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Anotace

Diplomova prace je zaméiena na zvyseni efektivity pracovnich procesti ve firmé Metla s.t.0.
Na zékladé analyzy soucasné situace navrhuje opatfeni vedouci ke zlep$eni vykonnosti a
efektivity prace.

Teoretickd ¢ast obsahuje poznatky z oblasti primyslového inzenyrstvi.

Prakticka cast zjistuje pomoci analyzy soucasnou situaci a navrhuje feseni, ktera povedou
ke zvyseni efektivity prace a zlepSeni ekonomické situace spolecnosti.

Kli¢ova slova

‘ Stihly podnik, Stihla vyroba, Efektivita, Rizeni, Proces, Materidlové toky

Summary

The diploma thesis is oriented on increase in efficiency of work processes in a company
Metla s.r.o.

Based on the analysis of present situation, it proposes measures to improve
performance and effectiveness of the work.

The theoretical part contains findings from the field of industrial engineering.

The practical part analyses the present situation and proposes solutions that will lead to
increase of efficiency in work processes and improve the economic situation in the
organisation.
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VSM

Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Sitsuke — Setfid’, Systematizuj, Spole¢né vycisti,
Standardizuj, Stale zlepsuj

Business Process Management Software = software pro fizeni obchodnich
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Drum — Buffer — Rope = Buben (takt) — Zasobnik — Lano
Defects per million opportunities — Defekt na milion ptilezitosti
Enterprise Resource Planning = planovani zdroji podniku

Just In Time = ,,praveé vcas*

»zmena k dobru® (,,kai* — zména; ,,zen* — dobro)

Mateftska Skolka

plytvani

protihlukové sténa,

protihlukovy panel

Theory of Constraints = Teorie omezeni

Value Stream Management — Management toku hodnot
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Uvod

ZlepSovani podnikovych procest, pfedevsim nevyrobniho charakteru, nas bude provazet celym
timto projektem.

Jak uvadi [2], na rozdil od fizeni podnikovych procest je jejich zlepSovani Cinnosti, ktera je
specificky zaméiena na zkoumani jejich chovani, odhalovani pfi¢in problému spojenych s jejich
plynulym chodem, s produktivitou nebo kvalitou vystupu procest. ZlepSovani podnikovych
procesit musi vychazet ze znalosti souCasnych procesi, tak jak jsou zachyceny v pfislusné
procesni dokumentaci, nebo v souhrnu znalosti ucastnika téchto procesi.

Pouze a jen souhrn znalosti G¢astnikii procesu byl do nedavné doby vyuzivan u analyzované
spole¢nosti. Vzhledem k rozsifeni poctu procest, bylo vSak nutné pienést tyto znalosti do
procesni dokumentace. Soucasné s touto pottebou bylo provedeno jejich ,,zlepseni®. V tuto
chvili §lo o jednoduchou racionalizaci doposud pouzivanych procesi a postupt. Toto byl ve své
podstaté prvni, a pokud ma dojit k rozvoji spolecnosti, tak nezbytny krok v celém procesu
zlepSovani podnikovych procesi.

Pti tfeSeni zadané problematiky byl bran ohled na historii zlepSovani podnikovych procest.
Pokud zname minulost, méli bychom byt schopni se vyvarovat starych chyb a neopakovat je.

Jak vime podle [2], tak se za posledni dvé dekady zlepSovani podnikovych procest zacalo
aplikovat pfi fizeni podnikl a organizaci. Nasazeni téchto technik je mozné v oblastech vyroby,
sluzeb 1 statni spravy. Jednotlivym pracovnim tikontim nebo kratkym procesnim sekvencim se
zlepSovatelska hnuti vénovala po cela desetileti. Az do pocatku devadesatych let dvacatého
stoleti se o procesnim pohledu na déni v podniku pfili§ nediskutovalo. Na konci dvacatého
stoleti se pfislusni odbornici soustfedili zejména na vylepSovani vyrobnich procesi —
koordinaci sledu operaci v kazdém procesnim ukonu — ne na komplexni procesni toky, které
jsou stiedem z4jmu soucasnych procesnich pracovnikd.

Devadesata 1éta prinesla zménu v procesnim zlepSovatelstvi — reengineering. Jeho propagatoti
hlasali, Ze identifikaci, zviditelnénim, pochopenim a znovu vymySlenim Ize komplexni
podnikové procesy prakticky nov€é navrhnout a tim dramaticky vylepS$it. Soustiedéni na
procesni podobu organizace pifedpokladalo nalezeni hnizd neefektivnosti a odstranéni
neopodstatnénych nebo nedomyslenych krokd. Méfeni se posunula od kvality jednotlivych
ukonl na komplexni hodnoty, jako je ziskadni novych zakaznik, v€asnd dodavka nebo sluzba
vysoké kvality. Kritickym faktorem bylo inovativni vyuziti informacnich technologii, zlepSeni
toku pracovnich tkont smétujici ke zvySovani vykonnosti, organiza¢ni pravidla a dalsi faktory
zprachodiujici procesy.

Po euforii z moZnosti nového pfistupu nasledovalo vysttizlivéni. Ukazalo se, Ze ne vSe jde
snadno a rychle zménit. A pokud ano, pak se piinosy ¢asto ani neblizi pivodnim oc¢ekavanim.
Vysledky bouilivého reengineeringu byly zklamanim a byly pomérné brzy nahrazeny novym
manévrem — téméf vyhradnim odevzdanim nad€ji na zlepSeni do rukou informacnich
technologii. Procesy byly spolu se znalostmi postaveny na vedlejsi kolej. V podnikatelském
svéte prevladla terminologie zaCinajici pismenem ,,e“ a to se stalo synonymem vseléku. S
nastupem nového tisicileti se presunuly nemalé prostredky do novych podnikovych
vypocetnich systému (SAP, Oracle), které integrované pokryvaji ,,vSechny* podnikové funkce.
Problematika fizeni procesti ustoupila tedy stranou pod vahou argumentll best practices
obsazenych ve velkych komplexnich balicich, které se tvari, ze uz to Iépe snad ani nejde.

Ekonomicka krize ndm vSak pfipomnéla, ze snizovani nakladi mé sviij vyznam. ,,Udé&lat vice s
vice* bylo postupné nahrazeno ,,udélat vice s méné*. Ne kazdy, kdo provedl implementaci ERP,
stanul na stupnich vitézl. Na vrcholu vétSinou zistali ti, ktefi dok4zali implementaci ERP spojit

10
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s fadou dalSich zmén. Tim byl nastolen smér ke kombinaci systémi workflow, integrovanych
softwarovych aplikaci a internetu. Vse dohromady tvoii BPMS ur¢ené ke koordinaci prace lidi
v souladu s tikony provadénymi uvnitt systému. [2]

Diilezita skute¢nost uvedena v [5], na kterou je dobré pamatovat v pritbehu celého projektu, je
HODNOTA — procesy vytvatejici produkt lze rozd¢lit na:

- Procesy vytvarejici hodnotu (vytvaii produkt, tvar, rozmér, spotfebovava zdroje)
- Procesy nevytvarejici hodnotu (neméni produkt)

- Podpiirné procesy (fidici, informacni, ...)

11
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1  Cile diplomové prace

Cilem prace je snaha o zeStihleni podniku, mozné radé¢ji v tomto konkrétnim pfipadé budeme
hovofit pouze o snaze o Stihlou vyrobu a jeji podmnozing, stihlém pracovisti.

Na zaklad¢ analyzy soucasného stavu bude predlozen navrh na zlepSeni a odhaleni kritickych
oblasti, na které by bylo vhodné se zaméfit. Pozornost bude soustfedéna na procesy, které
nepfidavaji hodnotu.

Grafické znazornéni [4] cilii celé¢ prace Ize vyjadfit nasledujicim obrazkem, ktery ukazuje
zlepSovani vychoziho stavu smérem k idealnimu stavu s tim, Ze se pokusime o realizaci maxima
mozného z myslenek idealniho stavu, tak aby rozdil mezi realizovatelnymi myslenkami a
skute¢nym zlepseni vychoziho stavu byl co nejmensi.

Idedlni stav

Realizovatelné myslenky z
idedlniho stavu

Zlepseni vychoziho stavu

Vychozi stav

Obr. 1 — 1 Cile prace [4]
Snaha o zeStihleni soucasného stavu ma za cil vyrabét vice a 1épe za sou¢asného maximalniho
vyuziti dostupnych lidskych zdrojii a s maximalnim vyuZitim vyrobnich zdrojii a prostorti. Jak
bylo naznaceno v tvodu této kapitoly, nase sily budou soustfedény na procesy neptidavajici
hodnotu. Ndzornym zptisobem vse vyjadiuje nasledujici obrazek [6].

12
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2  Teoreticka vychodiska

2.1  Stihla vyroba

Stihlou vyrobu (Lean Manufacturing) miizeme podle [6] definovat pomoci prvki, zobrazenych
na obrazku.

Kanban, Pull,
synchronizace,
vyvazeny tok

Procesy
kvality a
standardizovana
prace

TPM,
rychlé zmény,
redukce davek

$tih1é pracovists,
vizualizace

Stihly layout,
vyrobni burky

Management
toku hodnot

Obr. 2 — 1 Prvky $tihlé vyroby [6]

Uvedené prvky nam pomohou eliminovat nésledujici formy plytvani, které se v urcité mife
vyskytuji v kazdém vyrobnim systému:

e Nadvyroba — vyrabi se pfili§ mnoho nebo pfili$ brzo.

e Nadbytecna prace — ¢innost nad ramec definované specifikace.

e Zbyte¢ny pohyb — neptidava hodnotu.

e Zasoby — ty, které pfesahuji minimum potiebné pro splnéni vyrobnich ukolt.
o Cekani — na sou¢astky, material, informace nebo konec strojového cyklu.

e Opravovani — odstranéni nekvality.

e Doprava — kazda nadbyte¢na doprava a manipulace.

e Nevyuzité schopnosti pracovnikii — nejveétsi plytvani pracovnikd.

v

Zestihlovani je cesta k tomu, abychom vyrabéli vice, méli niz8i rezijni naklady, efektivnéji
vyuzili své plochy a vyrobnich zdrojii. Stihlost se vytvati v pfedvyrobnich etapach a velka &ast
parametri  Stihlého podniku je silné ovlivnéna logistickym fetézcem nebo procesy
v administrativé. Stihld vyroba je filozofie, ktera usiluje zkraceni ¢asu mezi zakaznikem a
dodavatelem eliminaci plytvani v fetézci mezi nimi.

2.2 Stihlé pracovi§té

Je zakladem §tihlé vyroby [6]. Na skutecnosti, jak je navrzené pracoviste, zaviseji pohyby, které
na ném museji pracovnici denné vykonavat. Od jednotlivych pohybti na pracovisti se pak odviji
spotfeba Casu, vykonové normy, vyrobni kapacity a dalsi parametry vyroby.

Ke stihlému pracovisti patii zadsady 5S:

e Definovani potfebnych pomitcek a zafizeni na pracovisti

14
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e QOdstranéni v§eho zbyte¢ného z pracoviste
e Piesné definovani mista pro uloZeni potfebnych polozek na pracovisti
e Udrzovani Cistoty a pofadku na pracovisti

e Dodrzovani discipliny, potfadku a rozvoj mysleni a kultury 5S

2.3 Stihly podnik a dalsi koncepty

Stihly podnik [6] neni jen soubor metod a postupti, které pomahaji z procesti odstrafiovat
plytvani. Podnik tvofi pfedevsim lidé jejich postoje k praci, znalosti, motivace.

Stihla
logistika

Stihla
vyroba

Management
znalosti

a rozvo] podnikové

kultury

Stihla
administrativa

Obr. 2 — 2 Struktura §tihlého podniku [6]

Znalosti museji byt pouzitelné a pouzité. Nepouzitelné a nepouzité znalosti zlstavaji
informacemi, pokud nejsou transformovéany na €in.

K vyse uvedenému maji velmi uzky vztah dalsi dva ptistupy:
e Six sigma
e Teorie omezeni (TOC — Theory of Constraints)
Vz4jemné obohacovani uvedenych konceptt:

e Lean se orientuje na systematickou eliminaci plytvani z podnikovych procesti a
maximalizaci pfidané hodnoty.

e TOC se orientuje na systematické vyhledavani uzkych mist v podniku, maximalizaci
prutoku, minimalizaci zasob a provoznich nakladi. Pritok je v podstaté pfidana hodnota
vytvofena v procesu za jednotku casu. V lean i v TOC tedy jde o snahu maximalizovat
rychlost vydélavani penéz v procesech. Orientace na izkd mista je velmi dualezita i
v nasazeni jednotlivych prvka Stihlého podniku.
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e Lean, six sigma i TOC se divaji na podnik o¢ima zakaznika a snaZzi se pii minimalnich
nakladech splnit jeho pozadavky.

e Six sigma usiluje o systematickou redukci variability procesti a zvySovani jejich

vytéznosti.

e Six sigma i TOC poskytuji propracovany systém na fizeni zmén, ktery v ramci lean
obycejn¢ zabezpecuje systém hoshin kanri. V six sigma je propracované fizeni projektt
zmeén a systém feseni problémi DMAIC. V TOC je propracovan logicky systém analyzy
problém a jejich pticin, feSeni konfliktii, definovani cila a prekazek, ptiprava akcniho

planu a projektu zmény a systém neustalého zlepSovani.

e TOC poskytuje velmi efektivni nastroje na fizeni uzkych mist ve vyrobé, v distribuci a
v projektu — DBR a kriticky fetézec (Critical Chain). DBR je mozné povazovat za
urcitou alternativu systému kanban se zaméfenim na uzké mista.

[
'
Lean Minimalizace Efektivni
n plytvani procesy
Presné S?okoje‘ar?i
definovani Six Minimalizace Stabilni za'fazrf'ff"
poZadavku Sigma variability procesu procesy akc:-onar A
zakazniku zaméstnanci
Maximalizace Vykonné /
TOC pritoku procesy

Obr. 2 — 3 Spojeni principii lean, six sigma a TOC [6]

2.4  Materialové toky

Dle [7] se problematika ¢innosti dopravy, pfemistovani, manipulace, skladovani, baleni,
ttidéni, pocitani apod. hmotnych prostfedkll pii vyrobé a obéhu ve vyrobnim procesu oznacuje

pojmem manipulace s materidlem.

Materialovy tok je organizovany pohyb materidlu (surovin, rozpracovanych vyrobki, nastroji
a ptipravkl, pomocnych materialti a odpadu) ve vyrobé a ob&hu. Materidlovy tok ma integrujici
funkci ve vyrobnim procesu a manipulace s materidlem je pfimo provazana, technologicky,
technicky a organizacné s technologickymi operacemi a logistikou fizeni procesti. Manipulace
s materidlem je soucasti veskerych zpracovatelskych (vyrobnich) a distribu¢nich (nevyrobnich)
procest, u kterych dochédzi k prostorovym, polohovym a orientanim zméndm objektt
manipulace souvisejicich s realizaci vyrobniho procesu.

Projektovani dopravy a manipulace s materidlem je vyznamné z nasledujicich davodu:

e potencidl pro redukci nakladi 15 az 20% z celkovych nakladl na vyrobek

e velky pocet pracovnikill se vénuje manipulaci a doprave (az 25%)

e dopravni, manipulacni a skladovaci systém zabird az 55% ploch

e manipulaci realizuji také vyrobni pracovnici
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manipulace s materidlem je i vzhledem k soucasnému pokroku stale fyzicky
nejnamahavéjsi ¢asti strojirenské vyroby

casy dopravy, manipulace a skladovani maji vyznamny podil na pribézné dobé vyroby
(az 87% z celkového ¢asu)

doprava a manipulace ovliviiuje kvalitu vyrobku; 3 az 5% materidlu se znehodnoti
nespravnou dopravou, manipulaci a skladovanim

Zakladni druhy materidlového toku ve vyrobé:

2.5

mezi podniky nebo dodavatelem a podnikem
mezi jednotlivymi podnikovymi stiedisky
mezi jednotlivymi vyrobnimi prostiedky

na pracovisti

Hoshin Kanri

Znamena management a fizeni smérovani podniku [8].

Hoshin kanri japonsky znamend fizeni firmy podle vizi a cilti. Hoshin znamen4 fizeni, kanri
pak kontrolu. Jinak feceno jedna se o to, Ze musime zapojit do fizeni procest vSechny tymy,
aby strategické Ukoly firmy byly feSeny zaméstnanci firmy. Hoshin kanri je systém, ktery se
orientuje na naplnovani jednotlivych vizi. Dava ndm odpovéd’ na kli¢ové otazky vyplyvajici z
vizi, napt.:

Kde chceme byt v budoucnosti?
Jak toho chceme dosdhnout?
Kdy chceme dosahnout cilt?

Kdo se bude podilet na dosazeni cilti?

. Dlouhodoba strategie
. Stfrednédoba strategie
. Rocni hoshin
. Taktiky
. Operace
. Kaikaku
. Kaizen

NOUuhWwWN -

Obr. 2 — 4 Hoshin kanri
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2.6 MUDA
MUDA = plytvani [5]
TIMWOOD - oblasti plytvani:

e T: Transportation (Plytvani v oblasti dopravy)

e [: Inventory (Plytvani zptisobené nadbyte¢nymi zdsobami)

M: Motion (Plytvani zplisobené zbytecnymi pohyby)

W: Wait (Plytvani zplisobené prostoji)

O: Over-processing (Plytvani zpiisobené opravami a zmetky)

O: Over-production (Plytvani zptisobené nadprodukei)

D: Defect (Plytvani zpisobené Spatnym zpracovanim)

2.7 Kaizen

Z uvedené definice v [5] je KAIZEN metoda postupného zlepSovani zalozena na kulturnich
tradicich Japonska (samo slovo kaizen pochazi z japonStiny). ZlepSovani se zaméfuje na
postupné optimalizovani procesii a pracovnich postupti, zvySovani kvality a snizovani
zmetkovitosti, uspory materidlu a Casu, vedouci ke snizovani nakladd, nebo na bezpecnost prace
a snizovani tirazovosti na pracovisti.

Jednd se o manaZerskou filozofii, kterd piivodné vznikla v USA, ale jeji skutecna sila byla
objevena az v 60. letech 20. stoleti, v povaleném Japonsku. Zde také vznikl tento popularni
nazev. V doslovném piekladu znamena ,,zména k dobru* (,,kai* — zména; ,,zen* — dobro).

Zakladni filozofie:

e Mal4 vylepSeni

e Dlouhodoby dopad

e Malé kroky zlepSeni

e Neustalé zlepSovani

e Spoluucast v§ech zaméstnanct

e Zaméfeny na procesy

e Zaméfeny na zlepSeni podminek lidi

e ZaloZeny na zkuSenostech a selském rozumu

e Minimalni investice do feSeni
ZlepSovat lze:

e Vlastni organizaci prace

e Pracovni prostiedi

e Naépady na nové vyrobky

e Népady na novée piipravky

e ZlepSeni kvality vyrobku/sluzeb...
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28 5SS

Metoda 5S je sada principti pro vytvafeni a udrZzeni organizovaného, Cist¢ho a vysoce
vykonného pracovisté. Je zakladem a ptirozenou soucésti stihlych (lean) pfistupi. Jejim cilem
je zlepsit v organizaci pracovni prostfedi a tim 1 kvalitu. Pristup je zaloZzeny na zvysSeni
samostatnosti zaméstnanci, na tymové praci a vedeni lidi. [5]

Pét pilitt metody 5S:

1 — Seiri (Sort) Zorganizuj, Setfid’

2 — Seiton (Straighten) Uspotadej, Systematizuj
3 — Seison (Scrub) Uklid’, Spole¢né vycisti

4 — Seiketsu (Standardise) Standardizuj

5 — Shitsuke (Sustain) Udrzuj, Stale zlepSuj

29 TOC

Teorie omezeni (Theory Of Constraints) [5] je metodou z oblasti primyslového inZenyrstvi
a je urCena k optimalizaci podnikovych procesti. TOC je kombinaci filozofie, mySlenek,
principtl a nastroji s cilem maximalizovat vykonnost systému tak, ze se snazime identifikovat,
fidit a odstranit omezujici faktory, které brani v dosahovani maximdalniho vykonu. TOC je
filosofie, ktera zdlraznuje schopnost fesit problémy s vyuzitim selského rozumu.

Zakladni mySlenkou TOC je skutecnost, Ze kazdy realny systém v sob& zahrnuje minimalné
jedno uzké misto. Zakladni snahou je tyto uzka mista v systému vyhledat a maximaln¢ podridit
vSechno ostatni jejich plnému vyuZiti.

2.10 Six Sigma

Dle [5] je Six Sigma zaloZena zejména na porozuméni potieb a ocekavani zékazniki,
disciplinovaném pouzivani faktli, dat a statistické analyzy a na zaklad€ peclivého pfistupu k
fizeni, zlepSovani a vytvareni novych obchodnich, vyrobnich a obsluznych procesu.

Hlavnim cilem implementace metody Six Sigma je zaméfeni se na procesni fizeni podniku,
orientaci na zdkaznika a vytvoreni strategie trvalého spéchu.

Termin ,,Six Sigma* (Sest sigma) je odvozen od procesu, ktery nevykazuje vice nez 3,4 defektli
na milion pfileZitosti (DPMO — Defects per million opportunities).

Zakladni myslenka:
e zakaznik plati za kvalitu, ostatni jde na vrub podniku
e systematické snizovani odchylek = stabilizace procesu
e hodnota je stanovena zakaznikem
e popsani toku hodnot a eliminace plytvani a rozptylu
e zapojeni a motivace pracovniki firmy

e neustalé zlepSovani a rozvoj znalosti — ucici se spolecnost
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3  Predstaveni spolecnosti a vyrobniho programu

Spole¢nost Metla s.r.o. byla zalozena v roce 1995 jako spole¢nost pro nakladani s odpady a s
nebezpeénymi odpady. Jiz v pocCatcich se zabyvala také recyklovanim odpadu — sbér a nasledné
vyuziti plasti. V soucasné dob¢ jsou provozovany dve zakladni oblasti ¢innosti:

1) regenerace aktivniho uhli a destilace PCE

2) zpracovani plastli, obchod s recyklovanym plastem, vyroba mobiliaie a PHS z recyklovanych
plastt

Vyse uvedené ¢innosti jsou provozovany v prumyslovém aredlu v Kladné a v objektu nedaleko
Obce Unhost’

Cely projekt vénoval pozornost predevsim oblasti recyklovanych plastl, se zaméfenim na
vyrobu PP.

3.1  Druhy sluzeb

3.1.1 Vyroba méstského mobiliaie

Jiz v pocatcich podnikani byly provedeny prvni pokusy s profily z recyklovaného plastu. V této
dobé byl znacné omezeny sortiment téchto profili a uplatnéni bylo minimalni. Postupem ¢asu
doslo k navySeni riiznorodosti profili a tim vzrostla moznost jejich vyuziti. Tato skute¢nost
spole¢né s pobidkou ve formé startovaci zakazky vedla k rozSifeni ¢innosti v této oblasti
podnikéni. Reprezentativni vyrobky jsou uvedeny na nasledujicich obrazcich:

Obr. 3 — 1 Lavi¢ky — volné stojici
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Obr 3 -2 Sestavy typu V MTL a koSe ¢tvercové s vikem

3.1.2 Prodej profila

Soucasné s vyrobou mobiliafe a protihlukovych panelii byl zaveden prodej jednotlivych profild.
Ten je provadén pro vyrobcee téchto profili na zdkladé smlouvy.

3.1.3 Vyroba protihlukovych paneli

Jedna se o stéZejni Cinnost, kterd bude spole¢né s vyrobou mobilidfe nosnym tématem tohoto
projektu. Vyroba paneld byla dfive provozovéana jinou spolecnosti, ktera ¢innost ukoncila.
Metla s.r.o. tuto ¢innost pievzala do svého portfolia sluzeb jakou zajimavou a perspektivni.
Postup vyroby byl ptevzat bez vétsich modifikaci na zaklad¢ znalosti z ptivodni vyroby. Nova
situace podnitila vznik procesni dokumentace, ktera do t¢ doby nebyla vyuZivana. Do této
dokumentace se ptenesly znalosti ucastnikti t€chto procest. Reprezentativni ukazky PP jsou
uvedeny jiz jako kompletni PHS na obrazcich.

-t = x = 4 i : , 1N i abr AT
Obr. 3 — 3 Barevné panely — kari sit’ Obr. 3 — 4 Barevné panely —lat’

— -

3.1.4 Zpracovani plastii — mleti

Mleti recyklovanych plasth (pfipadné i dalSich materiali) je ¢innost prozatim velmi malo
rozvinutd a je provadéna jen pro dalsi subjekty (naptiklad pro vyrobce jiz zminénych profilt)
na zéklad¢ jejich pozadavku, a to po dodani vlastniho materidlu k recyklaci. K této ¢innost se
vyuziva nozovy mlyn TERIER G 400/600.
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3.2 Objem vyroby

V nasledujicich kapitolach budou popsany druhy vyrobkii a uveden piehled o jejich vyrobeném
mnozstvi. Dale bude také popsan proces vyroby PP. Z celkového mnozstvi vyrobka bude dale
odvozena potieba jednotlivych polotovard.

3.2.1 Druhy a pocty vyrobki

Nize uvedena tabulka obsahuje ptehled jednotlivych vyrobki protihlukovych panelt spole¢né
s mnozstvim, které bylo vyrobeno za posledni dva roky. Za sledované obdobi lze fici, ze
dochazi k navyseni vyroby PP (tento trend potvrzuje i prvni ctvrtleti roku 2014, jak ukazuje
Tabulka 1 — 3).

Nézev vyrobku Pocty vyrobenych| Pocty vyrobenych
kusti v roce 2012 | kustd v roce 2013

PHS lat 2m 1250 1420

PHS kari 2m 200 200

PHS lat’ 1,5m 160 240

PHS kari 1,5m 40 70

PHS lat Im 440 380

PHS kari 1m 80 100

CELKEM PP 2170 ks 2410 ks

Tabulka 3 — 1 Seznam vyrabénych paneld s udajem o vyrobeném mnozstvi

Dalsi tabulka obsahuje tdaje o jednotlivych vyrobcich méstského mobilidfe spole¢né
s mnozstvim, které bylo vyrobeno za poslednich pét let. Tento piehled ukazuje kolisani
produkce v poslednich dvou letech.

Bohuzel nelze u Zadného z druhu vyrobkil odhadnout, jakéd by mohla byt ro¢ni produkce po
»hasyceni“ trhu, pokud jiz takova situace nenastala. Pro dalsi pfipadny rozvoj prodeje miize
teoreticky nastat situace, kdy bude stat/statni sprava podporovat vice tyto materialy a trh za¢ne
byt znovu ,,hladovy*. Tyto vahy vSak nechame stranou a budeme se soustfedit na vyuZiti
soucasnych kapacitnich moznosti, sou¢asn¢ s minimalizaci pfedev§im manipulacnich Casu
s polotovary a vyrobky pro dosaZeni zvySeni efektivity celého procesu.
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Néazev vyrobku |Poznamka Produkce |Produkce [Produkce [Produkce |Produkce
2009 2010 2011 2012 2013

Lavicka bez | Pivodni vyrobek 20 40 80 60 70

opéradla MTL

Lavicka Piivodni vyrobek 20 50 120 100 110

S opéradlem

MTL

Lavicka O bez|Novy designovy vyrobek |0 0 0 0 8

opéradla

Lavicka  TRS|Tteti vyvojova vina 0 0 4 12 8

bez opéradla

Lavicka TRS s|Tteti vyvojova vina 0 0 4 12 8

opéradlem

Sestava V MTL | Druha vyvojova vina 0 4 40 40 30

Sestava A TRS | Tteti vyvojova vina 0 0 12 16 12

Stal O MTL Novy designovy vyrobek |0 0 0 0 4

Stal H MTL Piivodni vyrobek 10 20 60 40 50

Stal H TRS Tieti vyvojova vlna 0 0 2 6 2

Mini lavicka | Specialita pro MS 0 0 0 0 20

Ko$ kruhovy —|Druha vyvojova vina 0 10 30 30 30

lat’ 30x50

Ko$ kruhovy —|Pavodni vyrobek 2 6 10 6 2

pulkruh

Ko§ kruhovy —|Druha vyvojova vina 0 20 20 10 0

lat’ 40x80

Ko§ kruhovy —|Druha vyvojova vina 0 20 20 10 0

lat’ 30x100

Kos ¢tvercovy — | Pivodni vyrobek 40 20 60 60 40

bez vika

Kos ¢tvercovy — | Druha vyvojova vina 0 10 10 10 10

s vikem

Informacni Druhé vyvojova vina 0 2 12 8 2

stojan

CELKEM MOBILAR 92 ks 202 ks [484ks [210 ks 406ks

Tab. 3 — 2 Seznam vyrobkli mobiliafe s udajem o vyrobeném mnozstvi
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3.3 Divod optimalizace

Hlavnim divodem pro¢ optimalizovat je v navySeni pozadavku na pocty vyrabénych paneli jiz
v ,,mimosezénnim® obdobi. Poptavka po tomto druhu vyrobku nartstd a vyrobni spole¢nost
chce ziistat jednim z pfednich a konkurenceschopnych dodavatelti na trhu.

Nézev vyrobku Produkce 1Q [Produkce Produkce 1Q |Produkce Produkce

2012 2012 2013 2013 1Q 2014
CELKEM CELKEM

PHS lat’ 2m 300 1250 360 1420 570

PHS kari 2m 0 200 40 200 90

PHS lat' 1,5m 40 160 50 240 90

PHS kari 1,5m 0 40 0 70 40

PHS lat’ 1m 60 440 40 380 140

PHS kari 1m 0 80 0 100 30

CELKEM 400 ks 2170 ks 490 ks 2410 ks 60 ks

Tabulka 3 — 3 Ptehled vyrobenych panelti v letech 2012 — 13 a 1Q 2014

Jak je patrné z vyse uvedené tabulky, dochézi k narastu produkce jiz prvni ctvrtleti roku a pokud
ma byt zachovan stavajici pocet zaméstnancti = soucasna vyse fixnich nakladi mimo sezénu (a
pokud mozno co nejdéle), je nutné zajistit efektivni pribéh procest a ¢innosti a pokusit se
navysit kapacitu vyroby se stdvajicim poctem pracovnikd.

Pro vysvétleni je nutno pfipojit informaci, Ze nejvice pozadavkil na vyrobu a dodavky panel
je obdobi od kvétna do zafi. V tomto obdobi vznikla v minulych letech zhruba polovina celé
produkce. V tomto obdobi bylo také v minulosti nutno navysit pocty pracovnikli. Pokud se ale
podafi zajistit zlepSeni dale uvedenych procesii a Cinnosti, bude pravdépodobné potieba
pracovnikl mensi, neZ tomu bylo v pfedchozich letech.

Jednim z ukazateltl, které vedou k potfebam optimalizace je informace o vyuziti souc¢asné
vyrobni kapacity — primérna denni produkce. Pii zkouméani tohoto ukazatele vychazime
z udajt o celkovém mnozstvi vyrobenych kusti protihlukovych panel.

Fond pracovni doby pro rok 2012 ¢inil 252 pracovnich dnli
Fond pracovni doby pro rok 2013 ¢inil 252 pracovnich dnti
Fond pracovni doby pro Q1 roku 2014 ¢inil 63 dnti

ROK Primérnd produkce na pracovni den
2012 2170/252=18,6

2013 2410/252=9,56

2014 960/63 = 15,23

Tabulka 3 — 4 Primérny pocet panel vyrobenych za jeden den

Uvedené hodnoty, respektive sméfovani téchto hodnot — vySe primérné denni produkce
v prvnim Ctvrtleti roku 2014 - zacne byt zajimava ve chvili, kdy se z informaci od jednotlivych
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pracovnikl podafilo zjistit, ze jejich ,,normalni* pracovni tempo zajisti produkci o velikosti 8
kust panell za pracovni den na jednom montaznim pracovisti.

Velmi dilezitou informaci je také fakt, ze pracovni skupinu pro jedno vyrobni pracovisté
(celkem jsou dv¢) tvoii standardné 2 pracovnici a paty pracovnik jim zajistuje podporu.

To ukazuje na skutenost, ze pii soucasném zpusobu prace, poctu pracovnikl, zpisobu
skladovani a materialovych tocich bude brzo naplnéna vyrobni kapacita.

Zarazejici skutecnosti je, ze v ,,praméru‘ byla po celd minula obdobi vyrobni kapacita pii poctu
5 pracovnikil naplné€na pouze z poloviny a nebyly ucinény zadné kroky ke zméné.

To se vsak v roce 2014 zménilo, protoze prubézna primérna hodnota nam tika, Ze za soucasné
situace je jiz vyrobni kapacita téméf naplnénd a v piipadé dalSich zakdzky dojde k
,»Zzahlceni* vyroby a nebude mozno se stavajicim obsazenim splnit pozadavky odbératelt.
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4 Analyza sou¢asného stavu

K provedeni zmén v toku materidlu — manipulace a jeho umisténi, a to od ptijmu, pies vyrobu
az po uskladnéni hotovych vyrobkt, bude nutné podrobné sledovat a prostudovat nize uvedené
oblasti ¢innosti, v¢etné té€ch Cinnosti, které na n¢ maji bezprostredni vliv a izce s nimi souvisi.

V této kapitole se tedy podrobnéji zaméfime na pracovniky — napli jejich prace. Z pozorovani
a sledovani vyplyne, jaké jsou moznosti pfipadnych zmén. Déle budeme sledovat oblast, ve
které dochazi k pfijmu materidlu. Zde se zaméfime na manipulaci a mista uloZeni pfijatych
polotovarti. Divodem bude zlepSeni a zkraceni doby manipulace. Navazujici ¢innosti po piijeti
materialu je jeho zpracovani — skladani findlniho vyrobku na vyrobnim misté (pracovisti). Zde
bude sledovano umisténi materialu kolem pracovisté, jeho dostupnost (manipulovatelnost) a
mnozstvi. Po ukonceni vyroby panelu piichazi treti sledovana oblast praci — manipulace
s hotovym vyrobkem. Zde se zaméfime na misto a zptisob ulozeni findlnich vyrobki.

4.1 Pracovnici a jejich role

Standardni soucasny pocet pracovnikii pii vyrobé PP tvoii na jedno montdzni pracovisté 2
zameéstnanci (A+B) a (C+D). Jako podpora pracovist’ je pro kazdé dvé montdzni mista ptidélen
paty pracovnik E.

A+ B na montdznim pracovisti maji prace rozdéleny nasledujicim zptisobem: po celou pracovni
dobu provadi kontinudln€ vyrobu jednotlivych panell, jelikoz se jedna o symetricky vyrobek,
provadi kazdy ¢ast praci ze ,,své* strany.

Pracovnik E — zajiStuje pfisun materidlu na zdklad¢ pozadavku vyrabé&jicich pracovnikl a
pfipadnou piipravu jednotlivych dild pro vyrobu panelt, dale dopliovani materidlu
(polotovarti) k pracovisti pro vyrobu panelil. Posledni ¢innosti, kterou vykonavé je odvoz a
umisténi paneld na plose uréené ke skladovani. Soucasti napln¢ jeho prace je také piijem a
kontrola dodaného materidlu a nakladka panelil pii expedici

Podle ziskanych informaci 1ze vyrobu na montdZnim pracovisti provadét také pouze s jednim
pracovnikem, dochazi zde vSak k rapidnimu poklesu produkce a rychlost montaZe je nizsi, nez
ve shora uvedenych piipadech.
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4.2 Prijem a skladovani polotovaru

4.2.1 Doprava — prijem materialu
Material — recyklovany plast je do vyroby dovazen kamionovou dopravou.
Pro zékladni ptedstavu je dale uveden ptipad dodani materidlu pro vyrobu PP.

Lozna plocha kamionu pojme na plochu 22 ks palet o rozméru 2000 x 800 mm (nakupovany
zékladni material ma délku maximalné 2m). Palety s deskami lze piepravovat a skladovat
maximaln¢ ve dvou vrstvach (vaha palety desek = 380 kg, paleta hranolti = 860 kg).

Primérné ptipada na jednu dodavku materidlu cca 40 ks palet, které je nutno jednorazove
uskladnit tak, aby byly dostupné vSechny druhy materialu. Orienta¢né, pro utvofeni predstavy
se jedna vzdy o cca 10 kust palet s hranoly a cca 30 ks palet s deskami.

Palety jsou pfi pfijmu uklddany na vedlejsi plochu. Dle pravidel maji byt skladany do skupin
podle druhu polotovaru k sob¢. Toto pravidlo neni vzdy ale striktné dodrzeno a ukladani probiha
v potadi, v jakém je material nabran na lozné ploSe kamionu.

Dalsi dilezitou a objemnou soucasti PP je izola¢ni vata (tlumeni vibraci). Kazdych 14 dni je do
vyroby dopraven kamion s 32 ks palet po 60 ks. Tento polotovar je nutno skladovat pod
pristfeskem.

Posledni rozmérnou a €asto pfijimanou soucasti panelti jsou U profily piijaté ze zinkovny. Jejich
doprava probiha také na kamionu a to opét kazdych 14 dni, které jsou o tyden posunuty proti
piijmu vaty. Celkem je v dodavce piijato 320 ks U profilu 112x50 a 160 ks U profilu 70x50.
Tento polotovar je vhodné skladovat pod piistieskem.

4.2.2 Vstupni kontrola

Nezbytnou soucasti pfijmu materidlu je provedeni kontroly poctu a rozméri jednotlivych
polozek a to hlavn€ u materilu, ktery je vyuzivan méné, ale panel bez néj neni mozZné sestavit.

V ptipadé nedodani (nebo dodani pouze ¢asti) nizkoobratkového polotovaru (recyklovaného
plastu) je ithned podédna reklamace dodavateli a podle potieby zajisténo dodate¢né dodéani na
naklady dodavatele. Pokud neni dodéana jedna paleta desek z celkovych 30, tak to neni takovy
problém, jako kdyz neni dodéna (protoze ji pii naklddce zaménili s rozmérem 50x30) paleta
hranold 50x35, navic pokud byla objednana pouze jedna — pro tento konkrétni ptipad je pojistna
zasoba hranolli udrZzovéana v poctu, ktery zajisti vyrobu na dal$i dva dny po dni dodani =
dostatek ¢asu na dodani chybéjiciho.

Samotna kontrola kvality jednotlivych polotovari je provadéna az na vyrobnim pracovisti po
rozbaleni jednotlivych palet.

V piipadé€ zjisténi vadného polotovaru (mechanické poSkozeni, deformace polotovaru branici
montaZi nebo jinému vyuZiti) je tento polotovar pfesunut na misto ur¢ené k hromadéni téchto
polotovarti (vyhrazené palety). Soucasné€ s pfesunem na reklamacni misto je predana kazdy den
informace o narlstu poctu zjisténych vadnych polotovarti, tak aby bylo mozno v pfipadé
prekroceni pojistné zasoby objednat diive materidl a nedoslo k naruSeni plynulosti vyroby.

Reklamace vadnych polotovart je v pfipadé mnozstvi pod pojistnou zasobou kteréhokoliv
profilu feSena 1 x mésicné. Reklamace vadnych polotovari je spojena s vratkou
nahromadénych palet zpét dodavateli.
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Izolaéni vata se nereklamuje a s zeleznymi U profily je postupovano stejn¢ jako
s nizkoobratkovym plastem. Pouze pojistnd zasoba pro vyrobu je zde na jeden tyden pfi plné
kapacité = pro 80 ks paneltl.

4.2.3 Skladovani polotovari

Soucasny zptisob uskladnéni polotovarti na vedlejsi ploSe je z pohledu minimalni dopravy
naprosto nepfijatelny, nebot’ vedlejsi plocha je vzdalena pomérné daleko od hlavnich — ptednich
vstupnich dveti vyrobni haly a soucasné i daleko od kamionu, na kterém byl material dopraven.

Diivodem k vyuzivani soucasného mista je skutecnost, ze se takto material vzdy v minulosti
ukladal.

Pozn.: Skladovani materidlu / polotovart je mozné provadét na volné nekryté plose.
Soucasna manipulace s polotovarem probiha tedy na pomérné velké vzdalenosti:

1) kamion — misto ulozeni (vedlejsi plocha) = kolem 40 m

2) misto uloZeni — vstup do haly k montdznim pracovistim = kolem 50m

Jiz z prvnich pozorovani je viditelnd nadbytecna manipulace pii sklddani a pti zasobovani
vyroby. Ndzorn¢ jsou pozice kamionu a mista skladovani zobrazena na niZze uvedeném obrazku
4-1.

Na okrajich obrazku jsou uvedeny redlné vzdalenosti v metrech.
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Obr. 4 — 1 Uskladnéni materialu — polotovarti pro vyrobu
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4.2.4 Mnozstvi prijatého materialu

Be. Vit Paiik

Na zéklad¢ informaci o mnozstvi vyrobenych PP bylo dopoc¢itano primérné mnozstvi
materidlu zpracované za tyden vyroby a za cely rok 2013. V tomto piehledu je mnozstvi
materidlu pro mobilidi zanedbano z divodi jeho malého mnozstvi v poméru k hmotnostnimu
mnozstvi materidlu pro vyrobu PP.

Nézev Dostupné mnozstvi | Ro¢ni spotfeba pro | Vaha 1 ks | Ro¢ni

na paleté 2410 panell (m) v kg spotieba v kg
Deska s dezénem 10 ks 12050 ks 38,2 460 310
Lat 300 ks 50610 ks 2,9 146 770
Hranol 40x40 300 ks 9640 ks 2,8 26 992
U profil 70x50 4 ks 2410 ks 18 43 380
Hranol 50x35 300 ks 4820 3,1 14 942
U profil 112x50 8ks 4820 28 134 960
Vata 60 ks 19280 ks 4 77 120
Posuk 400 m 9640 m 2 19 280
Sit’ 60 m 9640 m 4 38 560
CELKEM za rok 962 314 kg
Tydenni primér 18 506 kg

Tabulka 4 — 1 Spotieba materialu v roce 2013 pro vyrobu PP v kg

Souhrn pi{jmu materialu v 1 ¢tvrtleti roku 2014 je nasledujici:
Plastové polotovary: 1 x tydn€ kamion cca 40 ks palet

Zelezné U profily: 1x za 14 dni kamion obsahujici 320 ks U profilu 112x50 a 160 ks U
profilu 70x50

Izola¢ni vata: 1 x za 14 dni kamion 32 ks palet.

Posuk a sit: 1x mési¢ne, malé dodavkové auto

Pro zakladni pfedstavu o mnozsti hmoty, se kterou je manipulovano, je nutno vzit v ivahu
skutecnost, Ze se toto mnoZstvi (vaha) manipuluje 3x.

Poprvé jako polotovar, podruhé jako vyrobek k uskladnéni a potieti jako vyrobek pii nakladce
pro expedici. Jedna se tedy necelych 60 tun materialu tydné (12 tun denné¢), ktery bylo nutno
piemistit v roce 2013. Pro rok 2014 je hodnota téchto Cisel vyssi.

K uvedenému je tieba piipojit informaci, ze polotovary jsou na paletdch o hmotnosti 400 —
900 kg a hotové panely jsou v blocich po cca 2000 kg.

Prevazna ¢ast materidlu je manipulovana tedy pomoci vysokozdvizného voziku, mensi ¢ast je

manipulovana ru¢né pomoci paletovych voziki.
Paletovaci vozik se pouziva az k pfesnému umisténi materidlu u montaznich pracovist’.
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4.3 Montazni mista

Na zéklad¢ schématu soucasného stavu bude dale popsano umisténi jednotlivych polotovarg,
které slouzi pro kompletaci PP na montdznim misté. Velikost jednoho tu¢ného Ctverce rastu
reprezentuje 1 m.
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Obr 4 — 2 Schéma pracovisté pro vyrobu PP

4.3.1 Umisténi polotovaru kolem pracovisté

Z uvedeného obrazku je patrné, kde a v jaké pozici jsou umistény jednotlivé palety s polotovary
potiebnymi pro vyrobu protihlukového panelu. Pro piehled je zde pfipojen seznam a popis
materidlu s uvedenym mnoZstvim na jedné palet¢:

4 druhy plastového materialu

- Deska s desénem 800 x 2000 mm v poctu 10 ks / paleta je umisténa kolmo k montdznimu
pracovisti a desku je nutno ji pii odebrani otocit 0 90° a pak teprve umistit. Pfemisténi je nutno
realizovat pomoci pfeneseni za pomoci dvou pracovnikd.

- Lat’ 50 x 30 x 2000 mm v poctu 300 ks / paleta je umisténa kolmo k montdznimu
pracovisti a je nutné ji pii odebrani otocit o 90° a nasledné umistit na pozici v PP.

- Hranol 50 x 35 x2000 mm v poctu 300 ks / paleta je umisténa kolmo k montaZznimu
pracovisti a material je nutné ji pfi odebrani otocit o 90° pted vloZenim na panel.

- Lat'’ka 50 x 30 x 180 mm v poctu 136 ks na pohyblivém manipulacnim voziku.
2 druhy krytiny:

- Stojan s roli ,,posuku‘ na hornim drzaku — 400 m, vhodné& pfipraveno, pouze se odvine
na plochu panelu.

- Stojan s roli ,,sit€* na spodnim drzaku — 40 m, vhodné¢ pfipraveno, pouze se odvine na
plochu panelu.

1 druh vyplné

- Izolaéni vata desky 1000 x 925 40 mm — 60 ks v baleni (dodavano na miru), neni nutno
fezat, pouze se vklada do prostotu dutiny panelu.
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2 druhy kovovych prvkii:
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- U profil 50 x 70 x 4000 mm — na 4 panely = 4 ks, naro¢nda manipulace — délka.
Manipulaci provadi jeden pracovnik.

- U profil 50 x 112 x 4000 mm — na 4 panely = 8 ks, naro¢na manipulace — véha a délka.

Manipulaci je nutno provést za pomoci druhého pracovnika.

Déle je zde misto na odkladani (Stal): nastielovaci pistole hiebikl, vrtacky, spojovaciho
materialu (vruty, kroucené hiebiky, vratové Srouby a matky), okruzni pily, kladiva...

4.3.2 Mnozstvi polotovari kolem pracovisté

Nize uvedena tabulka obsahuje pocty jednotlivych komponent pro vyrobu PP tak, jak jsou
pfipraveny ptfed zahdjenim vyroby u jednoho montazniho pracovisté, a soucasné je zde
piipojeno mnozstvi paneld, které se vyrobi z pfipraveného materialu.

Nazev Dostupné Pocet baleni na | Spotieba na | Produkce panelu
mnozstvi v | pracovisti panel z baleni na
baleni pracovisté

Deska s dezénem | 10 ks 2 palety 5ks 4

Lat’ 50x30 300 ks 1 paleta 18 ks 16,7

Latka 180 136 ks Ptepravni vozik 34 ks 4

Hranol 40x40 300 ks 1 paleta 4 ks 75

U profil 70x50 4 ks 4 ks podél stény 1 ks 4

Hranol 50x35 300 ks 1 paleta 2 ks 150

U profil 112x50 8ks 8 ks podél stény 2 ks 4

Vata 60 ks 2 baleni po 60 ks 8 ks 15

Posuk 400 m 1 role — stojan horni | 4 m 100

Sit’ 60 m 1 role — stojan spodni | 4 m 15

Tabulka 4 — 2 Piehled materidlu na jedné paleté (v baleni) a jeho spotieba na panel

Z tohoto vyctu je patrné, Ze je vyroba prerusovana nutnosti dodavek nékterych druhti materialu
po dokonceni vyrobni davky — 4 ks panelti. Pokud je pracovnik zodpovédny za doplnéni stavu
zaneprazdnény jinou ¢innosti, nebo je tieba materidl na misto dopravit pfes pracovni zonu, je
vyroba pierusena a ¢eka se na umisténi polotovarti a vznika tak prostoj.
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4.3.3 Presun hotového panelu z pracovisté

Ve chvili, kdy je na kolovy pojezd pomoci portalového jefabu vlozen ¢tvrty protihlukovy panel,
je cely tento ,balik“ vytazen zadnim stupem z haly ven tak, aby ho bylo mozno
vysokozdviznym vozikem nabrat jako jeden kus a pievézt na misto skladovani. Tuto ¢innost
zajistuje ,,paty” pracovnik E.

Vyrobni davka na pracovisté je nastavena na 4 kusy panelii — tomu odpovidd mnozstvi
polotovart pfipravenych kolem jednotlivych pracovist'. K manipulaci s ,,balikem‘ kompletnich
panell umisténych na kolovém pojezdu uvnitf dilny smérem ven dochazi tedy 4x denn¢. Toto
je zajisténo manipulacnim pracovnikem E.

Jakmile je prvni vyrobni davka panelli na pojezdu vysunuta mimo halu, je provedeno zasobeni
obou pracovist o spotfebovany materidl — na kazdé pracovisté je doplnéna paleta desek
s dezénem. Po ukonceni druhé vyrobni davky je spolecné s paletou desek navic na pracovisté
doplnén material — latka 180 a oba druhy U profila (zésoba je vzdy na 4 ks paneli = 2 vyrobni
/ manipulacni davky panelt na pojezdu). Druhé ,,velké* dopliiovani je provedeno v dob¢, kdy
pracovnici montaznich pracovist maji prestavku na obéd.

Dilezitou informaci pfi manipulaci s hotovym PP je skutecnost, Ze jetab pievazi hotovy panel
z montazniho pracovisté¢ 1 pfes plochu pracovisté 2, na kterém v tuto dobu neni mozno
z bezpecnostnich diivodl vykonavat zadné prace.

To zptisobuje pteruSeni prace na druhém montaznim pracovisti 4 x denné na celkem 16 minut.
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Obr. 4 — 3 Detail pfesunu hotového panelu mimo halu

33



Zapadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomovaé prace, akad.rok 2013/14
Primyslové inzenyrstvi a management Bc. Vit Parik

4.4  Umisténi hotovych panelu

Soucasné umisténi hotovych PP je feseno stejnym zplisobem, jako piijem materialu —
nahodné a podle tradice. Pfi manipulaci s davkou 4 kusl hotovych panelil se ptejizdi cela
plocha tak, aby doslo k uskladnéni na nejvzdalenéj$im mozném misté pred piednim vstupem
do haly. Pokud je tato plocha obsazend, vyuziva se Cast vedlejsi plochy neobsazené
plastovymi polotovary. Misto na uskladnéni neni oznacené ani piipravené na ulozeni PP.

5 10

g

10

‘edni vstup)

15

20

HLAVNI|PLOCHA

30

Pristresek 1 B

Y
P 2

35
N

RAMPA

40

VEDLEJST PLOCHA

45

50

55

60

65

70

Pfistiesek 2

75

Obr 4 — 4 Vyuzivani ploch k uskladnéni hotovych panelti
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4.5 Vyroba protihlukového panelu

Pro vytvofeni kompletni pfedstavy o celé vyrobé je tato kapitola v€novana samotné vyrobé
panelu. Uvedeny vybrany typ panelu je idedlnim zastupcem pro optimalizaci procesu vyroby a

vvvvvv

nejvetsim poctem vyrobenych kusti rocné. Vyrobné leh¢i a méné ndrocna je varianta
v provedeni s kari siti — zde nejsou téméf zadné laté a latky odpadaji Giplné (fezéni, nastielovani
hiebik).

Panely se vyrabi ve tfech riiznych vyskach a to 2m, 1,5m a 1m a dvou riiznych provedenich —
lat’ a kari sit’. V ptipadé vyroby panelu o vysce 1,5 m jsou kompletné objednany polotovary
prislusné délky. V ptipadé vyroby panelu o vySce 1 m je nutno provést déleni zadni desky s
dezénem z délky 2m na dvé ¢asti. Tato ¢innost nebude zahrnuta v rozborech, nebot’ déleni desek
probihd oddélené — vétsSinou zajisténo pomoci subdodavky. V piipade rychlé potieby je cCast
pfipravena dal§imi pracovniky z vyroby mobiliafe (nebo patym pracovnikem E) tak, aby
nedoslo k naruseni plynulosti vyroby samotnych zékladnich PP (pokud jiz bézi vyroba).

4.5.1 Konstrukce panelu

Uvedeny obrazek ukazuje fez panelem a dale uvedeny seznam obsahuje popis jednotlivych

Deska s desénem Sks

Lat’ svisla (30x50) =18 ks

Latka vodorovna (30x50) = 34 ks
Hranol (40x40) =4 ks

Hranol (35x50) = 2 ks

U profil (70 x 40) =1 ks

U profil (110 x 50) =2 ks

Izolaéni vata — desky (1000x925) =8 ks
Vodu odpuzujici vrstva ,,posuk =4 m

Kryci plastova vrstva ,,sit* =4 m

Obr. 4 — 5 Sendvicova struktura panelu PP - lat’

4.5.2 Pripravné prace

Pfed samotnou vyrobou panelu je nutno pro tento typ (PP — Lat’) pfipravit — nafezat 34 ks
vodorovnych laték (délka 180 mm) na jeden panel, které poslouzi k vymezeni rozteci a zajisténi
polohy svislych lati. Tento dil se ziska délenim dodaného polotovaru — lat’ 30x50 x 2000 mm.

Varianta panelu s kari siti ma na pohltivé stran€ pouze 7 lati po obvodu, které pfidrzuji samotnou
kari sit’.
Pro nas PP - lat ziskame z kazdé zakladni 2m laté 11 ks 180mm dlouhych latek (a prvni odpad

ve formé odrezku a pilin z rFezani). Pro vyrobu 4 ks PP (vyrobni davka) je nutno tedy zajistit 136
latek o délce 180 mm, coz odpovida 12,3636 latim.
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Obr.: 4 — 6 Pracoviste pro ptipravu laték o délce 180mm

Doba pro zpracovani/natezani pro vyrobni davku 4 PP, tedy13 lati, trva primérné 39 minut. Pfi
samotném fezani probihd kontrola rozmérti u ndhodné vybranych vzorkli pomoci pevného
etalonu.

Ostatni materidl potfebny k vyrobé panelu se pfedem nezpracovava délenim a je pouzit ptimo
z palety, v ptipad¢ potieby se zafezava az po umisténi do panelu.

Tuto ¢innost vykonava paty pracovnik E jako podptrnou ¢innost pro vyrobni tym, ktery vyrabi
samotné panely.
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4.5.3 Vyrobni postup panelu

Pted samotnym popisem postupu vyroby panelu je vhodné sdélit, ze velikost vyrobni davky je
vzhledem k bezpecné manipulaci pomoci vysokozdvizného voziku rovna 4 ks panelti.

Diivodem této skute€nosti je fakt, Ze jeden panel o rozméru 4x2m vazi pies 400 kg a manipulace
s vétsim blokem (vice nez 4 ks panelil na sob€) je obtiznd jak ve vyrobé, tak pii prekladani,
skladovani a expedici.

Obr. 4 — 7 Bloky panelii pfipravené k manipulaci

Nize uvedeny popis s vysvétlujicim textem uvadi, jak jsou v soucasné dobé jednotlivé dily
postupn¢ skladany do celku.

Deska s desénem Sks 800 x 30 x 2000 mm — optimalni manipulace 2 lidé, nutno pfenést a
otoc¢it 0 90° pied poloZenim na montazni pracoviste.

Ndasleduje spojeni prekryvii — drdazek pomoci 4 vrutii na spoj = 16 vrutii shora

U profil zelezny 1 ks 70 x 40 x 4000 mm — manipulace 1 pracovnik (dnem dolti na prostiedek
panelu — vymezeno piipravkem)

Hranol 2 ks 35 x 50 x 2000 mm — manipulace 1 pracovnik (vlozit do U profilu na prostiedku
panelu)

Nasleduje vrtani 10 der a spojeni desky s hranolem ulozenym v U profilu vratovymi srouby.
Vrtani shora, vratovy Sroub zasunut zespodu (priklepnut) a zajistén matkou shora — mozno
provadet samostatné — doba se prodluzuje, pokud vratové srouby vypadavaji a neni moznost
pridrzent druhym pracovnikem.

Hranol 4 ks 40 x 40 x 2000 mm — manipulace mozna 1 pracovnik
Prichyceni k deskam — nastielovaci pistole na kroucené hiebiky

Izola¢ni vata 8 ks - desky 1000 x 925 x 40 mm

Neni nutno zarezavat — pouze zatlacit do prostoru mezi vodorovnymi okrajovymi a stredovym
hranolem.
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Prekryti vodu odpuzujici vrstvou — ,,posuk® 4000 x 2000 mm — dé€leno z role (obsahuje celkem
400 m)

Natazeno z role umisténé na kratsi strané panelu — napnuti a sponkovani v rozich oddeéleni
z role.

Kryci plastova vrstva ,,sit™ 4000 x 2000 mm — déleno z role (obsahuje celkem 60 m)

Natazeno z role umisténé na kratsi strané panelu — napnuti a sponkovani v rozich. oddéleni
z role.

Pripravek na rozmisteni lati a jejich vioZeni.
Lat’ svisla 18 ks 30x50 x 2000 mm — dodano vyrobcem, pocet kust na paleté =300

Prichyceni k prubéznému hranolu — nastrelovaci pistole na kroucené hiebiky do kazdé laté na
obou koncich a uprostred = 54 x. Odstranéni pripravku.

Latka vodorovné 34 ks 30x50 x 180 mm tato lat’ je ziskdna nafezanim zékladni 2m laté
Viozena do mezer po pripravku, nastrelena kazda jednim hiebikem = 34 x.
U profil zelezny 2 ks 112 x 50 x 4000 mm — dodéano externi spolecnosti

U profil je nasazen pres vsechen materidl a ,,svira“ panel po delsich stranach k sobé — drzi
sendvicovou strukturu, aby se nerozpadla. Profil je z vichu a zespodu prichycen 5 ti vruty po
celé délce do prostiedniho hranolu 40x 40 mm.

Po skonceni kompletace je cely panel presunut na kolovy pojezd, kde ceka na doplnéni do sady
(vwrobni davky) 4 kusii a nasledné je vse vytazeno z vyrobni haly a vysokozdviznym vozikem
umisténo na plochu mimo halu.

Znalost vySe uvedeného postupu ndm umozni zlepsit uspofadani potfebného materialu kolem
pracovisté tak, aby nedochdzelo k nadbytecné manipulaci, pohybiim a minimalizovalo se
piipadné ¢ekéani nékterého z pracovnikii na montaznim pracovisti.

Dale mtizeme navrhnout postupy pro snizeni zmetkovitosti pfi nastielovani pneumatickou

vvvvvv

Pokud nedojde ke spravnému pouziti a nasazeni usti pistole k materialu, je t€inek nastielu
nedostatecny a krouceny hebik nepronikne dostate¢né hluboko do materialu, nebo dojde k jeho
ohnuti. Tyto skutecnosti vedou k nutnosti pouzit ru¢ni kladivo a opravit nepodateny nastiel —
jedna se o zna¢né zdrZeni a dal$i ¢ekéani na strané pracovnika, ktery ma vSe v poradku.
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45.4 Casovy snimek vyroby panelu

Béhem praxe v podniku byla provedena pozorovani a zdznam provadénych ¢innosti pracovnikti
na montaznim pracovisti. Vyhodnocené vysledky z méteni a provedena zjisténi z pozorovani
poslouzi jako podklad pro analyzu a rozhodnuti, které procesy a ¢innosti budou podrobeny
zlepSeni. Pozornost bude zaméfena na rozmisténi materialu kolem vyrobniho mista panelu tak,
aby doslo ke zrychleni vykonu jednotlivych ¢innosti.

Po celou pracovni dobu byli zaméstnanci sledovani a byl proveden zadznam cinnosti, které
vykonavali, spolecné s ¢asovym udajem o dob¢ trvani této ¢innosti a jejim konci. Prvni méteni
bylo zahdjeno v pondéli rano. Vychozi stav vyroby — vSechny pozice pro polotovary jsou
naplnény dle soucasnych pravidel.

Z déle uvedeného snimku pracovniho dne lze vypozorovat zménu pracovniho tempa po poledni
pauze. Témér kazda ¢innost byla provadéna déle nez v dopolednich hodinach. Tento poznatek
bude dal analyzovan a budou piipadné navrzena opatieni na odstranéni tohoto jevu.

Z chovani jednotlivych zaméstnancii bylo patrné, ze jsou si védomi pozorovani a méteni
vykonu jednotlivych ¢innosti. Pro vérohodnéjsi vysledky by bylo nutno provést vice méfeni,
nebo zajistit napt. nahravani ¢innosti v dlouhodobém horizontu tak, aby nemohlo dojit ke
zkreslovani aktivity pracovniki.

Zavod: SNIMEK Zacatek pozor.: 8.00 Cislo Cislo
METLA s.1.0 PRACOVNIHO Konec pozor.: 16.30 pozor. | kryciho
DNE listu: listu:
Provoz: JEDNOTLIVCE Pracovnik: A
Vyroba plastl Pozorovatel: V. Patik 1 1
Dilna: PP pozorovaci list Vyhodnotil: V. Paiik
Cislo | Post. Jednotl. | Symbol | Nazev potieby ¢asu Poznamka
1 8.00 Zacatek pracovni smény
2 |8.05 5 TDI11 Ptichod na pracovisté
3 |8.10 5 Vyrovnani desek na stojan 5 ks, seSroubovani | Spolecné s B
4 |815 > Polozeni hranolti na své strané¢ — 2 ks a jejich B mi2. 172
uchyceni nastielovaci pistoli
5 |8.26 11 Vlozeni sttedového U profilu a 1 ks hranolu + | Vlozeni U spole¢né
vrtani 5 ks dér skrz + vloZeni Sroubt a jejich s B, nasazeni Sroubd a
uchyceni matkou matek s B
6 |8.28 2 VloZeni izolace 4 kusy Bma?2.1/2
7 1831 3 Natazeni posuku, sponkovani, napnuti, Spole¢né s B
sponkovani, zafiznuti
8 8.34 3 Natazeni sit€, sponkovani, napnuti, sponkovani, | Spole¢né s B
zafiznuti
9 838 4 pripravek na laté — vlozeni lati 9ks nastieleni Bma2. 12
27 hiebikl
10 |8.41 3 Vlozeni 17 ks 180 mm laték a jejich uchyceni |B ma 2. 1/2
17ks nastfelenim
11 | 8:46 5 Nasazeni U profilu 112 x 50 a jeho pfichyceni | Nasazeni spolecné s B
vruty 5ks pak kazdy 5 vrutl
12 |8:50 4 TE24 Prevoz panelu na kolovy pojezd (kazdé 4 kusy | 1. panel hotov
se pak vyvazi ven)
13 | 8:55 5 Vyrovnani desek na stojan 5 ks, seSroubovani | Spolecné s B
14 |9:00 5 Polozeni hranolt 2 ks a jejich uchyceni Bma?2.1/2
nastfelovaci pistoli
IS |9.11 11 Vlozeni sttedového U profilu a 1 ks hranolu + | Vlozeni U spole¢né
vrtani 10 ks dér skrz + vloZeni Sroubtl a jejich | s B, nasazeni Sroubil a
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uchyceni matkou matek s B

16 |9.13 2 Vlozeni izolace 4 kusy Bma2. 12

17 |9.16 3 Natazeni posuku, sponkovani, napnuti, Spolecné s B
sponkovani, zafiznuti

18 |9.19 3 Natazeni sité, sponkovani, napnuti, sponkovani, | Spolecné s B
zafiznuti

19 19:23 4 pripravek na lat¢ — vlozeni lati 9ks nastieleni Bma2. 12
27 hiebikl

20 |9.26 3 Vlozeni 17 ks 180 mm lat¢k a jejich uchyceni |B ma 2. 1/2
17ks nastfelenim

21 |931 5 Nasazeni U profilu 112 x 50 a jeho pfichyceni | Nasazeni spole¢n¢ s B
vruty 5ks pak kazdy 5 vrutt

22 1935 4 TE24 Pfevoz panelu na kolovy pojezd, informovani | 2. panel hotov
pracovnika o vytvofeni manipula¢ni davky

23 19.40 5 Vyrovnani desek na stojan 5 ks, seSroubovani | Spoleéné s B

24 1945 5 Polozeni hranolti 2 ks a jejich uchyceni Bma?2.1/2
nastielovaci pistoli

25 19:56 11 Vlozeni sttedového U profilu a 1 ks hranolu + | VloZeni U spole¢né
vrtani 10 ks dér skrz + vlozeni Sroubti a jejich | s B, nasazeni Sroubd a
uchyceni matkou matek s B

26 |9:58 2 Vlozeni izolace 4 kusy Bma?2.1/2

27 |10:01 3 Natazeni posuku, sponkovani, napnuti, Spole¢né s B
sponkovani, zafiznuti

28 | 10:04 3 Natazeni sité, sponkovani, napnuti, sponkovani, | Spoleéné s B
zafiznuti

29 |10:08 4 pripravek na laté — vlozeni lati 9ks nastieleni Bma2. 12
27 hiebikl

30 |10:11 3 Vlozeni 17 ks 180 mm lat¢k a jejich uchyceni |B ma 2. 1/2
17ks nastfelenim

31 |10:16 5 Nasazeni U profilu 112 x 50 a jeho ptichyceni | Nasazeni spole¢n¢ s B
vruty 5ks pak kazdy 5 vrutt

32 110:20 4 TE24 Pfevoz panelu na kolovy pojezd 3. panel hotov

33 |10:25 5 Vyrovnani desek na stojan 5 ks, seSroubovani | Spole¢né s B

34 |10:30 5 Polozeni hranold 2 ks a jejich uchyceni Bma2. 12
nastfelovaci pistoli

35 |10:41 11 Vlozeni sttedového U profilu a 1 ks hranolu + | Vlozeni U spole¢né
vrtani 10 ks dér skrz + vlozeni Sroubti a jejich | s B, nasazeni Sroubi a
uchyceni matkou matek s B

36 |10:43 2 VloZeni izolace 4 kusy Bma?2.1/2

37 |10:46 3 Natazeni posuku, sponkovani, napnuti, Spole¢né s B
sponkovani, zafiznuti

38 |10:49 3 Natazeni sit€, sponkovani, napnuti, sponkovani, | Spole¢né s B
zafiznuti

39 |10:53 4 pripravek na laté — vlozeni lati 9ks nastieleni Bma2. 12
27 hiebikl

40 |10:56 3 Vlozeni 17 ks 180 mm laték a jejich uchyceni | B ma 2. 1/2
17ks nastielenim

41 | 11:01 5 Nasazeni U profilu 112 x 50 a jeho pfichyceni | Nasazeni spolecné s B
vruty 5ks pak kazdy 5 vruti

42 | 11:05 4 TE24 Ptevoz panelu na kolovy pojezd, informovani | 4. panel hotov
pracovnika o vytvofeni manipula¢ni davky

43 [11:12 7 T202 WC

44 112.00 48 T2 Pauza na obéd

45 |12.12 12 TD11 Ptichod na pracoviste Pozdé¢ z B

46 [12.18 6 Vyrovnani desek na stojan 5 ks, seSroubovani | Spole¢né s B

471223 > Polozeni hranold na své strané¢ — 2 ks a jejich B mé 2172
uchyceni nastielovaci pistoli

48 1235 13 Vlozeni sttedového U profilu a 1 ks hranolu + | VloZeni U spolecné
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vrtani 5 ks dér skrz + vloZeni Sroubt a jejich
uchyceni matkou

s B, nasazeni Sroubt a
matek s B

vrtani 10 ks dér skrz + vloZzeni Sroubtl a jejich

49 11238 3 Vlozeni izolace 4 kusy Bma2. 12

50 |12.42 4 Natazeni posuku, sponkovani, napnuti, Spolecné s B
sponkovani, zafiznuti

51 |12.46 4 Natazeni sité, sponkovani, napnuti, sponkovani, | Spolecné s B
zafiznuti

52 |12.50 4 pripravek na lat¢ — vlozeni lati 9ks nastieleni Bma2. 12
27 hiebikl

53 |12.54 4 Vlozeni 17 ks 180 mm lat¢k a jejich uchyceni |B ma 2. 1/2
17ks nastfelenim

54 ]13.00 6 Nasazeni U profilu 112 x 50 a jeho pfichyceni | Nasazeni spole¢n¢ s B
vruty 5ks pak kazdy 5 vrutl

55 [13.05 5 TE24 Prevoz panelu na kolovy pojezd (kazdé 4 kusy | 5. panel hotov
se pak vyvazi ven)

56 |13.11 6 Vyrovnani desek na stojan 5 ks, seSroubovani | Spoleéné s B

57 |13.16 5 Polozeni hranolt 2 ks a jejich uchyceni Bma?2. 1/2
nastielovaci pistoli

58 [13.29 13 Vlozeni sttedového U profilu a 1 ks hranolu + | VlozZeni U spole¢né
vrtani 10 ks dér skrz + vlozeni Sroubti a jejich | s B, nasazeni Sroubd a
uchyceni matkou matek s B

59 [13.32 3 Vlozeni izolace 4 kusy Bma?2. 1/2

60 |13.36 4 Natazeni posuku, sponkovani, napnuti, Spolec¢né s B
sponkovani, zafiznuti

61 |13.40 4 Natazeni sité, sponkovani, napnuti, sponkovani, | Spoleéné s B
zafiznuti

62 |13.44 4 pripravek na laté — vlozeni lati 9ks nastieleni Bma2. 12
27 hiebikl

63 |13.48 4 Vlozeni 17 ks 180 mm lat¢k a jejich uchyceni |B ma 2. 1/2
17ks nastfelenim

64 |13.54 6 Nasazeni U profilu 112 x 50 a jeho pfichyceni | Nasazeni spolec¢né s B
vruty 5ks pak kazdy 5 vrutt

65 |13.59 5 TE24 Ptevoz panelu na kolovy pojezd, informovani | 6. panel hotov
pracovnika o vytvofeni manipulacni davky

66 | 14:06 7 TD14 Hovor - telefon

67 |14.12 6 Vyrovnani desek na stojan 5 ks, seSroubovani | Spole¢né s B

68 |14.17 5 Polozeni hranold 2 ks a jejich uchyceni Bma2. 12
nastielovaci pistoli

69 |14.30 13 Vlozeni sttedového U profilu a 1 ks hranolu + | Vlozeni U spolecné
vrtani 10 ks dér skrz + vlozeni Sroubu a jejich | s B, nasazeni Sroubd a
uchyceni matkou matek s B

70 |14.33 3 VloZeni izolace 4 kusy Bma?2.1/2

71 |14.37 4 Natazeni posuku, sponkovani, napnuti, Spole¢né s B
sponkovani, zafiznuti

72 | 14.41 4 Natazeni sit€, sponkovani, napnuti, sponkovani, | Spole¢né s B
zafiznuti

73 | 14.45 4 pripravek na laté — vlozeni lati 9ks nastieleni Bma2. 12
27 hiebikl

74 | 14.49 4 Vlozeni 17 ks 180 mm latek a jejich uchyceni |B ma2. 1/2
17ks nastielenim

75 | 14.55 6 Nasazeni U profilu 112 x 50 a jeho pfichyceni | Nasazeni spolecné s B
vruty 5ks pak kazdy 5 vrutl

76 |15.00 5 TE24 Ptevoz panelu na kolovy pojezd 7. panel hotov

77 |15.10 10 TD13 Cekani na pracovnika B B na WC

78 |15.16 6 Vyrovnani desek na stojan 5 ks, seSroubovani | Spole¢né s B

79 |15.21 5 Polozeni hranolt 2 ks a jejich uchyceni Bma?2.1/2
nastielovaci pistoli

80 |15.34 13 Vlozeni sttedového U profilu a 1 ks hranolu + | VloZeni U spole¢né

s B, nasazeni Sroubt a
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uchyceni matkou matek s B

81 |15.37 3 Vlozeni izolace 4 kusy Bma2. 12

82 | 1541 4 Natazeni posuku, sponkovani, napnuti, Spolecné s B
sponkovani, zafiznuti

83 |15.45 4 Natazeni sité, sponkovani, napnuti, sponkovani, | Spolecné s B
zafiznuti

84 |15.49 4 pripravek na lat¢ — vlozeni lati 9ks nastieleni Bma2. 12
27 hiebikl

85 |15.53 4 Vlozeni 17 ks 180 mm lat¢k a jejich uchyceni |B ma 2. 1/2
17ks nastfelenim

86 |15.59 6 Nasazeni U profilu 112 x 50 a jeho pfichyceni | Nasazeni spole¢n¢ s B
vruty 5ks pak kazdy 5 vrutt

87 |16.04 5 TE24 Pfevoz panelu na kolovy pojezd, informovani | 8. panel hotov
pracovnika o vytvofeni manipula¢ni davky

88 [16.30 26 TC103 Uklid pracovisté na konci smény, doplnéni
materialu pro dalsi den

Vysledky z téchto pozorovani poslouzi jako podklad pro provedeni zmén ve zptisobu prace a
manipulace s materidlem a hotovymi vyrobky. Stejné tak mohou byt zdrojem pro analyzu
soucasné¢ho zpusobu ukladani hotovych panelii na skladovaci plochu se zaméfenim na zmény
v ptipravé na ukladani paneld. Jiz predbézné zhodnoceni ¢innosti pracovnika E vykazuje
ptiznaky plytvani Casem a Spatné organizace prace. Hlavni pfinos pracovnika E je spatfovan
v pfesném a v€asném zdsobovani vyroby, kterd diky tomu neceka na material. Dale vétSinou

bez vétsich komplikaci zajisti pfevoz hotovych panelli na misto uskladnéni.
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5 Navrhovana reSeni

Aby doslo ke splnéni prvotniho zdméru, bude pohled na problematiku proveden v celé §iti
prvka stihlé vyroby. Pro pfipadné navrhy ve vSech oblastech feSeni bude vyuZito znalosti
procesu celé vyroby popsané v kapitole 4. Podrobnéji budou rozpracovany ty oblasti, kterym
byla vénovéana podrobnéjsi pozornost.

Navod, podle kterého budeme postupovat, 1ze znazornit nasledujicim obrazkem:

Obr. 5-1 Prvky plytvani (5)

Pro navrhovani zmén vychazime ptedevsim z vyse popsanych faktl a ,,zjevnych nedostatkd.

Piijde predevsim o navrzeni takovych zmén, které 1ze snadno zavést, a to bez vétsich
finan¢nich nakladt a nejlépe s okamzitym Géinkem.

Jde ptedevsim o Cas strdveny manipulaci s materidlem, vzdalenost jeho umisténi, které ma
pfimy vliv na zasobovani vyroby. Déle se jedna o pfipravu a organizaci skladovaci plochy a
manipulaci s hotovymi protihlukovymi panely.

Samostatnou oblasti je celkové usporadani pracovisté, jak materialu, tak pracovnich pomtcek.

Pti navrhovani opatieni bude bran zfetel na relevantni typy plytvani a ztrat zptisobujicich
snizovani efektivity vyroby v organizaci.

Jak bylo zminéno v tvodu této prace, za ztratu povazujeme vse, co nepiidava hodnotu.
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5.1 Nadmérna produkce

Tato oblast plytvani je ze své podstaty eliminovana tim, ze cela vyroba je provadéna vzdy podle
konkrétni objednavky — pro konkrétni zakazku.

Protihlukovych panelt je tedy vyrobeno piesné pozadované mnoZzstvi.

V této oblasti Ize tedy konstatovat, Ze neni velky prostor pro navrhované zmeny.

5.2  Zasoby

V této oblasti nachdzime prostor pro zlepSeni. Pro relevantni zavéry by vSak bylo nutno provést
analyzu. Ospravedlnit skutecnost, Zze se oblast nefesi v této praci, by mohl fakt, ze zasoby
polotovart jsou vzdy zajiStény pro aktudlni vyrobu. Jediny ,,nedostatek* mtizeme spatfovat ve
skutecnosti, ze se nékdy objedna vice materidlu z diivodu plného vytizeni kamionové dopravy.
Vytizeni vSak vétSinou probiha na zaklad¢ pozadavkl vyroby méstského mobiliare.

Resenim tohoto stavu byla skute¢nost, e se pro rok 2014 podaiilo s dodavatelem plastovych
polotovarti domluvit stejnou cenu i pro pln€ nevytizeny kamion. To automaticky znamena, ze
se omezi ndkupy ,,nechténého* materialu.

Prostor zde tedy nalézdme v pojistnych zasobach, které vSak byly stanoveny na zakladé
dlouholetych zkuSenosti piivodniho vyrobce a dale na zaklad¢ vztahl s dodavateli (rychlost
reklamace). Dalsi faktor, ktery snizuje dilezitost této oblasti, je skutenost, Ze pojistné zasoby
tvoti malé procento celkové potfeby materidlu.

V této oblasti Ize provést analyzu pojistnych zasob a jejich pripadné snizeni = snizeni vazanych
financnich prostredkii.

53 Cekani

Zasobovani podniku je vzdy provedeno s pfedstihem podle planu vyroby na zaklad€ objednavek
panelt. Komunikace vedeni spolecnosti a obchodniho oddéleni + skladu je na slusné trovni a
funguje.

Na této trovni je ¢ekani eliminovano planovanim a objednavkami ve spravny cas.

5.3.1 Zasobovani vyrobnich pracovist’:

Pro dalsi eliminaci ¢ekani pracovnikii na montaZnich pracovistich je tfeba zajistit dopliikovy
zpisob informovéani pracovnika zodpovédného za manipulaci s hotovymi PP a doplnéni
materialu. V soucasné dobé dojde k informovani ve chvili, kdy je panel umistén jiz na kolovém
pojezdu, a jeden pracovnik montaze ,,vyrazi* hledat pracovnika manipulace.

Navrh opatieni spo¢iva v zajisténi napt. specifické zvukové signalizace/pfedani informace
pracovnikovi E o skute¢nosti, Ze bude béhem 5 minut pfipravena manipulacni davka ctyf
hotovych PP na kolovém pojezdu. To odpovida zhruba momentu, kdy dochazi k nasazeni a
Sroubovani U profilu 112 na panel (t€sné€ pfed dokoncenim panelu a zahdjenim jeho pienosu na
kolovy pojezd. Divodem je zajistit signalizaci vychdzejici z vyroby smérem ven tak, aby
povéteny pracovnik manipulace nemusel neustdle kontrolovat stav vyroby a mohl se vénovat
manipulaci s hotovymi vyrobky, vykladani nebo nakladani kamiénu atd.

Navrh zmén: Zde se jako vhodné reseni nabizi zavedeni zvukové a svételné signalizace na vnéjsi
stranée vyrobni haly na rohu hlavni a vedlejsi plochy, ovladané tlacitkem umisténym u
Jednotlivych pracovist tak, aby byla zlepsena komunikace z montaze smeérem k zdasobovani.
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5.3.2 Ptesun hotového panelu na kolovy pojezd

Pfi pfesunu panelu z prvniho pracovisté dochazi z divodii bezpecnosti k pieruseni prace na
druhém montaznim pracovisti (panel je zavéSen pouze pomoci samosvornych klestin — hak).
Pracovnici druhého pracovisté toho vSak ihned vyuzivaji k prestavce.

Navrh: Zde by bylo mozno zavéseni na jerab pomoci jiného uchytu, napriklad uvazii tak, aby
byla zajistena bezpecnost proti uvolnéni (vysmeknuti) ze zavésu. Pak by doba nutnd pro
preruseni prace klesla ze 4 minut na cca 30 vterin.

5.4 Opravy — zmetky

Pti vyrob¢ protihlukovych paneltt budeme zmetkovitost vnimat ve dvou souvislostech. Prvnim
pfipadem je Spatna délka polotovaru a druhym je Spatny/nefunkéni zptisob spojeni materialu.
Panel jako rozmérovy zmetek je ve své podstaté nemozné vyrobit. Vyroba i zasobovani vyroby
maji k dispozici plan, podle kterého kontroluji material pfipraveny k montazi.

Spatna délka jediného zpracovavaného polotovaru (latky 180) je kontrolovana hned po
vyrobeni. Material se vklada do voziku s pozadovanymi rozméry — ptipadny zmetek je odhalen
thned. Dalsi profily se pouzivaji tak, jak je dodal jejich vyrobce (z formy bez tprav).

Problémy zpisobuje v této oblasti spojovani materidlu — pouziti nastfelovaci pneumatické
pistole. V tomto piipad€ hraje hlavni roli vdha pneumatické pistole (kolem 6,5 kg) a jeji
nesnadna manipulace a pouziti, jak je uvedeno v kapitole 4.5.3 Vyrobni postup panelu.

Navrh zmén: K odstranéni tohoto nedostatku s manipulaci a
naslednym chybnym nastielenim hirebu do materialu je
navrhovan systéem posuvného zavéSeni pneumatické pistole
(nastrelovacky), ktery zajisti leh¢i manipulaci a umozni sprdavné
nasazeni usti pistole kolmo na material. Timto se minimalizuje
chyba pri vyrobé a pripadné zdrzeni.

Obr. 5 — 2 Pneumaticka nastielovaci pistole

5.5 Nadmérné opracovani

Do této oblasti je zahrnuta ¢innosti souvisejici s nataZenim a pfipevnénim — sponkovanim
»posuku® a ,,sit€”. Ob¢ Cinnosti spole¢né zaberou na jednom panelu celkem 6 minut prace.
Ptichyceni sponkou slouZi jen k pfidrzeni materidlu na misté bez toho, aby doslo k jeho posunuti
pii pokladani dalSich plastovych profilii. V soucasné dobé se jevi mnozstvi pfipeviiovacich
bodii (20) jako nadbytecné.

Navrh zmén: Jako dostacujici by mohlo byt pripevnéni pouze na 6 mistech. Tim by mohlo dojit
ke zkraceni doby montaze az o polovinu na jednom panelu, to je na 3 minuty pro oba kryct

prvky.
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5.6 Transport — Manipulace

V této oblasti zatneme fesit problematiku zmény uspofadani polotovarit montaznich pracovist’,
od kterych se dale odviji umisténi polotovard pro vyrobu na skladovaci plose a navazuje na ni
skladovani a expedice.

5.6.1 Montazni pracovisté — material, pohyby

V tomto piipad¢ bude vyuzita znalost o spotiebé polotovarti na jeden panel a o mnozstvi na
jedné paleté. Pro navrh umisténi do vyrobni haly kolem montdzniho pracovisté vznikl
pozadavek na umisténi polotovard pro vyrobu 8 ks panell na jednom pracovisti bez dodate¢né
manipulace = jedna vyrobni davka pro pracovisté. Splnéni tohoto pozadavku umozni bez
nutnosti jakékoli dalsi pribézné manipulace s polotovary zajistit kapacitu pracovisté na stejné
urovni, jako ve stavajici vyrobé (toto vSe bez pritomnosti pracovnika provadéjiciho
manipulaci). V pripad¢ stejné prubézné manipulace jako doposud je tedy kapacita pracoviste
skoro dvojnasobna.

Navrh zmén: v tomto pripadé spociva umistit k montaznimu pracovisti dvojnasobny pocet desek
s dezénem (4 palety) a U profilu (U profil 70 x 50 = 8 ks; U profil 112 x 50 = 16 ks). Zajistime
tim uplné neruseny priibéh vyroby pro 8 ks paneli. Jiz skutecnost, Ze nebudou montdzni
pracovnici ruSeni, miiZe zpusobit ndriist rychlosti vyroby paneli.

Podle déle uvedené tabulky je tedy dal$im limitujicim prvkem izolac¢ni vata (dostupna pro 15
ks paneld) a sit’ — oka (15 ks panelll). V tuto chvili se nabizi mySlenka na dal$i navySeni
,kritického* materialu az na Groven dal§iho limitujiciho. Tuto ivahu je tieba vzit na védomi,
ale prozatim se budeme drzet planu Ctyft palet u pracoviste.

Seznam nové navrhovaného poctu palet kolem pracovisté je uveden v tabulce:

Nézev Mnozstvi v | Novy pocet baleni MnoZstvi paneli
baleni na pracovisti z dostupnych baleni
Deska s dezénem 10 ks 4 palety 8 (moZno azZ 16)
U profil 70x50 1 ks 8 ks podél stény 8 (moZno az 20)
U profil 112x50 1 ks 16 ks podél stény | 8 (venkovni zdroj)
Vata 60 ks 2 baleni po 60 ks 15 (3 baleni = 22,5)
Sit’ 60 m 1 role spodni 15
Lat’ 50x30 300 ks 1 paleta 16,7
Hranol 40x40 300 ks 1 paleta 75
Latka 180 Paleta 11 ks z laté na |97
300lati pracovisti 136 ks

Posuk 400 m 1 role horni 100
Hranol 50x35 300 ks 1 paleta 150

Tabulka 5 — 1 Mnozstvi palet pro jednorazovou vyrobu 8 ks paneli

Dale uvedené schéma zndzorfiuje navrh na rozmisténi vSech polotovart kolem jednotlivych
montaznich pracovist’ s ohledem na navrhované zmény a orientaci uloZeni polotovart.
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Obr. 5 — 3 Navrh nového uspotradani materialu kolem pracovist’
Soucasné s navySenim poctu jednotlivych polotovari doslo ke zméné jejich umisténi.
Popis navrhu zmén:

- zmenit orientaci desek s dezénem (kolmo na dvere), umistit nové 4 palety vedle sebe
§ moznosti rozsireni o dalsi vrstvu 4 palet (v oblasti uvah — celkem tedy 8 ks palet = 16 ks PP).
Zména orientace palety by méla usnadnit manipulaci s deskou — nebude nutné ji otacet, ale
dojde pouze k presunuti / pretazeni na pracovisté (v pripadeé montaze 1 pracovnikem se jedna
o0 znacné ulehceni).

- teoreticky lze rozsirit misto s izolacni vatou o dalsi pozici = celkem tri palety, kazda s 60
ks vaty. Pri spotrebé 8 ks na panel je kapacita zasoby = 22,5 panelu. Vata vSak neni kritickym
materidlem.

- zmeéna pozice hranolii 50x35 za 50x30 — vice pouzivany profil 50x30 bude blize
k montaznimu pracovisti a je dostupny pro oba pracovniky, dadle se predpoklada zrychleni
v odebirani tohoto profilu a tedy zkrdceni casu jeho montaze. Druhy profil 50x35 je mnohem
méné pouzivany.

- Navysit pocet U profili na dvojnasobek — pro U profil 112 na 16 ks a U profil 70 na 8§
ks (zde se také nabizi myslenka veétsiho poctu). Jak dale bude uvedeno v navrhovanych zménach,
Jje soucasti uskladnéni polotovarii i zména mista skladovani vsech U profilii. Vzhledem k navrhu
na jejich umisténi u zadniho vstupu do haly se nabizi otdazka, zda viibec prenaset cast U profilii
112 do haly k vyrobe, nebo pro kazdy panel prinést tento profil z venkovniho mista skladovani.
U profil 70 se bude v potrebném mnozstvi skladovat uvniti u pracovisté bez vétsich problémii
(pokud zde bude jen tento profil, je mozno navysit jeho stav). Navrhované varianty bude vsak
nutno vyzkouset v provozu.

- V' pripadé zajisténi zdavésu pneumatickych pistoli (nastrelovacky) provést znovu
proSkoleni pracovnikui v jejich pouZiti se soucasnym predstavenim vyhod tohoto reSeni.

- Presun dalsiho pomocného naradi do nove zbudované police pod montaznim stolem,
kde budou jednoznacné urcend mista pro jednotlivé naradi. Umistit na toto misto pacidlo,
kladiva, kleste, nahradni hrebiky, pneumatickou sponkovacku, U sponky, ezdky a dalsi. Zde je
nutné opét informovat jednotlivé pracovniky o vyhodach takovéhoto usporadani a vysveétlit
duvody s pozadavkem na udrzovani tohoto stavu.
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5.6.2 Prijem a skladovani polotovari

V navaznosti na znalost spotieby jednotlivych palet materidlu bude navrzena zména umisténi
jednotlivych polotovarti na skladovaci plose (je tfeba vzit na zietel, Ze nejde jen o mnozstvi
spotfebovaného materialu, ale s ohledem na manipulaci je nutno sledovat ,,spotfebu‘ palet).

Oblast skladovani polotovari ma vazbu na skladovani hotovych vyrobku a jejich néslednou
expedici.

V predchazejici kapitole byla pouzita tabulka s nové navrzenymi pocty palet (kusy)
jednotlivych polotovarti, sefazena podle spotfeby na panel. Tato tabulka poskytuje tedy také
informaci o tom, které polotovary budou ¢astéji manipulovany, a je tedy vhodné jejich umisténi
situovat co nejblize k pfednimu vstupu do haly.

Pro navrzené zmény ve skladovani polotovarti bude také nutné vzit na zfetel vSechny znamé
informace o soucasném zpiisobu vykladani a skladovani polotovart.

Popis navrhu zmén:

- Dusledné dodrzovat rozdeleni skladovaného materialu do skupin podle druhu
polotovaru. Skladovaci misto musi byt oznaceno — ten, kdo provadi manipulaci s materialem,
mad mit okamzity prehled o stavu zdsob jednotlivych profilii a jejich umisteni.

- Jednoznacné a popsané misto skladovani zrychli orientaci mezi polotovary a snizi
pravdépodobnost zamény materialu dodaného do vyroby a pripadnou zbytecnou manipulaci
zpét na misto ulozeni.

- Presunout celé soucasné misto skladovani plastovych polotovaru z vedlejsi plochy blize
k prednimu vstupu do vyrobni haly. Z ndkresu je videt, jak timto krokem dojde ke zkraceni drahy
a doby manipulace s materidlem urcenym pro vyrobu. Pripravené polotovary v ndvrhu
., obklopuji* predni vstup do haly.

- Nové skladovaci plochy plastovych polotovarii jsou také lépe dostupné pri skladani
materialu z lozné plochy kamionu.

- Konkrétni misto uloZeni volit s ohledem na potiebu daného polotovaru ve vyrobé. Cim
Castéji jsou palety s danym materialem zavazeny do vyroby, tim blize by tento material mél byt
k hlavnim vstupnim vratum. Podle tabulky 1 -5 jsou nejcastejsimi polotovary desky s dezénem

a lat 50x30.

- U profily byly presunuty primo k zadnimu vstupu do haly v horni casti vedlejsi plochy
(v pripade U profilu byl v predchozi kapitole vysloven navrh na ponechani 112 jen na venkovni
plose — profil nebude presouvan k pracovistim, ale pracovnici budou pro jednotlivé panely
profil donaset). UlozZeni tohoto polotovaru je mozné mimo pristiesek, jednd se o zZarové
zinkovany povrch.

- Zména uloZeni se dotkla také profilu 50x30 urceného k pripravé laték 180. Cést
dodanych polotovarii tohoto typu bude uskladnena na rampu smérujici k vedlejsi plose.
Material bude dale rucné a nezavisle na vyrobé panelii presunut paletovacim vozikem ke
zpracovani na délicim pracovisti.

- Palety s izolacni vatou jsou presunuty pod pristresek 1. Opét dojde ke znacné uspore
Casu pri prepravée do vyroby. Vzdalenost usetiena timto presunem je témer 40m na kazdou
spotrebovanou paletu.
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Vsechny navrhované a vySe popsané zmény v uskladnéni polotovard jsou zakresleny do
situ¢niho schématu celého podniku.
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Obr. 5 — 4 Navrh pfesunu polotovarti uréenych pro vyrobu na hlavni plochu
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5.6.3 Skladovani panelii, expedice

Prostory pro skladovani/umisténi hotovych vyrobki jsou logickym doplnénim celé navrhované
zmény v uspotradani prostoru celého podniku. Z pozadavku na nové misto pro uskladnéni
panell pak vyplyva novy pozadavek na druhé (lepsi) misto pro postaveni kamionu pfi expedici.
Volba a zfizeni nového (druhého) mista pro stojici kamion umozni v piipadé nutnosti zajistit
moznost soucasného piijmu materidlu nezavisle na expedici hotovych vyrobka.

Popis navrhu zmén:

- Zajistit vyznaceni a ohraniceni prostoru pro ulozeni hotovych protihlukovych paneli.
Vjezd na toto misto pro panely by nemeél byt blokovan ani nahodné, napr, zaparkovanym
automobilem navstévy v podniku.

- Zajistit instalaci pevnych prokladii na misté urceném ke skladovani pro dvé zadni rady
panelii (celkem se jednd o 12 skladovacich pozic, které budou pevné stanovené. Proklady (jejich
roztec) musi byt umisteny tak, aby mezi nimi bylo mozno projekt vysokozdviznym vozikem a
soucasné aby zajistovaly paneliim dostatecnou oporu (minimalné na 4 mistech délky panelu).
Vyska téchto pevnych prokladii musi umoznit snadné vyjmuti vidlic voziku.

- Oznacit misto, kde jsou ulozeny mobilni (prenosné) proklady pro ukladani panelii.

- Zajistit volné misto podél prostoru (v celé délce) rampy u vedlejsi plochy a v pripadeé
expedice zajistit parkovani kamionu pro naklidku v tomto misté. ReSeni miize obsahovat
vodorovné znaceni na plose aredalu. Toto opatieni zkrati dobu nakladky a manipulace pri
expedici se zjednodusi.

- Informovat vSechny zaméstnance o téchto novych skutecnostech (nové misto expedice,
vyhrazeny prostor pro hotové PP, instalace pevnych prokladii na plose).

- Diky novému mistu uloZeni na vedlejsi plose a pevnym prokladim dojde ke znacnému
zkraceni ¢asu manipulace pri ukladani panelu.

- Nakladka pri expedici panelii bude zjednodusena a zkrdacena. Zde je nutné brat na zretel
skutecnost, Ze vétsinu casu nakladky zabere spravnému sesazeni jednotlivych ,, balikii* PP na
sebe. Preprava je vétsinou provadena ve 4 vrstvach po 4 ks panelii.
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VysSe navrhované zmény v uskladnéni hotovych vyrobki/PP jsou zakresleny do situ¢niho
schématu celého podniku. Vysledné schéma tak znazoriiuje veskeré navrhované zmény. Jak je
z obrazku patrné, zastal volny cely pfistfesek 2 a prostor kolem n¢j, ktery lze vyuzit pro dalsi
¢ast vyrobniho sortimentu, napt. méstsky mobiliaf a dalsi do prostfedky (vozidla, atd.).
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Obr. 5 — 5 Celkové navrhované uspofadan panelli a materidlu
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6 Hodnoceni zmén

Zhodnoceni zmén je rozdéleno do stejnych oblasti, ve kterych byly provedeny navrhy na
zlepseni.

6.1 Cekani
V této oblasti byly navrzeny dvé zmény.

Pro pracovniky montdzniho pracovisté byla zatizena zvukova signalizace a jeji vyuziti bylo
vysvétleno vSem zGcastnénym strandm. Béhem velmi kratké doby doslo k vyuzivani tohoto
zafizeni a jeho dopad ma necekan¢ kladné ohlasy a vysledky. Diky moznosti pouzit
bezprostiedné pii vzniku potfeby materidlu zvukové zatizeni a zajistit tak okamzity piisun
daného materidlu k montdznimu pracovisti doslo ke ,,zklidnéni*“ pracovniki na montazi —
nemusi nikde nahanét zdsobovani a jen daji signal. Pracovnik E povéfeny zdsobovanim ma diky
tomuto opatieni vice klidu na ostatni praci a pfi zaznéni signélu vi, Ze vznikla potfeba, a mize
tomu pfizpusobit svoji ¢innost.

Doplnéni materidlu na pracovisté probiha stale pribézné, ale v mnohem klidnéjsi atmosfére.

Druhd navrzend zmeéna se tykala zmény uchytu — tivazu PP pii jeho pfesunu z pracovisté 1 na
kolovy pojezd. Tento navrh nebyl v kone¢né fazi ptijat, nebot’ uvazani a uvolnéni panelu bylo
Casové naro¢né a pracné. Se zachovanim starého zptsobu doslo ale k dohod¢, ze v dobé
manipulace zajisti pracovnici druhého montdzniho mista alesponi doplnéni libovolného
potfebného materialu.

K tuspofe Casu zde tedy nedoslo, ale zlepSilo se vyuziti ¢asu pro druhou pracovni skupinu —
nevznika prostoj, ale vétsinou je provedena néjaka ¢innost.

Hodnoceni:
+ zvySeni pohody na pracovisti

+ zlepSeni pracovniho reZimu pro pracovnika zasobovani

6.2 Opravy - zmetky
Tato oblast doznala zna¢nych zmén.

Nad pracovistém cislo 1 byly instalovany posuvné zavésy s navijakem pro piidrzovani
(zavéseni) pneumatické pistole. I bez provedeného méteni je viditelné zjednoduSeni a zrychleni
prace pii nasttelovani hiebii. Dalsi viditelnou vyhodou je, ze odpada manipulace s odkladanim
pistole — pracovnik pouze uvolni sevieni a lehce odsune zaveés (zadné otaeni ani sklanéni
k zemi). Opétovné uchopeni je také mnohem snaz$i. Odpadd predevSim piipadné
,hledani* mista odlozeni — pistole visi stile na o&ich. Casovéa tispora a zrychleni prace je
méfitelné v minutach.

Dalsi pfinos spociva ve zna¢ném snizeni vadnych nasttelll, pokud se v minulosti pohybovaly
v fadech procent, tak po provedené zméné se dostavame o fad nize. Za cely den doslo pouze k
1 Spatnému néstrelu proti béznym 5 az 7. Zde se ¢asova uspora pohybuje také minutach.

Hodnoceni:
+ leh¢i manipulace s pneumatickou pistoli
+ rychlejsi vyroba panelu

+ sniZeni poctu chybné& nasttelenych hiebli
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+ snizeni poctu oprav vede k dal§imu zrychleni vyroby

6.3 Nadmérné opracovani

I v této oblasti doslo k drobnym Gpravam. Navrh na snizeni poc¢tu upevitovacich bodu byl ptijat
a po nalezeni vhodné varianty doslo k celkovému zkraceni téchto praci o 2 minuty na panel.

To znamena pfi soucasném mnozstvi vyrobenych panell na pracovisti celkovou usporu 16
minut za jeden pracovni den.

Hodnoceni:

+ zménou vyrobniho postupu doslo ke znacné Casové uspote, pii zachovani kvality finalniho
vyrobku

6.4 Transport — Manipulace

Pro tuto oblast bylo navrzeno nejvice zmén.

6.4.1 MontaZni pracovisté — material, pohyby

Kolem montézniho pracovisté bylo umisténo vice polotovari a pfedevsim doslo ke zméné jejich
orientace vi¢i montdznimu pracovisti tak, jak bylo navrZeno.

Diky zméné orientace dochézi k zrychleni ptfesunu desek, navic je provadéno pouze jednim
pracovnikem. Druhy v této dob¢ zahajuje nasledujici operaci = dochézi k soub&hu dvou operaci,
diive provadénych za sebou.

Znéna pozice a orientace hranolu 50x30 je také znat. Zrychleni pti skladani lati na plochu
panelu.

Kolem pracovisté doslo také k navyseni poctu U profili. Od varianty s pfenaSenim se upustilo.

Pod pracovnim stolem byly vybudovany police na natfadi. Diky zavéstim na pracovisti 1 je méné
vyuzivand, ale na pracovisti 2 plni ucel 1épe, nez do té doby vyuZivané stoly. VeSkeré dalsi
naradi je ithned k dispozici.

Hodnoceni:
+ zména orientace polotovari vii¢i pracovisti jednoznacné zjednodusila a zrychlila manipulaci
+ navysSeni poctu polotovarl je vnimano jako bonus — zvySeni pracovni pohody

+ zména umisténi hranolu 50x30 blize k pracovisti také zrychluje vyrobu

6.4.2 Prijem a skladovani polotovari

Navrhy v této oblasti maji vliv pfedev§im na ¢innost pracovni odpovédného za zadsobovani a jiz
se pfimo nedotykaji samotné vyroby PP. Mohou vSak nastat situace, kdy je tfeba, aby pracovnik
montaZze zajistil dodani potfebného materialu. Pak se vyhody plynouci z provedenych zmén
projevi ve vétsi mife.

Skladovaci plocha doznala zna¢nych zmén.

Materidl pro vyrobu byl z vét§i ¢asti pfesunut na nové pozice s ohledem na doporuceni.
Jednotlivé skupiny polotovarii jsou oznaceny a je pro n¢ vyhrazené specifické misto.
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Hodnoceni:

+ zvyseni ptehlednosti o jednotlivych druzich a o umisténi polotovari

+ krat8i vzdalenost pii dopravé k montaznim pracovistim

+ zrychleni vykladky kamionu pti dodavce novych polotovart

+ velmi snadné dostupnost dvou nejpouzivanégjSich polotovara (desky a laté 50x30)

- Ztizena manipulace s U profily v zadni ¢asti vedlejsi plochy

+ vysSe uvedené je vynahrazeno zvysenim dostupnosti tohoto polotovaru

+ ZjednoduSeni a osamostatnéni piipravy lat€k 180 — materidl je ulozen zvlast’ na rampé
+ Lepsi dostupnost palet s izola¢ni vatou

+ Celkové zrychleni a zjednoduSeni manipulace s polotovary

6.4.3 Skladovani panelii, expedice
Se zménou umisténi polotovari byla spojena 1 zména umisténi hotovych vyrobki.

Cast plochy uréené k uskladnéni paneltl je jiz v sou¢asné dobé vyklizena a postupné dochazi
k budovani pevnych prokladu.

Diky vyklizeni prostoru pfed rampou, kde mé dochazet k nakladce hotovych PP na kamion,
doslo ke znovuobnoveni jeji funkce jako mista pro nakladku mobiliafe. Doslo také jiz na vyuziti
tohoto mista k pldnovanému ucelu — nakladka hotovych paneli.

Hodnoceni:

+ zvySeni ptehlednosti uloZenych panelll

+ zkraceni doby manipulace s hotovym vyrobkem
+ pevné podklady zrychluji umisténi PP

+ pohodInéjsi nakladka panell pfi expedici
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6.5 Celkovy souhrn hodnoceni zmén

Vyroba paneli doznala zna¢ného zrychleni. Montdzni pracovisté¢ 1 diky vSem zménam a
upravam vyrabi o celé 2 panely denné vice = 10 ks panell za den.

Montazni pracovisté 2, které nema nainstalované posuvné drzaky na pneumatické pistole,
dokézalo i pfes tuto skutecnost diky ostatnim provedenym zméndm vyrobit o 1 panel vice nez
standardné = 9 ks panela za den.

Celkovy nariist o 3 ks paneld za den nebyl piepokladan.
Atmosféra na pracovistich je piijemnéjsi a vztahy jsou klidné&;jsi.

Diky zméndm mista uloZeni panelti a polotovarti doslo k jejich uspotadani a bylo ziskano vice
mista na venkovnich plochach.

6.6 Vydcisleni nakladi zmén

CNz — celkové naklady na zmény = 55 000,- K¢

Naklady na zmény — ¢ekani = 0,-

Néklady na zmény — opravy = 18 500,-

Obsahuje nakup pojezdt a dvou kust zavésa s navijakem

Néklady na zmény — nadmérné opracovani = 0,-

Naéklady na zmény — manipulace montazni pracovisté = 0,-

Néklady na zmény — manipulace pfijem a skladovani polotovari + paneld, expedice = 31 500,-

Obsahuje nakup stojanti pro oznaceni pozic, ndkup a instalace zvukového zafizeni, provedeni
vodorovného znaceni na plose, budovéani pevnych prokladl na plose

ZvySené naklady pfi jednorazovém piemisténi materidlu =5 000,-

CNv1 — celkové naklady vyroby pro stary pocet

CNv1 =FN + VN*ql = 156 000,-

ql = do provedeni zmén — 16 ks

CNv2 — celkové naklady vyroby pro novy pocet panelti
CNv2 =FN + VN*q2 = 183 000,-

q2 = po zménach — 19 ks

FN =12 000,- / den

VN =9 000,- / panel

Trzba z prodeje 16 ks = 160 000,- (hruby zisk =4 000)
Trzba z prodeje 19 ks = 190 000,- (hruby zisk = 7 000)
Rozdil trzby z prodej je 30 000,- /den a rozdil celkovych nakladd je — 27 000,-

Rozdil ziskl pfed a po navyseni vyrobni kapacity = 3000,- K¢ / den. Poc¢atecni investice bude
z rozdilu zisktli splacena za 55 000,- / 3000,- = 18,33 dne.
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7 Z.avér

Cilem prace bylo provést analyzu procesti vyroby a navrhnout zmény, které zajisti pfi
stavajicich zdrojich zvySeni efektivity vyroby = narast produkce.

K realizaci tohoto cile bylo vyuzito teoretickych znalosti z metod primyslového inzenyrstvi.
Hlavni oblasti, na kterou méla byt soustfedéna pozornost, byly procesy neptidavajici hodnotu.
Vzhledem k jejich vazbé na vyrobni ¢ast doslo k vzajemnému ovlivnéni a naslednému zlepseni
v oblasti ¢innosti hodnotu piidévajici.

Teoretické znalosti, ze kterych bylo Cerpano, zahrnuji plytvani spadajici do §tihlé vyroby — tok
materidlu celym procesem, dale obsahuji problematiku $tihlého pracovis§té¢ — mnozstvi materialu
na pracovisti spole¢n¢ se zménami jeho rozmisténi (minimalizace pohybii), dalsi vyuzitou
znalosti byla oblast TOC — hledani uzkého mista a to v prvku nejpouzivangjSich profilt a
nejvice manipulovanych palet. Okrajové a ¢astecné byla vyuZita znalost metody 5S a to pro
zmény uloZeni nastrojii na pracoviste.

Pro navrhované zmény jsem provedl jejich vyhodnoceni v jednotlivych oblastech a stale se
snazil sledovat vliv provedenych zmén na okolni procesy.

Zavérem této prace bych chtél poukéazat na skutecnost, Ze jiz pii provedeni ,,malych® zmén,
které nejsou finan¢né ani ¢asove narocné, doslo ve vysledku k prekvapivému nartstu produkce
a soucasn¢ doslo ke zlepseni pracovniho prostredi.
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