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ABSTRAKT

Tato bakalaiska prace fesi optimalizaci vyrobniho procesu na pracovisti vyrobni kontroly
V podniku Alucast s.r.o. Cilem bylo provést analyzu a navrhnout optimalizacni feSeni. Ana-
lyza byla provadéna na zakladé snimka pracovniho dne a spaghetti diagramu, vysledky po-
pisuji aktualni stav a odchylky v méfeni. V zavéru jsou formulovany konkrétni kroky, které

zajisti zefektivnéni vyrobniho procesu daného pracovisté.

Kli¢ova slova:

Snimek pracovniho dne, spaghetti diagram, optimalizace.

ABSTRACT

This bachelor’s thesis deals with the optimization of the production process in the production
control workplace at Alucast s.r.o. company. The goal was to do analysis and propose an
optimization solution. The analysis was done on the base of time study and spaghetti dia-
gram, results describe actual state and measurement deviations. In conclusion, concrete steps

are formulated that will make the production process of the given workplace more effective.

Keywords:

Time study, spaghetti diagram, optimization.
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UvVOD

Zijeme v materialistické, konzumni dob&. Ekonomika celého svéta je zaloZzena na naem
spotfebnim chovani, a proto je kladen ¢im dal vétsi diiraz na snizovani nakladt pii vyrob¢ a
zejména na minimalizaci plytvani. Dne$ni technologické a softwarova vyspélost ndm umoz-
fluje neustdlé zvySovani produkce, kteréd je zaloZzena na propracovanych logistickych a vy-
robnich systémech. Tyto systémy jsou neustale zdokonalovany a mnohé z nich se staly uz
autonomnimi. I pfes v§echny tyto moznosti je zde prostor pro odstraiiovani zakladnich, Casto
prehlizenych plytvani v podobé $patného layoutu pracovisté, zbytecnych ukoni pracovnika
¢i ponechani velkého spolehnuti na lidsky faktor, ktery je nAm mnohdy tou nejvétsi piekaz-

kou.

Zpusobu a metod, jak spravnou optimalizaci provadét a dale s ni pracovat je nepieberné
mnozstvi. Proto je velmi zasadni mit v dané problematice potiebny piehled a uroven vzdé-
lani, kterd ndm pomuize hned na zacatku zvolit tu spravnou metodiku postupu v zavislosti na

charakteru analyzovaného prostiedi za u¢elem dosazeni nami pozadovanych cild.

Cilem této prace je vypracovani optimalizacnich feSeni, kterd povedou k zefektivnéni vy-
robniho systému dané firmy. Tento cil bude definovan za pomoci metody SMART. Cil by
mél byt specificky, méfitelny, dosazitelny, realisticky a ¢asoveé ohrani¢eny. K vypracovani
tohoto ukolu bude nutno nejprve provést sbér dat a informaci ve firmé Alucast, s.r.o., kde
bude tato prace zpracovavana. Tato data poslouzi k nasledné analyze soucasného stavu.

Préce se sklada z teoretické a praktické Casti.

Teoreticka ¢ast bude zaméfena na reSerSi v oblasti vymezeni pojmu definice vyroby a typu
vyroby. Dale bude pozornost v€novana plytvani a procesnimu managementu, ktery bude

rozdélen do vice kapitol.

r o owr

Prakticka ¢ast této prace se bude v uvodu vénovat piedstaveni spolecnosti Alucast, s.r.o. a
predstaveni postupu vyroby odlitkli metodou vytavitelného modelu pomoci vyvojového di-
agramu. Nasledujici kapitola bude vénovana analyze souc¢asného stavu pracovisté, ktera ob-
sahuje nékolik ¢asti. Podrobny popis pracovisté a jeho fungovani je doplnéno o snimky pra-
covniho dne a vyseCové grafy. Vystupem této kapitoly bude srovnavaci tabulka namétenych
vysledku. Dale zde bude vypracovan layout pracovisté a spaghetti diagram. Posledni kapi-
tola praktické ¢asti nabizi hned né€kolik ndvrhi na zlepSeni a zefektivnéni vyrobniho systému

pracovisté, kde byla analyza provadéna.
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1 VYROBA

1.1 Definice vyroby

Pojem vyroba lze definovat mnoha riiznymi zptsoby, Vachal Jan ji ve své knize Podnikové

fizeni popisuje takto:

., Vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktoru do ekonomickych statkii a sluzeb,
které pak prochazeji spotiebou. Pripomenme si, zZe jako statky jsou v ekonomii oznacovany
fyzické komodity (véci vyrdabéné pro spotiebu nebo sménu), které kladné prispivaji k ekono-
mickému blahobytu (uspokojovani potreb). Sluzby jsou vykony, po nichz existuje poptavka.
Sluzby se téz nékdy oznacuji jako nehmotné statky. ** (Vachal, 2013, s. 162)

(e

Gustav Tomek oznacuje vyrobu za rozhodujici ¢ast hodnototvorného fetézce, pricemz ji de-

finuje nasledovné:

,, Vyroba umoznuje uspokojeni potreb zdkaznika vytvorenim vécnych statkii a sluzeb, je roz-
hodujici soucasti hodnototvorného retézce. Bez jeho efektivniho fungovani by nejen nebylo
mozno realizovat to, co je vysledkem marketingového poznani, které miizeme zjednodusené
shrnout do trojuhelniku vazeb: potenciondlni oblast poptavky (zakaznik) — plnéni funkci pro-
duktem (potreby zakaznika) — technickeé provedeni (uzité technologie), tzn. dosdhnout kon-

kurencni vyhody a zajisti ekonomickou existenci firmy.

Pokud jde o viastni realizacni cast hodnototvorného procesu, ktery miizeme nazvat
Jjako vyrobni proces, Ize ji charakterizovat jako vysledek cilevedomého lidského chovani, kdy
pouZitim vstupnich faktori zajistujeme prislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi vy-
stup. Vyroba je tedy ve své podstaté ucelna kombinace faktorii za uicelem vytvoreni vécnych

vykonii ¢i sluzeb. Realizace se uskuteciuje podnikovym vyrobnim systémem.‘* (Tomek,

2014, s. 26)
Definice vyroby z mikroekonomického pohledu, kterou uvadi Hotejsi Bronislav a spol.:

., Vyroba je charakterizovana jako premeéna zdrojii, ve statky neboli preména vstupii ve vy-
stup. Muzeme ji tedy obecné vymezit jako preménu fyzické formy (napr. premeénu mouky,
vajec, drozdi, mléka a lidské prace v rohliky). Za produktivni ¢innost je vsak povazovana i
preména v prostoru (preprava bananii ze Stiedni Ameriky do Evropy) nebo v case (usklad-
neni jablek a jejich prodej az po Vanocich). Vyrobou se zabyvaji zejména jednotlivci a

firmy. “ (Hotejsi a spol., 2006, s. 18)
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Marie Jurova a kolektiv ve své knize Vyrobni a logistické procesy v podnikani charakteri-

zuje vyrobni systémy takto:

Funkce a obsah managementu vyrobniho systému jsou vzdy vazany na typologii podniku,
ktera muze mit velmi rozsahly pocet charakteristik. Presto lze vychdzet ze soustavy zaklad-
nich cilii a nastrojit managementu vyrobnich procesu, které jsou urcovany podstatou a cili
ekonomiky vyrobniho systemu. Jestlize vyrobu chapeme jako proces, ktery pridava v prii-
béehu transformace ke zdrojium pridanou hodnotu a tim vytvari pozadované produkty, vy-
robky ¢i sluzby pro zdakaznika ¢i trhy, pak je nezbytné z hlediska podnikové ekonomiky zajistit
ekonomicky optimalni vyrobni proces. Plati zde zakladni princip hospodaieni — optimalni
vztah k hodnocent vstupii. Z tohoto zorného whlu managementu vyroby vénuje zdasadni po-

zornost podminkam existence a uspesnosti vyrobniho procesu:

»  kvalité vyrobniho managementu (danou vzdélanim, urovni informaci a zpiisobilosti
K jejich zpracovani, urovni podilu podnikového kapitdlu pro vyrobni proces a danou
urovni dalsich motivacnich cilit),

= stupni rozvoje techniky - technologie,

* financnim mozZnostem podniku,

»  Omezenim v porizeni ¢i vyuzivani produkcnich faktoru,

»  VWkoniim pracovni sily a vyrobnich zarizeni (kvalitativnim, kvantitativnim casovym
omezenim),

»  Vlivu okoli (bezpecnostnim predpisum, ochrané environmentu, legislativnim predpi-

sum apod.). (Jurova a kol, 2016, s. 93)

1.2 Charakter vyroby
Charakter vyroby je dan:

e Vyrobnim programem.

e charakterem technologie vyrobniho procesu.

Vyrobni program se d¢li na:

e Zakladni vyrobu, tato vyroba vychazi z primarniho vyrobniho programu a sorti-
mentu vyroby nebo jeji specializace, jedna se naptiklad o vyrobu televizort, stolnich

pocitacu, telefond, motocyklu atd.
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Vedlej$i vyrobu, tato vyroba vyrabi vyrobky nebo pfislusenstvi, které¢ doplnuji za-
kladni vyrobu. Jedna se naptiklad o vyrobu nadhradnich dilu.

Dopliikovou vyrobu, smyslem této vyroby je snaha vyuzit vS§echny dostupné zdroje
z hlavni a vedlejsi vyroby za ucelem maximalizace zisku. Jde napfiklad o rizné
druhy kooperace nebo vyuziti ¢i zpracovani odpadu.

Pridruzenou vyrobu, kterd bezprostiedné nesouvisi s vyrobni programem daného
podniku. Napftiklad dievozpracujici vyroba nabizi sluzbu v podobé montaze dieve-

nych ploti. (Novak, 2006, s. 8)

Charakter technologie vyrobniho procesu se déli na vyrobu: mechanickou, chemickou,

biologickou, biochemickou, vyrobu energii.

Pfi mechanické vyrobé dochdzi béhem technologického procesu ke zméné tvaru,
vzhledu a jakosti zpracovavané suroviny. Neméni se vSak latkova podstata. Suro-
viny, které spadaji do tohoto typu vyroby, jsou opracovavany frézovanim, tvarova-
nim, kovanim nebo jsou svaieny apod.

Pii chemické vyrobé dochazi béhem technologického procesu k preméné latkové
podstaty zpracované suroviny. Nej€astéji se vyskytuje u vyroby organickych a anor-
ganickych latek, naptiklad pfi zpracovani ropy atd. Chemicka vyroba se dale déli na
vyrobu syntetickou a analytickou. Pro syntetickou vyrobu je charakteristické vyuziti
a spojovani vice latek rizného sloZeni a struktury v jeden vysledny produkt, napf.
termoplasty. Pfi analytické vyrobé dochazi k vytvoreni vice vyslednych produkti
Z jedné vstupni suroviny. Jedna se napt. o zpracovani ropy.

Biologicka a biochemicka vyroba vyuziva k pfeméné latkové podstaty surovin a
materidlti ptirodni procesy. Tato vyroba je hojn€ vyuzivana v potravinarském pra-

myslu, typickym piikladem je vyroba piva nebo syru. (Novak, 2006, s. 9)

1.3 Typ vyroby

V zévislosti na mnozstvi a poctu vyrabénych kusti rozeznavame tii zakladni typy vyroby:

kusovou vyrobu, sériovou vyrobu a hromadnou vyrobu.
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o4

objem & o

vyroby
(pocet lusiy)

hromadna vyroba ]

sériova vyroba

( kusova vyroba ]

Obrazek 1 Typ vyroby (zdroj: Novak, 2006, s 11.)

Kusova vyroba by se jinymi slovy dala nazvat vyrobou na zakazku. Pti kusové vy-
robé se vyrabi velké mnozstvi odlisnych vyrobkd, a to pievazné v jednotlivych ku-
sech nebo minimalnich mnozstvich. Kusova vyroba vyzaduje velkou variabilitu
stroju a bohaté zkusenosti pracovnikll. Vyrobky kusové vyroby se opakuji s mini-
malni pravidelnosti nebo se neopakuji vibec. Jedna se o velmi narocné vyrobky,
které maji své uplatnéni naptiklad v t€zkém strojirenstvi. Pfi navySeni poctu vyroby
jednotlivych vyrobki a jejich opakovani se dostavame k dalSimu typu vyroby, a to
K sériové vyrobé.

Sériova vyroba je zaméfena na vyrobu jednotlivého druhu vyrobku v urc¢itém mnoz-
stvi. U sériové vyroby dochazi k zadavani tzv. vyrobky davky, ktera urCuje pocet
vyrabénych kusii najednou. Tyto davky (série) se pak opakuji a umoziuji tak oproti
kusové vyrobé snizit vyrobni naklady a zvysit produkci. V zéavislosti na poctu vyra-
bénych kust v jednotlivych sériich, d€lime sériovou vyrobu na malosériovou,
stitedné sériovou a velkosériovou. Ukazkovym piikladem sériové vyroby ndm muize
byt automobilova vyroba. (Novak, 2006, s. 10)

Hromadna vyroba je zamétfena na vyrobu velkého mnozstvi kusii jednoho typu vy-
robku. U hromadné vyroby dochdzi k pravidelné opakovanosti a dlouhé dobé¢ trvani
vyroby urcitého typu vyrobku. Pro zajisténi plynulého zplisobu vyroby jsou hojné
vyuzivany stroje, které tyto pozadavky spliuji (stroje velké vykonnosti). Pracovisté

maji vysokou specializaci a obsluha (pracovnici) nemusi mit oproti kusové vyrobé
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tak vysokou kvalifikaci. Ze vSech vySe uvedenych typti vyrob je hromadna vyroba
tou nejvice efektivnéjsi vyrobou. Typickym ptikladem hromadné vyroby je potravi-
natsky pramysl nebo vyroba stavebnich hmot jako jsou naptiklad stérkovny, cihelny

apod.

Vyrobni podnik ¢asto tvofi vSechny zminéné druhy vyroby. Z tohoto diivodu jsou podniky
rozde€leny na jednotlivé pracovisté nebo dilny, které jsou pak vybaveny pozadovanymi stroji
a jsou zde zaméstnani pracovnici s pozadovanou odbornosti a zkusenostmi. V zasad¢ by se
dali pracovisté rozdélit na univerzalni, které jsou ureny pro kusovou a malosériovou vyrobu
a specializované pracovisté, kde je provadéna velkosériova a hromadna vyroba. (Novak,

2006, s. 11)

1.4 Vyrobni strategie

Na vyrobni strategii podniku je nahlizeno z hlediska ¢asu. Diky tomu mame tfi zakladni

vyrobni strategie: strategickou, taktickou a operativni.

e Strategicky management vyrobniho procesu spo¢iva v identifikaci a ujasnéni cili
pro dany vyrobni systém, jinymi slovy k vytvoteni konceptu.

e Takticky management vyrobniho procesu se zamétuje na zajisténi operaci niz§ich
urovnich.

e Operativni management vyrobniho procesu ma za cil dosahnout co nejhospodar-

néjsi vykon z hlediska ¢asu a nakladut. (Jurova, 2016, s. 10)

1.5 Cile vyrobniho systému
Mozné druhy cilt:

e Véeny cil, neboli vyrobeni veskerych finalnich produktt ¢i sluzeb.
e Hodnotovy cil, jehoz naplni je dosdhnout pozadovanych hospodarskych vysledk.
¢ Humanni cil, jehoz naplni je dosahnout podnikovych i spolecenskych cili. (Jurova,

2016, s. 13)
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2 PLYTVANI

Plytvani je veSkera Cinnost provadéna v podniku, ktera s sebou neptinadsi zddnou piidanou
hodnotu vyrabénému vyrobku ¢i sluzbé. Pti konceptu §tihlého podniku je praveé na tyto ¢in-
nosti zameétena pozornost ve snaze je identifikovat a v co nejvice mozné mire tyto ¢innosti
odstranit. Casto dochézi k plytvani pii nadmérné vysokych zasobach a rozpracovanosti vy-
roby, vysoké zmetkovitosti a s ni spojené vénovani ¢asu opravam, Spatnému rozdéleni prace
mezi pracovniky, ktefi pak maji prostoje, nepotadku na pracovisti, nasledné preprave a skla-

dovani nebo také plytvani v administrativé. (Managementmania, ©2011-2016)

Dnesni koncept Lean vychazi z vyrobniho systému Toyota, ktery se zaméfuje na tfi typy

odchylek pochazejicich z japonstiny: Muda, Mura, Muri.

Muda

Mura

Muri

Obrazek 2 Muda,mura,muri
(vlastni zpracovani)

e Muda (plytvani), tato prvni Kategorie pojednava o pridané hodnoté produktu ¢i
sluzbé. Existuji dva typy Muda, prvni typ zahrnuje €innosti s pfidanou hodnotou
Vv procesech, které jsou nezbytné pro koncového zakaznika. Druhy typ Muda zahr-
nuje ¢innosti, které nemaji pfidanou hodnotu a pro koncového zakaznika jsou zby-
tecné. Proto je dulezité se na tento druh plytvani zaméfit a odstranit jej. Blize se
tomuto druhu plytvani vénuje nasledujici kapitola, kde jsou jednotlivé kategorie

popsany.
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e Mura (nerovnost), mura je divodem existence kteréhokoliv ze sedmi druht plyt-
vani, jinymi slovy diivodem vzniku Muda plytvani je Mura nerovnost. Tuto nerov-
nost mizeme Casto pozorovat na vyrobnich linkach, které maji rtiznou kapacitu
svych pracovist’ a dochdazi tak v urcitych fazich k formé nadprodukce nebo ¢ekani.

e Muri (pretiZeni), tato odchylka mtize vzniknout ve snaze odstranéni Muda plytvani
a pfi vyuzivani strojli ¢i pracovnikil vice nez na 100%. Z dlouhodobého hlediska je
tento stav neudrzitelny, a proto je tieba vénovat tomuto problému pozornost. Navr-
hované procesy by mély byt navrhnuty tak, aby byla rovnomérné rozlozena pracovni

vytizenost a nedochézelo k ptetézovani konkrétniho zaméstnance nebo vybaveni.

Pokud chce podnik zavést efektivni Lean systém musi vzdy pfi své optimalizaci nahlizet na
danou problematiku pies vSechny vyse uvedené pohledy Muda, Mura i Muri. (TheLeanWay,
©2016-2020)

Sedm forem plytvani:
Pieprava

Pti1 zbytecné prepraveé vyrobkil nedochazi k Zadné pridané hodnoté, a tak nas kazdy takovy
pohyb stoji vlastni ¢as, penize a skladovaci prostory. Pii odstrafiovani plytvani je tedy snaha
o co nejveétsi minimalizaci takto zbyte¢nych pohybi a o co nejjednodu$si moznost manipu-
lace s vyrobky. Ta byva z pravidla zajiSténa adaptivnimi voziky nebo zasobniky, které zajisti

hladkou manipulaci napt. pti zméné pouzivaného materialu na pracovisti. (Trilogig, ©2016)
Pohyb

Tak jako u zbytecné ptepravy vyrobki, tak i u zbyte¢ného pohybu pracovniku na pracovisti
jde o jeden z hlavnich druhi plytvani, ktery nepfidava zadnou piidanou hodnotu a je v kaz-
dém podniku nezddoucim. Z tohoto divodu jsou navrhovany pracovisté i skladovaci pro-
story co nejvice systematicky. Opomenuty nesmi byt ani pouzivané néstroje a vybaveni

dilny, které by mélo byt pracovnikiim vzZdy co nejvice po ruce. (Trilogig, ©2016)
Prostoje

K prostojim dochdzi nejcastéji pii zpracovani urcitého materialu a jeho nasledného dopl-
néni. Pfi zavadéni §tihlé vyroby v podniku je snaha se této situaci vyhnout a zajistit tak ply-
nulou dodavku materialu k vyrobni lince. To, aby tomu tak bylo ma zajistit zavedeni zasob-
nikd, které jsou pravidelné dopliovany a které jsou pfivazeny na pracovisté pomoci adap-

tivnich voziki a zasobniku. (Trilogig, ©2016)


https://theleanway.net/muda-mura-muri
https://theleanway.net/muda-mura-muri
https://theleanway.net/muda-mura-muri
https://theleanway.net/muda-mura-muri
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Nadprodukce

Vrwe

vyrobnimi plany. K eliminaci tohoto problému se doporucuje pfistoupit k planovani, které
je zaméfeno na zakaznika, a to za pomoci metod just-in-time nebo Kanban. Obé¢ tyto metody
maji za nasledek to, ze se vyrabi vyrobky v potfebném mnozstvi a case. Pro zavedeni po-

slouzi adaptivni zasobniky, voziky a rizné piepravky. (Trilogig, ©2016)
Zbytecné ukony

Jak uz bylo nékolikrat zminéno, kazdy tkon nebo kol nepiidavajici ptidanou hodnotu vy-
robku ¢i sluzbé je plytvani. To plati 1 pro jakykoliv ukol, ktery lze eliminovat, a pfitom ne-
bude ovlivnéna vyroba. Z tohoto diivodu se doporucuje zavadét nova opatieni, ktera snizuji

naklady na provoz ¢i pohyb materialu a Setii ¢as. (Trilogig, ©2016)
Defekty

Kazda reklamace stoji ¢as a penize. VSechny takto piijaté vyrobky podléhaji opravé a piinasi
to urcity dopad jak na servis, tak zdkaznika. Pokud je vyrobek neopravitelny, tak musi byt
patfi¢né€ zlikvidovan, coz s sebou piinasi dal§i navySeni nédklad. O minimalizaci vyskytu
defektl razného rozsahu se snazi kazdy podnik. Z tohoto dlivodu jsou na vyrobu kladeny
vysoké pozadavky, které jsou béhem celého vyrobniho procesu kontrolovany. Navic je snaha
vytvofit co nejptijemnéjsi a nejvice vyhovujici pracovisté pro zaméstnance. Pokud se pra-
covnik neciti ve stresu, je zajistén plynuly chod a je na pracovisti dobra atmosféra, tak klesa

pravdépodobnost vzniku chyb a zavad. (Trilogig, ©2016)
Nevyuzity potencial pracovniki

Tento druh plytvani popisuje nevyuziti potencidlu lidskych zdroji v naSem podniku. Ackoliv
je to Casto prehlizeny a podcenovany druh plytvani, tak v kazdém z nas se mnohdy skryva
nevyuzity potencial, a tedy mozny pfinos. Na jeho vyuziti maji nejvetsi podil vedouci pra-
covnici, ktefi by méli vhodnym pfistupem, motivaci a koucinkem dostat ze svych podtize-

nych vice. (Trilogig, ©2016)


https://theleanway.net/muda-mura-muri
https://theleanway.net/muda-mura-muri
https://theleanway.net/muda-mura-muri
https://theleanway.net/muda-mura-muri
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3 PROCESNI MANAGEMENT

3.1 Identifikace problému a hledani jejich pric¢in

Identifikace problému a hledani jeho pficiny je nedilnou soucésti optimalizace podnikovych
procest. V podstaté se jedna o proces hledani ndmétt ke zlepseni a jejich detailnimu hodno-
ceni. To, jaky postup pfi hledani téchto ndméth zvolime, se odviji od naSeho vztahu ke kon-
krétnimu podniku. Nejlepsi moznosti je piijit do podniku jako externi konzultant. Mate moz-
nost se skute¢né seznamit pifimo s procesem a nasbirat tak potfebné informace, které je

vhodné doplnit a poznatky a nazory svych kolegi.

Druhou, méné vhodnou moznosti je ziskani dat a informaci od skupiny lidi, ktera
tento sbér dat provedla za vas. V tuto chvili se vSak nabizi otazka, jak moc jsou tyto data
relevantni a do jaké miry jsou zkreslena ihlem pohledu ¢lovéka, ktery tyto data potizoval.
kaci jednotlivce nebo malou intenzitou zapojeni do procesu. VIivil, které mohou tyto infor-

mace zkreslovat, je celd fada, a proto bychom tuto skute¢nost meli brat vzdy potaz.

Moznosti, jakym zptisobem hledat jednotlivé naméty a pozdéji je vyuzit k podrobné
analyze a zpracovani je cela fada, nasledujici kapitola je v€novéana tém nejzékladnéjSim

z nich. (Svozilova, 2011, s. 19)

3.1.1 Layout pracovisté

Layout pracovisté, tedy jeho uspotfddani ma velky vliv na plynulost a efektivnost celého
vyrobniho procesu. Pii sestavovani layoutu se do pudorysného vykresu graficky znazoriuji
celé vyrobni tseky (pracoviste), véetné pracovnich stanic, stroji a veskerého vybaveni.
Ptesné definovanou podobu vSak layout nemad, zaleZi na typu a irovni zpracovavaného roz-
hrani. Layout by mél byt vZzdy navrzen tak, aby byly vytvofeny co nejidealnéjsi pracovni

podminky pro vykon prace a byla maximaln¢ vyuzita kapacita celého vyrobniho systému.

(Hiregoudar a Reddy, 2007, s. 13)
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3.1.2 Spaghetti diagram

Nejzakladnéjsi metodou pro analyzu toku materialu je Spaghetti diagram. Tato metoda se
pouziva pfi mapovani interniho materialového toku a pii nasledném hledani nejidedlné;jsi
mozné cesty materialu nebo také k optimalizaci layoutu pracovisté. Jedna se o zakresleni
pohybu pracovnika béhem své pracovni smény. Je zaznamenavan prakticky veskery pohyb,
ktery se podle svého ucelu rozlisuje pomoci odlisSnych barev. To, jaké barvy si zvolime je
jenom na nds, nejcasteji se vSak pohyb neptidavajici zadnou hodnotu znaci ¢ervené a naopak,

pokud se jedna uplné vytizeni pracovnika, tak znacime zelené.

Dnesni doba je naklonéna k rozvoji informac¢nich technologii, tyto technologie mii-
zeme vyuzit k ptimé ¢i nepiimé elektronizaci Spaghetti diagramu. Technologie Ize vyuzit
v naSich mobilnich zatizenich a softwaru k sledovani pohybu daného cile. Dal§im zpisobem
je vyuziti ¢i zavedeni hardwarové infrastruktury podniku. Instalace technické infrastruktury
je nejnaroénéjsim z moznych zpisobu zavedeni elektronizace Spaghetti diagramu, za po-
moci pokryti Wi-Fi signalu na celém uzemi podniku lze nasledné ziskat udaje o pohybu

métenych zafizeni a také 1ze toto méfeni uplatnit pfi procesu skladovani. (Jurova, 2016, s.

219)

3.1.3 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je metoda neptetrzitého, kontinudlniho pozorovani spotieby pracov-
niho ¢asu pracovnika nebo skupiny pracovniki béhem celé smény se zaznamenavanim spo-
tfeby pracovniho ¢asu na uréity druh prace, ktera byla v pribéhu smény vykonavana. Uce-
lem snimku pracovniho dne je ziskat ptehled o objektivni spotfeb¢ a spotiebé pracovniho

¢asu na prace, které jsou vymezeny pro urcité pracoviste.
Pomocni snimku pracovniho dne miZeme také zjistit:

e nedostatky v organizaci prace na pracovisti
e nedostatky prace pii kooperaci mezi pracovisti
e pifezkoumat vyuziti pracovniho dne pracovnika

e odhalit Casové ztraty ve vyrobnim procesu
Typy snimki pracovniho dne:

e Snimek pracovniho dne jednotlivce - naméteny Cas se zaokrouhluje na celé minuty.
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e Hromadny snimek pracovniho dne je zaméfena na spotfebu Casu vice pracovnikd,
pricemz kazdy plni samostatnou pracovni tillohu (odlisSnou technologickym i pracov-
nim postupem). Technika zapisu spociva v tom, ze béhem pifedem stanoveného in-
tervalu pozorovatel zjisti postupné u kazdého pracovnika, kterd ¢innost ¢i ne¢innost
(ptestavka) u néj prave probiha a zaznamena ji zvolenym zptisobem pod jeho pota-
dové cislo.

¢ Snimek pracovniho dne tymu je zaméfeny na spotiebu casu vice pracovnikll vyko-
navajicich spole¢nou pracovni ulohu (spole¢ny technologicky i pracovni postup).

ree

e Vlastni - zaméfuje se na ,,samo-zjistovani‘‘ ztratovych cast.
Postup pii vykonavani snimku pracovniho dne:

1. Ptiprava snimku-cile, vybér pracovnika, ¢asovy rozvrh

2. Zéaznam zakladnich tdajl o pracovnikovi a zatizeni

3. Zéaznam pfi pozorovani-rozbor jednotlivych ¢innosti

4. Vyhodnoceni snimku-procentudlni zhodnoceni stavu (Visnansky, 2010, s. 25,
26, 27)

r

3.2 Jednorazové metody prinasejici efekt

Jednorazové metody jsou charakteristické svou rychlou a ve srovnani s komplexnimi meto-
dami levnou implementaci v jakémkoliv druhu organizace. Se svym zavedenim piindsi oka-
mzity vysledek, ktery vSak nemd v budoucnosti jiz Zadny dal$i pfinos. Jde jen o udrZeni
tohoto stavu. JelikoZ jsou jednorazové metody soucasti (zakladem) vétSiny komplexnich me-
tod pfinasejicich dlouhodobé zlepseni, zavadéji se z pravidla jiz pti prvni fazi optimalizace

vyrobnich systému. (Januska, 2018, s. 147)

3.21 5S

Podstatou metody 5S je uklid. Bez ohledu na to, do jaké miry se ndm miZe tato metoda na
prvni pohled zdat usmévna, jeji zavedeni ndm piinasi okamzité a viditelné zmény, které jsou
velkym piinosem. Cilem metody 5S je vytvofit vykonného pracovisté, a to diky idedlnim
podminkam ve smyslu Cistoty, poradku a zjednoduSené prace. Pracovisté, které je takto ukli-

24

japonskych slov, jejichz pocateéni pismena zacinaji na S. (Januska, 2018, s. 147)
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e Seiri (uklid), prvnim krokem této metody je uklid. Pracovnik by mél nejen praco-
visté uklidit ale také podle svého nejlepSiho uvazeni rozhodnout, které nastroje, po-
mucky a predméty jsou na pracovisti zcela zbytecné. VSechny nepotiebné véci by
méli byt z pracovisté odstranény nebo odneseny na jejich misto urceni.

e Setion (usporadani), druhym krokem této metody je usporadani. Nyni by se mél
pracovnik soustiedit na usporadani vSech predméti, které jsou potieba k vykonu jeho
prace do blizkosti jednoho mista a stanovit tak rozsah svého pracoviste.

e Seiso (Cistota), dalsSim krokem je Cistota. Pokud docilime toho, ze veskeré plochy,
stroje a pomucky budou dokonale ¢isté, budeme mit okamzity ptehled o vzniku ja-
kéhokoliv problému typu unikajiciho oleje apod. Cistota je také oznadovéana za druh
kontroly, mame neustaly ptehled o stavu a moznych vadach nami ¢isténého a pouzi-
vaného vybaveni.

e Seiketsu (standardizace), po zvladnuti ptedchazejicich kroki prace nekonci, prave
naopak. M¢li bychom tyto metody pfijmout za vlastni a vytvofit si na né navyk, nej-
1épe si stanovit kdy a v jakém rozsahu budou urcité kroky provadény.

e Shitsuke (disciplina), pfi poslednim kroku je kladen ddraz na disciplinu, méli by-
chom dbat na dodrZovani standardll a také pouzivat ochranné pomiicky. Pro zdtiraz-
néni dtlezitosti tohoto kroku je vhodna kontrola ze strany vedoucich pracovnik,

piipadné zavedeni odmén ¢i postihd. (Januska, 2018, s. 148)

Uklid

Usporadani

Cistota

Standardizace

Disciplina

Obrazek 3 5S
(vlastni zpracovani)
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3.2.2 Poka Yoke

Metoda, jejimz otcem je Shigeo Shingo, je velmi oblibenou a ¢asto vyuzivanou metodou ve
vyrobe¢ jiz od svého vzniku. Doslovné ptelozit by se dal tento japonsky nazev jako chybé¢
vzdornost. Smyslem této metody je znemoznit pracovnikovi vytvofit chybu z nepozornosti,
a to diky proveditelnosti urcitého tikonu pouze jednim (spravnym) zptisobem. Existuje cela

fada zpisobi, jak toho docilit, mezi ty nejcastéjsi patii:

¢ Vhodné tvary, naptiklad veskeré koncovky elektronického ptislusenstvi jdou zapo-
jit pouze jedinym spravnym zptsobem.

e Optické snimace, které jsou nainstalovany kolem obsluhovaného stroje, a v piipadé
poruseni této optické zavory dojde k odstaventi stroje.

e Barvy, opét si miizeme povSimnout u drobné elektroniky, kdy naptiklad sluchétka
se zelenou koncovkou patii do zelené zditky.

¢ Koncové snimace, které kontroluji dovieni dveti ¢i oken.

e Pocitadla, vahy, které pfi prekroCeni nastavené hodnoty spusti poZadovanou aktivitu

(alarm, vypnuti stroje apod.) (Januska, 2018, s. 151)

3.2.3 Kanban

Opét jde o metodu, kterd vznikla v Japonsku. Kanban = karta. Tato metoda je zaloZena na
systému karet a dodavatelsko-odbératelskych vztazich mezi pracovisti. Pfi zavedeni metody
kanban dochazi k vyrobé pouze tehdy, pokud je po vyrobcich realnd poptavka, objednavka.
Objednavka totiz zapfi€ini nutnost vzniku kanban karty s pozadavkem o uvolnéni materialu
ze skladu. Velikost uvolnéného materialu je pfesn¢ dana na kanban karté, ktera putuje spolu
s materidlem napfiic¢ celou vyrobou a diky tomuto systému vyroby nedochazi ve vyrobnim

systému k nezadoucimu plytvani v podobé nadprodukce. (Cimoreli, 2013, s. 2)

DalSim ptinosem, ktery s sebou tato metoda pfinasi je redlny piehled o vzniku riz-
nych defekti béhem vyroby, protoze kazdy takovy defekt musi byt nahlaSen a evidovan
z divodu pfesného poctu kusii (materialu). Pokud by tak pracovnik neucinil, neodkéazal by
predat praci jinému pracovisti v odpovidajicim mnozstvi. Diky témto vyhoddm je dnes tato
metoda hojné rozsitena v riznych typech organizacich. V praxi se vyuzivaji dva kanban mo-
dely a to jedno-kartovy Kanban systém a dvou-kartovy Kanban systém. (Chromjakova,
2011,s. 77)
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3.2.4 SMED- single minute exchange of die

Metoda SMED se zaméfuje na zkraceni Casu potifebného k nastaveni stroje. Jinymi slovy
zabyva se tim, jak snizit prostoje vzniklé pfi provadéni urcitych zmén (naptiklad vymeéné

piipravki na testovacich strojich pfi zméné typu kontrolovaného vyrobku).

SMED metoda je rozdélena do n€kolika casti a je zalozena na analyze Cinnosti, které
jsou pfi pretypovani (vymeng) provadény. Pracuje s pojmem interni a externi ¢innosti. In-
terni ¢innosti jsou ty, které musi byt provadény pouze kdyz je stroj vypnuty. Externi ¢innosti
jsou ty, které lze provadét bez nutnosti vypnuti stroje. Pokud jiz mame ¢innosti s pojené
S pretypovanim rozdéleny na externi a interni, méli bychom se pokusit co nejvice internich

¢innosti zménit na externi a obé€ tyto kategorie ndsledné minimalizovat.

Dalo by se fict, ze pfi této Cinnosti vytvaiime urcité pracovni standardy, které ndm
mimo jiné mizou nasledné poslouzit pii zaskolovani novych zaméstnanct. (Scheniederjans,

2018, s. 17)

3.3 Kontrola jakosti

Pokud chceme dosdhnout na poZadovanou kvalitu vyrobku, je kontrola jakosti nezbytnou
soucasti vyrobniho procesu. Martin Januska ve své knize Uvod do operativniho tizeni pod-

niku poukazuje na to, co by mélo byt cilem kontroly jakosti a co by méla tato kontrola zjistit:

e Shodu mezi pozadavky a skutecnosti

e [Identifikaci potencialni neshody

e Nasledné zabranéni postupu neshodného vyrobku ddle (nepridavam pridanou hod-
notu produktu, ktery stejné vyradim)

o Odhalit priciny neshod a ndsledné umoznit realizaci napravnych opatreni (Januska,

2018, s. 100)

Na kontrolu jakosti mize byt nahlizeno z nékolika pohledt, proto budou v dalsi ¢asti kapi-

toly pfibliZzeny riizné druhy kontrol. Jako prvni Ize kontrolu jakosti délit dle rozsahu:

e Stoprocentni - u stoprocentni kontroly prochazi kontrolou vSechny vyrobky, mu-
sime si vSak uvédomit Ze stoprocentni kontrola negarantuje stoprocentni kvalitu.

e Vybérova - oproti stoprocentni kontrole l1ze vybérovou kontrolu provadét se snize-
nymi nédklady a casovou ndro¢nosti. Typickym ptikladem vybérové kontroly jsou

destruktivni zkousky, kdy je pro tuto destrukci vybran urcity pocet kusi, na kterém
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je zkouska provadéna. Riziko této kontroly spo¢ivd v mozném odmitnuti dodava-
ného zbozi odbératelem nebo naopak, ze bude pfijato zbozi v nedostacujici kvalité.

Namatkova- namatkova kontrola je nejvice vyuzivana u mezioperacni kontroly.

Dalsi zptisob déleni urcuje misto, na kterém je kontrola provadéna:

Vstupni kontrola je nezbytnou soucasti kazdého podniku. Cilem vstupni kontroly
je oveétit pozadovanou kvalitu pfijimaného materidlu ¢i vyrobku, které budou dale
vyuzity ve vyrobnim procesu. V zéavislosti na typu dodavatele a vzajemného vztahu
(zkuSenosti) se provadi bud’ to stoprocentni kontrola, vybérova nebo namatkova. N¢-
kteti dodavatelé davaji zaruku za dodavané zbozi, a v tomto ptipad¢ vstupni kontrola
zcela odpada. Pokud podnik, na tuto dohodu pftistoupi, pfijde finanéni ispora. Musi
vSak spoléhat na vystupni kontrolu dodavatele.

Mezioperacni (pribézna) kontrola ma za ukol odstranit z rozpracované vyroby
veSkeré nevyhovujici kusy. Nejenom, Ze odstraniuje nevyhovujici vyrobky, ale
dokaze také odhalit vzniklou chybu v procesu, kterou je nutno odstranit. U meziope-
racni kontroly se vyuziva jak stoprocentni, tak vybérova i namatkova kontrola.
Vystupni kontrola je ové€fovacim nastrojem finalniho vyrobku. Pfi findlni kontrole

dochazi mimo jiné k podrobné dokumentaci, udélovani osvédceni a certifikati.

Zpusob kontroly dle jejiho pritbéhu:

Objektivni kontrola se dale d¢li na kontrolu métenim, kdy dochazi za pomoci vahy,
posuvky ¢i jiného mérného zatizeni ke kontrole predepsanych hodnot. Nebo kontrolu
srovnavanim, kdy pracovnik srovnava dany vyrobek spolu se vzorovym kusem ne-
boli kalibrem.

Subjektivni kontrola je takova kontrola, pfi niz pracovnik posuzuje na zakladé
svého vlastniho tsudku, jedna se naptiklad o vizualni kontrolu. (Januska, 2018,

s. 101)
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1. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI ALUCAST

Alucast, s.r.o. je pfedni vyrobce hlinikovych a hoté¢ikovych odlitkii v CR. Jedna se o piesné
liti metodou vytavitelného modelu. Tato spole¢nost se nachazi v Tupesich, pobliz Uherského
Hradiste. Spole¢nost Alucast dokaze zabezpecit vyrobu komplexnich dilii véetné montéze,
obrabéni (v dcefiné firmé Alucast machining, s.r.0.), povrchovych tprav a pozadovanych

kontrolnich metod.

Spolecnost Alucast vyrabi rizné velké série od 1-10 000ks. Pracuje v souladu s pozadavky
AS 9100.

V soucasné dobé¢ firma dodava odlitky do celého svéta. Z vice jak tficeti procent do letec-
kého pramyslu, prevazné do letountt AIRBUS a BOEING, dale také do optiky lékaiskych
stroji, obranného primyslu a dalSich obort. Spole¢nost ma nejen nejmodernéj$i vyrobni
zafizeni, ale také zafizeni pro kontrolu odlitkli podle svétovych norem. Dale ma certifikaty
nutné pro leteckou vyrobu a nové otevienou halu III vybavenou na vyrobu odlitkl do veli-

kosti az jeden metr.

Obrazek 4 Firma Alucast, s.r.0. ilustrace (interni zdroj)
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Historie spole¢nosti Alucast:
Rok 2000

e 11. Prosince zalozeni firmy

Rok 2001

e 5 zaméstnanct
e Ro¢ni trzby cca 4 mil. K¢

e Vyrobni prostory cca 300 m?
Rok 2008

e 60 zaméstnancu
e Rocni trzby cca 65 mil. K¢

e Vyrobni prostory cca 1100 m?

Rok 2012

e 75 zaméstnanci
e Rocni trzby cca 80 mil. K¢

e Vyrobni prostory cca 2200 m?
Rok 2018
e 100 zamé&stnanct

e Rocni trzby cca 154 mil. K&

e Vyrobni prostory cca 3300 m?
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5 POSTUP VYROBY ODLITKU METODOU VYTAVITELNEHO
MODELU

Vyroba forem na voskové modely

K odlévani voskovych modeli je potieba nejdiive vyrobit tzv. mate¢nou formu. Cast této
v uvahu fadu faktord, které néasledné ovliviiuji kvalitu a pfesnost vyrobku jako je teplotni
roztaznost VOsku nebo nasledny pocet vyrabénych kust. Nejvhodnéjsi material pro vyrobu

takovych forem je bud’ ocel nebo dural.

Matecna
forma

|
52t

Obrazek 5 Vyroba ma-
te¢né formy (interni zdroj)

Vyroba voskovych modeli

Do jiz vyrobené matecni formy se vstiikuje voskovd smés pomoci vstfikolisu. Vstiikovana
voskova smés musi mit spravnou teplotu a také musi byt vstiikovana pod spravnym tlakem
v zavislosti na daném vyrobku. Po ztuhnuti voskové smési se forma rozebere, voskovy mo-
del se vyjme a proces se znovu opakuje. Velky diraz pii manipulaci a znovuzakladani formy
do vstiikolisu je kladen na Cistotu a naneseni separatoru ktery slouzi k dobrému oddéleni

voskového modelu od formy.

Voskovy
model

Matecna
forma m——

Obrazek 6 Voskovy model
(interni zdroj)
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Sestavovani modelt do stromecku

Rozhodujicim kritériem pii sestavovani stromecku je tvar a hlavné velikost vyrobku. Tyto
dva parametry urcuji, kolik vyrobkl bude jednotlivy stromecek obsahovat, Ci jestli bude se-
staven pouze jeden model. Sestavovani modelt (stromecku) se provadi za pomoci roztave-
ného vosku, diky kterému se upevni na vtokovou soustavu spolu s dal$imi nezbytnymi kom-

ponenty. Na jednom stromecku byva vzdy jen jeden typ vyrobku.

Voskovy

{4 model

Vtokova
soustava

Obrazek 7 Sestavovani stro-
mecki (interni zdroj)

Vyroba keramickych licich forem (maceni)

Pied macenim se musi provést odstranéni necistoty a mastnoty vzniklé nanasenim separatu
pii vyrobé voskovych modeli. Takto ptipravené stromecky jsou maceny v keramické smesi
slangové ,,bfecce”. Ta musi mit dokonalou smacivost, kterou pracovnik kontroluje béhem
celého pracovniho dne. Pfi maceni je potieba dbat na naneseni rovnomérné vrstvy po celém

povrchu vcetné€ vSech zakouti.

Namaceni do
keramické
brecky

Obrazek 6 Vyroba keramic-
kych licich forem (interni
zdroj)
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Vyroba keramickych licich forem (posyp)

Po odkapani keramické smési dochazi ihned k nanaseni zaruvzdorné posypové smési neboli
ostfiva. U prvni vrstvy se zpravidla pouziva velmi jemné zrno pro vytvoieni dokonalého
povrchu vyrobku. Po naneseni vrstvy se stromecek susi 2 az 4 hodiny. Tento proces se pak
dvakrat nebo tiikrat opakuje. Skotfepina, kterd obalovanim vznikne, musi mit dobrou pro-
dysnost.

Posyp
keramikou

Obrazek 7 Posyp keramikou
(interni zdroj)

Vytavovani voskovych modela

Z jiz vzniklé keramické lici formy se nyni musi vytavit vosk. Pfi odstranovani je potifeba
brat v uvahu rozdilnou tepelnou roztaznost voskového modelu a skofepinové formy. Je
nutno vytvoftit dilatacni sparu za pomoci teplotniho Soku. Ta pak zajisti, Ze skofepinova
forma nebude deformovana a finalni vyrobek bude mit pozadovany tvar. Vosk se pfi vyta-

vovani zachycuje a to z diivodu recyklace a nasledného znovu pouziti.

Vypalovani voskovych
modelti

Obrazek 8 Vytavovani vosko-
vych modeli (interni zdroj)
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Vypalovani keramickvych licich forem

Keramické lici formy se vypaluji hned z n¢kolika diivodu. Pfi vypalovani se formy zbavi
poslednich zbytki vosku a také vody €1 pary, ktera by jinak zplsobila vyrobu zmetkového
kusu. Dale je také nutné skotepinovou formu pied samotnym tavenim a odlévanim dosta-

ten¢ predehrat.

Vypalovani
keramickych licih
forem

Obrazek 8 Vypalovani keramic-
kych licich forem (interni zdroj)

Taveni a odlévani

Dostate¢né predehtata skotepinova forma je nyni pfipravena k odlévani.

Taveni a vypalovani

Obrazek 9 Taveni a vypalovani
(interni zdroj)
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Odstranovani keramické lici formy

K odstraniovani keramické lici formy dochazi po ztuhnuti a vychladnuti odlévaného vy-
robku. Provadi se bud’ to mechanicky za pomoci kladiva, kdy je skofepina otloukana nebo
za pomoci vibra¢niho stroje. Tryskani hlinikovych odlitkl se provadi tlakovou vodou s pii-
danym abrazivem. To zarucuje dokonalé o€isténi od keramické formy, ktera na vyrobcich

jesté zuistavala

Odstranovani keramické
lici formy

Obrazek 11 Odstranovani kera-
micke lici formy (interni zdroj)

Oddélovani od vtokové soustavy

Nyni je potieba oddélit jednotlivé ¢asti stromecku (vyrobky) od vtokoveé soustavy. U hlini-
kovych slitin se toto odd&lovani provadi na pasové pile. Cim presngjsi toto fezani je, tim

mén¢ prace bude mit nasledné brusic.

Oddélovani od
vtokové soustavy

R

Obrazek 10 Odd¢€lovani od vto-
kové soustavy (interni zdroj)
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Kalibrace, brouSeni vtoku

K brouseni dochazi jen v ptipad¢, pokud se nejedna o obrabénou plochu.

Dokoncovani, kalibrace

Takto ocisténé vyrobky jdou na pracovisté kalibrace, kde jsou kalibrovany do ptesné poza-

dovanych rozmért.

Dokonc¢ovani.
kalbirace

L
Al A

Obrazek 11 Dokoncovani, kalib-
race (interni zdroj)

Kontrola rozmérd, homogenity

Kontrola rozméri a homogenity se provadi vZdy podle pozadavki zakaznika. Tyto poza-
davky ma pracovnik kontroly k dispozici a to i S popisem jak danou kontrolu provést. Vice

o pracovisti kontroly se dozvite v dalsi kapitole.

Kontrolova rozmeénri,
homohenity

s
Bt

Obrazek 12 Kontrola rozmérq,
homogenity (interni zdroj)
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5.1 Vyvojovy diagram procesu vyroby odlitkii metodou vytavitelného
modelu

Tento druh diagramu slouzi ke grafickému znazornéni jednotlivych krokl procesu vyroby.

Obd¢lnik se zaoblenymi boky vyznacuje zacatek a ukonceni vyrobniho procesu. Obdélnik

vyznacuje jednotlivé kroky zpracovani, kosoctverec pak vétveni v zavislosti na splnéni pod-

minky.

-«

V. A 4

Vyroba forem Odstrafiovani
keramickych forem
V. V.
Vyroba voskovych Oddelovani od
modeli vtokové soustavy
WV WV
Sestavovani modeli do Kalibrace, brouseni
stromecku vtoku
V. V.
Vyroba keramickych Dokoncovani, tryskani
licich forem (maceni) kalibrace
WV
Vyroba keamickych
licich forem (posyp) Ne
V.
Vytavovani voskovych
modeld
v Expedice Ano
Vypalovani keramickych

licich forem
\ Ne

Taveni a odlévani

Vyzmetkovani

Obrazek 13 Vyvojovy diagram (vlastni zpracovani)
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6 ANALYZA AKTUALNIHO STAVU PRACOVISTE VYROBNI
KONTROLY

Pro optimalizaci vyrobniho procesu bylo firmou vybrano pracovisté vyrobni kontroly, a to
z divodu, Ze se jednd o pracovisté, ze kterého se kusy nejvice posilaji na opravy a vraci se
zpét ke kontrole. Je zde velky pohyb vyrobku a davek. Cilem této optimalizace by mélo byt
zlepSeni toku vyrobkl pomoci mnou provedené analyzy a navrhovanych optimaliza¢nich

feSeni.

6.1 Popis pracovisté vyrobni kontroly

Pro uptesnéni jsou nize uvedeny vSechny druhy kontrol, které se dle pozadavkl zdkaznika
na daném vyrobku provadéji. Prace je zaméfena na analyzu a naslednou optimalizaci useku,
ktery se zabyva vzhledovou kontrolou a rozmérovou piesnosti. Tato ¢ast kontroly probiha

po finalni kalibraci.
Pro uptesnéni jsou nize uvedeny vSechny druhy kontrol:

Vzhledova kontrola
e okem viditelna poskozeni

Rozmérova presnost

e rozméry

e tolerance tvaru a polohy

Chemické sloZeni, struktura materialu
e spektrometr

e metalografie

Vnitini jakost
e rentgen
e ultrazvuk

Povrchova kvalita
e kapilarni metody

e penetrace
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Mechanické vlastnosti
e pevnost v tahu
e taznost

e tvrdost

Na pracovisti vyrobni kontroly pracuji standardné ¢tyfi pracovnici. VSichni maji stejnou na-
pln prace, provadi vzhledovou kontrolu vyrobku, ktera mé odhalit viditelna nezadouci po-
Skozeni, ¢i jiné deformace které mohly vzniknout béhem procesu vyroby a nebyly doposud
odhaleny. Dale se za pomoci posuvnych méfidel a riznych druhii ptipravka kontroluje roz-
meér a presnost vyrobku. Tato kontrola se provadi dle pokynt uvedenych v technické doku-

mentaci nalezici ke kazdému druhu vyrobku.

Obrazek 14 M¢fici a kontrolni prace (interni zdroj)

Nez k samotné kontrole dojde, musi se nejprve pracovnik ptihlasit svym osobnim ¢ipem do
pocitace, ktery je pfimo u jeho pracovniho stolu. Toto piihlaSeni mu zajisti piistup do infor-
macniho systému Factorify, ktery vyuziva internetového rozhrani. Thned po ptihlaseni klikne

na ulohu pfijem nového ukolu. Software mu zobrazi tkoly, které jsou momentalné v planu
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vyroby, pfi¢emz cervené jsou oznaceny nejvice urgentni. Pokud pracovnik tento kol ptijme
a potvrdi, dostava veskeré potfebné informace. V prvni fad¢ vidi nazev vyrobku a fotku, dale
zde nalezne informace o tom, kde je davka umistnéna. Davka oznacuje uréity pocet kust
vyrabénych v té€sném sledu za sebou. Tato data jsou evidovéna pro piipad reklamace ¢i od-
haleni vady. Lze pak sndze mapovat, jak a kdy cela tato davka putovala vyrobnim procesem,

a kde je mozna pficina vadnych kusti. Moznosti ulozeni je hned nékolik, a to bud” pfimo na

pracovisti vyrobni kontroly na dvoie nebo na 3 hale.

¢

Obrazek 15 Uskladnéni materialu na 3 hale (interni zdroj)

Po pfivezeni materialu zaéne pracovnik s kontrolou vyrobkd. Popis vSech kontrol, které musi
provést, ma k dispozici v technické dokumentaci, ktera je k dispozici Vv jiz zminéném soft-
waru. Je zde popis kontrolovanych mist, informace o tom, ¢im a jak se mé kontrola provadét
a jaka hodnota ma byt namétena. Pokud pracovnik namé&fi nevyhovujici hodnoty nebo zjisti
vizualni vadu musi se vyrobek pozastavit, pokud je ho mozné opravit. Pracovist’ oprav je
hned nékolik, zalezi, jaka vada byla zjisténa. Podle druhu vady se vyrobek odnese na pii-
slusné pracovisté brouseni, tryskani, zavarovani (laser, TIG), kalibrace. Po opravé jsou kusy

vraceny zpét na pracovisté vyrobni kontroly, kde jsou opétovné kontrolovany, to se opakuje
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do doby, nez vyrobek spliuje veskeré pozadavky. V opaéném piipadé se oznaci za vadny a
popis defektu se napise do systému. VSechny dobré kusy musi byt oznaceny osobnim razit-
kem pracovnika. Razitko obsahuje osobni ¢islo pracovnika pro ptipad, ze by snad doslo
k reklamaci ze strany zakaznika. Takto oznacené kusy jsou vlozeny do beden a ty nasledné
na paletu, ktera musi byt oznacena ¢islem davky. Po vyrobni kontrole smétuji dily na pra-
covisté dalsich kontrol. V piipad¢, ze davka smétuje do kooperace je paleta umistnéna na

vyhrazené misto, které je soucasti pracovisté vyrobni kontroly (kréek).

Obrazek 16 Uskladnéni v kr¢ku (interni zdroj)

V ptipadé, Ze je toto misto jiZ zcela zaplnéno, odvazi se paleta do skladovacich prostor 3haly
nebo na dvur. Do pocitace se pak zadaji udaje o konkrétni poloze zpracovanych kust a na-
sledné se potvrdi splnéni zadaného tikolu. Nyni je pracovnik pfipraven pfijmout novy pra-

covni kol a cely proces se opakuje.
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6.2 Snimek pracovniho dne

Snimkovani pracovnikd bylo rozdéleno do dvou pracovnich dnti. Byli snimkovani dva pra-
covniCi vyrobni kontroly sou¢asné, tudiz zde budou analyzovany ¢tyfi snimky. Pied samot-
nym snimkovanim byli vSichni pracovnici obeznameni S tim, ze budou snimkovani a Sou-
¢asn¢ probéhla domluva o vzdjemné spolupraci. Pro dikladnou analyzu byl standartni sni-
mek pracovniho dne rozsifen o rozdéleni do riznych kategorii dle typu ¢innosti. Nasledné
bylo provedeno porovnani naméfenych vysledkt. V tabulkdch a vysecovych grafech je
popsana ¢innost, doba trvani a procentualni podil. Tyto procenta piedstavuji podil v pracovni
sméng. Je zde také zpracovan udaj pocet, tento udaj udava pocet opakovani jednotlivych
¢innosti béhem méteni.

Pracovnik 1

Tabulka 1 SPD, pracovnik 1 (vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil Pocet
Mgéfici, kontrolni a opravné prace 4:48:00 63,99 % 12
Obed 0:30:00 6,66 % 1
Odneseni vadnych kusil na opravy 0:22:00 4,88 % 7
Vypsani privodky a informaci do PC 0:21:00 4,66 % 7
Pfivezeni materidlu z pracovisteé 0:13:00 2,88 % 9
Vlozeni hotovych kusti do bedny 0:12:00 2,66 % 6
Ptijem nového tkoly PC 0:11:00 2,44 % 9
Odneseni posuvek 0:10:00 2,22 % 1
Shromazd’ovani posuvek 0:08:00 1,76 % 1
Odchod do kancelaie 0:08:00 1,76 % 1
Reseni kolektivniho problému 0:05:00 1,10 % 1
Uklid pracovisté 0:05:00 1,10 % 1
Odchod na WC 0:05:00 1,10 % 1
Rozhovor s mistrem 0:04:00 0,88 % 1
Uklid méficich nastroji 0:03:00 0,66 % 1
Brouseni vadnych kust 0:03:00 0,66 % 1
Fotodokumentace 0:01:00 0,22 % 1
Ptihlaseni do PC 0:01:00 0,22 % 1

Snimkovani pracovnika 1 probihalo od 7:00 do 14:30. Celkovy snimkovany ¢as byl tedy 7,5
hodiny. V tomto ¢ase je zahrnuta i 30-ti minutova prestavka na ob&d, kterou uklada zakon.
V tabulce miizeme vidét ¢innosti, které byly provadény béhem snimkovani. Cinnosti jsou

sefazeny podle doby trvani, ktera je dopln€na o procentualni podil a pocet opakovani.
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Podil provadénych cinnosti

1.10% 0.66% 0.66% m M¢éfici, kontrolni a opravné prace
’ ’ ) ()
1,20% %% 0,88% 0,22% = Obed ) : .
’ St = Odneseni vadnych kust na opravy
1,76% 0,22% T : ,
1.76% Vypsani priivodky a informaci do PC

2,44%

2,22% B Pfivezeni materidlu z pracovisteé
> 66% ® Vlozeni hotovych kust do bedny
) (] . r ,
® Pi{jem nového tkoly PC
2,88%

B Odneseni posuvek

B Shromazd'ovani posuvek

® Odchod do kancelaie

® Reseni kolektivniho problému

m Uklid pracovists

= Odchod na WC

= Rozhovor s mistrem

« Uklid méficich nastrojt
Brouseni vadnych kust

u Fotodokumentace

= Ptihlaseni do PC

Obrazek 17 Graf snimku pracovniho dne, pracovnik 1(vlastni zpracovani)

Na vysecovém grafu lze jasné vidét, ze nejvetsi podil maji métici, kontrolni a opravné prace,
63,99 %. Na druhém misté se umistila s podilem 6,66 % obédova piestavka, ktera je nezbyt-
nou soucasti kazdého pracovniho dne. Dalsi nej¢astéji provadénou ¢innosti bylo odnaSeni
vadnych kusl na opravy, 4,88 %. Vypisovani privodky a informaci do PC tvoii 4,66 %.
Vsechny nésledujici ¢innosti maji uz pomérné malé procentudlni zastoupeni, jedna se o pfi-
vezeni materidlu z pracovisté 2,88 %, vlozeni hotovych kust do bedny 2,66 % a piijem no-

vého ukolu 2,44 %.

Ne zcela béznou véci, ktera byla naméfena je shromazd’ovani posuvek 1,76 % a jejich od-
neseni 2,22 %. Tato ¢innost nastava pouze dvakrat do roka, a to z divodu kalibrace méticich

posuvek externi firmou.

Kolem hranice 1 % jsou ¢innosti jako odchod do kancelafte, feSeni kolektivniho problému,
uklid pracovisté, odchod na WC, rozhovor s mistrem, uklid méficich nastrojii, brouseni vad-

nych kust, fotodokumentace a ptihlaSeni do PC.
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Vsechna naméfena data byly vyuzity K sestaveni nasledujici tabulky. Bylo vytvofeno pét

kategorii, tyto kategorie byly nasledné sefazeny dle doby jejich trvani.

1. Prace s materialem

2. Vedlejsi dopliujici ¢innost
3. Pochiizky

4. Necinnost

5

. Administrativni ¢innost

Tabulka 2 SPD, pracovnik 1, ¢innosti (vlastni zpracovani)

CINNOST Trvani
Prace s materialem

Mg¢fici, kontrolni a opravné prace 4:48:00
Vlozeni hotovych kust do bedny 0:12:00
Brouseni vadnych kust 0:03:00
Celkem 5:03:00
Vedlejsi doplitujici ¢innost

Odneseni posuvek 0:10:00
Shromazd’ovani posuvek 0:08:00
Odchod do kancelate 0:08:00
Reseni kolektivniho problému 0:05:00
Uklid pracoviste 0:05:00
Rozhovor s mistrem 0:04:00
Uklid méficich nastroji 0:03:00
Celkem 0:43:00
Pochiizky

Odneseni vadnych kusii na opravy 0:22:00
Ptivezeni materidlu (z pracoviste) 0:13:00
Celkem 0:35:00
Necinnost

Obédova prestavka 0:30:00
Odchod na WC 0:05:00
Celkem 0:35:00
Administrativni ¢innost

Vypsani privodky a informaci do PC 0:21:00
Ptijem nového tkolu (PC) 0:11:00
Fotodokumentace zmetkovych kust 0:01:00
Ptihlaseni pracovnika na PC 0:01:00

Celkem

0:34:00
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Tabulka 3 Prehled ¢innosti, pracovnik 1 (vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil
Prace s materialem 5:03:00 67,33 %
Vedlejsi doplnujici ¢innost 0:43:00 9,55 %
Pochtizky 0:35:00 7,77 %
Necinnost 0:35:00 1,77 %
Administrativni ¢innost 0:34:00 7,55 %
Celkem 7:30:00 100,00 %

Vice nez 5 hodin bylo straveno praci s materidlem, tato ¢innost tvoii podil ve vysi 67,33 %.
Vedlejsi doplnujici ¢innost trvajici 43 minut a podilem 9,55 % je na druhém misté. Shodné
S 7,77 % a 35 minutami ¢asu skoncily pochiizky a neCinnost v které je zapocitana i povinna
obédova prestavka. Nejméné Casu bylo vénovano administrativni ¢innosti a to 34 minut,

podil této ¢innosti je 7,55 %.

Podil provadénych cinnosti

B Prace s materialem

E Vedlejsi doplnujici ¢innost

& Pochtizky

1 Nedinnost

B Administrativni ¢innost

Obrazek 18 Graf podilu provadénych ¢innosti, pracovnik 1 (vlastni zpracovani)

Vice nez dvé tretiny celkového Casu se pracovnik vénoval praci s materidlem, kterou mu-
zeme oznadit jako ¢innost pridavajici nejvétsi hodnotu. Zbyla tietina ¢asu byla rovnomérné

rozdélena mezi ostatni kategorie.
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Pracovnik 2

Tabulka 4 SPD, pracovnik 2 (vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil Pocet
Mg¢fici, kontrolni a opravné prace 3:50:00 | 45,80 % 8
Pracovnik odjel do jiné firmy 2:51:00 34,20 % 1
Obédova prestavka 0:30:00 6,00 % 1
Ptiprava a skladani metidel 0:20:00 4,00 % 1
Viceprace (odchod do kancelate) 0:14:00 2,80 % 1
Ptijem nového ukolu (PC) 0:07:00 1,40 % 5
Pfivezeni materialu (z 3 haly) 0:06:00 1,20 % 1
Preskladani materialu (beden) 0:06:00 1,20 % 1
Pfivezeni materidlu (z pracoviste) 0:05:00 1,00 % 4
Uklid pracoviste 0:05:00 1,00 % 1
Vlozeni hotovych kust do bedny 0:04:00 0,80 % 3
Odneseni vadnych kusii na opravy 0:04:00 0,80 % 1
Vypsani privodky a informaci do PC 0:03:00 0,60 % 1
Vyhledavani informaci kolegyni 0:02:00 0,40 % 1
Odchod na 3 halu za kolegou 0:02:00 0,40 % 1
Ptihlaseni pracovnika na PC 0:01:00 0,20 % 1

Snimkovani pracovnika 2 probihalo od 6:00 do 14:30. Celkovy snimkovany ¢as byl tedy 8,5

hodiny. V tomto ¢ase je zahrnuta i 30-ti minutova prestavka na ob&d. Tuto pfestavku uklada

zakon.

V tabulce miizeme vidét ¢innosti, které byly provadény béhem snimkovani. Cinnosti jsou

sefazeny podle doby trvani, které je dopln€na o procentualni podil a pocet opakovani.

Zajimavosti tohoto snimku je, Ze pracovnik odjel do jiné firmy. Jednalo se o pracovni na-

vstévu holdingové spole€nosti, za uc¢elem kontroly obrabénych kust.

Béhem snimkovani se osmkrat opakovala ¢innost méfici, kontrolni a opravné prace, pétkrat

piijem nového ukolu (PC), Etytikrat pfivezeni materidlu z pracovisté a tfikrat vloZeni hoto-

vych kust do bedny. VSechny ostatni namétené ¢innosti se provadély pouze jednou.
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Podil provadénych cinnosti m Méfici, kontrolni a opravné prace
0,80% u Pracovnik odjel do jiné firmy
1,00% 0
0,60%  0,40% n
1,20% 0,80% = Obédova prestavka
1,00% 0,40% o ey
1,20% 0.20% Ptiprava a sklddani meétidel
0 ’ °
2,80% 1,40% B Viceprace (odchod do kancelate)

4,00% = Pfijem nového tkolu (PC)

B Pfivezeni materidlu (z 3 haly)

m Preskladani materialu (beden)

B Pfivezeni materidlu (z pracoviste)

m Uklid pracovists

B Vlozeni hotovych kust do bedny

B Odneseni vadnych kusti na opravy

& Vypsani pritvodky a informaci do PC
= Vyhledéavani informaci kolegyni

2 Odchod na 3 halu za kolegou

Ptihlaseni pracovnika na PC

Obrazek 19 Graf snimku pracovniho dne, pracovnik 2 (vlastni zpracovani)

Nejvetsi podil nalezi opét méfici, kontrolni a opravné praci, 45,80 % 3hodiny a 50minut.
Diky odjezdu pracovnika do jiné firmy je tato ¢innost na druhém misté s celkovou dobou
trvani 2hodin 51minut a podilem 34,20 %. Na tfetim mist€ je s dobou trvani 30minut a po-
dilem 6 % obédova piestavka. Diky kontrolovani atypického vyrobku bylo celkem 20minut
béhem snimkovani vénovano piiprave a skladani metidel. Tato ¢innost ma tak podil 4 %.
Pracovnik byl také jednou povolan do kancelate 2,80 %, kde s nadtizenym projednaval da-

vody reklamace.

Vsechny ostatni ¢innosti jsou Casove nendrocné a pohybuji se s podilem okolo 1 %. Pfesné&ji,
piijem nového ukolu (PC) 1,40 %, piivezeni materialu z 3 haly 1,20 %, pteskladani materi-
alu (beden) 1,20 %, ptivezeni materialu z pracovisté 1,00 %, uklid pracovisté 1,00 %, vlo-
zeni hotovych kusii do bedny 0,80 %, odneseni vadnych kust na opravy 0,80 %, vypsani
pruvodky a informaci do PC 0,60 %, vyhledavani informaci pro kolegyni 0,40 %, odchod
na 3 halu za kolegou 0,40 %, ptihlaseni pracovnika do PC 0,20 %.
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Ptehled kategorii sefazen sestupné dle celkové doby trvani.

Prace s materialem

. Neéinnost

1.
2
3. Vedlejsi doplnujici ¢innost
4. Pochiizky

5

. Administrativni ¢innost

Tabulka 5 SPD, pracovnik 2, ¢innosti (vlastni zpracovani)

CINNOST Trvani
Prace s materialem

Mg¢fici, kontrolni a opravné prace 3:50:00
Ptiprava a skladani metidel 0:20:00
Pteskladani materidlu (beden) 0:06:00
VloZeni hotovych kusii do bedny 0:04:00
Celkem 4:20:00
Necinnost

Obédova prestavka 0:30:00
Pracovnik odjel do jiné firmy 2:51:00
Celkem 3:21:00
Vedlejsi dopliiujici ¢innost

Viceprace (odchod do kancelate) 0:14:00
Uklid pracoviste 0:05:00
Odchod na 3 halu za kolegou 0:02:00
Celkem 0:21:00
Pochiizky

Ptivezeni materidlu (z 3 haly) 0:06:00
Pfivezeni materidlu (z pracovist¢) 0:05:00
Odneseni vadnych kusii na opravy 0:04:00
Celkem 0:15:00
Administrativni ¢innost

Ptijem nového ukolu (PC) 0:07:00
Vypsani pritvodky a informaci do PC 0:03:00
Vyhledavani informaci pro kolegyni 0:02:00
Ptihlaseni pracovnika na PC 0:01:00
Celkem 0:13:00
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Tabulka 6 Piehled ¢innosti, pracovnik 2 (vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil
Prace s materialem 4:20:00 50,96 %
Necinnost 3:21:00 39,40 %
Vedlejsi doplnujici ¢innost 0:21:00 4,17 %
Pochtizky 0:15:00 2,94 %
Administrativni ¢innost 0:13:00 2,55 %
Celkem 8:30:00 100,00 %

Necelych 51 % casu pii snimkovani bylo vénovano praci s materidlem, doba trvani je 4ho-
diny 20munit. Pfi¢inou umistnéni ne¢innosti na druhém misté s podilem 39,40 % a dobou
trvani 3hodiny 2 Iminut je odjezd pracovnika do jiné firmy za G¢elem kontroly vyrobkt po
obrabéni. Zbylé ¢innosti se v souctu nedostaly nad 10 %. Jedna se o vedlejsi dopliiyjici Cin-

nost 4,17 %, pochiizky 2,94 % a administrativni ¢innost 2,55 %.

Podil provadénych cinnosti

2,94% 2:55%
4,17%

B Prace s materialem

u Nedinnost

& Vedlejsi doplnujici ¢innost

= Pochlizky

B Administrativni ¢innost

Obrazek 20 Graf podilu provadénych ¢innosti, pracovnik 2 (vlastni zpracovani)
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Pracovnik 3

Tabulka 7 SPD, pracovnik 3 (vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil Pocet
Mg¢fici, kontrolni a opravné prace 3:50:00 55,20 % 14
Odneseni vadnych kusii na opravy 0:37:00 8,88 % 9
Obédova prestavka 0:30:00 7,20 % 1
Préace na PC (technologicky postup) 0:27:00 6,48 % 1
Vlozeni hotovych kusii do bedny 0:23:00 5,52 % 4
Uklid pracovisté 0:17:00 4,08 % 2
Vypsani privodky a informaci do PC 0:12:00 2,88 % 6
Odvezeni materialu (dle polohy na PC) 0:07:00 1,68 % 1
Zalozeni hotovych kust (krcek) 0:07:00 1,68 % 3
Svacina 0:07:00 1,68 % 1
Odchod za kolegou 0:07:00 1,68 % 1
Ptijem nového tkolu PC 0:06:00 1,44 % 4
Pfivezeni materidlu z pracovisteé 0:05:00 1,20 % 4
Telefonat s kolegou 0:02:00 0,48 % 1
Konzultace prace 0:02:00 0,48 % 1
Ptihlaseni do PC 0:01:00 0,24 % 1

Snimkovani pracovnika 3 probihalo od 7:00 do 14:00. Celkovy snimkovany ¢as byl tedy 7
hodiny. V tomto ¢ase je zahrnuta i 30-ti minutova piestavka na ob&d. Tuto pfestavku uklada

zakon.

V tabulce miizeme vidét &innosti, které byly provadény béhem snimkovani. Cinnosti jsou

sefazeny podle doby trvani, které je dopln€na o procentualni podil a pocet opakovani.

Nejvice opakujici se ¢innosti je méfici, kontrolni a opravna prace, celkem 14krat. V porov-
nani s ostatnimi snimky se jednd o nejvétsi naméteny pocet. Divodem tolika opakovani je
kvuli pferusovani ¢innosti, a predevsim vysoké Cetnosti kust nespliiujici pozadovanou kva-
litu a nutnost tyto kusy odnaset na opravy. Proto se ¢innost odneseni vadnych kusii na opravy
stala druhou nejcastéjsi s poctem 9 opakovani. Vypsani privodky a informaci do PC nastalo
celkem 6krat. Dale pracovnik 4krat vkladal hotové kusy do bedny, pfijimal novy ukol z PC

a rovnéz 4krat ptivazel materidl z pracoviste.
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Podil provédén\'/ch Cinnosti u M¢fici, kontrolni a opravné prace
0,48% # Odneseni vadnych kusti na opravy
120% ' 0,48% < dov piesth
1,68% ’ i Obédova prestavka
1,68% 168% 1 o 2as Pra -
1,40% ,24% race na PC (technologicky postup)

# VloZeni hotovych kust do bedny

» Uklid pracovisté

B Vypsani privodky a informaci do PC
® Odvezeni materialu (dle polohy na PC)
B Zalozeni hotovych kust (krcek)

® Svacina

® Odchod za kolegou

® Pi{jem nového tkolu PC

u Pfivezeni materialu z pracovisté
i Telefonat s kolegou
i Konzultace prace

Piihlaseni do PC

Obrazek 21 Graf snimku pracovniho dne, pracovnik 3 (vlastni zpracovani)

JiZ tradi¢n€ jsou na prvnim misté méfici, kontrolni a opravné prace s podilem 55,20 % a
dobou trvani 3hodiny 50minut. Odneseni vadnych kusti na opravy maji podil 8,88 % a dobu
trvani 37minut. Povinna obédova prestavka trvajici 30minut mé podil 7,20 %. Ojedinélou
¢innosti na tomto snimku pracovniho dne je prace na PC (technologicky postup), 6,48 % a
27minut. Tuto ¢innost provadéla pracovnice, ktera je pracovné nejmladsi, prohlizela si
piesny pracovni postup kontroly a taky ndvod na sestaveni ptisluSnych ptipravki se kterymi
se setkala viibec poprvé. Jednalo se tedy o ¢asové naro¢nou piipravu pred samotnou kontro-
lou. Dale bylo vlozeni hotovych kusti do bedny 5,22 %, tklid pracovisté 4,08 % a 2,88 %

vypsani pruvodky a informaci do PC.

Zbylé Cinnosti jako je odvezeni materidlu (dle polohy na PC), zalozeni hotovych kusi (kr-
¢ek), svacina, odchod za kolegou, piijem nového tkolu PC, pfivezeni materidlu z pracoviste,
telefonat s kolegou, konzultace prace a piihlaSeni do PC se pohybuje kolem hranice 1 % a

dobou trvani kolem 5Sminut.
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Ptehled kategorii sefazen sestupné dle celkové doby trvani.

Prace s materialem

. Pochiizky

1.
2
3. Administrativni ¢innost
4. Necinnost

5

. Vedlejsi doplitujici ¢innost

Tabulka 8 SPD, pracovnik 3, ¢innosti (vlastni zpracovani)

CINNOST Trvani
Prace s materialem

Mg¢fici, kontrolni a opravné prace 3:50:00
Vlozeni hotovych kust do bedny 0:23:00
Celkem 4:13:00
Pochuzky

Odneseni vadnych kusii na opravy 0:37:00
Zalozeni hotovych kusit) 0:07:00
Odvezeni materidlu (dle polohy na PC) 0:07:00
Privezeni materialu (z pracoviste) 0:05:00
Celkem 0:56:00
Administrativni ¢innost

Prace na PC (technologicky postup) 0:27:00
Vypsani privodky a informaci do PC 0:12:00
Pfijem nového ukolu (PC) 0:06:00
Ptihlaseni pracovnika na PC 0:01:00
Celkem 0:46:00
Necinnost

Obédova prestavka 0:30:00
Svacina 0:07:00
Celkem 0:37:00
Vedlejsi doplitujici ¢innost

Uklid pracoviste 0:17:00
Odchod za kolegou 0:07:00
Konzultace prace 0:02:00
Telefonat s kolegou 0:02:00

Celkem

0:28:00
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Tabulka 9 Piehled ¢innosti, pracovnik 3 (vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil
Prace s materialem 4:13:00 60,24 %
Pochiizky 0:56:00 13,33 %
Administrativni ¢innost 0:46:00 10,95 %
Necinnost 0:37:00 8,80 %
Vedlejsi dopliujici ¢innosti 0:28:00 6,66 %
Celkem 7:00:00 100,00 %

Celkové bylo 60,24 % Casu vénovano praci s materidlem, doba trvani této Cinnosti je 4ho-
diny, 13minut. Pochlizky zabraly S6minut a 13,33 % Casu. Ptekvapivé¢ je jako dalsi v poradi
administrativni ¢innost s délkou trvani 46minut a 10,95 % podilu straveného ¢asu. Hlavni
pfi¢inou tak vysokych hodnot oproti jinym snimkiim je 27minut trvajici studovani techno-
logického postupu kontroly, ktery spadd do této kategorie. NeCinnost trvala 37minut s podi-

lem 8,80 %. Vedlejsi dopliujici ¢innost 28minut s podilem 6,66 %.

Podil provadénych cinnosti

B Prace s materialem

® Pochtizky

B Administrativni ¢innost

1 Necinnost

m Vedlejsi dopliujici ¢innosti

Obrézek 22 Graf podilu provadénych ¢innosti, pracovnik 3 (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 51

Pracovnik 4

Tabulka 10 SPD, pracovnik 4 (vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil Pocet
Mg¢fici, kontrolni a opravné prace 4:40:00 67,20 % 10
Vlozeni hotovych kust do bedny 0:32:00 7,68 % 4
Obédova prestavka 0:30:00 7,20 % 1
Viceprace (odchod do kancelate) 0:22:00 5,28 % 1
Zalozeni hotovych kusti 0:20:00 4,80 % 2
Ptivezeni materidlu (z pracovist¢) 0:06:00 1,44 % 4
Vypsani privodky a informaci do PC 0:06:00 1,44 % 2
Ptijem nového tkolu (PC) 0:06:00 1,44 % 5
Uklid pracovisté 0:05:00 1,20 % 1
Odchod na WC 0:05:00 1,20 % 1
Kava 0:03:00 0,72 % 1
Konzultace prace 0:03:00 0,72 % 1
Odneseni vadnych kusii na opravy 0:01:00 0,24 % 1
Ptihlaseni pracovnika na PC 0:01:00 0,24 % 1

Snimkovani pracovnika 4 probihalo od 7:00 do 14:00. Celkovy snimkovany ¢as byl tedy 7
hodiny. V tomto Case je zahrnuta i 30-ti minutova ptestavka na obéd. Tuto pfestavku uklada

zakon.

V tabulce miizeme vidét &innosti, které byly provadény b&hem snimkovani. Cinnosti jsou

sefazeny podle doby trvani, kterd je doplnéna o procentualni podil a pocet opakovani.

Béhem snimkovéani se 10krat opakovaly méfici, kontrolni a méfici prace. Dale Skrat piijem
nového tkolu (PC), 4kat ptivezeni materialu (z pracovisté) a rovnéz 4krat vkladani hotovych
kust do bedny. Vypsani pruvodky a informaci do PC probihalo 2kréat, tak jako zaloZeni ho-

tovych kust.

Pfi pohledu na tabulku si mizeme povSimnout, ze v porovnani s pfedchozimi tfemi snimky

je zde nejmensi mnozstvi druhti provadénych ¢innosti.
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Podil provadénych cinnosti

1,44%

1,44%
1,44%

4,80%

5,28%

1,20%  072%

1,20%

0,72%

0,24%

0,24%

B M¢ftici, kontrolni a opravné prace
E Vlozeni hotovych kust do bedny
= Obédova prestavka

Viceprace (odchod do kancelaie)
B Zalozeni hotovych kust
= Pfivezeni materidlu (z pracoviste)
B Vypsani privodky a informaci do PC
B Pfijem nového ukolu (PC)
m Uklid pracovisté
u Odchod na WC
m Kava
® Konzultace prace
& Odneseni vadnych kustli na opravy

i PtihlaSeni pracovnika na PC

Obrézek 23 Graf snimku pracovniho dne, pracovnik 4 (vlastni zpracovani)

Nejvetsi podil 67,20 % patii opét metici, kontrolni a opravné praci. Tato ¢innost trvala 4ho-

diny a 40minut. Na druhém misté skoncilo vlozeni hotovych kusti do bedny s podilem 7,68

% a dobou trvani 32minut. Dale pak obédova piestavka trvajici 30minut a 7,20 % snimko-

vaného Casu. Viceprace (odchod do kanceléte) trval 22minut a mé podil 5,28 %. ZaloZeni

hotovych kust ma podil 4,80 % a trvalo 20minut.

Vsechny ostatni ¢innosti jako vypsani privodky a informaci do PC, pifijem nového tkolu

(PC), uklid pracoviste, odchod na WC, kéva, konzultace prace, odneseni vadnych kust na

opravy a piihladSeni pracovnika do PC se Casové pohybuji od 1 do 6 minut a procentudlni

zastoupeni béhem snimku pracovniho dne se pohybuje kolem hranice 1 %.
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Ptehled kategorii sefazen sestupné dle celkové doby trvani.

Prace s materialem

. Neéinnost

1.
2
3. Vedlejsi doplnujici ¢innost
4. Pochiizky

5

. Administrativni ¢innost

Tabulka 11 SPD, pracovnik 4, ¢innosti (vlastni zpracovani)

CINNOST Trvani
Prace s materialem

Mg¢fici, kontrolni a opravné prace 4:40:00
Vlozeni hotovych kust do bedny 0:32:00
Celkem 5:12:00
Necinnost

Obédova prestavka 0:30:00
Odchod na WC 0:05:00
Kéava 0:03:00
Celkem 0:38:00
Vedlejsi dopliiujici ¢innost

Viceprace (odchod do kancelate) 0:22:00
Uklid pracovisté 0:05:00
Konzultace prace 0:03:00
Celkem 0:30:00
Pochiizky

Zalozeni hotovych kusii 0:20:00
Ptivezeni materidlu (z pracoviste) 0:06:00
Odneseni vadnych kusi na opravy 0:01:00
Celkem 0:27:00
Administrativni ¢innost

Ptijem nového ukolu (PC) 0:06:00
Vypsani pritvodky a informaci do PC 0:06:00
Ptihlaseni pracovnika na PC 0:01:00
Celkem 0:13:00

Za zminku stoji, ze 1 kdyZ se jednotlivé Casy lisi, tak vysledné potadi métenych ¢innosti je

totozné s pracovnim snimkem pracovnika 2.
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Tabulka 12 Piehled ¢innosti, pracovnik 4 (vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil
Prace s materialem 5:12:00 74,26 %
Necinnost 0:38:00 9,05 %
Vedlejsi dopliujici Cinnosti 0:30:00 7,14 %
Pochtizky 0:27:00 6,43 %
Administrativni ¢innost 0:13:00 3,10 %
Celkem 7:00:00 100,00 %

Témet 3/4 celkového ¢asu bylo vénovano praci s materialem. Tento druh ¢innosti trval Sho-

din a 12minut. Jedna se o nejvétsi dosazeny podil ze vSech snimkt pracovniho dne. Na dru-

hém misté je 38minut trvajici necinnost a podilem 9,05 %. Dalsi je vedlejsi dopliujici Cin-
nost trvajici 30minut s podilem 7,14 %. VSechny pochlizky trvaly v souctu 27minut a maji

podil 7,14 %. Jako posledni je administrativni ¢innost s podilem 3,10 % a dobou trvani 13mi-

nut.

Podil provadénych cinnosti

3,10%

6,43%

B Prace s materidlem

H Necinnost

= Vedlejsi doplitujici Cinnosti

= Pochtizky

B Administrativni ¢innost

Obrazek 24 Graf podilu provadénych ¢innosti, pracovnik 4 (vlastni zpracovani)
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Tabulka 13 Srovnani ¢innosti v§ech SPD (vlastni zpracovani)

Cinnost Trvani Podil
Pracovnik 1

Prace s materialem 5:03:00 67,33 %
Vedlejsi doplnujici ¢innost 0:43:00 9,55 %
Pochiizky 0:35:00 7,77 %
Necinnost 0:35:00 1,77 %
Administrativni ¢innost 0:34:00 7,55 %
Pracovnik 2

Prace s materialem 4:20:00 50,96 %
Necinnost 3:21:00 39,40 %
Vedlejsi doplnujici ¢innost 0:21:00 4,17 %
Pochtizky 0:15:00 2,94 %
Administrativni ¢innost 0:13:00 2,55 %
Pracovnik 3

Prace s materialem 4:13:00 60,24 %
Pochtizky 0:56:00 13,33 %
Administrativni ¢innost 0:46:00 10,95 %
Necinnost 0:37:00 8,80 %
Vedlejsi doplnujici ¢innosti 0:28:00 6,66 %
Pracovnik 4

Prace s materialem 5:12:00 74,26 %
Necinnost 0:38:00 9,05 %
Vedlejsi doplnujici ¢innosti 0:30:00 7,14 %
Pochtizky 0:27:00 6,43 %
Administrativni ¢innost 0:13:00 3,10 %

Pfi srovnani vSech snimku pracovniho dne se vzdy na prvnim misté objevuje prace s mate-
ridlem. Tato ¢innost je hlavni naplni pracovniho dne a jeji podilné zastoupeni je od 50,96 %
do 74,26 % v zavislosti na snimkovaném pracovnikovi. Pfi porovnani s ostatnimi ¢innostmi
je prave prace s materidlem nékolikanasobné ptevysujici.

U pracovnika 2 miizeme pozorovat nejvetsi odchylku celého snimkovani, kde je s 39,40 %
podilu na druhém misté necinnost zapii¢inéna odjezdem pracovnika do jini firmy.

Zbylé vysledky jsou si hodné podobné a konzistentni. Na poslednim misté se umistila vzdy
administrativni ¢innost az na vyjimku u tfetiho snimku, kde za zvyseni podilu na této ¢innosti

mohlo studovani technologického postupu.
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6.3 Layout pracovist’

\;l Drobné Brouéeni:Tig Br. \_‘ \_‘ ‘
[ ]

opravy

8 O —

»  Kontrola Kalibrace = Tryskani

B H} [ H} Tepelné zpracovani

o8

Laser

Dvtr

3.Hala

[ ]
[ |

Obrazek. 25 Layout pracovisté (vlastni zpracovani)

Na layoutu miizeme vidét aktualni podobu rozmisténi jednotlivych pracovist. Padorys celé
firmy je ve skute¢nosti mnohem rozsahlejsi. Layout jsem vypracoval pouze v oblasti ktera
je pfimo spojena S pracoviStém vyrobni kontroly, tedy s pracovisti, které mezi sebou
vzajemné kooperuji. MiZeme si povSimnout, Ze vSechny znazornéné pracoviSté jsou
systematicky usporadany z diivodu zajisténi plynulého materialového toku. Na pracovisti
tryskédni se provadi finalni povrchova uprava dle pozadavkil zdkaznika. Nasledné jsou
vyrobky odvezeny na kalibraci kterd zajiStuje odpovidajici rozmérovou piesnost. Po této
operaci pfijima vyrobky pracovisté¢ kontroly, kterd provadi vzhledovou i rozmérovou
kontrolu. Pokud je vyrobek nevyhovujici a Ize jej opravit, tak je odnesen na vybrané
pracovisté oprav. VSechna pracovisté oprav (laserové svafovani, tig, brouSeni, drobné
opravy) se nahdzi v t€sné blizkosti pracovisté¢ kontrlory, coz je pfi pravidelném odnéseni
velmi dulezité. Zkontrolované a vyhovujici vyrobky jsou pfipravenyke kontrole na dalSich
pracovistich. Pokud jsou vyrobky ur¢eny kooperaci ukladaji se do krcku, ktery je k tomu
urcen. V piipadé, ze je tato ulozna plocha zcela zaplnéna vyuzije pracovnik moznosti ulozeni

na 3. hale nebo na dvote. Tyto prostory vyuzivaji i osatni pracoviste, proto je nutné oznacit
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Vv informacnim systému pfesnou polohu uloZeni, kterda se se ndsledn¢ zobrazi ostatnim

pracovnikim.

6.4 Spaghetti diagram

[y e | e e
Drobné |Brougeni Ti lBr.
opravy R G
- ] Tryskini
4 L
:
Tepelné zpracovani

o

Dvir

3.Hala I

m—Jde se pro piipravené vyrobky - Pripravené vyrobky ke kontrole

s 7 aneseni vadnych vyrobki na opravy Ulozené vyrobky po opravé

— 7 aneseni vadnych vyrobki na kalibraci - UlozZené vyrobky po kalibraci
Uskladnéni hotovych vyrobki - Uskladnéné hotové vyrobky

Obrazek 26 Spaghetti diagram (vlastni zpracovani)

K vytvofeni spaghetti diagramu bylo vyuzito ptedeslého layoutu pracovisté, do kterého byl
zaznamenan veskery pohyb snimkovaného pracovnika. Pro lepsi orientaci jsou barevné roz-
liseny jednotlivé trasy, a to dle jejich ucelu. Vysledny pocet Car je pouze ilustrativni a ma
Ctenafi priblizit frekvenci jednotlivych tras. Podrobné informace o pohybu pracovnika bé-

hem své smény jsou bliZze popsédny ve snimcich pracovniho dne viz. kapitola 3.2. Pocet
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krokda, které pifi tomto snimkovani byly naméfeny je 5482, coz odpovida uslé vzdalenosti

zhruba 3,96 km.

Zelen¢ vyznaceny jsou trasy, po kterych pracovnik chodil pro vyrobky piipravené ke kon-
trole. Tyto vyrobky se nachéazi ptimo na pracovisti vyrobni kontroly, kde maji své vyhrazené
misto (zelené vyznacend plocha). Jde o zatim nezkontrolované vyrobky, které sem v pribehu

dne navazeji pracovnici kalibrace.

OranZové vyznaceny jsou trasy, po kterych pracovnik chodil na ptislusné opravy v ptipadé
zjisténi nevyhovujicich pozadavkil na vyrobek. Jedna se o pracovisté drobnych oprav, brou-
Seni, tig, laserové navarovani a tryskani. Po opravé jsou vzdy tyto opravené kusy ptineseny
zpét na pracovisté vyrobni kontroly, a to na misto vyznacené oranzovou plochou. Z tohoto

mista si je pracovnik oprav vezme a znovu provadi kontrolu.

Trasy oznac¢ené modrou barvou maji stejny diivod jako oranzové. Rozdil je v tom, Ze byla
zjisténa rozmerova odchylka, a proto jsou odneseny zpét na kalibraci. Pracovnik kalibrace
provede napravu a uloZzi tyto kusy na ur€ené misto, které se nachazi na pracovisté vyrobni
kontroly, v tomto ptipadé na modie vyznacenou plochu. Z tohoto mista si je pracovnik oprav

vezme a znovu provadi kontrolu.

Cervené vyznaceny jsou trasy, po kterych pracovnik chodil v ptipadé uskladnéni jiz hoto-
vych vyrobki. Mista k tomu ur¢ena jsou oznacena ¢ervenou plochou. Nejéastéji ukladal pra-
covnik material do prostoru krcku, vyuZil vSak 1 mozZnosti uloZeni na vzdalenéjSich mistech,

a to na dvoie a na 3. hale.

Nejvice castym diivodem pohybu pracovnika je odneseni vadného vyrobku na opravy. Do-
chéazi k nému nékolikrat za den a ve srovnani s ostatnimi pochtizkami je jednoznaéné domi-

nantni.
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7 NAVRH A IMPLEMENTACE OPTIMALIZACNICH RESENI

Pfi ndvrzich implementace optimalizac¢nich feSeni bylo vychazeno z vysledki analyzy pro-

vadéné na pracovisti vyrobni kontroly.

7.1 Uprava podnikového informaécniho systému Factorify

Pii vraceni vadnych kust na opravy neni moznost zadat polohu vyrobku do PC. Pokud je
tedy na opravach zrovna plno, existuje pouze tstni dohoda mezi obéma pracovniky, kam se
nevyhovujici vyrobky docasné ulozi. V tuto chvili se oficialné ztraci ptehled nad skute¢nou
polohou takto ulozenych vyrobkd. Pti vyhledavani v poé¢itacovém softwaru je uvedeno misto
polohy na vyrobni kontrole, nikoliv ta skute¢nd. Z tohoto ditvodu je doporuceno ptidat moz-
nost pracovnikovi oznacit skute¢né misto aktudlniho ulozeni, tak jako to funguje pii konec-
ném uskladnéni. Toto opatieni by odstranilo komplikace v podobé ndhodného hledani nevy-
hovujicich kust pracovnikem oprav, které mize diky jiz zminéné stni dohod¢ vzniknout.

Dale by to zamezilo nutnosti jit se osobné znovu dotazat, kde hledané kusy skute¢né jsou.

7.2 UloZeni v§ech vzorovych kusii na pracovisté vyrobni kontroly

Nékteré vzorové kusy jsou uloZeny na pracovisti vyrobni kontroly jiZ v tuto chvili. Slouzi
pracovnikiim jako pomiticka pfi posuzovani povrchové kvality kontrolovaného vyrobku.
Vzorovy kus neboli original vysledné podoby dodavaného dilu, je jiz po zavérecné fazi ob-
rabéni a dalsi povrchové tprave jako je napiiklad naneseni barvy ¢i laku. Pfi porovnani kon-
trolovaného kusu s originalnim je moznost posoudit, zda musi byt vyrobek, ktery ma napft.
drobny povrchovy kaz pozastaven nebo mize byt oznacen za vyhovujici. Diky této moznosti
porovnani by se mohl snizit po€et opravovanych a zadrzenych kust, ¢imz by doslo k uspoie
¢asu vénované opraveé kusl s vadou na specifickych mistech. Doporucil bych proto rozsitit
soucasné portfolio vzorovych kusl na co nejvyssi mozny pocet. Vyhrazeny regal i volné
misto je jiz pro takové roz§ifeni pfichystan pifimo na pracovisti vyrobni kontroly. Nezbyva
nic jiného, nez ziskat ¢i zakoupit vzorek finalni podoby daného dilu od odbératele. V pfi-
pad¢, Ze by se jednalo o specificky kus, at’ uz se jedna o piili§ velky rozmér nebo cenu, je
doporuceno zajistit kvalitni dokumentaci takového kusu. Tato dokumentace by mohla byt

relevantni nahradou fyzického kusu.
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7.3 Zkvalitnéni odbornosti pracovniku

Pti sbirdni dat pro vytvoieni snimkti pracovniho dne vyslo najevo, Ze nevyhovujici vyrobek
1ze opravit, bohuzel vSak pracovnik provadéjici opravu nema dostatecné mnozstvi zkuse-
nosti na to, aby tuto opravu ucinil kvalitné a na prvni pokus. Bylo zji$téno, Ze na useku oprav
(brouseni) dochézi k naboru novych zaméstnancii, a proto vznika jiz zminény problém. Po-
kud bychom chtéli tento nezadouci stav upln¢ eliminovat nebo aspoii co nejvice urychlit cas
napravy, tak je navrhovan systém odborného skoleni. Toto $koleni by mélo byt vedeno zku-
Senym pracovnikem, ktery by dle svého nejlepsiho uvazeni navrhl formu, rozsah a intenzitu
Skoleni. Sviij navrh by poté konzultoval se svym pifimym nadiizenym, ktery by pak jeho

navrh schvalil, poptipad¢ upravil.

7.4 Pravidelné skoleni

Podobny problém nastal i u vybranych typta vyrobkd, které pfichazely na pracovisté vyrobni
kontroly z tiseku finalni kalibrace. Opakované se uréité davky vyrobku vracely na kalibraci
a zpét na kontrolu. Diky opakovanému kalibrovani tak dochazi k plytvani ¢asu, a proto na-
vrhuji zavedeni pravidelného $koleni pracovnikt kalibrace na nej¢astéjsi divody oprav, za-
méfené na odstranéni kofenovych pfi€in. Toto opatfeni by bylo vhodné zavést napfic¢ celou

firmou. Zefektivnil by se tak prib¢h celé vyroby.
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8 ZAVER
Cilem této prace bylo vypracovani optimalizacnich feSeni, kterd povedou k zefektivnéni vy-
robniho systému dané firmy. K vypracovani tohoto tkolu bylo nutno nejprve provést sbér

dat a informaci ve firmé Alucast, s.r.0., kde byla tato prace zpracovavana. Tato data poslou-

zila k nasledné analyze soucasného stavu. Prace se sklada s teoretické a praktické casti.

Teoretickd se zaméfila na reSerSi v oblasti vymezeni pojmu definice vyroby a typu vyroby.
Dale byla vénovana pozornost plytvani a procesnimu managementu, ktery byl rozdélen do

vice kapitol.

Prakticka ¢ast této prace byla ivodu vénovana predstaveni spolecnosti Alucast, s.r.o. a pied-
staveni postupu vyroby odlitki metodou vytavitelného modelu pomoci vyvojového dia-
gramu. Nasledovala kapitola vénovana analyze soucasného stavu pracovisté, kterd obsahuje
nékolik ¢asti. Podrobny popis pracovisté a jeho fungovani byl doplnén o snimky pracovniho
dne a vyseCové diagramy jejichZ vystupem je srovnavaci tabulka naméfenych vysledku.
Dale byl vypracovan layout pracovisté a spaghetti diagram. Posledni kapitola praktické ¢asti
nabizi hned n&kolik navrhu na zlepSeni a zefektivnéni vyrobniho systému pracovisté kde

byla analyza provadéna.

Prvnim navrhem optimaliza¢niho feSeni bylo upraveni informaéniho podnikového systému
Factorify. Pfesnéji feceno rozsiteni systému o moznost zadani aktualni polohy uréitého vy-
robku béhem provadéni oprav. Tato moZnost by zajistila neustaly piehled nad polohou vy-
robki ve vSech fazich vyroby. Druhy navrh apeluje na doplnéni v§ech vzorovych kusu, které
jsou jiz v ur¢itém mnozstvi k dispozici na pracovisti kontroly. Tyto kusy slouZzi jako po-
mucka pfi posuzovani rozhodovani o nutnosti opravy. Tieti navrh byl zaméfen na aktudlni
problematiku pracovisté brouseni. Na tomto pracovisti probihd nabor novych pracovnikd,
ktefi nemaji dostatecné zkusenosti s opravou vyrobki. Proto je nutné jim co nejrychleji tyto
zkuSenosti doplnit, aby bylo zajisténo bezproblémové fungovani tohoto pracoviste, které se
momentalné potyka s vracenim vyrobki nasledkem netplné, ¢i Spatné opravy. Pro odstra-
néni tohoto problému bylo navrhnuto $koleni odbornym pracovnikem. Ctvrtym navrhova-

nym opatienim bylo skoleni napfi¢ celou firmou za u¢elem odstranéni nej¢astéjsich dvodu

oprav, zaméfené na odstranéni kotfenovych pficin.

Jednotlivé kroky pfi zpracovani této prace vedly k systematickému naplnéni komplexniho

cile za pomoci metody SMART.
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Pro ¢tenare znalého ale i neznalého této problematiky ma prace fadu pfinost. Neznaly ctenaf
bude seznamen s danou oblasti a bude mu nastinén postup, metody a moznosti feSeni opti-
malizace vyrobniho logistického systému. Odbornik zde bude mit moZznost porovnat sviij
dosavadni pohled na feSeni zadaného ukol, ktery mu diky mé interpretaci a specifickému
postupu prace mize byt ptinosem. Pti nejmensim se dozvi o tom, jakym zptisobem funguje

pracovisté kontroly v konkrétni firm¢ a jaka tiskali toto pracovisté ma.

Zésadni piinos mé prace je pro firmu Alucast, s.r.0. Nejenom, zZe jsem navrhl konkrétni opat-
feni optimalizace na useku vyrobni kontroly, poskytl jsem také vSechna data, ktera byla pfi
analyze a méfeni souc¢asného stavu nasbirana. Diky témto vystupiim mizou uz sami rozhod-
nout v zavislosti na ¢asové a finanéni naro¢nosti, ktera opateni budou implementovana a

také mizou namétena data vyuzit k dalSimu osobnimu vyuZziti.
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apod. A podobné

CR Ceska republika
Ks. Kust

napf.  Naptiklad

SPD Snimek pracovniho dne

SMED Single minute exchange of die

str. Strana

S. Pocet stran

spol. Spole¢nost

S.r.o. Spole¢nost s ru¢enym omezenym
tzn. To znamena

= Rovna se
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