptedstavu je uvedeny i vypocet dle nésledujiciho zadani:
* Doba smény: 8 hodin.
» Prestavka pracovnika : 30 min.
» Prestavba stroje: 27 min.
= Kratkodoba porucha: 12 min.
= (Cekani na material k vyrobé: 14 min.
= Vyrobek ,,Alfa modra‘“: vyrobeno celkem 148 kusti, norma = 2 min / kus.

= Zasménu vyrobeny 3 zmetky.



148-3 _ 145

Kvalita = =
148 148

=0,98

Obr. 34

Vypocet OEE zpracovany piiklad vypocet

Zdroj: Prezentace API - CEZ,SMED a TPM + hra SMED | XV. ro¢nik letni Skoly primyslového

inzenyrstvi

Pravé uvedeny vypocet OEE je voditkem kam se zaméftit, aby doslo ke zlepSeni. Dle vyse
uveden¢ho piikladu je nejvétSim problémem vykonost, a pak vyuZitelnost. Naopak
vysledek kvality je na vysoké urovni, ale v tomto piipadé nutno brat v potaz, zda jde
nekvalita opravit, a nebo nelze a taky jaké jsou naklady na lks produktu, jelikoz pokud

se jedna o korunové €astky a za sménu vyhodi 2ks,je rozdil kdyby se jednalo o zafizeni

v hodnot€ desetitisicu.
1.6 TPM

Opét metoda jejiz nazev vychdzi z pocateCnich pismen anglického nazvu Total
Productive Maintenance = Totalné Produktivni Udrzba. je metoda & spise filosofie
zajistujici dosahovani tfi zékladnich cild souvisejicich s efektivnosti zafizeni (TPM je

soubor aktivit s cilem):

e Doséhnout nulovych nepldnovanych prostojii (Eliminace poruch, chyb a vSech

dalsich ztrat na zatizeni.

e Dosahnout nulovych ztrat rychlosti strojii. Postupného zvySovani efektivnosti
zatizeni.

e Vytvorfeni vyhovujicich pracovnich podminek, které¢ povedou k dlouhodobého

rustu kvalifikace pracovnikd a hlavné zapojeni vSech pracovnikli firmy do

zlepSovani vSech procesi.



Jedna se tedy o prevenci, spolupraci a spoluti¢asti.
Zakladem TPM je prevence!

Pro sniZzeni casovych ztrit je nutno vyuzivat preventivni Udrzbu zaloZenou na 3

principech:

e udrzovani normalnich podminek chodu strojt.
e vcasné rozpoznani abnormalit v chodu stroja.

e okamzita reakce na vyskyt i malé abnormality.

Lze na to pohlizet, tak jako by se jednalo o kazdého z nds. Podrobnéjsi vysvétleni je

patrné z nasledujicich Obr. 35 a 36.

I Zakladem TPM je prevence !

Preventivni lékafstvi

denni zdravotni
prevence kontroly

clovék

preventivni
opravy

Obr. 35

Pohled TPM v porovnani ¢lovek a stroj

Zdroj: Prezentace API - CEZ,SMED a TPM + hra SMED | XV. ro¢nik letni $koly prumyslového
inzenyrstvi
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Ohsluha stroje hroje hlavni roli
v samostatné udrzbhé a prevenc

Ohsl m

w TPM neplahi trodifni pristup:

Obr. 36

Porovnani tradiéni ptistup k udrzbé stroju vs. TPM

Zdroj: Prezentace API - CEZ,SMED a TPM + hra SMED | XV. ro¢nik letni $koly prumyslového
inzenyrstvi

1.7 Vizualizace a SFM

Uzce propojené dvé metody &i nastroje, které se v modernich podnicich pouzivaji da se
fici kazdou minutu. Prvni je vizualizace, kterd slouzi k pfedavani informaci a da se fici,
ze moderni podniky vyuzivaji data on-line, tak aby méli potad aktuélni informace o svych
procesech. Lze se fidit tim, Ze to co chci fidit musim vidét, tak jako fidi¢i v automobilu,
by bez palubni desky nebili schopni nékam dojet bez rizika nehody nebo poruchy auta ¢i
by mohlo dojit palivo atd. Néasledujici obrazek ukazuje jakymi smysly pfijimame

informace.
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SBER INFORMACI U CLOVEKA PROBIHA:

83% ZRAKEM
11% SLUCHEM
3.5% CICHEM
1,5% HMATEM
1% CHUTI

Obr. 37
Vnimani a pfijem informaci u ¢lovéka dle smysla
Zdroj: prezentace Kopos Kolin a.s. — zavadéni §tihlé vyroby.

Prave proto, ze nejvice informaci pfijimame zrakem, je dobré vSe dulezité vizualizovat,
a to bud’ formou néjakého cisla, kterému kazdy rozumi a nebo formou néjakého grafu
nebo jinym grafickym zpisobem. Digitalizace dat je v tom vhodnym prvkem, jelikoz data
mam on-line a vim naprosto piesné€ jaky je stav. Pro zestrunéni si to mizeme ptiblizit
u automobilu napft. ze vim kolik mam paliva, jaky mam dojezd, jakou jedu rychlosti atd.
Dalsi dilezitym prvkem je archivace téchto dat z divodu moznosti vyhodnoceni v ramci
né&jakého Casového useku, a to napt. z pohledu opakujicich se problémil. V tomto piipade
se Gasto vyuziva ParetGv>* graf, ktery znazorni 20% ¢&innosti, které zptisobuji 80% napf-.
prostoji. Nasledné spolecnosti fesi tyto Cinnosti, diky ¢emuz po vyfeSeni maji vysoky
zisk ¢asu atd. V nasledujicim Obr. 38 je vidét on-line vyuziti strojii v redlném Case a

v Obr. 39 je grafické znazornéni vyuziti stroje za 2Q roku 2020.

3% Vilfredo Federico Damaso Pareto (15. Cervence 1848 Paiiz — 19. srpna 1923 Céligny) byl italsky

ekonom, matematik, statistik, sociolog a politolog, profesor na univerzit¢ v Lausanne. Kromé toho byl
i prikopnikem ekonometrie (védecka disciplina nachazejici se na pomezi matematiky, statistiky a
ekonomie). V roce 1906 vytvoril Vilfredo Pareto matematicky vzorec, ktery se nazyva Paretovo
pravidlo, také znamé jako pravidlo 80/20. Podle Pareta 80 % dusledkti vychazi z 20 % pfi¢in a zbylych
20 % duasledkt vychazi z 80 % pficin. V praxi byva Casto implementovana snaha odhaleni onoho
malého spektra pficin, které nasledné miizou za to, jak se radikalné¢ zmeéni vysledek a tento proces se
nazyva Paretova Analyza. Toto pravidlo lze uplatnit v rtiznych aspektech Zzivota. Pareto timto
matematickym vzorcem vytvaii teorii nerovnomérného bohatstvi. Tvrdi, ze 20 % lidi vlastni 80 %
narodniho bohatstvi a zbylych 80% lidi vlastni zbylych 20 % néarodniho bohatstvi. Zpocatku se pravidlo
zdalo jako nepodloZzené, ale Casem se toto pravidlo uplatnilo s pfesnosti v mnoha situacich.
Bylo uzitecné v mnoha védeckych oborech.

On line text https://cs.wikipedia.org/wiki/Vilfredo Pareto 23.7.2020
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Obr. 38

Print screen pocitatového monitoru — on-line vystup sledovani stroji ve spole¢nosti Kopos Kolin a.s.
Zdroj: data ze spole¢nosti Kopos Kolin a.s.

Z vyse uvedeného obrazku lze vycist, ze stroj (01SO51 04) z neznamého divodu jiZ stoji
2 dny 6 hodin a 59 minut, coz bude asi chyba operatora, ze tento divod doposud
nezaznamenal. Dale, ze stroj (01SO51 05) produkuje produkt LHD 20x20, a to rychlosti
5,98m/minuta pficemz technologicky pfedpis je nastaven na 5,5m/minuta. V tomto
pfipad¢ je tieba vzit v potaz, Ze pokud je vysledny produkt ve 100% kvalité neni to pro
spole¢nost na Skodu, akorat je to tfeba sledovat dlouhodobéji a v ptipadé ovéteni, ze je

tento stav trvaly a vSe je v poradku, tak nasledné zménit technologicky piedpis.
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Obr. 39

Grafické znazornéni vyuziti stroje za 2Q roku 2020
Zdroj: Data ze spole¢nosti Kopos Kolin a.s.

Z obrazku vySe uvedeného je patrné, jaké je OEE z daného strojniho zafizeni. U téchto
stroji se v roce 2010 pilotné zavadél projekt SMED (rychld zména) a tento stroj mél v této

dobé OEE = 55%.

Dal8im vizualiza¢ni komunikacni nastroj, které spolecnosti pouzivaji ke kazdodennimu
fizeni je tzv. SFM, kdy tato zkratka pochézi z po€atecnich pismen anglického nazvu, a to
Shop Floor Management, kdy lze fici, Ze jedna o proces tzv. dilenského fizeni na denni
bazi. Cilem SFM je nastaveni jasnych casovych pravidel pro firemni schiizky na urcitych
trovnich. Urovei 1 je pfimo na dilné kdy v rdmci zah4jeni smény nebo kratce po zahéjeni
se sejdou pracovnici (mistr, pfedak, technolog, logistik, kvalitaf, zastupce PI atd. dle
nastavenych firemnich pravidel), a spolecné v ur¢eném casovém useku vyhodnoti
predchdzejici sménu, vysledky a problémy, proberou nasledujici sménu a hlavné diskutuji
o moznych problémech, které sice jest¢ nenastaly, ale v pfipadé vCasného feSeni se
mohou v brzké budoucnosti objevit a zadvérem schiizky je, Ze kazdy problém ma svého
fesitele a i Gasovy termin, do kdy bude problém vytesen. Uroven 2 je schiizka zastupct
za urcité celky, ktefi maji informace z daného celku po schiizce urovné 1. Dalsi tirovné
uz schliizky managementu a popiipadé¢ nejvyssiho vedeni spole¢nosti. Pfinosem téchto

schiizek je, ze se provadéji ptimo ve vyrobé a jakykoliv problém se fesi tam tzv. gemba,
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a ne nékde v kancelafi, kde se normaln¢ pfijimaji opatfeni jen na zaklad¢ pocitu, ktera
jsou Casto Spatnd, jelikoz v n¢jaké zasedacce chybi mnohdy detailnéjsi rozbor a data
k danému problému, které ¢asto nosi operatofi ve svych hlavach. Na obrazku €. je ukazka

jak mize vypadat misto kde se schiizka SFM uskuteciiuje.

Obr. 40
Misto ve vyrobnim zavod¢ kde se uskute¢nuje denni mitink tzv. SFM
Zdroj: autor

Metod pouzivanych v primyslovém inzenyrstvi je mnoho, ale v ramci této diplomové
prace je neni tieba popisovat, jelikoz na projektu, ktery bude popsan v praktické ¢asti se
nejvice pouZzivala analyza a méfeni prace, detailni rozbor plytvani a nasledné odstranéni,
nasledné metoda 5S na jednotlivych pracovistich, v rdmci tymové prace vizualizace a

denni SFM.

Na nasledujicim Obr. 41 je dalsi ¢ast metod, které se ve spole¢nostech vyuzivaji, a nebo

zavadéji z divodu tzv. Stihlosti spole¢nosti.
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Obr. 41

Metody primyslového inzenyrstvi

Zdroj: Prezentace API - CEZ,SMED a TPM + hra SMED | XV. ro¢nik letni Skoly prumyslového
inzenyrstvi

Mezi prikopniky priimyslového inZzenyrstvi a da se fici, Ze je pofad lidrem v tomto oboru
patii spolecnost Toyota, ve které mnoho metod vzniklo a nasledné je v rliznych
modifikacich implementoval cely svét automobilového primyslu, ze kterého se metody
roz$ifily do veSkerého déni. V dneSni dob&€ se metody primyslového inZenyrstvi
pouzivaji vSude ve vyrobé Casto ve sluzbach, ale uplatnéni nasli 1 ve zdravotnictvi. Zpatky
k Toyot&, kterd ma vyvinuty sviij vyrobni systém tzv. TPS* = Toyota Production Systém.
V ramci tohoto systému spole¢nost v ramci vizualizace pouziva tzv. Toyota diam, ktery

je nasledujicim Obr. 42.

35 Toyota Production System (TPS) je integrovany sociotechnicky systém, vyvinuty firmou Toyota,
ktery zahrnuje filosofii a praktiky jejiho managementu. TPS je zaloZen na kooperaci vyroby a logistiky
automobilového vyrobce, vcetné jeho interakce s dodavateli a zdkazniky. Systém je hlavnim
predchtidcem typictéjsiho zpiisobu "lean manufacturing”, tzv. §tihlé vyroby. Taii¢i Ono, Sigeo Singé a
Eidzi Tojoda vyvinuli systém v letech 1948 az 1975. Pavodni systém nazyvany "just-in-time
production,” stavi na postupech vytvofenych zakladatelem koncernu Toyota, Saki¢i Tojodou, jeho
synem Kii¢ird Tojodou a inzenyrem Taii¢i Ono. Zakladni principy, na nichz systém TPS, vznikl jsou
uvedené v knize The Toyota Way.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Toyota Production System on line text 23.7.2020
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Obr. 42

Toyota dim a v ném popsané pilite a metody, které Toyota vyuziva pro chod svych vyrobnich zavodi

Zdroj: Prezentace API - CEZ,SMED a TPM + hra SMED | XV. ro¢nik letni $koly primyslového
inzenyrstvi

Toto by bylo vSe k teoretické casti diplomové prace a dalsi ¢ast je jiz z realizace readlné¢ho

rowr

projektu ve vyrobni spole¢nosti, nyni nasleduje tedy prakticka ¢ast diplomové prace.
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2. Prakticka cCast

2.1 Historie spolecnosti Altech spol. s r.o.

Spolecnost Altech , ktera byla zalozena v dubnu roku 1992 Ing. Antoninem Machalou.
Tato spolecnost sidli v Uherekém Hradisti a od pocatku svého zalozeni se zabyva
navrhem, vyrobou a prodejem kompenzacnich a rehabilitaénich pomicek pro imobilni
osoby. Spolecnost dnes ma okolo 300 zaméstnanct a za dobu své existence instalovala
vice jak 22 000 zafizeni po celém svété, coz ji fadi az na jednoho z lidrti svétového trhu
zafizeni pro imobilni osoby (Ceské republice je spole¢nost nejvét§im vyrobcem). Zhruba
85 procent z vice nez pulmiliardového ro¢niho obratu spolecnosti tvofi export. Nejvetsi
prodejce firmy sidli v Rakousku. Mezi hlavni odbératele kromé zemi EU patii také USA,
Jizni Amerika a Izrael. V minulosti firma spolupracovala s poradateli olympijskych a

paralympijskych her v So¢i a v sou€asné dobé¢ fesi obdobnou spolupraci v Japonsku.

Nosnym programem spolecnosti je vyroba a montaz schodistovych plosin a sedacek.
Kazdy produkt je zhotoven pfimo na zakézku dle ptani a potfeb koncovych klientd. Na
navrzich pracuji téméf tii desitky projektantl, ve vyrobé jsou vyuzivany nejnovéjsi
technologie a spolec¢nost investuje i do robotizace. Motto spolecnosti: ,,Divat se pozorné
kolem sebe.* Déle ,,Snazime se naslouchat potfebam naSich zdkaznikl a jsme spokojeni
jen tehdy, pokud jsou spokojeni oni.” Altech razi heslo ,,Nic neni nemozné¢! Pozadejte

nas o feSeni a my ho pro vas radi pfipravime.*

V dobé& kompletace této diplomové prace byl majitel spole¢nosti vyhlaSen podnikatelem
roku 2019 ve zlinském kraji*®. V tomto ¢lanku se miizeme doéist, Ze p. Machala zacal
vroce 1992 v Banové v gardzi zalozil spolecnost ALTECH a zacal vyrabét dily pro
schodolezy. Postupné zatradil rampy, schodistové ploSiny a také dily pro letectvi, jejichz
vyrobu vSak pozdéji upozadil. A pravé diky tomu, Ze spole¢nost méla ve svych zacatcich
témet nulovou konkurenci rostla roén€ o zhruba roéné o 10%. Praveé diky tomuto ristu

doslo k narustu zaméstnanct, s tim spojeny nartst vyroby a obratu.

36 https://zlinsky.denik.cz/podnikani/oceneni-nejlepsiho-ey-podnikatele-roku-2019-zlinskeho-kraje-

20200211.html 23.2.2020
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Obr. 43
Schodolez a vozik ADAM
Zdroj: katalog Altech spol. s r.o.

Mezi prvni vyrobky patfil duralovy mechanicky vozik ,,ADAM* a duralové rampy pro
invalidni vozik v riiznych délkach a provedeni. Vzhledem k nedostatku téchto vyrobkl

na trhu, veskera produkce byla okamzité rozprodana.

Jelikoz firma vyrabéla vyrobky pro télesné postizené obCany, zacala postupné rozsifovat
vyrobu o zafizeni, o ktera byl na trhu zajem, a ktera usnadiiovala t¢mto lidem pohyb. Diky
rozhodnuti vyrdbét produkty pro télesné postizené, zameéfila se firma na feSeni
schodiStové bariéry. Z pocatku to byla vyroba Sikmych schodistovych plosin, pozdé&ji se
sortiment doplnil i o vyrobu 3 typt svislych plosin a zvedaciho zafizeni do bazénu.
Sortiment vlastnich vyrobkll firma dopliiuje dovozem zafizeni, ktera dopliuji tyto
vyrobky. Jsou to schodolezy, stropni systémy na zvedani a pfesun osob a schodistové
sedacky.

V prubéhu existence spolec¢nosti bylo vyvinuto celd fada novych produktt, které firma
zacala nasledn¢ vyrabét. Kazdorocni rist firmy umoznil, ze firma se rozrostla az do
podoby soucasné¢ho vyrobniho zdvodu v Uherském Hradisti. VétSina vyrobkll se vyrabi
na zakazku, na zakladé zaméfeni a pozadavkl zakaznika. Z tohoto diivodu vzniklo silné
konstrukéni a vyvojové oddéleni, dale pak vyroba vybavena modernim strojnim
zafizenim a to vSe v novych vyrobnich haléach.

V soucasné dobé je firma nejveétSsim Evropskym vyrobcem téchto zatizeni a 84%
produkce firma exportuje. ALTECH, spol. s r.o. v dnesni dob¢ zaujima jedno z ptednich
mist ve vyrob¢ téchto produktli v Evropé€. VétSina objemu vyroby je urceno na export do

evropskych zemi. Na slovenském trhu jsou vyrobky uvadéné do provozu prostiednictvim
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firmy Ares, spol. s r.0. K nejvétsim odbératelim z evropskych zemi patii Spanélsko,
Némecko, Rakousko, Francie, gvycarsko a Polsko a Rumunsko, co se mimoevropskych
zemi tykd mozno jmenovat napf. Cinu, USA, Rusko, Australii, Brazilii, Jihoafrickou

republiku, ale také Mexiko.

Obr. 44: Teritorialni zastoupeni spole¢nosti Altech spol. s r.o.
Zdroj: www.justice.cz (vyro¢ni zprava za rok 2018)

Do budoucna firma planuje dalsi rist dle pozadavka trhu. UdrzZet si pozici lidra znamena
neustale modernizovat své vyrobky, vyvijet nové generace vyrobki, popt. vyvijet uplné
nové vyrobky. Samoziejmé u vSech vyrobki dochazi ke zpracovavani vsech piipominek
od koncovych uzivatel a nasledné modernizaci jednotlivych detaild. Jako dalsi dilezity
faktor vedeni spolecnosti vnima desing vyrobki a celkovou kvalitu zpracovani, jelikoz
pravé kvalita je dileZitym prvkem pro prodej. Timto si chce firma udrzet technicky
naskok nad konkuren¢nimi vyrobky a tim i nad jejich vyrobci. Tato cesta je nutné spojena
s modernizaci a efektivni (Stihlou) vyrobou. Proto spole¢nost kazdoro¢né investuje do
staveb novych vyrobnich hal, didle do modernizace strojniho vybaveni, technologii a 1
robotizace vyroby. Vedeni spole¢nosti vnima, Ze investice do produktivity umozni udrzet
piijatelnou cenu vyrobkl pfi zachovani velmi dobré kvality. Rozvoj spole€nosti je vidét
kazdym rokem, po dokonceni v roce 2019 kdy dosSlo ptest¢hovani vyroby schodistovych
plosin, svislych schodistovych plosin a schodistovych sedacek do novych vyrobnich
prostor dochazi ihned na zac¢atku roku 2020 k zahajeni vystavby showroomu, Skoliciho

centra a kancelari.

Vyvoj spole¢nosti z nékolika pohledt (pocet zaméstnancu od roku 1998, trzby od roku

1998).
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Graf 1 - Pocet zaméstnanct ve spole¢nosti Altech spol s r.0. od roku 1998

Pocet zaméstnancl ve spolecnosti Altech spol. s r.o. od
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Zdroj: www.justice.cz zpracovani vlastni

Graf 2 - Prehled trzeb spolecnosti Altech spol s r.o. od roku 1998

Pfehled trzeb spolecnosti Altech spol. s r.0. od roku 1998
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Zdroj: www.justice.cz zpracovani vlastni

2.1.1 Vyrobni profil spole¢nosti

Produktové portfolio ALTECH, spol. sr.0. se skladd z n¢kolika sortimentnich skupin,
které neustale podléhaji inovacnimu vyvoji. Do portfolia ALTECH patfi tyto skupiny
vyrobki:
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e Sikmé schodit'ové plosiny
e Svislé schodistové plosiny
e Bazénové zvedaky

e Schodistové sedacky

e Stropni systémy

e Schodolezy

e Nijezdové rampy

¢ PloSiny pro letadlové schody

Sikmé schodi§t'ové plosiny

Sikmé schodidtové plosiny umoziuji imobilnim osobdm piekonavat schodisté
jednoduchd, viceramennd, ale i toCitd, a to jak uvnitf objektl, tak i ve venkovnim
prostiedi. Nejcastéjsi vyuziti ploSiny je ve vetfejnych budovach (nemocnice, Skoly,
ustavy, urady, atd.), ale i v obydlich fyzickych osob. Plosiny se vyznacuji nizkymi
provoznimi  naklady, snadnou obsluhou a dlouhou Zivotnosti. Sikmé schodistové

plosiny jsou dodavéany pod oznaenim SP- OMEGA , SP-DELTA, SP - STRATOS.

Svislé schodist'ové ploSiny

Svislé schodistové plosiny umoziuji prekonavat vyskové rozdily, a to jak uvnitf objektd,
tak 1ve venkovnim prostfedi. Jsou ureny k prekonavani bariér vytvarenych rozdilnymi
vyskovymi poméry jednotlivych rovin, naptiklad podlazimi budov apod. Mohou
byt instalovany v interiéru i1 exteriéru a obsluhovany jak samotnym uzivatelem, tak
jeho doprovodem. Nejcasté€j$i misto instalace je na obvodovou sténu objektu, uvniti
budov do zrcadla schodiste, k balkonu, atd. Svislé schodistové ploSiny jsou doddvany pod

oznaceni Z200, Z300, Z400, ZP1, ZP2-300, ZP5 a Multilift.

Bazénové zvedaky

Bazénové zvedaky pod oznadenim DELFIN se vyznaluji jednoduchou obsluhou,

rrrrr

vSech vodnich sportech a aktivitach, tak i rehabilitacni pracovnici pii své kazdodenni

¢innosti.
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Schodist’ové sedacky

Schodistové sedacky je mozno instalovat na vSechny typy schodist’ véetn¢ lomenych
a tocitych, a to jak na vnitini, tak i na vnéjsi stranu schodisteé. Je mozno je umistit jak v
interiéru tak exteriéru. Calounéné &asti sedacky zajistuji pii jizdé maximalni miru
komfortu a pohodli. Schodistové sedacky jsou dodavany pod ozna¢enim SP100 a SP130
Kappa, SA-ALFA, Meditek.

Stropni systémy

Stropni  systémy umoziluji bezpetné zveddni a nasledné spousténi osob
umisténych v zavésné plachté. Zafizeni je tvotfeno zvedakem, zavésnou plachtou a
systtmem kolejnic. Systém kolejnic je navrZen, tak aby vyhovoval poZzadavki
jednoduchym ovladanim, velkou variabilnosti a malymi naroky na prostor a najde
uplatnéni v Gstavech socialni péce, nemocnicich, domovech dichodct, stacionafich,
ale také v bytech fyzickych osob. Stopni systémy jsou dodavany pod oznacenim GHI,
GHI-F, GH3, GH3+ a GLS.

Schodolezy

Schodolezy jsou mobilnimi pasovymi nebo koleCkovymi pfepravnimi zafizenimi. Jsou
uréeny ke zdolavani schodiSt’ a podobnych architektonickych bariér. S jejich pomoci
lze zdolat libovolna venkovni i vnitini schodisté. Vyhodou je mobilita, tedy moznost
jejich snadného pfevozu a pouziti na vice schodistich, jednoduchd a snadné obsluha,
bezpecny provoz, bezudrzbovost a skladnost. Mezi zakazniky nejoblibené;jsi patii pasové
schodolezy s obsluhou Sunwa, pasové samoobsluzné schodolezy Sunwa a koleckové

schodolezy Liftkar.

Najezdové rampy

Najezdové rampy se vyznacuji velkou adaptabilnosti, jednoduchou konstrukci a
kvalitnim zpracovanim. Rampy se dodavaji v riznych velikostech a provedenich dle
potieby klienta. Ndjezdové rampy jsou dodavany jako rampy roStové stavebnicové a

lehké duralové rampy.
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PloSiny pro letadlové schody

Sikma schodistova plogina SP-IKAROS je uréena pro instalaci na sklopné schody,
umoziujici snadny nastup imobilnich osob do vSech typu letadel. Zajistuje piepravu
jedné osoby s omezenou pohyblivosti, sedici na sklopné sedacce ploSiny nebo jedné
osoby sedici na specidlnim kfesle, mezi dvéma vyskové rozdilnymi zastavkami,
pohybujici se po Sikmé draze.

Detailngjsi popis Sikmych schodistovych plosin. Téchto plosSin se tyka zadéani projektu
spoluprace s API = navrh a realizace vyrobni linky pro vyrobu schodistovych ploSin
(Omega, Delta a Stratos). Z fady produktd schodiStovych ploSin patii mezi prvni

produkty vyrabéné ve spolec¢nosti Altech model SP-OMEGA.

SP-OMEGA

Sikma schodistova plosina SP-OMEGA umoziluje imobilnim osobdm piekonavat
schodisté jednoducha, viceramenna, ale i to€ita, a to jak uvnitié objekti, tak i ve
venkovnim prostredi. PloSinu lze pouzivat pro schodisté jiz od Sitky 850mm. Zatizeni
muze byt zabudovano zcela bez stavebnich uprav. Mezi ptednosti plosSiny SP-OMEGA
patii jeji tichy provoz, jednoduchd obsluha, moznost vice zastdvek a individudlni
ptizptsobeni vybavy ploSiny s ohledem na zdravotni stav zdkaznika a stavebni situaci.
Dréhu tvofti dvé trubky, v nichZ je vedeno tazné lano. Systém pohonu ploSiny je feSen tak,
ze motor s ptevodovkou jsou umistény v horni zastavce (nepohybuji se na plosing), coz
umoznuje navrzeni velmi lehké a vzdusné konstrukce. Pti pohybu ploSiny neni nutné do
ni pfivadét proud, systém nepotiebuje Zadny kabel ani sbérnici. PloSina zabird v
zaparkované poloze jen min. rozméry a muze zatacet na malém radiusu. Ovladani
(pfivolani a odeslani ploSiny) je pomoci ovladacich panelil v jednotlivych zastavkach a
déale ovladani na ploSiné nebo ovladani do ruky. PloSina se instaluje na boc¢ni sténu
schodisté (u jednoramenného schodisté) nebo do zrcadla schodisté (u viceramenného
schodisté). Na prani zdkaznika mize byt ploSina vybavena plné automatickym sklapénim
a rozviranim podlahy, ndjezda a bariér ploSiny. Muze byt také dovybavena sklopnou

¢alounénou sedackou.
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Obr. 45: Schodist'ova plosina model OMEGA
Zdroj: Katalog Altech spol. s r.0.

SP-DELTA

Sikma schodit'ova plosina SP-DELTA umoziiuje imobilnim osobam piekonavat p¥ima
jednoramenna schodisté. Ovladani (pfivolani a odeslani ploSiny) je pomoci ovladacich
paneld v jednotlivych zastavkach a na ploSing€. Pii pohybu ploSiny neni tifeba privadét
proud, ploSina je bateriovym zafizenim s moZnosti nabijeni v jednotlivych zastavkach a
jeji prednosti tak je provoz predev§im ve vefejnych budovach (nemocnice, skoly, USP
apod.). PloSina se instaluje piimo na boc¢ni sténu schodisté nebo na sloupky, které jsou

uchyceny do schodt. PloSina je urCena pro vnitini instalace a mize byt vybavena
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automatickym sklapénim a rozvirdnim podlahy, najezdl a zabran ploSiny a dovybavena

sklopnou ¢alounénou sedackou.

' d L by ~ =
=

Obr. 46: Schodist'ova plosina model DELTA
Zdroj: Katalog Altech spol. s r.0.

SP-STRATOS

Po letech zkuSenosti ve vyrob€ a vyvoji, pfindSime letos na trh absolutni novinku —
Sikmou schodist’ovou ploSinu STRATOS. Dle pozitivnich ohlast z fad profesionald i
Siroké vetejnosti, ma STRATOS opravdu co nabidnout. A neni to pouze libivy design,
diskrétni a nendpadné provedenti, které zapadne do kazdého prostiedi doma ¢i venku, ale
hlavn¢ jeho vlastnosti a moznost ptizpisobeni se pozadavkim zékaznikl. Co je tedy

schodistova plosina, a jak funguje? Jde o samoobsluzné zafizeni, tudiz je klient plné¢
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samostatny a nevyzaduji asistenci a pritomnost nikoho dal$iho. Soucasti dodavky jsou
dva dalkov¢ ovladace ve spodni i horni stanici, pomoci kterych si ji klient miize piivolat,
sklopit/rozlozit, a také zabudovany LCD displej, ktery zobrazuje aktualni stav ploSiny.
PloSina ve sloZzeném stavu zabird minimum mista. Samoziejmosti je vysoka uroven
bezpecnosti a maximalni mira uzivatelského komfortu a prave z tohoto ditvodu je vhodna
do vSech typt domil a budov v soukromém i vetejném sektoru. Uplatnéni najde nejenom
v domacnostech, ale také ve Skolach, domovech socidlnich sluzeb, divadlech apod.
Plosinu je mozné zkonstruovat pro vicero zastavek, rizné sklony a délky schodist. Na
pfani je moznost vyrobit ploSinu v riznobarevném provedeni, ¢i doplnit ji sklopnou
¢alounénou sedackou. STRATOS je napajen bateriemi s moznosti jejich dobijeni v kazdé
zastavce. Nespornou vyhodou je také rychlost dodani. STRATOS je vysledkem
dlouhodobého vyvoje, mnohaletych zkusenosti z vyroby a také pozadavka klientd, jejichz
nazor je pro ALTECH nesmirné cenny a dulezity. Model Stratos byl uveden na trh v roce
2017, v dob¢ uvedeni nového modelu vedeni spolecnosti doufalo, ze tento novy produkt
bude mit uspéch u klientl, jelikoz se jedna o vysledek tymové prace vyvojari a
konstruktért, ale 1 vSech pracovnikll spolecnosti od délnikii aZ po servisni techniky

provadgjici instalace a servis produktd Altech.
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Obr. 47: Schodistova plosina model STRATOS
Zdroj: Katalog Altech spol. s r.0.
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Tab. 10 - Porovnani parametrd jednotlivych schodistovych plosin:

Parametr OMEGA DELTA STRATOS
Jizda rovné
Jizda do zatacek NE
Bateriovy pohon NE
1230V 1x230V;
X ; . .
Pohon 1x230V; 3x400V Akumulatorovy 24V DC Akumulatorovy
24V DC
Délka drahy (m) 85 15 30
ShodlsttevBrlme minimalni 870 880 940
Sife (mm)
Shodisté zatackove 955 x 1030
minimalni sife (mm)
Minimalni Rrostor pro dojezd 1081 1116 y
plosiny (mm)
Maximalni uhel stoupani (°) 62 52 47
M|n|malnv|'5|rka uzaviené 270 300 350
plosiny (mm)
Maximalni nosnost (kg) 300 300 300
Rormér podlany minimalni 600 - 900 600 - 900 600 - 900
(mm)
Rormér podiany maximdlni 700 - 1 400 700 - 1 400 700 - 1 250
(mm)
Rychlost jizdy plosiny (m/s) 0,06 - 0,15 0,06-0,12 0,06 -0,10

Zdroj: Altech, zpracovani vlastni

Z uvedené tabulky je zfejmé, Ze prvnim vyrabénym modelem byl typ DELTA, naslednou
modernizaci vzniknul model DELTA, ktery mél vyhodu ve vyuziti baterii, ale zase nebyl
schopen zvladat jizdu do zatacek, a tak v roce 2016 byl na trh uvedeny novy model
STRATOS, ktery v sobé obsahuje vSechny klicové vyhody ptedchozich modeld (mimo
maximalniho whlu stoupdni, vtomto ma nejlepSi parametr prvni model OMEGA

s vyuzitim ahlu stoupani do 62°.

2.2 Analyza soucasného stavu

Tato ¢ast projektu nastala jiz koncem roku 2018, kdy doslo k prvotnim snimkiim vyrobnich
operaci, rozdélenych dle pracovnikd (mechanika, elektro, predmontdze, podlahy, testovani
a baleni), a taky dle jednotlivych modell (Delta, Omega, Stratos). Cilem téchto snimk bylo
vyjadfit, jaky je potencidl pracovniki, ktery nevyuzivaji z diivodu plytvani a nebo z ditvodu,

ze pracovnik nemd dostate¢né vybaveni nafadim. Vystupem snimkovani byla prezentace,
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ve které bylo zpracovano, jak dlouho pracovnik provadél vyrobni operace = Cas 1, nasledné
byl uveden ¢as 2, ktery byl ponizen o veskeré zjevné plytvani, které v ramci zavedeni Stihlé
vyroby nebude. A posledni Cas 3, byl optimalizovany cas v ptipadé zavedeni vyrobni linky
a provedeni drobnych zlepseni z pohledu leanu. Tato analytické ¢ast trvala n¢kolik tydnti,
jelikoz napft. vyroba plosiny Stratos trvala 2 dny bez pfedmontazi. V ramci analyzy bylo
nutné se zaméfit i na predmontaze, jelikoz i tyto ¢innosti tvofily znacnou Cast z celkové
spotieby Casu pro vyrobu schodistové ploSiny. Jiz v této dobé spolecnost Altech realizovala
vystavbu novych vyrobnich prostor. S jednou casti se pocitalo, Ze to budou nové vyrobni
prostory pro pfedmontaze a finalni montaz schodistovych plosin. Dalsi ¢ast mé¢la byt pro
vyrobu schodistovych sedacek a zbytek pro vyrobu vytahl. Ke kazdé ¢innosti vzniknul
detailni snimek pracovnika, snimek ktery sumarizuje spotfebu ¢asu z vySe popisovanych
Casti a snimek na kterém je rozpadnuty celkovy optimalizovany ¢as rozpadnuty do
detailngjSich podoperaci. Z pohledu analyzy soucasného stavu lze fici, ze snimkovani je ¢ast
spotfeby Casu na projektu, ale daleko naro¢néjsi bylo nasledné vyhodnoceni a rozbor
jednotlivych snimkl. Lze konstatovat, Ze 1 den snimkovani se = minimaln¢ 2 dniim
vyhodnocovani. Uk4zka vystupu prvotniho snimkovani vyroby schodist'ové ploSiny Stratos,

je ukazano v nasledujicich Obr. 48 a 49.

Snimek operace — mechanicka cast 1

Pracovnik mechanik 1, 6.12.2018, 9:40
-12:25

= hort &£ #Prace

B Zaitovani # Prostaj
He&adi

wEigténidid
Uprawy

® hanipulace
Ffiprava dilf
Kontrolni Gnnost
Cinnosti
plidavajici
hodnatu

ninnosti
nepfidivajic
hodnatu

Rozhowor pracowni
®Dokumentace
= Pestivka pracownika

wPljtvEni

1%
1% 3%

= 36% montaz.

Pridana hodnota v

= 16% pﬁprava d”ﬂ lince minimalné

e, 75%.
= B59%p naradi.

= B0 plytvani.

Obr. 48
Priklad snimku pracovnika mechanika 1
Zdroj: Autor
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Potencialy na zlepseni — mechanicka cast 1

= Naméreny cas 2:07:05hod.

= Pracnost bez plytvani a Cinnosti
prirazky 1:59:59hod.
» PFirazka 5,59%

= Optimalizovany ¢as dle snimku
operace 1:38:14hod.
» Potencial 18,7%.
» Zbytetna chlze a manipulace.
» Pfiprava a uklid naradi.

Chozeni pro
material a naradi
celkem 26x.

Obr. 49
Priklad ¢asové spotieba mechanika 1
Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 11 - Detailni rozpad optimalizované casové spotfeby mechanika 1

Optimalizovana spotreba casu

= Pracnost

1 |Zavitovani 0:12:33

2 |Monta3 kulisa a tkouby 0:03:30 mechanické
3 |Montdz voditka a krytu 0:02:13 v 7 . ve r

4 |Montas tahlo a nosicky 0:04:32 casti 1 Cini

5 |Montdz plastové a kovové dily 0:05:58 " N

6 |Montas tahlo a nozicky 0:06:41 1:38:14hod
7 |Montdz zamek 0:10:01

8 |Montdz tdhlo barier 0:17:57

9 |Dokoncovaci prace 0:04:25

10 |Montaz koncovych spinacéi 0:24:45

11 |Upevnénina manipulacnivozik 0:05:39

Spotieba €asu mechanicka ¢ast1 1:38:14

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tab. 12 - Celkova optimalizovana spotieba ¢asu pro vyrobu schodistové plosiny Stratos

Celkova spotreba casu (bez predmontazi)

PC Celek Cas celku
1 |Mechanicka cast1 1:38:14
2 |Mechanicka ¢ast 2 1:31:43
3 |Elektrické zapojeni 4:19:40
4 |Testovani 1:07:13
5 |Baleni 0:14:30

Spotieba ¢asu Stratos 8:51:20

= Celkova suma pracnosti ¢ini 8:51:20hod.
» Bez predmontazi

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tab. 13 - Sumarizace ¢asl pro vyrobu plosSiny Stratos
Cinnost Mechanika 1 Mechanika 2 Elektro Testovani Baleni Pracnost % Poznamka
Doba snimkovani ¢asl 2:07:05 1:38:43 5.04:22 1:36:28 0:18:44 10:45:22 100,00%
Pracnost bez plytvani a Cinnosti prirazky Cas 2 1:59:59 1:36:34 4:24:25 1:15:27 0:17:22 9:33:47 88,91%
Optimalizovany ¢as dle snimku operace Cas 3 1:38:14 13143 4:19:40 1.07:13 0:14:30 8:51:20 82,33%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z posledniho Obr. 49 je patrné, Ze jenom odstranénim plytvani a zménou vyroby z pohledu
lean lze ziskat necelych 18% Casu. Jednim z krokti analyzy bylo 1 porovnani firemni normy
s normou namétenou pii snimkovani. Vysledky téchto méteni jsou znazornény v Tab.14 az

16.

Tab. 14 - Porovnani firemni normy a naméfené normy vyroba schodistové plosiny Delta

Porovnani norem Delta 135177

Datum Vyrobek Cislo vyrobku
6.-7.12.2018 Delta 135177
Altech - norma spotieby ¢asu 605,00
API - namérena norma spotieby ¢asu 320,55
Rozdil (%) 47,02%

= Predepsana norma je vyssi o0 47,02% nez
nameérena.

Zdroj: vlastni zpracovani



Tab. 15 - Porovnani firemni normy a naméfené normy vyroba schodist'ové plosiny Omega

Porovnani norem Omega 134834

Datum Vyrobek Cislo vyrobku
7.12.2018 Omega 134834
Altech - norma spotreby ¢asu 500,00
API - namérena norma spotreby ¢asu 314,00
Rozdil (%) 37,20%

= Predepsana norma je vyssi o 37,20% nez

nameéerena.

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 16 - Porovnani firemni normy a naméfené normy vyroba schodistové plosiny Stratos

Porovnani norem Stratos 134822

Datum Vyrobek Cislo vyrobku
6. -7.12.2018 Stratos 134822
Altech - norma spotreby ¢asu (min) 617,00
API - namérena norma spotreby Casu (min) 573,65
Rozdil (%) 7,03%

= Predepsana norma je vyssi o 7,03% nez

nameérena.

Zdroj: Vlastni zpracovani




Jednim z vystupti analyzy byly i postiehy z pohledu ergonomie. Piiklad je na Obr. 50.

Postrehy z pozorovani

Vyska pracovni roviny

neodpovida praci v
Rucni vrtani a chybani se pro dily. sedé. Neergonomicka
Sloupova nebo stojanova vrtacka, poloha se zvednutymi

ménit celou klestinu s vrtakem. lokty a vychylenim
ramene.

Obr. 50
Postiehy z pozorovani na pracovistich vyroby schodistovych plosin z pohledu ergonomie
Zdroj: Autor

2.3 Realizace konceptu vyrobnich linek

V navaznosti na vysledky snimkovani se spolenost Altech rozhodla realizovat novy
koncept vyroby a z tohoto diivodu bylo tfeba udélat detailni analyzu montdZi, ve které budou
pouzita doporucend napravna opatieni. Dale z pohledu dé€leni typu vyroby i budouci koncept
montaze schodistovych plosin, dle M. Kavana, Ize zatadit do sériové vyrovy. ,,Sériova
(opakovand) vyroba (Repetitive produktion) se tykd produkce jednoho nebo nékolika
podobnych vyrobki/sluzeb. Pokrocily stupent aplikované standardizace umoziiuje
dosdhnout zna¢ného stupné efektivnosti. Sériova vyroba dneska je charakteristicka
nasazenim ur¢itého poctu specializovaného zaiizeni, véetné diléi pruzné automatizace.*’
V névaznosti na dalsi fazi bylo tfeba nastavit, jaké mnozstvi jednotlivych produkti
spolecnost Altech planuje denné vyrabét a jaky je pocet pracovniki, kteti se procesu vyroby
zucastni. Plan produkce pro rok 2019 byl nasledujici, Ze je tfeba vyrobit kazdy den 3ks
schodistovych plosin typu Omega, Stratos a celkem 7ks schodistovych plosin typu Omega.

Tato analyza byla realizovana od unora 2019 a uz se provadéla formou video snimkovani.

37 KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. Praha: Grada, 2002. Expert (Grada). ISBN 80-247-
0199-5,s. 23
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Proces probihal nasledovné. Na pracovisté se piipravil veskery material potfebny pro danou
operaci + vesSkeré potfebné naradi. Toto se délalo i z diivodu, aby bylo mozné vytvofit
vizuelni katalog dilti. Potfebné naradi se nafotilo z divodu, aby vSe bylo jasné v piipadé¢
realizace konceptu vyrobni linky, co na kterych pracovistich bude potieba. KdyZ bylo vse
pripraveno, spustila se kamera a pracovnik zacal provadét danou operaci. Takto se potidilo
n¢kolik snimkd vyroby jednotlivych plosin, a to z divodu, aby byl dostate¢ny pocet
sledovanych Cinnosti. Dale taky, aby doslo k natoceni, jak danou ¢innost provadéji rtizni
operatoii. V ramci tohoto kroku, ktery 1ze nazvat druhou fazi snimkovani byla spoluprace

se spolecnosti Altech i z pohledu feSeni interni logistiky viz. Obr. 51.

Aeromec SPOLS r.0.

1 Prﬁmks;: ova 1146
Uherské Hradisté

Obr. 51
Layout spolecnosti Altech s vizualizaci kliCovych prostor a zobrazenim planovanych a doporuc¢enych
premisténi z pohledu §tihlé vyrovy

Zdroj: Altech zpracovani

V ramci téchto zmén bylo zaplanovano spojeni montaze a predmontaZi, ale i doporuceno
premisténi pracovisté elektro, které se sice neveslo do noveé vznikajicich prostor, ale nasly

se prostory hned vedle. Co, ale v ramci planovani zmén, bylo zasadni, bylo doporuceni
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premisténi skladu kardex*® do novych prostor, jelikoz nejvétsi ¢ast uskladnénych materidlii
se stejné spotiebovavaji na findlni montadzi produkti. V rdmci interni logistiky lze
zaplanovani premisténi pfedmontadzi pfimo do procesu finalni montaze, a to z divodu
vhodného nastaveni dle §tihlé vyroby (snizeni rozpracovanosti atd.).

Na nasledujicim Obr. 52 je detail nové vznikajici vyrobni haly a zvyraznény prostor, ktery
bude urcen pro novou vyrobu schodistovych plosin (Srafované, je znazornén prostor, kam
se piesune soucasna vyroba a barevné je prostor, kam se planuje umisténi noveé navrzené
vyrobni linky). Tento krok bylo nutné zaplanovat z divodu, Ze spolecnost Altech si
nemohloa dovolit zadné odstaveni vyroby a na Obr. 53 je foto ze dne 19.3.2020, pro
ptredstavu v jakém stavu byla vyrobni hala. Lze konstatovat, Ze snimkovani a dal$i ¢innosti

probihaly sou¢asné dle akéniho planu®®.

38 Kardex Remstar je jednim z pfednich svétovych vyrobeti automatizovanych systémi skladovéani a
vychystavani.

https://www.kardex-remstar.cz/cz.html on line text 3.8.2020

Ak¢ni plan (anglicky Action plan) je plan se stanoveni jednotlivych krokil, které musi byt vykonany,
aby bylo dosazeno vytéeného cile. Akéni plan se pouziva napiiklad ve strategickém fizeni pro naplnéni
strategickych cilti, mize byt ale vytvoten pro splnéni jakéhokoliv cile, naptiklad sporadani firemni akce.
Je svym ucelem i obsahem velmi podobny planu projektu, fika kdo, co a kdy ma udélat.

On line text ze dne 26.7.2020 https://managementmania.com/cs/akcni-plan-action-plan

39
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Prostory
vyclenéné pro

[ Nové vjrobni hala &.14.

Obr. 52
Detail vyrobni haly ¢. 14 s zvyraznénim, kam se pfesune soucasna vyroba, a prostory, kde se bude nachazet

vyrobni linka
Zdroj: Altech zpracovani vlastni
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Obr. 53
Foto stavu nové vznikajicich vyrobnich prostor ze dne 19.3.2020
Zdroj: Autor

Druha faze snimkovani byla ¢asoveé naroc¢néjsi, jelikoz bylo tfeba jednotlivé operace daleko
detailngji rozebrat z diivodu znalosti presnych spotieb Cast, které se nasledné pouziji pro
budouci ndvrh vyrobni linky, a to z pohledu balancovani linky, tzv. balan¢niho indexu.
Z pohledu ¢asové narocnosti analyzy Ize hodnotit, ze 1 den trvaly veskeré ptipravné ¢innosti,
nasledné 1 den snimkovani = natoceni ¢innosti (montaze a zapojeni plosin) a cca 1 tyden na
detailni rozbor vSech cinnosti znato¢enych video snimkil a zpracovani podkladii pro
nasledny navrh a dalsi kroky v rdmeci konceptu vyrobni linky. Pfi spole¢ném workshopu, na
kterém se predstavily mozné koncepty a hlaveé opét uptesnovaly pozadavky na denni vystup
jednotlivych produkti z linky, byly pfedstaveny 3 koncepty. Avsak kazdy mél svoje pro a
proti, a proto se muselo dojit k vybéru, jakou cestou se nadale budeme smétovat. Piivodni
pozadavek byl propocitan na vyrobni, tak do 30 minut, a to na dvou linkach po 6 taktech a
podptirnych ptedmontézich.

Z pohledu univerzalnosti vychazel druhy koncept super linky jako nejvhodnéjsi, a to i

z pohledu, Ze by vyrobni proces tak byl nejrychlejsi (planovany takt do 16 minut) a linka by

obsahovala 12 takti a podplrné pfedmontédze. Omezeni tohoto konceptu bylo v prostorech,

a také v lidskych zdrojich jelikoz, aby takovato linka mohla produkovat na plny sménovy
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vykon, musi byt obsazeny vSechny takty zaskolenym personalem, coz bohuzel spole¢nost
Altech v dany ¢as neméla a nechtéla riskovat nezdar. Vyhodou tohoto konceptu byl
planovany vyrobni takt, ktery diky své délce by byl 1 jednodusi na zaSkolovani novych
pracovnikii.

Ale jelikoz se zménily priority spolecnosti Altech a na workshopu se feSilo riziko
dostate¢ného poctu kvalifikovanych pracovnikti, doslo k rozhodnuti, Ze nejlepSim feSenim
bude navrh dvou vyrobnich linek. A pravé z ditvodu navySeni poZzadavku na vyrobu modelu
Delta, doslo k rozhodnuti, Ze se nejdiive postavi 1 vyrobni linka, ktera se spusti pilotn¢ a na
ni se vychytaji tzv. détské nemoci a teprve poté se postavi druhé vyrobni linka. Na Obr. 54

je prvotni nacrtek konceptu vyrobni linky.
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Obr. 54

Prvni navrh konceptu vyrobni linky — princip a tok materialu
Zdroj: vlastni zpracovani

Na dal§im Obr. 55 je jiZz propracovanéjs$i navrh vyrobnich linek, a to i s ohledem na
upfesiiuyjici zadani projektu.
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”’ VSTUP
OPRAVY MONTAZNi LINKA :
ATYPY TAKTY2 -8 LAKOVANE

DILY

» VSTUP

BEROIELNE SPOLEENETESTOVANI MONTAZNILINKA LAKOVANE
BALENI TAKTY2 -8 DiLY
Obr. 55

Druhy navrh konceptu vyrobnich linek schodistovych plosin
Zdroj: vlastni zpracovani

VYSTUP

HOTOVE
ZABALENE
PLOSINY

Kwvili absolutni universalnosti linek doslo ke sjednoceni pracovnich postupti a pracnosti.
Stratos — pfedmontaze vozikd, baterii, kartaci, citlivych hran, drzdka baterek mimo linku.
Delta — montaze zachycovace, kompletace dolniho voziku, montaz horniho voziku v lince.
Omega - montaze voziki a elektro komponentil (bude se jesté analyzovat) v lince.
Kompletni pfedmontdZ podlah véetné citlivého dna. Sjednocend pracnost €ini 5:30:00 hod.
Balan¢ni indexy 90 — 96%. 2 linky s 11 takty (v€etn€ baleni) = 22 pracovniki. 4 pracovnici
predmontéze podlah. 6 pracovniki pfedmontazi podsestav. V rdmci optimalizace se oteviela

i otazka pracovni pozice manipulanta z diivodu zasobovani jednotlivych pracovist

v pritbéhu smény. Na Obr. 56 je asova spotieba pro 1 linku shrnuta.
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Optimalizovany kapacitni vypocet — na 1 linku

Disponibilni ¢as | 8:00:00 | * Pocet vyrobenych kusi za
sménu 12.

Cisty cas 80% 6:24:00 | , Pocitano s 20% ztratami

Denni pozadavek 12 => teoreticky max. 10%,

Pracnost linka 5:30:00 potencial na vyrobu 13ks
za sménu.

Takt 0:32:00 » Ztrdta 10% z prejezdQ - linka

je stavéna jako univerzalni.

Pocet taktu 10,31 s Ztréta 10% na
nevybalancovani - indexy

= K rozjeti obou linek najednou potreba 32 (bez dov. a

nemocnosti) pracovnikd (véetné predmontazi) =>

rozjezd 1 linky a 2. linka dle obsazena dle moznosti.
Obr. 56

Shrnuti planovaného vystupu 1 linky, nutny pocet taktd a potiebny pocet kvalifikovanych pracovniki

Zdroj: vlastni zpracovani

Jakmile byl dohodnut pocet taktil, nasledovalo nastaveni ak¢niho planu dal§iho postupu
navrhu a realizace vyrobnich linek pro vyrobu schodistovych ploSin. V ramci konceptu
vyrobni linky byly takty rozdéleny na mechanickou a elektrickou ¢ast a vzhledem, Ze n¢které
¢innosti se budou provadét ve stoje a jiné zase v sed€, muselo se i toto omezeni zohlednit.
V ramci linky bylo nutné i zménit zastaraly systém voziki na, kterych se doposud vyroba
provadéla. A to hlavné z diivodu, Ze jakakoliv manipulace s plosinou byla tieba provadét ve
dvou pracovnicich coz bylo hlavni co se ocekavalo od nového voziku, Ze se tato manipulace
odstrani a bude mozné s plosinou manipulovat pouze 1 pracovnik. V dne$ni dobé¢ je v nasi
republice vicero spolecnosti, které¢ se zabyvaji navrhem, vyrobou a dodavkou pracovist
pfimo na miru, tak po prozkoumani trhu byla vybrana slou¢enost Beewatec s.r.o., kterd na
zakladé zadani zpracovala prvotni ndvrhy a zapijcila 1 vzorky svych produktl, aby bylo
mozné koncept novych pracovist probirat pfimo ve spolecnosti Altech s jednotlivymi
pracovniky a hlavné, aby se co nejvice piipominek vychytalo pfed konecnym zadanim a

zaslanim objednavky.
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Predmontazni
stdl.

Montazni
takt.

Obr. 57
Navrhovany koncept jednotlivych taktd
Zdroj: Navrh Beewatech s.r.o.

Na dalSim Obr. 58 se jiz provadi pfipominkové fizeni k navrhovanému konceptu
pracovist.
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Obr. 58
Pfipominkové fizeni k navrhovanému konceptu pracovist nové vyrobni linky
Zdroj: Autor

Naplanovany harmonogram konceptu realizace vyrobni linky:
= KT 25 —koncept logistiky.
= KT 26 — testovani nového postupu a vybaveni.
» Odzkouseni pracovniho postupu (montdz predmontovanych voziki
Stratos a montaz kompletnich podlah v lince).
» Zkouska optimalizovaného montazniho voziku.
» Zkouska montazniho taktu.
» KT 29 — objednani vybaveni na 1. linku.
» Vcetné definice konstrukce s BEEWATEC s.r.o.
= KT 32 - logistika jednotlivych dilt.
= KT 34 — dodani vybaveni a stavba 1. linky.
» KT 36 — zah4jeni zkuSebniho provozu.
» KT 38 — standardizace pracovnich postup.
» KT 42 — zkuSebni provoz a systém fizeni, ptiprava na koncept dilenského fizeni
formou tzv SFM schtizek.

» KT 43 — plny vykon 1. linky, zkuSebni spusténi pravidelnych schiizek SFM.
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» KT 45 — dodani, stavba a pfiprava na spusténi v roce 2020 - 2. linky.

» KT 48 — ptiprava nového systému odmeéiovani s ohledem zaclenéni pracovniki

do moznosti si ovliviiovat vysi své mzdy na zakladé jednoduchych

pravidel.

= KT 50 — ptedstaveni nového konceptu odménovani vedeni spolecnosti.

= KT 51 — ptedstaveni nového konceptu odménovani pracovnikiim spolecnosti.

= KT 1 —postupny nabeh druhé linky az na plny vykon.

Vyse uvedeny harmonogram pocita s nabéhem 2 linek do pIlného vykonu za splnéni

urc¢itych podminek a to, Ze bude dostatecny pocet kvalifikovanych pracovnikt. Vychozi

stav v roce byl 2018 s tim, Ze na tomto provozu se podilelo celkem 26 pracovniki, ale

nutno zohlednit, Ze danou produkci plnily jen diky pfescasiim, které kdyz se secetly, tak

vlastné€ na diln€ bylo o 3 pracovniky vice tj. celkem tedy 29 pracovniki. Novy pozadavek

na obsazenost provozu je uveden nize:

» Linka DELTA — 14 pracovnikd.

»

»

»

»

»

7 montaznich pracovnik.
2 ptedmontazni pracovnici.
2 pracovnici podlahy.

2 testovaci pracovnici.

1 pracovnik baleni.

» Linka STRATOS - 16 pracovnikii.

»

»

»

»

»

8 montdznich pracovniku.
3 pfedmontazni pracovnici.
2 pracovnici podlahy.

2 testovaci pracovnici.

1 pracovnik baleni.

» Pfedmontdz — 1 pracovnik (spolecny).

= Manipulant - 1 pracovnik (spole¢ny).

= Pteddk - 1 pracovnik (spole¢ny).

Celkem tedy by novy stav na dilné mél byt 33 pracovnikii, bez zohlednéni nemocnosti a

dovolenych. Findlnim vystupem by bylo vyrobeno celkem 24ks schodistovych plosin (v

pfipadé plné obsazenosti linek a 100% zaskoleni pracovnikil s pfedpokladem, Ze bude

dostupny vSechen vstupni material). V ramci ptiprav prvni linky, se zacalo planované
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hovofit o zavedeni nového dilenského fizeni tzv. SFM a stim i spojenym novym
mzdovym systémem, ktery by zohlediioval firemni cile (vykonost, kvalitu a osobni
ohodnoceni = prémiova slozka mzdy + dle pracovniho zatazeni by mél kazdy pracovnik
zakladni mzdu sloZzenou zéklad + ohodnoceni dle dosaZenych znalosti z kvalifikaéni
matice dilny). SFM se dohodlo, Ze se bude zavadét na Grovni 1 a 2 kdy aroveinl 1 bude
kazdé rano pied zacitkem smény, kdy se vSichni pracovnici dozvédi, jak se vedlo
v pfedchozim dnu, jaké byly problémy nebo naopak, co se podafilo a hlavné jaky je plan
pro jednotlivé linky pro zac¢inajici sménu. Schiizka Grovné 2 se zaplanovala taky na dilnu,
kdy zastupci dilny a management se sejdou a kratce vyhodnoti vyrobni ukazatele a hlavné
jaky je stav na linkach (obsazenost taktl, dovolené, nemocnost) nebo jaké se mohou
objevit piekdzky ve vyrobé napt. z divodu nedostatku materidlu nebo Spatné kvality
dodanych dila atd.

Dle harmonogramu se objednal 1 vyrobni takt (univerzal), ktery se na staré dilné
odzkousel a hlavné si jej jednotlivi pracovnici piipominkovali tak, aby se naslo spole¢né,
rozumné feSeni, které bude ergonomické a bude v§em operatorim vyhovovat viz. Obr.

59.

Obr. 59

vvvvvv

Zdroj: Autor

Jednotlivé takty se odladily pfed objednanim pozadovaného materidlu. Na néasledném

Obr. 60 je vidét dodavka objednanych pracovist.
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Obr. 60
Dodavka vyrobnich pracovist pro 1 linku
Zdroj: Autor

V ramci projektu doslo ke zkresleni planovaného navrhu pracovisté

ve
plosin.
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usoca 3
1. Linka Delta + Omega.
2. Linka Stratos.
3. Sklad hotovych plosin.
4. Sklad vstupniho materidlu a pracovigté pfibald.
5. Sklad dild z Kardexd.
Obr. 61

Navrh layoutu pracovisté vyroby schodistovych plosin na hale 14

Zdroj: Autor
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Hotové podlahy z
pfedmontéaZe podlah
2 pracovnici
(1 predmontaz = 1 pracovnik)

Elektricka Mechanicka
pfedmontaz pfedmontaz
1 pracovnik 1 pracovnik

NISOTd FAQLOH OvTIAS

Testovani
2 pracovnid
(1 stanice = 1 pracovnik)

Baleni
1 pracovnik

Obr. 62
Detail navrhu layoutu prvni vyrobni linky
Zdroj: Autor

Sdilené baleni
(zabaleni 3 plosin v ramci Takty 5, 6a 7
volnych kapacit nebo 1 pracovnik
pres¢asu)

T T
%
_. E“%“EIE % _

LINKA STRATOS

Takt 8, predmontaz Takt 4 a elektricka

podlahy a testovani
1 pracovnik

pfedmontaz
1 pracovnik

Obr. 63
Detail navrhu layoutu druhé vyrobni linky
Zdroj: Autor

S

Na nésledujicim Obr. 64 je budouci rozméteni pred montdzi jednotlivych vyrobnich

taktd, a to z divodu zachovani zdkonnych rozméritt manipulacnich ulicek pro zdsobovani

z pohledu BOZP.
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Obr. 64
Ptiprava taktt prvni vyrobni linky schodistovych plosin pied podlahovym ukotvenim
Zdroj: Autor

Dalsim krokem bylo nutné pracovisté vybavit krabickami pro spojovaci a dalsi drobny
materiadl dle provadénych operaci, a také doplnit veSkerym potfebnym nafadim.

Ptipravené pracovisté je na nasledujicim Obr. 65.

Obr.65
Ukézka vyrobniho pracovisté prozatim bez 5S standardu a oznaceni ptepravek internimi Cisly atd.
Zdroj: Autor

V ramci zefektivnéni vyroby bylo nutné navrhnout a udélat novy univerzalni koncept
manipula¢niho voziky, kde odpadnou veskeré manipulace ve dvou pracovnicich mimo

prvotniho nasazeni. Nasledujici Obr. 66 zobrazuje tento koncept voziku.
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Obr. 66
Novy univerzalni otocny vozik pro montaz schodistovych plosin s provizornim uchycenim
Zdroj: Autor

V 37. tydnu nastoupil do spolecnosti Altech krizovy manager na fizeni vyroby a diky jeho
nastupu doslo k mnoha zménam, a to hlavné z pohledu piedefinovani priorit. Okamzité
bylo zruSeno piijimani jakykoliv novych pracovnich posil a z pohledu konceptu 1 vyrobni
linky byl pozadavek na okamzity 100% vystup z diivodu plnéni odvolavek zdkaznikd.
Diky témto krokiim nebyl personal 100% zaskoleny na provedené zmeény, a taky nedoslo
k veskerému odladéni tzv. détskych nemoci, ale i pfesto se vyroba rozjela dle planu a
jelikoz béhem dvou tydnti doslo ke 100% plnéni dostala se spole¢nost s produktem Delta
do predstihu, jelikoz denni plan byl 8ks a zacalo se vyrabét 11ks, takze nejprve se dohnal
skluz v planu a nasledné se vyroba ptedbihala. Proto vzniknul novy pozadavek, aby se do
linky zaclenil model Omega, kde spole¢nost Altech byla potad ve skluzu oproti planu.
namontuji, ale pfi zahdjeni vyroby na lince byly pfedmontaZe umistény na jiném misté
vyrobni haly, jelikoZ se pocitalo, Ze navrh pracovist pfedmontdze se provede aZ po
odladéni vSech pfipominek z hlavni linky. Pfiprava zahdjeni vyroby tohoto modelu
probéhl ve velmi kratkém cCase, ale 1 ptfesto se objevil problém se, kterym se nepocitalo a
to, Ze ne vSichni pracovnici umi tento model montovat, jelikoZ se jedna o jiny model, a
tak jejich vykonem byl ovlivnén vykon celé linky. Dal§im problémem, bylo nutné nové
vybalancovani jednotlivych takti sohledem na piesun rtznych operaci, jelikoz
pracovnici elektro nechtéli provadét mechanické montaze. A pravé diky témto
ne¢ekanym problémiim se vyrobni piedstih ztratil v kratkém case, ale i pfesto se jelo

podle planu. Velky ptinos mél pilotni spusténi tzv. SFM schlizek (viz. Obr. 67), na
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kterych se denné fesilo jaké jsou problémy s vyrobou. V kratkosti 1ze konstatovat, Ze byl
nedostatek kvalifikovanych operatort,, a ti co se méli pribézn¢ zaskolovat, nemé¢li
piileZitost jelikoz bylo tfeba produkovat, dale cast¢ vypadky dodavek vstupniho
materidlu, a nebo dodani nekvalitnich dilt. Tyto problémy bylo nutné sledovat a denné

vyhodnocovat, jelikoz mély zna¢ny vliv na produktivitu celé linky.

Obr. 67
Ukézka prvniho konceptu SFM tabule trovneé 1
Zdroj: Autor

Jednim z Gspéchii bylo prosazeni, Ze pro optimalni fungovani linky je nutné, mit na dilné
néjakého logistika, ktery se bude starat o zasobovani jednotlivych pracovist’ materidlem
(byla to 1 jedna z podminek zavedeni nového konceptu vyroby). Sice byl zdkaz piijimat
nové zaméstnance, ale tento krok se podaril pfesunem jedné operatorky ze skladu. Takze
od 40 tydne, mimo denni operativy fizeni vyroby, také probihal zacvik nové pracovnice,
coz obnéselo prvotni sezndmeni s jednotlivym materidlem a nasledné zau¢ovéani kam se
tento materidl dodavéa. Nastavend hladina zasob byla dle velikosti plastového boxu.
Pouzité typy plastovych boxt byli 110, 150, 210 a 350 — pouziti téchto boxii je vidét na

Obr. 65, kde jednotlivé boxy tvoii zakladni manipula¢ni jednotku tzv. kanbanového®

40 Kanban je jednim ze stavebnich kament v LEAN managementu, ktery slouzi k
samofizeni/samoregulaci. Je hlavnim znakem pull systému (systém tahu). Vyrobni mnozstvi se uruje
skute¢nou potfebou zakaznika.
https://www.lean-fabrika.cz/terminologie/kanban#. XykluG5uJPY on-line text 3.8.2020
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zasobovani. Velikost krabicek byla vybirdna dle spotfeby daného materidlu na daném
pracovisti a pravé kvili tomu bylo nutné vytvofit soubor, ve kterém byla tato spotieba
vypocitana dle firemniho kusovniku. ,,Moderni formy pfenosu ,,objednavek* a ,,dodacich
listhi* ztraceji prednost tradic¢nich kanbanti, jejich nazornost a moznost vizualni kontroly
jejich pohybu. Proto jsou kanbany stile s uspéchem vyuzivany v praxi. Elektronicky
pfenos kanbant, objednavek, je vyuzivan napf. pfi zasobovani montaznich linek.**!
Elektronicky proces ptenosu dat byl doporucen v ramci mozného zlepSeni jednotlivych
pracovist, a to rozsifenim o &tecky RFID* &ipd, dile dotykovych tabletl a &tedek.
Takovéto zlepSeni by piineslo piesné sledovani spotieby c¢asu na jednotlivych
pracovistich, dale by pracovnici mohli ihned nahlédnou do dokumentace k zakazce a
nebo na zaklad¢é QR kodi na jednotlivych krabickéch se spojovacim materidlem by mohli
délat pozadavky pro novou dodévku = timto by se dalo i pribézné sledovat zda odpovida
planovana spotieba drobného materialu vs. skute¢na. Ale tento krok nebyl v danou chvili
spole¢nosti Altech akceptovan. V ramci pripravy interni logistiky vzniknul i katalog dilu,
ktery mimo interni informace byl rozSiten o fotografie dan¢ho dilu, jelikoz jak se
postupné zjistovalo skoro nikdo neznal dily dle internich Cisel a nebo vykrest, ale jakmile
dil pracovnici videli védé€ly o co se jedna. V této fazi projektu bylo zasobovani nastaveno
na denni bazi a na principu vidim, ze dochdzi dodavam. Ale jiz v tuto dobu se pocitalo
s vizi nastaveni internitho MILKrunu** na zékladé skute¢né spotieby a tak proto se
postupné tvofil soubor s daty, ktery by mél tento Milkrun fidit, ale to az v dobé kdy budou
spustény a odladény ob¢ linky + nastaveni skutecného denniho vykonu. Déle se pocitalo
s vytvofenim pohotovostniho zisobniku na spojovaci a drobny materidl a ten se
nastavoval na zdklad¢é spotfeby obou linek a i1 predmontaZznich pracovist. Diky

zaplanovani piesunu Kardexti pfimo do konceptu vyrobni haly bylo planovano, Ze vydej

41 Ivan Gros Velka kniha logistiky str.176

42 Radio Frequency Identification, identifikace na radiové frekvenci (RFID) je dalsi generace
identifikatorti navrzenych (nejen) k identifikaci zbozi, navazujici na systém ¢arovych kodu. Stejné jako
carové kody slouzi k bezkontaktni komunikaci na kratkou vzdalenost. Inicidtorem vyvoje je stejn¢ jako
u ¢arovych kodi firma Wal-Mart. Patent na technologii RFID ziskal vynalezce Charles Walton (neni z
rodiny majitelt Wal-Martu) v roce 1983. Cipy jsou k dispozici v provedeni pro &teni nebo pro &teni a
zapis. Pro komunikaci vyuzivaji pfevazn¢ nosnou frekvenci 125 kHz, 134 kHz a 13,56 MHz. V
nekterych statech se daji pouzivat i dalsi frekvence jako 868 MHz (v Evrop€) a 915 MHz (v Americe).
Technologii RFID vyuziva a vylepSuje novéjsi systém NFC, rozsitujici jejich moznosti a pouzivani.
https://cs.wikipedia.org/wiki/RFID on line text 3.8.2020

Systém Milk Run pochazi ze staré¢ Anglie a vychazi z podstaty pravidelnych svozl Cerstvého mléka od
jednotlivych sedlaka napt. do mlékarny. To znamena, ze ke statku pfijede v konkrétni ¢as mlékar, nalozi
dvé nadoby nadojené¢ho mléka a zaroven tam dvé prazdné na dalsi den zanecha.
https://www.autocont.cz/forum/Blogy/AC-Industry/Brezen-2017/Milk-Run-—zaklinadlo-efektivni-
logistiky on-line text 3.8.2020
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spojovaciho materidlu bude na kazdodenni bazi a fadové se bude jednat o minutovou
zalezitost. Denni operativa obnaSela feSeni problému pievazné s dodavkami vstupnich
dili z jinych pracovist’ a nebo z kooperace. Dale v piipad¢ vyroby néjakého modelu,
ktery byl v né€em atypicky feSeni nastaveni jak takového modely délat z diivodu Casové
spotieby. U nékterych modelti se doslo k zavéru, ze nejvhodnéjsi feSeni je udélat
mechanickou ¢ast a naslednou elektro montaz udélat mimo linku. I s timto se pocitalo
v dobé€ navrhu nového vyrobniho konceptu. A to, ze v ramci vyroby bude jeden zkuSeni
pracovnik provadét takovéto montaze a nebo opravy ¢i feSeni reklamaci nebo servisnich
praci. V rdmci denniho operativniho fizeni a ndsledného feSeni opakujicich se situaci
ohledné dodavek materialu se doslo k zavéru, ze je nutné provést kontrolu systémového
nastaveni. Tento krok sice mimo ak¢ni plan, ale bylo jej nutné provést. Timto krokem se
pfislo na to, Ze spolecnost Altech pouziva pro veskeré fizeni a planovani vyroby od roku
2016 ERP* systém DIMENZE. Tento ERP systém byl nastaven na zakladé¢ historickych
dat (rok 2015 atd.), ale v ramci rozvoje spole¢nosti Altech, coz znamenalo kazdoro¢ni se
zvySujici ro¢ni vyroba jednotlivych produktl nedoslo k aktualizaci téchto dat v systému

ERP (viz. Obr. 68).

4 Planovani podnikovych zdrojii (ve zkratce ERP z anglického Enterprise Resource Planning, Zddnéa eska
zkratka se neujala) nebo né€kdy téZ podnikovy informacni systém je oznaceni systému, jimz podnik
(nebo jina organizace) za pomoci pocitace fidi a integruje vSechny nebo vétSinu oblasti své Cinnosti,
jako jsou planovani, zasoby, nakup, prodej, marketing, finance, personalistika, atd. Kazdy organiza¢ni
utvar (oddeleni) typicky potiebuje svou vlastni aplikaci schopnou plnit jeho potteby. S ERP kazdy utvar
takovou vlastni aplikaci dostane, ale je to navic aplikace, kterda umi komunikovat a sdilet informace se
vSemi ostatnimi v ramci celé organizace. Pojmem ERP se soucasné oznacuje i software, ktery toto vse
zajist'uje.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Planovani_podnikovych zdroji on-line text 3.8.2020
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MnoZstvi(ks)

et by i vt =
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Fiskalni rok/obdobi

Obr. 68

Ukazka rostouci spotieby konkrétniho dilu ve spolecnosti Altech pro vyrobu schodistové plosiny
Zdroj: Autor

A pravé touto analyzou dat v ERP systému se pfislo na to, Ze data se neaktualizovala coz
znamenalo, Ze vyrobni davky, pojistné zdsoby a nebo nacasovani kdy mé byt prvovyroba
spusténa, jsou neaktualni a maji veliky vliv na celkové planovani vyrobnich operaci.
Dalsim zjisténim bylo i to, Ze v minulosti nastavené minimalni zasoby se nedodrzuji a
diky tomu dochazi ke kazdodennim problémiim ve vyrob¢ a to nejen na provoze montaze
schodistovych plosin. Pravé proto se musel nové aktualizovat tzv. vyrobni ptedstih.
»Vyrobni pfedstih je doba, o kterou musi dodavajici pracovisté zacit praci diive nez
pracovisté odebirajici, aby byla na odebirajicim pracovisti zabezpecena nepferusend a
rytmicka prace. Predstih obdobné chapeme 1 z hlediska vysSich vyrobnich organiza¢nich
celkli — provozl, zadvodi atd. Obecné miizeme k urceni predstihu pouzit udaje zjisténé pii
vypoctech pribézné doby. Propocty se stavaji komplikovanéjSimi, jestlize na
navazujicich pracovistich jsou rozdily ve velikosti davek, tj. mezi davkou odvadénou na
dodéavajicim pracovisti a davkou odebiranou na odbératelském pracovisti.«*> Pravé proto
se revidovali vyrobni davky i z pohledu vychoziho vstupniho materialu a spotieby Casu
na vyrobu davky, a to i s ohledem na pfipravné Casy. Pravé proto byla napt. zménéna

vyrobni davka z 200ks na 196, jelikoz z 1 vstupniho plechu bylo mozné na laseru ud¢lat

4 TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby a nakupu. Praha: Grada, 2007. Expert (Grada).
ISBN 978-80-247-1479-0, s.139
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98ks vyrobku, a jelikoz se jednalo o dily levé a pravé = vzdy na montéazi byl poteba 1
levy a 1 pravy dil, nastavil se program, ze se z 1 plechu palilo 49ks levych a 49ks pravych
dili. Toto bylo udé¢lano s ohledem na nastaveni stroje a dobu vyrobni operace. Tato
zjisténi nad ramec planovanych aktivit dle akéniho planu méla vliv na kazdodenni vyrobu
a kroky, které se postupné v systému provadély, se mély pozitivné projevit az po nékolika
tydnech. Samoziejmé, ze mimo fizeni vyrobni linky bylo nutné provést vizualizaci
jednotlivych pracovist = jeden z kroki metody 5S (standardizace + vizualizace), a to co
se podlahového znacéni tyCe. Pravé z diivodu podlahového znaceni bylo nutné vytvofit
celofiremni firemni standard spolecnosti Altech. Dle akcéniho planu byly odladény
zakladni détské nemoci jednotlivych pracovist’ a tak mohlo dojit k objednéani dalSich
pracovist a to pro druhou planovanou linku. SoubéZzné v tomto obdobi probihaly
kazdodenni schizky SFM, které byly z dlivodu ovéfitelnosti inovovany o elektronické

zaslani prib&hu schiizky formou nastroje microsoft forms*® viz. Obr. 69.

3. Jak dlouho schizka trvala?

1 minutu

@[TECH b

&

: ) . 2 minuty
SFM - droven 1 - linka Omeqga,
Delta a Stratos 3 minuty
4 minuty
Dobry den, po adeslani tohoto formulare bude mit
jeho viastnik mainost vidst vade jméno 3 e-mailovou

5 a vice minut

aaresu

1.Probéhla dnes schizka SFM - droveri

5 4. Foto tabule SFM

r

Mahrit soubor

ANO

NE
2. Kelik pracovnikd bylo na schizce Odeslat
pritomno?

Obr. 69
Ukazka vyuziti mobilni aplikace pro hodnoceni zpétné vazby z denni schiizky SFM na trovni 1
Zdroj: Autor

46 Sluzba Microsoft Forms, ktera je soucasti Office 365, umoZfiuje snadno vytvafet priizkumy, hlasovani
a kvizy. K dispozici je priivodce, pomoci kterého konkrétni clovék snadno vytvoii pozadovany
prizkum, kviz nebo hlasovani. Kromé zékladnich moZznosti, kde se vybira typ otazky, napiiklad text,
vybér z moznosti, datum, hodnoceni nebo vybéry z riznych skal, jsou k dispozici rtizna nastaveni,
grafické moznosti apod.
https://ms-office-365.cz/predstaveni-sluzby-microsoft-forms/ on-line text 3.8.2020
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Déle se pribézné pracovalo na pripravé nového motivacniho systému spolecnosti.
Bohuzel v tomto obdobi oznamil dlouholety mistr tohoto provozu, Ze z osobnich diivoda
ukon¢i pracovni pomér ve spolecnosti Altech. Vzhledem, Ze tento pracovnik byl od
prvopocatku u vSech krokl od definovani az po realizaci bylo nutné co nejrychleji najit
n¢koho kdo by jej zastoupil a co nejrychleji se zapojil do dalsich krokli v rdmci spousténi
nového konceptu vyroby schodistovych plosin. Mimo aktivity projektu jesté ve
spole€nosti Altech dos$lo k samostatnému spusténi projektu ,.ZlepSeme to* = obdoba ve
mnoha firméach nazyvajici se kaizen*’. V rdmci projektu nového konceptu vyroby, byla
tato aktivita podporovéna a pravé proto, kdyz néjaky pracovnik pfisel s jakymkoliv
napadem, dostal dal$i podporu z pohledu lean pftistupu. Jak jiz bylo zminéno, jeden
z kroki firemnich zmén bylo vytvofeni firemniho standardu podlahového znaceni. Dle
tohoto standardu bylo nutné na nové lince vytvofit podlahovou vizualizaci. Ukéazka

realizace tohoto kroku je na nasledujicim Obr.70.

Obr.70
Ukézka realizace podlahové vizualizace 5S na pilotni lince ve vyrobé schodistovych plosin
Zdroj: Autor

Na zaklad¢ realizace krok metody 5S a vytvofeni podlahové vizualizace, bylo nutné i

nastavit standardy jednotlivych pracovist, a to z divodu mozné kontroly dodrzovani

47 Kaizen (z japonstiny, "zlepSeni" nebo "zména k lepsimu") odkazuje na filozofii ¢i postupy pfi
zlepSovani procest ve vyrobé a to zejména ve strojirenstvi a fizeni podnikt. Kaizen byl prvné realizovan
v japonskych firmach po 2. svétové valce. Z¢asti ovlivnil americké podnikani a fizeni kvality vyroby.
Podstata pojmu Kaizen jednoduse znamena neustalé zlepSovani. Japonsti manazeti obecné tvrdi, Ze na
prvnim misté neni zisk, ale kvalita, jelikoz pokud se postarate o kvalitu, tak zisk se zakonit¢ dostavi.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Kaizen on line text 3.8.2020
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téchto pravidel, coz v ramci metody 5S je v naSich koncinach nejvétsim kamenem urazu
= Casto se standardy velice dobfe nastavi, ale bohuzel nasledné je uzivatel ¢i pracovnik
nedodrzuje. Nize jsou ukézky standardi nékterych pracovist a mist tykajicich se nové

vyrobni linky.

i Revize: A
| ‘AILTECH Standard 55 — Linky Delta + Omega a Stratos Strana: 11

Kladky wozik Delta 3

Pfedévad mista — pouze pro dofasné uskladnéni (kaZdy materidl mé své misto)
| b | Kladky vozk Omega 4 Atypicky materidl ‘

Obr. 71

Standard 5S na hale 14, vstupni material — zinkované dily pro vyrobu schodistovych plosin
Zdroj: Autor
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Strana:  1f1

}QLTECH Standard 55 — Linky Delta + Omega - Testovani Revize:

P Popis P Popis
i Testovad drdhy 4 Parkovaci mista vozikd s nafadim a materidlem
2 Vozky na sedadky 5 Piedn kryty
3 Parkovad misto na montd2ni vozky & Ulo#ng a parkovad mista (odpad, kbelk s vodou a fidi)

Obr. 72
Standard 58S pilotni vyrobni linky - pracovisté testovani
Zdroj: Autor
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AITECH

Standard 5S —Linka Delta+tOmega —Takt 1

Revize:

Strana:

A
1/1

1 Naradi 4 Smésny komunalni odpad
2 Matrial v KLT 5 Kovovy odpad
3 Osobni véci b

Obr. 73

Standard 5S pilotni vyrobni linky - pracovisté vyrobni takt 1

Zdroj: Autor
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. s Revize: A
A[LTE@H Standard 5S — Linka Delta+Omega — Skfin 1 ssia®

1 Naradi (flexa, fezné kotoude, 5
vrtadka, pilniky, dhelnik, fixy, vrtaky) | 4 | Nabdecky a baterky
2 AKU nafadi odkladaci prostor 5 Piisludenstvi k naradi
3 Elektricka utahovacka ) Chemickeé latky
Obr. 74

Standard 5S pilotni vyrobni linky - pracovisté skiin ¢. 1
Zdroj: Autor

Z vyse uvedenych obrazkl je ziejmé, Ze se vSe prizplisobovalo firemni filozofii a

nejednalo se o Zadné nastaveni automotive production. Z pohledu spolecnosti Altech se
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jednalo o revolucni kroky, které méli nastavit novou cestu vyroby, a to bez zapojeni
jednotlivych pracovnikii do firemni filozofie a nasledného dodrzovani standardii 5S nelze
zacCit. V ramci nastaveni standardl bylo nutné vytvofit jednobodové montazni navodky

pro jednotlivé kroky vyroby.

Pracovni postup Takt 1

28) Tvorba zavitu, vystruZeni dér, vioZeni zaslepky dle
wyrobni dokumentace
2b) Cigténi desky vzduchhadr

Demontaz Stitku.
VystruZovat
diry z vrchni
strany zad.

Zada na voziku je
nutné zajistit 4
fepy.

Plech spinace.
(3664, 3644)

Doraz kulisy boéni

Vazeni 2ks.
(4705, 45445,
2x 45446, 45445,
4584)

Hlavni kulisa. (3716,

grtz)trclolsni navod pilotni vyrobni linky schodistovych plo§in - montazni pracoviste ¢. 1

Zdroj: Autor

V ramci odlad’ovani nového konceptu vyroby schodistovych plosin se pracovnici zapojili
1 do drobného zlepSovani a postupné piichazeli s napady, jak novy koncept jesté
vylepSovat. Nékteré kroky bylo mozné realizovat skoro ithned nebo jen po dodani nového
naradi atd. a nekteré ndpady se musely nejprve ovétit v konstrukei, zda nebudou mit vliv

na finalni produkt. Pro nékteré napady bylo nutné nejdiive shromazdit potfebné podklady
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anasledné¢ udélat ovétovaci testy a tim ovéfit proveditelnost. Jednim z takovychto napadt

Obr. 76
Novy zptisob uchyceni formou specidlnich upinek
Zdroj: Autor

Dodavka pracovist’ pro druhou linku prob¢hla dle harmonogramu, a tak se konci roku
mohlo zacit s montazi, osazenim a zkuSebnim zpusténim druhé linky. Tady ale nastal
drobny problém, jelikoZ spole¢nost Altech diky nepfijimani novych pracovnikii neméla
dostateény pocet pracovnikli na plné obsazeni druhé linky. Proto bylo nutné opét
aktualizovat pozadavky a udé¢lat balancovani s cilem navrhnout optimalniho obsazeni
pracovist’ takovym pocétem pracovnikill, aby pozadavek spole¢nosti byl splnén a balanéni

index linky byl co nejvyssi.
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Obr. 77
Ptiprava druhé montazni linky schodistovych plosin
Zdroj: Autor
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Obr. 78
Ozivovani druhé montazni linky schodistovych plo§in, bez naradi a 5S vizualizace
Zdroj: Autor

Dle ak¢niho planu probéhlo spusténi prvni linky a pfiprava druhé linky na spusSténi v roce
2020, a to dle aktualizovanych pozadavkl spolecnosti Altech. Denni schizky SFM se
staly dennim standardem, diky kterému bylo mozno fesit vznikajici problémy koncepcné
z pohledu lean filozofie. Novy motivaéni systém byl navrhnut, ale pracovnikiim se
nepiedstavil z diivodu, ze spolecnost Altech méla od ledna 2020 rozsifit o novou
persondlni pracovnici, a tak bylo dohodnuto, Ze nejprve se koncept predstavi ji a nasledné

po pfipominkovani dojde k piedstaveni pracovnikim.
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V ramci konciciho se roku a diky tomu i ke sniZzeni pozadavkl provadéli pracovnici
potiebné ¢innosti okolo linek (montdZz monitort, na kterych by mél byt vidét aktualni stav

plnéni), tak aby obé linky mély na zacatku roku finalni podobu.

e MOl fcTaan o ) :
RSPt Name Vot

Linka 2 - Stratos

30.01.2020 - Ctvrtek

813221291 ozivovani interniho programu pro on line sledovani aktualniho vykonového plnéni vyrobnich linek
schodist'ovych plosin

Zdroj: Autor

Jednim z dilezitych moment konce roku 2019 pro spolecnost Altech bylo zahajeni
vystavby moderniho vyzkumného a vyvojového centra, ve kterém ma mimo vyzkumu a
vyvoje byt i novy reprezentativni showroom. Toto je jeden z momentd, na kterém je vidét,
jak se spolec¢nost Altech dynamicky rozviji a aniz by byla dokoncena jedna Cast
modernizace spole¢nosti, jiz provadi dal$i rozvojové kroky a dalsi kroky planuje (jako
napiiklad vystavbu nového parkovisté, dalSich vyrobnich prostor a firemni jidelny). Prave

jidelna je pro mnohé zaméstnance klicovym motivacnim faktorem, jelikoz doposud se

chodi pracovnici stravovat mimo aredl spolecnosti.
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Obr. 80
Zahajovaci prace vystavby vyzkumného a vyvojového centra spole¢nosti Altech
Zdroj: Autor

Rok 2020 byl o nabéhu vyroby prvni linky a postupné spousténi nového konceptu vyroby
na druhé lince. Druhd linka byla obsazena pouze na ¢tyfmi pracovniky a tak planovany
100% vystup byl 3ks modelu Stratos. Tydenni pozadavek byl sice 15 az 17ks, stavajici
koncept byl navrzen na maximalné 15ks po 100% nabéhu. V piipad€ nutnosti lze vyrobit
pozadované 2ks vyrobit po staru mimo vyrobni linku, a nebo formou piescasi, kdy je, ale
nutné, aby na prescase byli vSichni pracovnici linky. Takto nastaveny vykon je pfi plné
planované obsazenosti, ale linky jsou schopny produkovat i men$im poctu pracovnikii a
tim i1 je omezen denni vystup. S timto se pocitalo z ditvodu moznych nemoci a nebo na

obdobi dovolenych.
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SFM - droveri 1 Linka + Stratos
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Obr. 81
Formular z tabule SFM. Denni vystup z pracovisté montaze schodistovych plosin.

Zdroj: Autor

Na zacatku roku byl pfedan navrh nového motiva¢niho systému nové personalni vedouci.
Nova personalni pracovnice si navrh pfevzala a po dohod¢ s krizovym manazerem se
rozhodli tento systém zavadet samostatné. Dale se pokracovalo na vystavbé nového

vyzkumného a vyvojového centra.
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Obr. 82

Finalni layout novych vyrobnich linek na hale ¢. 14
Zdroj: Autor

V ramci projektu novych vyrobnich linek, chtéla spolecnost Altech provést analyzu
(oponenturu) vyrobni linky schodistovych sedacek, kterou si realizovala sama na zakladé

podkladii a doporuc¢eni UTB Zlin. Tato linka byla v jedné casti haly €. 14. Postup prace
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byl podobny jako u schodist'ovych plosin, pouze se neslo do absolutnich detaili = jednalo
se jen o prvotni monitorovani s cilem zhodnotit soucasny stav linky a definovat mozné
potencialy a nebo ukézat nedostatky, které byli pii realizaci této linky piehlédnuty.
Bohuzel rok 2020 se do d¢€jin asi celého svéta zapise hlavné diky corona viru. Ano i pro
spolecnost Altech tento vir a hlavné¢ nafizeni jednotlivych zemi se negativné projevilo na
pozadavcich prodeje spolecnosti. Tak jako jiné spolecnosti i spolecnost Altech se snazila

najit feseni, které by se co nejmén¢ dotklo zaméestnancti spolecnosti.
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Z7avér

Cilem této diplomové prace bylo zmapovat soucasny stav vyroby schodistovych plosin
ve spolecnosti Altech a na zdkladé zmapovani navrhnout a implementovat novy koncept
vyrobnich linek a ten nasledné realizovat. V teoretické ¢asti prace jsou podklady tykajici
se analyzy a normovani prace, dale historie lean vyroby. Dale popis metod vyuZzivanych
v priumyslovém inzenyrstvi.

Z analytické Casti prace je vycisleny potencial, ktery lze zavedenim nového konceptu
vyroby ziskat. Tento potencial vychéazi ze snimkt jednotlivych pracovnikl a nasledném
rozdéleni na praci a prostoj a také na ¢innosti VA a NVA. VSechny kroky a zmény ve
vyrobnim procesu schodistovych plosin se provadéli z divodu, Ze spolecnost Altech
kazdorocné zvysuje vyrobu téchto produkti a témto zvysSujicim se pozadavkim

neodpovidal zastaraly vyrobni proces (tzv. gardzové vyroba).

Tab. 17 - Pdvodni plan vyroby schodistovych plosin pro rok 2019, vychozi stav produkce v roce 2018

Produkce (ks)/sména Produkce (ks)/tyden Rozdil ks
Soucasnost Plan 2019 Soucasnost Plan 2019 Rozdil ks
Omega 3,05 3 15,3 15 -1,64%
Delta 5,23 7 26,2 35 33,84%
Stratos 1 3 5,0 15 200,00%
SUMA 9,28 13 46,4 65 40,09%

Zdroj: Vlastni zpracovani

V ramci analyzy préace doSlo i k porovnani nastavenych norem ve spolecnosti Altech vs.
skutecny naméteny Cas se zapoctenim vSech piirazek. V navaznosti na ziskanych datech
byl proveden navrh nového vyrobniho konceptu montaze schodistovych plosin. Jelikoz
se nejednalo jen o ndvrh, ale i naslednou realizaci tohoto nového vyrobniho konceptu,
bylo nutné se v pribchu realizace rozhodnout pro konkrétni feSeni. A 1 pfesto, Ze
z pohledu lean filozofie by bylo nejlepsim feSenim jedna super linka o vicero vyrobnich
taktech, tak po zohlednéni vSech pro a proti se realizoval koncept dvou vyrobnich linek.
Toto rozhodnuti se nakonec ukdzalo jako vhodné, jelikoz poZzadavky se pribézné meéni a
dv¢ linky jsou daleko flexibiln€jsi pro to na tyto zmény reagovat. V ramci hodnoceni
projektu lze konstatovat, ze vSechny 1 kdyz pribézné meénici se pozadavky byli
v konceptu navrhu a realizace nového vyrobniho procesu splnény. Nad rdmec ptivodniho

planu, ale z pohledu lean filozofie bylo zavedeni SFM na trovni 1. VeSkeré podptrné
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kroky z pohledu lean byly realizovany (standardy pracovist, podlahova vizualizace,
montdzni navodky atd.). Nad ramec tohoto bylo i zapojeni do navrhnuti nového
motivacniho systému odménovani. V tomto kroku Ize konstatovat, Zze doSlo pouze
k navrhu a ptedani podkladi, jelikoz néasledné zavedeni se spolecnost Altech rozhodla
realizovat samostatné. Nyni nelze objektivné konstatovat zda se jednalo o dobré
rozhodnuti, ale vzhledem, Ze pfedany navrh byl zménén a nastaven jinak a ve zménéné
formé byl zaveden ve spolecnosti, s reakci, ze misto motivovani pracovniky demotivoval
a to se projevilo na okamzité zvyseni prace neschopnych pracovniki. Nelze presné urcit
kde byla chyba zda i v tom, ze spole¢nost diky obdobi korona viru provedla dalsi kroky,
které méli vliv na zvySeni prace neschopnych. Samoziejmé to mélo vliv na plynuly chod
vyrobnich linek a i na ndladu ve spolecnosti, jelikoZ opét nastalo obdobi, Ze je tfeba
vyrabét a hlavné expedovat. Cely novy vyrobni koncept byl navrZen tak, aby planované
vyrobené mnozstvi se vyrobilo za 1 sménu bez nutnosti pres¢ast a nebo i mimotradnych
vikendovych smén. Z pohledu firemnich cisel 1ze hodnotit zavedeni nového konceptu

vyroby za povedeny projekt, ktery ptinesl daleko vic nez se ptivodné ocekavalo.

Tab. 18 - Meziro¢ni porovnani vyroby jednotlivych modelii schodistovych plosin

Vyrobené Vyrobené
Produkt mnozstvi v mnozstvi v Rozdil ks % rozdil
roce 2018 roce 2019
Omega 763 725 -38 -4,98%
Delta 1308 1613 305 23,32%
Stratos 271 463 192 70,85%
SUMA 2342 2801 459 19,60%

Zdroj: Firemni zpravodaj Altech 3/4 —2019
Zpracovani vlastni

Z vyse uvedené tabulky je zfejmé, Ze doSlo k mezironimu navySeni vyroby
schodistovych plosin, a to skoro o 20%. Zavedeni nové vyrobni linky mélo znacny vliv
na ¢islech, které jsou v tabulce, ale nejednd se o presné hodnoceni, jelikoz tento novy

koncept se na lince realizoval aZ v pribchu roku a na druhé lince az v roce 2020.
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Tab. 19 - Porovnani vychoziho stavu a novych kapacitnich moznosti vyrobnich linek pro rok 2020

Produkce Produkce
Produkt vychozistav moina realita Rozdil ks % rozdil
ks/den 2020 ks/den
Omega 3,05 3 0,0 -1,64%
Delta 5,23 9 4 72,08%
Stratos 1 3 2 200,00%
SUMA 9,28 15 5,72 61,64%

Zdroj: Vlastni zpracovani

V ptipad¢ porovnani predchozich tabulek je vidét, ze v roce 2019 jiz doslo k navySeni
produkce schodist'ovych plosin, ale i pfesto hlavni potencial nového vyrobniho konceptu
bude mozné porovnavat meziro¢né asi az za rok 2021, jelikoz rok 2020 je ovlivnén situaci
ohlednég korona viru. Nicméné mize se porovnavat denni vystup a nebo tydenni vystup.
V piipadé srovnani podkladii za leden a unor 2019 a roku 2020 lze konstatovat, ze doslo
k ovéteni, Ze planovana denni produkce vyroby schodistovych plosin je mozné dosahovat
b&hem smény bez nutnych presc¢ast ¢i mimotradnych smén.

Z divodu citlivosti internich dat spole¢nosti Altech, 1ze navratnost investice lze pouze
okomentovat, ale nelze vycislit zdrojova data (naklady na jednotlivé polozky ¢i kroky
projektu + propocet navratnosti). Toto lze provést jen z vetejné dostupnych udaji. Vyroba
schodist'ovych plosin se zvysila o cca 20% a ptijmy spolecnosti tomu odpovidaly, oproti
tomu spole¢nost v poslednich letech mnoho prostredki investovala do novych prostor
atd. ramci téchto vypoctii méla byt ndvratnost dosaZena po vyrobeni 168ks navic v roce
2019 a dalsi ks navic pfinaSeji spolecnosti nové generovany zisk. Z vyse uvedenych dat
1ze tedy konstatovat, ze investice do nového konceptu vyroby se spolecnosti nékolika
nasobné vratila a to béhem par mésict po spusténi. Hlavnim pfinosem bude finan¢ni efekt
v letech nasledujicich, jelikoz spolenost Altech mé& pofad cil kazdoro¢niho ristu
produkce svych vyrobkii mezi, které patii hlavné schodistové ploSiny a schodiStové
sedacky alfa. Tento finan¢ni efekt by se mohl vyhodnotit jiz po roce 2020, ale bohuZel
rok 2020 bude hodné ovlivnén korona virem a miizeme pouze doufat, Ze v nasledujicich
letech se ekonomika bude postupné vracet do normélniho stavu. ProtoZe pokud by rok

2020 nebyl postizen situaci okolo korona viru dalo by se ptedpokladat, ze spole¢nost
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Altech doséhne opét rekordnich trzeb a to az vysi atakujici 800mil K¢, bohuzel diky jiz
zminované situaci, bude tato ¢astka urcit€ nizsi, nicméné pro pracovniky vyrobnich linek
to znamend, Ze si mohou jest¢ odlad’'ovat nastaveny proces nového konceptu vyroby. I
kdyz celkové projekt dopadl velice pozitivn€ a splnil vSechny cile a dokonce piinesl
spoleCnosti i mnoho navic, jelikoz hodné kroki a metod lze aplikovat na dalSich
provozech, tak i presto se najdou i n¢jakéd negativa. Asi nejvétSim problémem projektu
bylo, Ze spolecnost Altech ptijala do svych fad krizového manazera, ktery nemél zadné
informace o firemnim fungovani a dlouholeté nastavené firemni kultufe a o po svém
ptichodu chtél aplikovat automotivni standardy, které bohuzel do takového spolecnosti
bylo mozné aplikovat az po piizptisobeni. Déle diky velké ambicidznosti doslo diky nému
k oslabeni firemniho tymu o klicové vedouci pracovniky, ktetfi v jeho ocich byli tzv.
travi¢i studni, pfiCemz, celé interni fungovani bylo pravé na téchto lidech zalozeno.
»Nepfijemnou skutecnosti je fakt, ze mnoho managerii je schopno specifikovat vngjsi
symptomy, kterymi se néjaky problém projevuje. Napiiklad klesajici trzby firmy mohou
mit mnoho pfi¢in, jako je nevhodnd cenova a Uvérova politika, nekonkurenceschopna
uroven trzeb, klesajici kvalita vyrobki, Spatna prace obchodnich zastupcti Spatna volba
distributori aj. Piedstava, ze vynalozime usili a nemalé prostfedky na feSeni Spatné
formulovaného problému, které nepiinese ocCekavany efekt, pak neni nikterak
utopickd.“*® Typickym piikladem je pokus o interni implementaci nového mzdového
systému nedopadl diky internim upravadm oproti plivodnimu navrhu nejlépe je diikazem
toho, Ze pokud se nastavuji zmény ve spole¢nostech je tfeba znat soucasny stav a firemni
kulturu. A pokud se néco vramci procesi méni je to potieba umét spravné
vykomunikovat s pracovniky, kterych se to tyk4 a neudélat to jako v Mnichové 19384

tzv. o0 nas bez nas.

4 Ivan Gros Jakub Dytnar Matematické modely pro managerské rozhodovéni str.12

4 Mnichovska dohoda (neboli Mnichovskd zrada & Mnichovsky diktat) byla dohoda mezi Némeckem,
Italii, Francii a Velkou Britanii o postoupeni pohrani¢nich tzemi Ceskoslovenska Némecku. Byla
dojednana 29. zafi 1938 v Mnichov¢ v tzv. Fithrerbau (ve vSech jazykovych verzich pak byla podepsana
po pulnoci, tj. 30. zati 1938). Zastupci &tyf zemi — Neville Chamberlain (Velka Britanie), Edouard
Daladier (Francie), Adolf Hitler (Némecko) a Benito Mussolini (Itélie) — se dohodli, ze Ceskoslovensko
musi do 10. fijna postoupit pohranicni uzemi obyvané Némci (Sudety) Némecku. Zastupci
Ceskoslovenské strany (Hubert Masatik, Vojtéch Mastny) byli pfitomni, ale k jednani samotnému nebyli
pfizvani. Mnichovska dohoda byla zavr§enim cinnosti Sudetonémecké strany Konrada Henleina a
vyvrcholenim snah némeckého kancléfe Adolfa Hitlera rozbit demokratické Ceskoslovensko, coz bylo
jednim z jeho postupnych cilii k ovladnuti Evropy. Mnichovské dohoda je piikladem politiky ustupkd,
appeasementu.
https://cs.wikipedia.org/wiki/Mnichovska dohoda on line text 3.8.2020
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Na Uplny zavér nutno konstatovat, Ze vSe co se povedlo a ¢eho se dokazalo bylo hlavné
diky ochot¢ zaméstnancu spolecnosti Altech, jelikoz vSe se délo za plného provozu bez
preruseni vyroby.

V ramci nastaveni vyroby byla i nastavena interni logistika haly 14 a zasobovani
jednotlivych linek a pfedmontaznich pracovist’ a i vytvoien regal s pohotovostni zdsobou
spojovaciho a drobného materidlu. K vypadkiim by nemélo dochazet, jelikoz se i
realizoval krok pfesunu kardext pifimo do konceptu haly 14. Ale v ramci tohoto doslo
k otevieni dalsi otazky a to jak vysoké zasoby spole¢nost méa co se tyka spojovaciho
materialu a kolik finanénich prosttedkll tim mé zasobéach. Diky uzké vazbé na spolecnost
Linet s.r.0. Zelevéice® doslo k otevieni otazky pro¢ to délat stavajicim zptisobem, kdyz
v dne$ni dobé existuji spolecnosti, které vSe zajisti a uctuji jen skuteéné spotfebovany
spojovaci materidl. Sice se jeSté nerealizovali kroky vedouci ke zméné v dodavkach
spojovaciho materidlu. Ale jiz nyni je jasné, ze doddvany material bude levngjsi,
spole¢nost ho bude dodavat dle skute¢né spotieby a ti¢tovat pouze skute¢né spotfebované
mnozstvi a dodavky budou v tzv externim kanbanovém okruhu. Diky tomu dojde i ke
sniZzeni pozadavkil na pracovniky skladii ve spole¢nosti Altech.

Zavérem mohu jen konstatovat, ze by bylo hezké kdyby bylo vicero spole¢nosti jako je
Altech které se dynamicky rozvijeji a neboji se délat revolu¢ni kroky a to z diivodu
zachovani konkurenceschopnosti, ale 1 diky tomu, Ze mysli na budoucnost. Nyni mazu
jen spolecnosti Altech popftat, aby linky slouzily tak jak byli navrzeny, aby pracovnici
vyroby byly spokojeny a nakonec se 1 dockali nové jidelny, ale hlavné je tfeba myslet na
zakazniky spolecnosti a ti musi byt spokojeni, jelikoz se jednd o hendikepované lidi, tak
o¢ekavaji dodavky produktl co nejdfive, z divodu toho, aby jim mohli ulehcit jejich

Zivot.

50 Linet je ¢esko-némecka firma se sidlem v Zelevéicich nedaleko Slaného v okrese Kladno. Firma byla
zalozena v roce 1990 skupinou 3 Ceskych podnikatelti v ¢ele se Zbynkem Frolikem. Vyroba byla
zahdjena v provizornim provozu ziizeném v prostorach pobotfené¢ho byvalého statku.

Specializuje se na vyrobu nemocni¢nich a pecovatelskych lizek s piislusenstvim, vetné specidlni
zdravotnické lizkové techniky, jako jsou porodni lizka nebo gynekologicka vysetiovaci kiesla. V fijnu
2019 zakladatel Zbynék Frolik firmu opustil a ve vedeni firmy ho nahradil Tomas Kolat.
https://cs.wikipedia.org/wiki/LINET on line text 3.8.2020

131


https://cs.wikipedia.org/wiki/LINET

Seznam zdroju

SEZNAM POUZITYCH INFORMACNICH ZDROJU:

1 GROS, Ivan a kol. Velka kniha logistiky. Praha: Vysoka skola chemicko-
technologické v Praze, 2016. ISBN 978-80-7080-952-5.
2 GROS, Ivan a Jakub DYNTAR. Matematické modely pro manazerské
rozhodovani. 2. upr. a rozs. vyd. Praha: Vysoka skola chemicko-technologicka
v Praze, 2015. ISBN 978-80-7080-910-5.
3 KAVAN, Michal. Vyrobni a provozni management. Praha: Grada, 2002.
Expert (Grada). ISBN 80-247-0199-5.
4 TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby a nakupu. Praha: Grada,
2007. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-1479-0.
5 KOSTURIAK, Jan a Zbyn&k FROLIK. Stihly a inovativni podnik. Praha: Alfa
Publishing, 2006. ISBN 80-86851-38-9.
6 Kolektiv autorti Clovék a stroj Praha Sondy s.r.o. 2017. ISBN 978-80-86809-
21-2.
7 Romana LeSingrova Batova soustava fizeni Books print s.r.o. 2008 ISBN 978-
80-903808-9-9
8 Marek Kudzbel Actionmanagement Prvy ¢esko-slovensky manual batovského
podnikania Bratislava Marada Capital Services a.s. 2012. ISBN 978-80-
970079-5-9
9 ZANDIN, Kjell B, c2003. MOST work measurement systems. 3rd ed. New
York: Marcel Dekker. 519 p. ISBN 0-8247-0953-5.
10 Kiegek, S. (1992) Pracoval jsem u Bat’i, Cesky komitét pro védecké Fizen,
Praha, 1992, 241 s., ISBN 80-02-00938-X
11 Resortni komise pro racionalizaci a normovani prace ministerstva priimyslu
CSR Resortni metodika normovani prace 1976
12 Dlabag, J. (2012) Analyza a méfeni prace. Clanek v ¢asopise: Uspéch —
produktivita a inovace v souvislostech 01/2012 pp. 11-14 ISSN 1803-5183
INTERNETOVE ZDROJE:
1 https://cs.wikipedia.org/wiki/Nokia on line text 23.2.2020
2 https://cs.wikipedia.org/wiki/Tatra on line text 3.8.2020
3 https://www.vlastnicesta.cz/metody/lean-manufacturing/ on line text 23.2.2020
4 https://cs.wikipedia.org/wiki/Pandemie covidu-19 on line text 5.6.2020
5 https://cs.wikipedia.org/wiki/Tesla_(automobilka) on line text 17.2.2020
6 https://cs.wikipedia.org/wiki/Elon_Musk on line text 17.2.2020
7 https://www .kurzy.cz/zpravy/529684-zaostreno-na-akcie-tesla/ on line text
17.2.2020
8 https://cs.wikipedia.org/wiki/Pr%C5%AFmyslov%C3%A1 _revoluce on line
text 17.2.2020
9 https://cs.wikipedia.org/wiki/Mezin%C3%A 1rodn%C3%AD _organizace pr%
C3%Alce 2.4.2020
10  https://cs.wikipedia.org/wiki/Stihla_vyroba on line text 1.8.2020
11  https://www.e-api.cz/25785n-prumyslove-inzenyrstvi-v-organizacni-strukture-

podniku on line text ze dne 15.5.2020
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https://cs.wikipedia.org/wiki/Nokia%2023.2.2020
https://cs.wikipedia.org/wiki/Tatra%20on%20line%20text%203.8.2020
https://www.vlastnicesta.cz/metody/lean-manufacturing/
https://cs.wikipedia.org/wiki/Pandemie_covidu-19%20on%20line%20text%205.6.2020
https://cs.wikipedia.org/wiki/Tesla_(automobilka)
https://cs.wikipedia.org/wiki/Elon_Musk
https://www.kurzy.cz/zpravy/529684-zaostreno-na-akcie-tesla/
https://cs.wikipedia.org/wiki/Pr%C5%AFmyslov%C3%A1_revoluce
https://cs.wikipedia.org/wiki/Mezin%C3%A1rodn%C3%AD_organizace_pr%C3%A1ce
https://cs.wikipedia.org/wiki/Mezin%C3%A1rodn%C3%AD_organizace_pr%C3%A1ce
https://cs.wikipedia.org/wiki/Štíhlá_výroba
https://www.e-api.cz/25785n-prumyslove-inzenyrstvi-v-organizacni-strukture-podniku
https://www.e-api.cz/25785n-prumyslove-inzenyrstvi-v-organizacni-strukture-podniku

12
13
14
15
16
17
18
19

20
21
22
23
24
25
26
27
28
29

30
31

32

33

34
35
36

https://en.wikipedia.org/wiki/Lean manufacturing on-line text ze dne 15.5.2020
https://cs.wikipedia.org/wiki/Charles Babbage 29.3.2020
https://cs.wikipedia.org/wiki/Frederick Winslow_Taylor 26.3.2020
https://en.wikipedia.org/wiki/Frank Bunker Gilbreth Sr.27.3.2020
https://en.wikipedia.org/wiki/Lillian_Moller Gilbreth 27.3.2020
https://cs.wikipedia.org/wiki/W. Edwards Deming on-line text 13.4.2020
https://cs.wikipedia.org/wiki/Jan_Werich On-line text 11.4.2020
https://www.lean-fabrika.cz/literatura/autori/taiichi-ohno#. XpCnUGS5uJPY on-
line text ze dne 10.4.2020

https://cs.wikipedia.org/wiki/Planovani podnikovych zdroji on-line text ze
dne 10.4.2020
https://www.lean-fabrika.cz/literatura/autori/taiichi-ohno# XpR9Zm5uJPY on
line text 13.4.2020
http://www.centrumandragogiky.cz/produktivita-prace-dnes-a-zitra-2/ on line
text 13.4.2020

On line text https://cs.wikipedia.org/wiki/Vilfredo Pareto 23.7.2020
https://cs.wikipedia.org/wiki/Toyota Production System on line text 23.7.2020
https://zlinsky.denik.cz/podnikani/oceneni-nejlepsiho-ey-podnikatele-roku-
2019-zlinskeho-kraje-20200211.html 23.2.2020

www.justice.cz (vyro¢ni zprava za rok 2018)

https://www kardex-remstar.cz/cz.html on line text 3.8.2020

On line text ze dne 26.7.2020 https://managementmania.com/cs/akcni-plan-
action-plan

https://www.lean-fabrika.cz/terminologie/kanban#. XykluG5uJPY on-line text
3.8.2020

https://cs.wikipedia.org/wiki/RFID on line text 3.8.2020
https://www.autocont.cz/forum/Blogy/AC-Industry/Brezen-2017/Milk-Run-—
zaklinadlo-efektivni-logistiky on-line text 3.8.2020

https://cs.wikipedia.org/wiki/Planovani_podnikovych zdroju on-line text
3.8.2020
https://ms-office-365.cz/predstaveni-sluzby-microsoft-forms/  on-line  text

3.8.2020
https://cs.wikipedia.org/wiki/Kaizen on line text 3.8.2020

https://cs.wikipedia.org/wiki/Mnichovska dohoda on line text 3.8.2020
https://cs.wikipedia.org/wiki/LINET on line text 3.8.2020

SEZNAM OBRAZKU

1

Vyvoj  cen  akcii
spolecnosti Tesla

Vyvojové etapy
priumyslové revoluce
Priklad procesni
analyzy

Piiklad  Spagetového
diagramu

https://www .kurzy.cz/zpravy/529684-zaostreno-na-
akcie-tesla/ on line text 17.2.2020

Metodicka ptirucka €lovek a stroj str. 12
Interni materialy API Zelevéice

Interni materialy API Zelevéice
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https://en.wikipedia.org/wiki/Lean_manufacturing
https://cs.wikipedia.org/wiki/Charles_Babbage
https://cs.wikipedia.org/wiki/Frederick_Winslow_Taylor
https://en.wikipedia.org/wiki/Frank_Bunker_Gilbreth_Sr.%2027.3.2020
https://en.wikipedia.org/wiki/Lillian_Moller_Gilbreth
https://cs.wikipedia.org/wiki/W._Edwards_Deming
https://cs.wikipedia.org/wiki/Jan_Werich
https://www.lean-fabrika.cz/literatura/autori/taiichi-ohno#.XpCnUG5uJPY
https://cs.wikipedia.org/wiki/Plánování_podnikových_zdrojů
https://www.lean-fabrika.cz/literatura/autori/taiichi-ohno#.XpR9Zm5uJPY
http://www.centrumandragogiky.cz/produktivita-prace-dnes-a-zitra-2/
https://cs.wikipedia.org/wiki/Vilfredo_Pareto
https://cs.wikipedia.org/wiki/Toyota_Production_System
https://zlinsky.denik.cz/podnikani/oceneni-nejlepsiho-ey-podnikatele-roku-2019-zlinskeho-kraje-20200211.html
https://zlinsky.denik.cz/podnikani/oceneni-nejlepsiho-ey-podnikatele-roku-2019-zlinskeho-kraje-20200211.html
http://www.justice.cz/
https://www.kardex-remstar.cz/cz.html
https://managementmania.com/cs/akcni-plan-action-plan
https://managementmania.com/cs/akcni-plan-action-plan
https://www.lean-fabrika.cz/terminologie/kanban#.XykIuG5uJPY
https://cs.wikipedia.org/wiki/RFID
https://www.autocont.cz/forum/Blogy/AC-Industry/Brezen-2017/Milk-Run-–-zaklinadlo-efektivni-logistiky
https://www.autocont.cz/forum/Blogy/AC-Industry/Brezen-2017/Milk-Run-–-zaklinadlo-efektivni-logistiky
https://cs.wikipedia.org/wiki/Plánování_podnikových_zdrojů
https://ms-office-365.cz/predstaveni-sluzby-microsoft-forms/
https://cs.wikipedia.org/wiki/Kaizen
https://cs.wikipedia.org/wiki/Mnichovská_dohoda
https://cs.wikipedia.org/wiki/LINET

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

Pohled na analyzu a
méreni prace
Techniky mereni prace

Rozdeleni  primého
méreni

Prehled faktoru
ovliviujici  spotrebu
Casu a lean pohled jak
jej mozno odstranovat
1. strana  tabulek
BASIC MOST

2. strana  tabulek
BASIC MOST

Ukazka excel souboru
na vyhodnoceni MOST
ve spolecnosti API
Zelevcice

Foto  ze  setkani
budovatelii socialismu

v roce 1949

Uzkazka obsluhy
aplikace API
(timeMeasurement)

Grafické  zndzornéni
cinnosti  dle  API
Zelevcice

Ukazka formulare
REFA

Ukazka grafu snimku
dne

Ukazka casoveé
spotreby  normované
prace

Zakladni  rozdéleni
spotreby  casu  pri
praci z pohledu
provadeni analyzy a
méreni prdce
Porovnadni  tradicnich
procesti a lean pristup
Plytvani pri preprave,
mozné priciny a moznd
protiopatieni
Plytvani tvorbou
zdsob, mozné priciny a
moznd protiopatieni
Plytvani diky
zbytecnym  pohybiim,

Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani
prace 2019
Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani
prace 2019
Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani
prace 2019
Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani
prace 2019

Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani
prace 2019
Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani
prace 2019
Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani
prace 2019

Filmovy tydenik &. 45, &. 25

API navod na obsluhu aplikace

Autor

Interni materialy API Zelevéice
Interni materialy API Zelevéice

Interni materialy API Zelevéice

Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani
prace 2019

Interni materialy API Zelevéice
Interni materialy API Zelevéice

Interni materialy API Zelevéice

Interni materialy API Zelevéice
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23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

mozné priciny a moznd
protiopatieni
Phytvani cekanim,
mozné priciny a moznad
protiopatieni
Plytvani nadprodukci,
mozné priciny a moznd
protiopatieni
Plytvani nadbytecnou
pract, mozné priciny a
moznd protiopatieni
Plytvani diky tvorbe
zmetkit, mozné priciny
a mozna protiopatient

Kli¢, dle  kterého
separovat naradi,
materidl a dalsi veci
na pracovisti

Priklad voziku
udrzbare  z pohledu
lean

Standard 5S z vyrobni
spolecnosti

Spotreba casu
z pohledu metody
SMED

Nejcastejsi druhy
plytvani objevujici se
PFi prestavbach
Jednotlivé kroky
metody SMED
Vypocet OEE

Vypocet OEE
zpracovany  priklad
vypocet

Prehled TPM
v porovnani clovek a
stroj

Porovnani  tradicni

pristup k udrzbé strojii
vs. TPM

Vnimani a  prijem
informaci u cloveka

dle smysli

Print Screen
pocitacového
monitoru — on-line
vystup sledovani

Interni materialy API Zelevéice

Interni materialy API Zelevéice

Interni materialy API Zelevéice

Interni materialy API Zelev¢ice

Autor

Interni materialy API Zelevéice

Autor

Prezentace API - CEZ, SMED a TPM + hra SMED |
XV. ro¢nik letni Skoly primyslového inzenyrstvi

Prezentace API - CEZ, SMED a TPM + hra SMED |
XV. ro€nik letni Skoly primyslového inZenyrstvi

Prezentace API - CEZ, SMED a TPM + hra SMED |
XV. ro¢nik letni Skoly primyslového inzenyrstvi
Prezentace API - CEZ, SMED a TPM + hra SMED |
XV. ro¢nik letni Skoly primyslového inzenyrstvi
Prezentace API - CEZ, SMED a TPM + hra SMED |
XV. ro€nik letni Skoly primyslového inZenyrstvi

Prezentace API - CEZ, SMED a TPM + hra SMED |
XV. ro¢nik letni Skoly primyslového inzenyrstvi

Prezentace API - CEZ, SMED a TPM + hra SMED |
XV. ro¢nik letni Skoly primyslového inZzenyrstvi

Prezentace Kopos Kolin a.s. — zavadéni $tihlé vyroby

Data ze spolecnosti Kopis Kolin a.s.
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39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

strojut ve spolecnosti
Kopos Kolin a.s.
Grafické  znazorneni
vyuziti stroje ze 2Q
roku 2020

Misto ve vyrobnim
zavode, kde se
uskutecnuje denni

mitink tzv. SMF
Metody priumyslového

inzenyrstvi

Toyota dum a v ném
popsané  pilite  a
metody, kterée Toyota
vyuziva  pro  chod
svych vyrobnich
zavodii

Schodolez a vozik
ADAM

Teritorialni

zastoupeni spolecnosti
Altech spol. r.o.

Schodistova  plosina
model OMEGA
Schodistova  plosina
model DELTA
Schodistova  plosina
model STRATOS
Priklad snimku

pracovnika mechnika
1

Priklad casové
spotreby mechanika 1
Postrehy z pozorovani
na pracovistich vyroby
schodistovych plosin
z pohledu ergonomie
Layout  spolecnosti
Altech s vizualizaci
klicovych prostor a
zobrazenim
planovanych a
doporucenych
premisténi z pohledu
Stihlé vyrovy

Detail vyrobni haly ¢.
14 s zvyraznénim, kam
se presune soucasnd
vyroba, a prostory, kde

Data ze spolecnosti Kopis Kolin a.s.

Autor

Prezentace API - CEZ, SMED a TPM + hra SMED |
XV. ro¢nik letni Skoly primyslového inzenyrstvi
Prezentace API - CEZ, SMED a TPM + hra SMED |
XV. ro¢nik letni Skoly primyslového inzenyrstvi

Katalog Altech spol. s r.o.

www.justice.cz (vyro¢ni zprava za rok 2018)

Katalog Altech spol. s r.o.
Katalog Altech spol. s r.o.
Katalog Altech spol. s r.o.

Autor

Vlastni zpracovani

Autor

Altech zpracovani

Altech zpracovani vlastni
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53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

64

65

66

se bude nachdzet
vyrobni linka

Foto  stavu  nové
vznikajicich vyrobnich
prostor ze dne
19.3.2020

Prvni navrh konceptu
vyrobni linky — princip
a tok materialu

Druhy navrh konceptu
vyrobnich linek
schodistovych plosin
Shrnuti  planovaného
vystupu 1. linky, nutny
pocet taktii a potiebny
pocet kvalifikovanych
pracovniki
Navrhovany  koncept
Jednotlivych takti
Pripominkove  Fizeni
k navrhovanému
konceptu  pracovist
nové vyrobni linky
Odladeni  vyrobniho
taktu z pohledu
pracovnikit za pouziti
jeste starého
manipulacniho voziku
Dodavka  vyrobnich
pracovist pro 1. linku
Navrh layoutu
pracoviste vyroby
schodistovych  plosin
na hale 14

Detail navrhu layoutu
1. vyrobni linky

Detail navrhu layoutu
2. vyrobni linky

Priprava  taktu 1.
vyrobni linky
schodistovych  plosin
pred podlahovym
ukotvenim

Ukazka vyrobniho
pracovisté  prozatim
bez 5S standardu a
oznaceni  prepravek
internimi Cisly

Novy univerzalni
otocny  vozik  pro

Autor

Vlastni zpracovani

Vlastni zpracovani

Vlastni zpracovani

Navrh Beewatech s.r.0.

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor
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67

68

69

70

71

72

73

74

75

76

77

78

montdz schodistovych
plosin s provizornim
uchycenim

Ukazka prvniho
konceptu SFM tabule
urovné 1

Ukdzka rostouct
spotieby  konkrétniho
dilu ve spolecnosti
Altech  pro  vyrobu
schodistove plosiny
Ukazka vyuziti mobilni
aplikace pro hodnocent
zpétné vazby z denni

schuzky SFM na urovni
1
Ukazka realizace

podlahové vizualizace
58 na pilotni lince ve
vyrobé schodistovych
plosin

Standard 5S na hale
14, vstupni material —
zinkované dily  pro
vyrobu schodistovych
plosin

Standard 5SS pilotni
vyrobni  linky —
pracovisté testovani
Standard  5S  pilotni
vyrobni linky —
pracoviste vyrobni takt
1

Standard  5S  pilotni
vyrobni  linky —
pracovisteé skrin ¢. 1
Pracovni navod pilotni
vyrobni linky
schodistovych plosin —
montazni pracovisté ¢.
1

Novy zpiisob uchyceni
formou specialnich
upinek

Priprava druhé
montazni linky
schodistovych plosin

OzZivovani druhé
montazni linky

schodistovych plosin,

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor

Autor
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79

80

81

82

bez ndradi a 58S
vizualizace

Ukdzka oZivovani
internitho  programu
pro on line sledovani
aktualniho vykonového
plnéni vyrobnich linek
schodistovych plosin
Zahajovaci prace
vystavby vyzkumného a
vyvojového centra
spolecnosti Altech
Formular z tabule
SFM.  Denni vystup
z pracovisté  montdaze
schodistovych plosin.
Findlni layout novych
vyrobnich linek na hale
¢ 14

Seznam tabulek

Vhodnosti méfeni
prace

Doporuceny pocet
méteni dle délky
cyklového ¢asu

Prvni ¢esko-slovensky
manual batovského
fizeni

Prvni ¢esko-slovensky
manual bat'ovského
fizeni

Ptevodni tabulka
TMU na jednotkovy
cas

Vhodnost
jednotlivych metodik
MOST dle délky
cyklového ¢asu

Porovnani papirové
potieby pii pouziti
jednotlivych metod
MTM a MOST

Autor

Autor

Autor

Autor

Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani
prace
Prezentace API Zelevéice — Analyza a normovani
prace

Marek Kudzbel Actionmanagement Prvy ¢esko-
slovensky manual batovského podnikania
Bratislava Marada Capital Services a.s. 2012. ISBN
978-80-970079-5-9, str. 229

Marek Kudzbel Actionmanagement Prvy ¢esko-
slovensky manual batovského podnikania
Bratislava Marada Capital Services a.s. 2012. ISBN
978-80-970079-5-9, str. 229

Vlastni zpracovani

Prezentace API Zelev¢ice — Analyza a normovani
prace

ZANDIN, Kjell B, ¢c2003. MOST work
measurement systems. 3rd ed. New York: Marcel
Dekker. 519 p. ISBN 0-8247-0953-5 - vlastni
zpracovani.
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10

11

12

13

14

15

16

17

18

Reseni piikladu
metodou MTM

Porovnani vysledka
jednotlivych metod a
piepocet na asovou
spotiebu jednotlivych
metod dle vytvorené
papirové
dokumentace
Porovnani parametrti
jednotlivych
schodistovych plosin
Detailni rozpad
optimalizované
casové spotieby
mechanika 1
Celkova
optimalizovana
spotfeba casu pro
vyrobu schodi§t'ové
ploSiny Stratos
Sumarizace ¢asu pro
vyrobu ploSiny
Stratos

Porovnani firemni
normy a namétfené
normy vyroba
schodiStové ploSiny
Delta

Porovnani firemni
normy a namefené
normy vyroba
schodist'ové ploSiny
Omega

Porovnani firemni
normy a namefené
normy vyroba
schodist'ové ploSiny
Stratos

Piivodni plan vyroby
schodiStovych plosin

pro rok 2019, vychozi

stav produkce v roce
2018

Meziro¢ni porovnani
vyroby jednotlivych
model
schodistovych plosin

KOSTURIAK, Jan a Zbyn&k FROLIK. Stihly a
inovativni podnik. Praha: Alfa Publishing, 2006.
ISBN 80-86851-38-9, s. 74

piedchozi tabulky, zpracovani vlastni

Altech, zpracovani vlastni

Vlastni zpracovani

Vlastn