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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva zavedenim principti §tihlé vyroby do vyrobniho podniku.
Podstatou feseni bylo v teoretické Casti zprostiedkovat informace o zékladnich principech
Lean managementu, jeho zdkladnich metodach a principech, projektovém fizeni a
zakladnich metodéach primyslového inzenyrstvi. V analytické ¢asti diplomové prace byly
definované oblasti pro aplikaci vybranych principt $tihlé vyroby. V praktické casti
diplomové¢ prace byl navrzen projekt zavedeni §tihlé vyroby do praxe. Pfinosem této prace
jsou nove nastavené montazni postupy, které Ize dale aplikovat napfic celou spolecnosti, kde

byla diplomova prace zpracovana.

Kli¢ova slova: lean management, projektové fizeni, kanban, kaizen, one piece flow

ABSTRACT

The diploma thesis deals with the introduction of the principles of lean production into a
manufacturing company. The essence of the solution was to provide information on the basic
principles of Lean management, its basic methods and principles, project management and
basic methods of industrial engineering in the theoretical part. In the analytical part of the
thesis, the areas for the application of selected principles of lean production were defined. In
the practical part of the thesis, a project was proposed to introduce lean production into
practice. The benefit of this work is the newly set assembly procedures, which can be further

applied across the entire company where the thesis was prepared.

Keywords: lean management, project management, kanban, kaizen, one piece flow
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UvVOD

V dne$ni dobé¢, ktera je charakteristickd snahou optimalizovat procesy ve vyrobnich
spolecnostech, Ize fict Ze mnoho vyrobnich spolecnosti nezacalo anebo jsou na zacatku se
zavadénim principd §tihlé vyroby, Stihlych procesti. Top spolecnosti fizené pievazné ze
dafi byt v konkuren¢nim prostiedi flexibilni, dokazou snizovat naklady a zvétSovat sviij trzni
podil v segmentu jejich podnikani. Souslednosti podnikovych procesii 1ze dosahnout jejich
racionalizace s cilem vyrabét takové produkty, které odpovidaji zakaznické specifikaci.

na vyrobu produktii a tim podpofit dosaZeni cilti spole¢nosti.

Na druhou stranu je stdle mnoho spolecnosti, které zacinaji se zavadénim $tihlych procest a
ne vzdy se jim dafi uspet, musi projekt zastavit a zac¢it znovu. Vzdy je potieba definovat
schopny projektovy tym, ktery dokaze jasné a konkrétn€¢ definovat cile pilotniho projektu.
Nutnosti je 1 mit podporu managementu nebo majitelt spolecnosti, bez které je velmi tézké

uspésné projekt dokoncit.

Diplomova prace se zabyva projektem zavedeni §tihlé vyroby ve vyrobni spolecnosti. Cilem
je na zaklad¢ analyzy soucasného stavu procesii spolecnosti z pohledu lean managementu
navrhnout nejvhodnéjsi metody k zavedeni do praxe, véetné ekonomického vyhodnoceni
pfinosi provedenych zmén. Teoreticka ¢ast diplomové prace vychéazi z lean principi a jejich
provazanosti, v€etné vybéru specifickych oblasti ke zméné&. Tyto vybrané oblasti a principy
nasledné vstupuji do praktické ¢asti, kde na zédkladé analytické piipravy podkladi vznika

projekt, ktery ma za cil navrhnout a zrealizovat montazni linku, ktera bude vytvofena dle

vybranych lean pravidel.

V zavérecné Casti diplomové prace je vyhodnoceni stanovenych projektovych cili véetné
jejich vyhodnoceni z pohledu ekonomickych piinosii pro spole¢nost. Nedilnou soucasti je 1
souhrn doporuceni pro dalsi rozSifovani lean principi a doporuceni pro udrZeni funkcénosti

Jiz nove nastavenych procest.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je vytvofeni nové montazni linky. Tato linka musi splilovat
parametry principu Stihlé vyroby, organizaci pracovisté splitujici pravidla ergonomie a musi
splnovat systém montaze one piece flow. Vznikne projekt, ktery bude mit za kol vytvofit
novou linku, vCetné nastaveni servisnich procest pro jeji maximalni vytizeni. V rdmci

projektu budou stanoveny cile, podle kterych bude projekt na zavér vyhodnoceny.

Pro zpracovani diplomové prace budou pouzity vybrané nastroje primyslového inzenyrstvi.
Pro analytickou ¢ast budou pouzity metody SWOT analyzy pro definovani hrozeb, které by
mohly ohrozit vysledek projektu. Pro zmapovani vSech procesii ve vybrané spole¢nosti bude
pouzita metoda VSM, ze které nasledn¢ vznikne FSM mapa. Spravny navrh nové montazni
linky je podminén detailnimi vstupnimi daty, tykajici se vysledného montazniho taktu.
Nedilnou soucasti bude i balancovéani jednotlivych montdZznich operaci mezi jednotliva
pracoviste linky. Z pohledu zasobovani linky bude vybrana metoda pull zasobovani zvana
kanban. Navrh linky a jeji nésledna realizace, v€etn¢ balancovani operaci prob&éhne na

zaklad¢ pfimého méteni montazniho procesu.

Kone¢né zhodnoceni Gspésnosti projektu probéhne na zaklad¢é nastavenych projektovych

cilti a jejich ekonomickém vyhodnoceni v porovnani s vynalozenymi néklady.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LEAN MANAGEMENT

LEAN z anglického Stihly, je oznaceni metodiky pro optimalizaci procest, ktera se tidi
heslem nas zakaznik, nas pan a snazi se zékaznika maximaln¢ uspokojit tim, ze vyrabime

pouze to, co si zdkaznik pieje.

1.1 Historie Lean managementu

Historie LEAN se datuje uz od 12. stoleti, kdy se pfi stavbé lodi vyuZzivaly prvni principy
stihlé vyroby, pfi kterych se postupnymi kroky a posouvanim nedokoncenych lodi mezi

tehdejSimi vyrobnimi procesy postupné lod¢ sestavovaly.

Nejvetsim boomem se ale stalo az dvacaté stoleti, ve kterém Henry Ford poprvé pouzil
LEAN pii vyrobé automobilti. Na zaklad¢ jeho myslenek vznikla pasovd montdzni linka
automobilti. Mezi jednotlivymi ¢astmi montazni linky pojizdéla auta, do kterych postupné
pracovnici montovali podle ptesné urc¢eného postupu dily. Timto se mu podafilo zrychlit

montdz modelu Fordu T na celkové ro¢ni mnozstvi 250 000 aut dosazenych v roce 1914.

Ve stejném obdobi se LEAN zacind rozsifovat ve Zling, kde podnikatel Tomas Bata vyrabél
boty. Jeho inspiraci byl pobyt v USA, kde se mu zalibily tehdejsi modely fizeni vyroby a

pasové linky jako mél Henry Ford na vyrobu aut, zavedl pro vyrobu bot.

Dal$im smutnym historickym milnikem byla druha svétova valka, kdy opét Henry Ford
zavedl péasovou vyrobu tentokrat pro montaz letadla B-24. Pro vyrobu tohoto bombardéru
vznikl upln€ novy montdzni zavod, ktery po plném nasazeni a vybalancovani pasové linky

produkoval kazdych 63 minut jeden novy bombardér B-24.

Po druhé¢ svétové vélce se nejvice LEAN principy rozvijely v Japonsku. Japonsko bylo po
druhé svétové vélce znicené a chtéli co nejrychleji ekonomicky dohnat USA, coZ byla jejich
nejvetsi motivace pro optimalizaci procest. Nejvétsimi prukopniky LEAN byli panové
Shingo a Ohno, ktefi ve spole¢nosti Toyota postupné vyvinuli Toyota Production System,
vychazejici ze zakladii LEAN, ptevzatych z USA a zlepSenych. Jeffrey Liker ve své knize
Toyota Culture (2008) uvadi, Ze nejvetsim piinosem pro uspéch spolecnosti Toyota je
v modelu 4P, ktery obsahuje Philosophy, Process, People and Problem Solving. Tento model
ve tvaru pyramidy je zdkladnim kamenem LEAN v Toyot¢ (Liker, Hoseus, 2008, s. 15).
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1.2 Definice Lean managementu

Jak uvadi (Paterman, 2022, s.15), LEAN chapeme jako védomé jednani, jehoz
prostiednictvim feSime skutecné problémy naSich externich, ale i internich zakaznikti, coz
nas vede k neustalému zvySovani produktivity, efektivity a kvality naSich procest. Toto
védomé jednani se odviji od principt a hodnot predstavujicich tzv. lean mysleni, které¢ ve
svém tymu a organizaci neustale kultivujeme a predavame dal. Lean mysleni se projevuje
schopnosti umét vidét a popsat problémy, jejichz vyieSeni nas pokazdé posune o kousek
blize k idealnimu cili. Lean pfistup je postaven na respektu k jedinec¢nosti kazdého z nas.
Délame-li spravné véci spravné, vysledky promitnuté do spokojenosti a vérnosti zakaznikii
se musi zdkonit¢ dostavit. Pokud ne, nefeSime skutecné problémy naSich zdkaznika, ale

naopak plytvame energii a zdroji.

1.3 LEAN principy

Zajimavy pohled na problematiku lean principti ma ve své knize (Patermann, 2022, s.17),
kde popisuje, ze rozumime svym zékazniklim a hodnoté nasich vyrobkl. Snazime se vzdy
pochopit, v ¢em nasi zédkaznici u naSich vyrobki spatiuji pfidanou hodnotu. Jejich potieby
neustale promitdme do standardd, cilii a specifikaci nasich vyrobki a procest, coz se tyka i

nasich internich zakaznik.

Nejveétsi problém je nemit Zadny problém. Tato parafraze vyroku Taiichiho Ohna ilustruje
klicovy princip leanu, kterym je kontinuélni identifikace a feSeni problémuti. Schopnost vidét
problémy je kli€ova podminka pro zlepSeni soucasného stavu procesu. Popiranim existence

problému vede ke stagnaci a upadku.

Problém je rozdil mezi standardem a realitou. Nemdme-li standardy, nemizeme vidét

problémy. Standardizaci prace problémy zviditelnime.
Stav po zlepSeni je stavem pied zlepSenim. ZlepSovani je nikdy nekoncici proces.
Neexistuji Zadné posvatné kravy. VSechno miize byt zlepSeno.

Nepfretrzity a stabilni tok informaci a materialu transformuje pfani zdkazniki do hotovosti
na Uctu. VSechny piekazky, jako jsou plytvani, kvalitativni problémy nebo nedostatek
kompetenci, jsou skaly a kameni, které brani fece, aby doplynula az k zékaznikovi.

ZlepSovani ma jediny cil, a to skaly a kameny odstranit.
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Zlepsovani je experimentovani. Pfedpoklady potvrzujeme nebo vyvracime daty a fakty

pfimo z mista ¢inu. Kazdy netispéch je novy poznatek. Nikdy se nevzdavejte.
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2 VYBRANE METODY A NASTROJE LEAN MANAGEMENTU

Lean management je velmi Siroky zptisob fizeni. Casto je spojovan spise s celkovou filozofii,
nez s jednou konkrétni metodou. Pokud chce podnik piejit na Stihly zplsob fizeni, nebo
alesponi jeho casti, musi vétSinou nejprve zménit mysleni a filozofii lean prijmout. (Liker,

2013, s. 33)

2.1 Vizualni management

Je metoda poskytovani informaci a instrukci o jednotlivych prveich pracovnich ukonti jasné
viditelnym zpiisobem, aby mohl pracovnik maximalizovat svoji produktivitu (ptfikladem této
techniky je systém kanban $titkil). Pokud mohou byt normalni stav a neobvykly stav jasn¢ a
vizualn¢ definovany, jedna se o vizualni management. Ve vizudlnim managementu jsou
jednoduché vizualni néstroje vyuzity k identifikovani cilového stavu a kazda odchylka se

feSi napravnym opatienim (Bauer, Haburaiova, 2015, s. 129).

2.2 Standardizace

Standardizaci je tieba chépat jako systematicky proces vybéru, sjednocovani a ucelné
stabilizace jednotlivych variant feSeni, postupi, vstupnich prvki a jejich kombinaci. Cilem
standardizace je sniZzeni rozmanitosti, nahodilosti v fizeném procesu, stejné tak jako zajisténi

jednoznacnosti vykladu pfijatych rozhodnuti, ptistupt a prvki.

Je zékladnou pro tvorbu databdze zékladnich informaci, které vyuzZiva celd firma. Jde o

sjednoceni vSech elementii organizace a fizeni firmy (Tomek, Vavrova, 2007, s. 71).

2.3 Ergonomie

Ergonomie je charakterizovana jako multidisciplindrni obor, ktery komplexné fesi ¢innost
¢lovéka v ramci pracovniho systému, jeho vazby s pracovnim vybavenim a pracovnim
prostiedi. Cilem je vSechny tyto aspekty plsobici na jedince na daném pracovisti
optimalizovat vzhledem k pracovni zatézi. Na ptelomu 20. a 21. stoleti dominuje v oblasti
ergonomie rozvoj pokrocCilych systémii automatického fizeni naro¢nych technologii,
vypocetni technika a automatika. S tim souviseji i pracovni rizika (Marek, Skiehot, 2009, s.

8).
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2.3.1 Rizikové faktory pracovniho prostredi

Pti vykonu prace je cloveék vystaven plsobeni rizikovych faktorh, které vzdy v jisté mife
negativné ovlivituji jeho zdravi. Pod pojmem rizikovy faktor rozumime kazdou okolnost,
podminku, ¢initele i vlastnost pracovniho systému, jez mtize byt pfi¢inou pracovniho trazu,
nemoci z povoléani, profesionalni otravy nebo jiného poSkozeni zdravi. Je proto nutné je
vyhledavat a eliminovat. Pokud toto neni mozné, musi se ucinit takova opatieni, ktera
povedou k omezeni jejich plisobeni. Lze k nim piifadit i usporadani pracovisté nebo jiné
aspekty souvisejici s pracovni ¢innosti, v€etné¢ organiza¢nich opatfeni. Zminény postup se

nazyva prevence rizik.
Mezi rizikové faktory z hlediska podminek fadime:

e nepiiznivé klimatické podminky (zatéz teplem a chladem)

e chemické faktory (chemické karcinogeny, mutageny, olovo, azbest aj.)

¢ Dbiologické Cinitele

o fyzickou zat¢z (celkovou, lokalni, pracovni polohy, ru¢ni manipulaci s bifemeny)

o fyzikalni faktory (hluk, vibrace a neionizujici a ionizujici zafeni)

e prach

e psychicka zatéz (stres, napéti a jiné okolnosti narusujici dusevni pohodu pracovnika)
e zrakova zatéz

e prace ve zvySeném tlaku vzduchu.

2.3.2 Nemoci z povolani

Nemoci z povolani jsou nemoci, které vznikaji dlouhodobym nepfiznivym plisobenim
rizikovych faktorti, tedy chemickych, fyzikalnich, biologickych a jinych Skodlivych vlivi,

které jsou uvedeny v seznamu nemoci z povolani (Marek, Skiehot, 2009, s. 29-30).
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2.4 Kanban

Kanban — doslova pfelozeno z japonStiny znamend vyvésni Stit anebo bilboard (Cole,
Scotcher, 2015, s 69). Komunikacni néstroj v just-in—time typu vyroby a fizeni systému
zasob vyvinuté v Toyoté. Kanban, neboli informacni tabulka, mizou byt i ¢asti zasobnikd,
boxy, doprovazejici specifické dily ve vyrobni lince, znamenajici dodavku urcitého
mnozstvi. Kdyz byly vSechny dily pouzity, znak nebo zasobnik se vraci na své ptivodni
misto, kde se stava objednavkou pro dalsi dily. Kanban je nutnad ¢ast tahového systému
vyroby (Bauer, Haburaiova, 2015, s. 121). Obrazek ¢.1 ukazuje jednoduché schéma, jak

kanban funguje.

v | ¥ | ¥ | ¥ I
A= (8] = ()= (o) = (5]

tah <: |

Obrazek 1 Schématické znazornéni kanbanu (Jurova, 2016, s. 108)

Ve své publikaci (Klaus, Kaltenecker, 2015, s. 24) o kanbanu popisuji, Ze vytvaii velmi mélo
predpisti o tom, jak by se mélo néco délat. Kanban pouze navrhuje, Ze by se néco mélo udélat

a k tomu hlavné€ pouziva tyto ptistupy:

e standardizuje praci

e omezuje WIP

¢ {idi materialové toky

e zavadi a fidi zpétnou vazbu

e pomoci metod a modeltl se materidlové toky a skladovy management zlepSuje.

At je zpétna vazba po zavedeni kanbanu dobrad anebo Spatnd, jeji skryti zpozd'uje proces
uceni se a miize byt skodlivé pro vyvoj produktu. Je snadné se nechat rozptylit, kdyz méfite

¢asti spiSe nez celek, a proto nevidime les pro stromy (Skarin, 2015, s. 38).

2.5 Supermarket

Supermarketem se rozumi misto mezi dvéma sousednimi operacemi ve vztahu dodavatel —

zakaznik a obsahuje definovanou pojistnou zasobu u dodavatele. Ve vyrobni lince to byvaji
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obvykle mensi zasobniky blizko mista pouzivani. Cilem je snizit zasoby v misté pouziti a
zvyraznit vizualizaci potieby (Bauer, Haburaiova, 2015, s. 128). Pro zasobovani

supermarketu se pievazné pouziva tahovy systém zasobovani Kanban.

2.6 Zaklady Kaizen

Kaizen znamend neustalé zlepSovani, do kterého je zapojeny kazdy: od manazerd az po
d€lniky. Slovo kaizen je jedno z nejfrekventovanéjSich slov pouzivanych v japonském
jazyce. Vyjadtuje zptisob mysleni, filozofii Zivota, ktera ik, Ze zitra musi byt 1épe nez dnes.
Kaizen je zalozeny na tom, Ze lidé v podniku musi pouzivat rozum stejn¢ dobte jako jejich
svaly a ruce. Tento systém vyjadiuje Usili o neustala zlepSovani v podniku, kterd se vSak
nerealizuji jednordzovymi velkymi inovacnimi skoky, ale zdokonalovanim i téch

nejmensich detailti (KoSturiak, Beledovic¢, Kiistak, Marek, 2010, s. 4).

2.7 Tok vyroby jednoho kusu - One Piece Flow

Dily jsou vyrabény bez mezi-zdsoby a pfedany k dalSimu procesu. Mezi vyhody toku

jednoho kusu patii:

e rychla detekce vad - zabrani se velké davce vad
e kratké dodaci lhity z vyroby
¢ snizeni materialu a nédkladii na zasoby

e rozmisténi zafizeni a pracovnich stanic zabere minimdlni prostor (Bauer,

Haburaiova, 2015, s. 129).

2.8 VSM — mapa toku hodnot

Cilem je realizovat procesy ve vyrobé a v administrativé bez preruSeni. Mapovani procest
ve vyrobé a v kancelafich s cilem vytvofeni nazorného obrazku soucasného stavu. Jsou
mefeny procesni cyklové Casy, Casy piidavajici hodnotu a celkovd pribézna doba.
Vytvofenim vizualniho obrazu soucasného stavu, ktery zahrnuje material a informacni toky
od dodavatelu pies vyrobu az k zakaznikovi. Métime celkovy lead-time, doby procesu cyklu
a Casy pfidané hodnoty. Budouci stav je vytvofen na zakladé pozadovanych cill, trznich

podminek a strategického planovani pro podnikéni (Bauer, Haburaiova, 2015, s. 129).

Kazda spravné vytvofena mapa VSM musi obsahovat tyto ¢tyfi kroky:
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e tok procesu — je to posloupnost krokii procesu, ktery mapujete a prochazi

k zakaznikovi

o datové schranky — pod kazdym procesnim krokem je datova schranka, ktera
zaznamenava relevantni udaje o procesu, jako jsou velikosti davek, kapacita a
nejdilezitéjsi je cyklovy Cas

e informacni tok — ukazuje, jaké informace jsou potieba ke kazdému kroku a odkud

pochazi

e cCasova osa — jednd se o zavérecnou cast, kterd je ve skuteCnosti jednou z

vvvvvv

149).

2.9 FSM - mapa budouciho stavu

Po vytvofeni VSM mapy je dal§im logickym krokem vytvofeni budouciho stavu procesu,
ktera se nazyva FSM mapa. Budouci stav mapy procest je vynikajici zpusob, jak ilustrovat
zmeény, jak se zlepsi procesni tok a jak se zvysi vykon procesu. Tato mapa vytvati vizi toho,

jak bude proces upraveny a jak se bude chovat s cilem byt bez zbyte¢ného plytvani.

Mapa budouciho stavu je velmi dilezitym vystupem VSM analyzy a je kritickym pohledem
k motivaci posunout se vpied. Poskytuji vizudlni plan vylepSeni, kterd maji byt dosaZena

v logicky po sob¢ jdoucich krocich a skupinach (King, 2015, s. 136).

2.10 Techniky analyzy a méfeni prace

Analyza a méfeni prace patii mezi zdkladni znalosti primyslovych inZenyrGi a lean
specialistii. Jsou pomérné jednoduchym a zaroven velmi u¢innym ndstrojem v boji proti
plytvani a neefektivnosti v procesech. Pod nazvem analyza a méfeni prace si mizeme
predstavit aktivity vedouci k definovani optimalniho pracovniho postupu a urceni spotieby

¢asu pro jednotlivé ¢innosti (API, © 2005).

Cilem méfeni prace je urcit co nejobjektivnéjs§i normu spotieby ¢asu. Pokud pomineme
techniky jako je hruby odhad ¢i vyuziti historickych udajh, patii mezi nejpouzivanéjsi
metody ¢asové studie, které jsou realizovany pfimym méfenim za pomoci stopek. Kromé
téchto Casovych studii tvofi druhou, v souasnosti stile vice pouZivanou skupinu tzv.
systémy piredem urcenych Cast, kde norma je urcena neptimym zptsobem. Zjednodusené

tedy mizeme fici, Ze pro urovani spotieby ¢asu mizeme pouzit stopky — potom se jednd o
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formu pfimého métfeni — nebo vychazime z pfedem definovanych casi, které danému
pohybu pfislusi, a potom mluvime o tzv. nepfimém méteni.
2.10.1 Primé méreni

Jedna se o stanoveni spotfeby ¢asu za pomoci stopek, potiebnych formulait, ptipadné
specializovaného zatizeni ¢i software. Tato zatizeni v podstaté nahrazuji stopky, papirové

formuléfe a nasledné prepisovani téchto udaji do elektronické podoby (API, © 2005).
2.10.2 Nepiimé méreni
MOST analyza

Je kompletni studie ukolu, ktery se obvykle skldda z nékolika krokt metody a odpovidajicich
sekvencnich modelt. Pfislusné ¢asové hodnoty parametrii jsou pfifazeny sekvencnimu
modelu, coz vede k celkovému normdalnimu casu pro ulohu, ktery nezahrnuje ptidavky

(Zandin, 2021, s. 5).
MTM analyza

Nejrozsitenéjsi metoda, kde jsou zakladni pohyby pracovnika slouceny do zpravidla
opakovanych sledii. Vychozi MTM definuje 26 pohybti rukou a ramen, o¢i, téla a dolnich
koncetin. Doba trvani urc¢itého pohybu vychazi z jeho zékladni definice, kterd se pak blize
stanovi podle typu pohybu, kde je brana v tvahu vzdalenost, hmotnost a sloZitost (Tomek,
Véavrova, 2014, s. 141).
2.11 Typy plytvani

Nejcastéj$im terminem, ktery se objevuje ve slovniku zlepSovatelskych tymi v oblasti §tihlé
vyroby je anglické slovo Waste nebo japonské slovo Muda. Obé& tato slova znamenaji
v ptekladu ,,plytvani®. Plytvani v n¢jaké mite a formé existuje v kazdém procesu. Druhy

plytvani, s nimiz se setkdvame nejcastéji, jsou:
e Cekani — prostoje lidi, stroji
e nadvyroba — vyroba na sklad
e pfepracovani — vyroba produktl s vadami
e zbytecné pohyby — hledani naradi

e piemistovani — pfeprava neshodnych produktii
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¢ nadbytecné zpracovavani — zpracovani, které zdkaznik nepozaduje
e nadbytecné zasoby — velka pojistna zasoba
e nevyuzity potencial zaméstnancti — nevyuzité napady (Svozilova, 2011, s. 34).

V konceptu $tihlého podniku je zadkladni otazkou eliminace plytvani. Za plytvani je
povazovani vSechno to, co se v podniku vykonava, stoji penize a nepfidava vyrobku nebo
sluzbé hodnotu, za kterou je zdkaznik ochoten zaplatit. Tim se plytvani stava trvalym
zdrojem ztrat, které vedou k neefektivit¢ v podniku a snizovani jeho zisku (Nenadal, 2018,

5. 317).

2.12 58S metoda

Jednou z nejéastéji pouzivanych lean metodik je systém 5S, ktery ptispiva k dosazeni §tihl¢
vyroby a zajisténi Stihlého pracoviste, ve kterém je cileno na eliminaci zbytecnych pohybt
vyrobnimi zdroji. Metodika 5S je v zasadé systematicky postoj k organizaci, standardizaci
pracovisté i podnikovych procesti a eliminaci plytvani z hodnotového toku. Nelze pod
oznacenim 5S chapat metodiku zabyvajici se pouze uklizenim, ¢i Stitkovanim pfedméti, jak
tomu byva v nékterych podnicich. Pravé naopak, smyslem zavadénimi této metodiky v
podniku je podpora Stihlého pracovisté, ve kterém se mlze pracovnik snadno orientovat,
vyhleda a vybere pozadovany nastroj ergonomicky piivétivym zplsobem, ktery Setti jeho

sily 1 ¢as (Svozilova, 2011, s. 181).

Metoda 5S predstavuje sled peti doporuceni pro zavedeni a udrzeni pofadku na pracovistich,
ktera vychazeji z japonskych slov zacinajicich na ,,S*:

seiri (sortovani, roztfidéni) — je prvnim krokem, ktery spociva v roztfidéni vSech polozek,
jez se na pracovistich nachazeji, do dvou kategorii, a to na pottebné a nepotiebné

seiton (umisténi a vizualizace) — po roztiidéni polozek nésleduje vizualizace spocivajici
v oznaceni jednotlivych polozek, zahrnujici 1 oznaceni mista, kde ma byt ulozena

seiso (uklid a kontrola) — v ramci tohoto kroku je vhodné vypracovat standard uklidu,

z n¢hoz je jasné€ dané, kdo za uklid odpovida

seiketsu (standardizace) — vypracovani standardu, nejlépe vizudln€ vypracovany s fotkami,

stanovime jasna pravidla pro dané pracovisteé
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shitsuke (udrzeni nastaveného standardu) — nastaveni pravidelnych 5S auditii, které

kontroluji dodrzovani nastavenych pravidel — standardii (Svecova, Veber, 2021, s. 154).

2.13 SWOT analyza

SWOT analyza, neboli analyza silnych a slabych stranek, pfilezitosti a hrozeb. Ve
své publikaci (Jakubikova, 2008, s. 103) rozdéluje analyzu do dvou ¢asti, a to na analyzu
SW a analyzu OT. Pfi jeji tvorbé doporucuje zacit analyzou OT, kterd zahrnuje prilezitosti
a hrozby, které ptichazeji z vnéjsiho prostiedi spolecnosti, a to jak makroprostiedi (faktory
politické, ekonomické, socialni) tak i mikroprostfedi (zdkaznici, dodavatelé, odbératelé).
Poté nasleduje druha analyza SW, ktera se tyka vnitiniho prostfedi firmy (cile, systémy,
procesy, zdroje). Nevyhodou SWOT analyzy je, ze je pfili§ statickd, a navic velmi

subjektivni.

2.14 Toyota KATA

Jednim z hlavnich diivodi, Ze je Toyota tak Gispé€Sna v principech §tihlé vyroby, je Ze stavi
na tymové spolupraci, optimalizovanych procesech, na jednoduchych ale mocnych
nastrojich, které neustale pomahaji zlepSovat uroven spolecnosti Toyota (Morgan, Liker,
2020, s. 15). Zcela novym trendem, ktery vychazi z Toyota Production System je Toyota
Kata. Jedné se o novy zplisob pochopeni cesty Toyoty. Neni pozoruhodné ani tak postupy
nebo principy, jako spiSe souborem vzorcli mysleni a jedndni, které pfi neustalém opakovani
pii kazdodenni praci vedou k pozadovanému vysledku. Tyto vzorce — KATY predstavuji
kontext, v némzZ jsou vytvaieny a vyuzivany postupy a principy spolecnosti Toyota (Rother,

2017, s. 19-20).

KATY v zasad€ délime na dva typy:
e zlepSovani — je to opakujici se rutina, jejimz prostiednictvim se spole¢nost Toyota
zlepSuje, ptizpusobuje a rozviji
e koucovani — je to opakujici se rutina, jejimz prostfednictvim manazefi a lidii

spolecnosti Toyota uc¢i vSechny ostatni v organizaci nasledovat Katu zlepSovaci

(Rother, 2017, s. 21).
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3 RIZENIi PROJEKTU

Projektovym fizenim se rozumi soubor norem, doporuceni a zkusenosti, popisujicich, jak
projekt fidit. Projektové fizeni je zplisob ptistupu k navrhu a realizaci procesu zmén tak, aby
bylo dosazeno predpokladané¢ho cile v planovaném terminu, pii stanoveném rozpoctu
s disponibilnimi zdroji tak, aby realizovand zména nevyvolala nezadouci vedlejsi efekty,

jinymi slovy, aby byl projekt uspésny, jak uvadi (Dolezal, 2016, s. 16).

3.1 Definice projektu a cila

Definici projektu je, ze je Casoveé, nakladové a zdrojové omezeny proces realizovany za
ucelem vytvofeni definovanych vystupli v pozadované kvalit¢ a v souladu s platnymi

standardy a odsouhlasenymi pozadavky (Dolezal, 2016, s. 17).
Aby se dalo fict, ze ukol, ktery chceme tidit jako projekt, by mél spliiovat projektova kritéria:

¢ jedinecnost cile — nejedna se o rutinné opakovanou akci

e vymezenost — ukol mé dany termin, rozpocet a zdroje

e potieba vytvorit projektovy tym — je-li potieba nékolik pracovnikd raznych
specializaci — obort

e komplexnost a sloZitost — nejedna se o trividlni problém

e nadprimérné riziko — dany ukol se v danych podminkach jesté nedélal, jsou
omezené zdroje, ¢as a penize, podili se na tom cela fada rliznych lidi a je to slozité,

takze je vzdy velkd pravdépodobnost, Ze se néco pokazi.

Pokud zamyslena akce spliiuje dana kritéria, je vhodné ji fidit pomoci nastrojii a postupli

projektového fizeni, protoZe ty jsou nastaveny a oveéfeny praveé pro takové situace.
Typickymi projekty jsou napiiklad:

e zavadeni systému kvality

e vyvoj a zavadéni informacéniho systému
e stavebné investi¢ni akce

e st€hovani organizace

e vyvoj nového produktu

e inovace produktu (Dolezal, 2016, s. 19).
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3.2 Vybrané techniky projektového rizeni

Pro projektové fizeni jsou uznavany tii zadkladni mezindrodni certifikaty pro projektové
manazery. Tento certifikat zarucuje, ze jeho drzitel spliiuje podminky pro jednotlivé

certifikace a s tim spojenou troveil znalosti projektového fizeni.

3.2.1 PMI certifikace

Definuje obecné procesy, které maji byt na projektu fizeny. Hlavnim benefitem ziskani
certifikace je vysokd hodnota certifikatu dand narocnosti zkousky. Obsahem zkousky je
schopnost aplikace procest, nastrojii a technik do riznych situaci na projektu, vodopad i

agile (Machal, Kopeckova, Presova, 2015, s. 120).

3.2.2 IPMA certifikace

Definuje znalosti a dovednosti, které pottebuje mit projektovy manaZer. Unikatnost
certifikace klade diiraz na mékké dovednosti a zpétnou vazbu od dvou zkousejicich.
V prubéhu zkousky probihaji praktické dovednosti projektového fizeni a schopnost pouziti
nastrojii projektového fizeni v praxi, véetné vodopadu a agile (Machal, Kopeckova, Presova,

2015, s. 120).

3.2.3 PRINCE 2 certifikace

Tato certifikace obsahuje detailni metodiku popisujici procesy, dokumenty a role
projektového manaZera v fizeni projektli. Jedna se o nejrozsirenéjsi certifikaci projektového
fizeni. ZkousSka se skladd ze znalosti metodiky certifikace a schopnosti ji aplikovat na

ptipadovou studii (Machal, Kopeckova, Presova, 2015, s. 122).
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4 ZAKLADNI ETAPY PROCESU ZMENY

Proces fizeni zmén je charakterizovan intenzivni komunikaci a reportingem mezi
navrhovatelem zmény a realizatorem. Manazer projektu od obdrzeni zménového pozadavku
komunikuje s projektovym tymem. Komunikace je sméfovéana i k dalSim pracovnikiim
podilejicich se na realizaci projektu. Cilem komunikace je ztotoznéni se a pochopeni zmény
vSemi zainteresovanymi stranami, kterych se zména tyka (Dolezal, Machal, Lacko, 2012, s.

229).

4.1 Rizeni zmén piedmétu projektu

Jedinec¢nost a neopakovatelnost projekti sebou nese jeden typicky a obvykly disledek.
Projekty se neobejdou beze zmén. Duvody zmén byvaji v jednotlivych hospodatskych
odvétvich rizné. Typické pticiny vzniku vliv, které uvadi ve své publikaci ,,Projektovy
management® (2011, s. 271) jeji autorka Svozilova jejichZ disledkem je poZadavek zmény

projektu, jsou:

e externi — jsou napiiklad zmény na trhu, zmény v chovani zakaznikt, vyvoj novych

technologii, statni regulace a legislativa
e interni podnikové a projektové — muze byt napiiklad zména strategickych
rozhodnuti, chyby v kontraktu, nedorozuméni ve specifikaci zadani.
4.2 Proces rizeni zmén v projektu

Proces fizeni zmén obsahuje Uplny cyklus planovacich, specifikacnich, schvalovacich,

realiza¢nich a kontrolnich ¢innosti.
Zakladni faze procesu fizeni zmén jsou:

e identifikace vychoziho FeSeni pro zapracovani zmény je krokem, jeZ ma za tkol
rozlisit, co je v daném okamziku zdkladem rozpracovaného feSeni a v ¢em spociva

zmeéna

e iniciace zménového Fizeni — tvorba navrhu pozadavkd zmén, specifikace navrhu

zmény a posouzeni k zadanym ciliim projektu
e specifikace nutnych zmén v definici pfedmétu projektu

e posouzeni dopadi do plani projektu — vytvofeni variant napifiklad harmonogramu,

rozpoctu
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e vypracovani zménového navrhu

e schvalovaci proces zménového Fizeni — pied vyslovenim souhlasu se zménou,
posoudi navrh z pohledu vlivu na cile projektu, harmonogram, rozpocet a posoudi

vliv na realizované ¢asti projektu vcetné jesté nezacatych projektovych krokt

e aktualizace projektovych dokumentii a zapracovani zmén do definice projektu,

planu projektu a vSech ostatnich projektovych dokumentt

e vlastni implementace zmény a s tim souvisejici potieby koordinace a ovetovani

spravnosti zapracovani zmény do celkového feseni (Svozilova, 2011, s. 274-275).

4.3 Rizeni rizik v projektu

Moderni projektové fizeni chape pod zavedenym pojmem ,,riziko* nejistou negativni udalost
nebo ohrozeni. Pod pojmem ,,ptilezitost™ pak nejistou udalost pozitivni, napiiklad pfinos

nebo zisk.
Rizeni rizik zahrnuje z pohledu rizikového inzenyrstvi nasledujici procesy:

e stanoveni kontextu — v této fazi jsou identifikovany cile, vnéjsi a vnitini parametry,
které maji byt zohlednény pii managementu rizik

o identifikace rizik — snazime se identifikovat nebezpeci, kterd mohou ohrozit projekt,
a tato nebezpeci zaznamenat a co nejpiresnéji popsat. V této fazi se nejcastéji pouziva
metoda Brainstormingu

e analyzu rizik — vychazi ze sestaveného seznamu rizik a snazime se odhadnout
pravdépodobnost vyskytu urcitého nebezpeci a odhadnout vysi predpokladaného
nepiiznivého dopadu na projekt

e hodnoceni rizik — i¢elem tohoto kroku je rozhodnout, kterd rizika maji byt oSetiena,
ktera budou zanedbana nebo ktera nebudou akceptovana

e oSetieni rizik — cilem této faze je snizit celkovou hodnotu vSech rizik na takovou

uroven, aby projekt byl s vysokou pravdépodobnosti Gspésné realizovatelny

e monitorovani a prezkoumavani — po provedeni analyzy rizik tato faze zahrnuje
nutnost vSechna rizika neustdle sledovat, protoze mulze dojit k fadé moznych

udalosti. Sledovani rizik byva ¢asto zafazovano jako bod projektovych porad, anebo
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se ur¢i vlastnik rizika, ktery je zodpovédny za jeho sledovani a v pfipad¢ potieby
reportuje stav rizika projektovému tymu s navrhem fesSent

e komunikaci a konzultace — jde pfedevSim o zachyceni rozdilného vnimani rizik
jednotlivymi stranami, které mohou mit i velmi vyznamny vliv na pfijimana

rozhodnuti v projektu (Dolezal, Machal, Lacko 2012, s. 86-89).
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5 REPORTING

Ukolem reportingu je vytvofit systém sledovani plnéni vykonnostnich ukazateld a sdileni
informaci, které vyhodnocuji nejen vyvoj firmy jako celku, ale i jejich dilCich ¢asti, a to 1
pohledech, jez jsou z hlediska fizeni organizace rozhodujici. Reporting neslouzi pouze jako
zdroj informaci o stavech plnéni strategie, je to i nastroj podporujici informovanost pfi

rozhodovani na vSech stupnich fizeni (Fotr, Vacik, Spaéek, Soucek, 2017, s. 240-246).

5.1 Déleni reportingu
Zékladni rozdéleni reportingu Ize vyjadfit jako:

e externi reporting — zahrnuje reporting nadfizenym organiim, napiiklad matefskym
spole¢nostem jejich dcefiné spole¢nosti reportuji vysledky minimalné na mésicni
bazi

e interni reporting — zahrnuje interniho uzivatele spole¢nosti, ktery na dané bazi
sleduje vysledky ve firmé. Naptiklad tydenni baze miize zahrnovat sledovani vyvoje

trzeb daného mésice, vyvoj ukazatelii vyroby atd.

5.2 Klifové ukazatele vykonnosti — KPI

V knize ,,Key Performance Indicators® (2015, s. 7-8) jeji autor pan Parmenter KPI uvadi
ukazatele pro méfeni vykonnosti aktivit a vykonnosti jednotlivych procesi organizace, které
jsou pro né nejkrititéj$i pro soucasny a budouci uspéch organizace. Pro ucely této
diplomové prace vybirdm z mnoha ty, které dale budou pouZity v praktické ¢asti diplomoveé

prace.

5.2.1 Produktivita

Udéava pomér mezi vystupem a vstupem, ktery je nutny k jejich dosazeni. RozliSujeme dil¢i
produktivitu nebo celkovou produktivitu. Piikladem dil¢i produktivity je produktivita prace
anebo stroje (Paterman, 2022, s. 21).

Mezi zékladni druhy produktivity patii:

e parcialni produktivita — jedna se o pomér celkového vystupu k jedné polozce

vstupu

e index produktivity — vyjadifuje pomér dosahované produktivity ke standardu

produktivity
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e totalni produktivita — pométuje celkovy meéfitelny vystup a celkovy meéfitelny

vstup.

5.2.2 Efektivita

Na rozdil od produktivity udava efektivita pomér mezi aktualnim a pozadovanym vystupem

v procentech.

Pokud chceme pojmy efektivita a produktivita prace pouzivat co mozna nejucelnéji, musime
jit jesté do vétsiho detailu a rozdélit praci podle toho, kdo ji vykonava, a to na lidskou anebo
strojni. V ramci lean dilenského fizeni se doporucuji ¢tyfi kliCové ukazatele pro méfeni

efektivity a produktivity prace:

efektivita pracovisté — druh préce je prevazné lidsky a pocitd se z cilového casu

dilu

¢ OEE celkova efektivita zafizeni — druh prace je vZdy strojni a pocité se z cilového

cyklového casu stroje

e mnozZstvi OK dili na jednu osobo-hodinu — druh prace je ptfevazné lidsky a pocita

se z cilového ¢asu dilu

o celkova efektivita lidské prace — druh prace je vzdy lidsky a pocita se z cilové

pracnosti dilu (Paterman 2022, s 24).

5.2.3 Cyklovy ¢as

Zékladnim stavebnim prvkem vypoctu kazdého ukazatele je cilovy cyklovy cas dilu.
Abychom mohli cyklové casy spravné a efektivné pouZivat, napiiklad pro kalkulaci
instalované nebo efektivni kapacity nebo pro méfeni efektivity, musime pracovat s jejich
cilovymi hodnotami. Cilové cyklové ¢asy jsou za soucasnych organizacnich a technickych
podminek nejlepSimi dosaZitelnymi Casy a slouzi jako standard, se kterym porovnadvame
realitu. Cilové cyklové ¢asy milZzeme povaZovat za odvozené vykonové normy lidské a

strojni prace (Paterman, 2022, s. 30).
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka cast diplomové prace se na tivod nejprve zabyva historii lean managementu.
Popisuje vyvojova stadia vzniku leanu, vyjmenovava nejveétsi priakopniky téchto metod a
vyzdvihuje jejich piinos jak pro celou spolecnost, tak i pro jednotlivé podniky. At uz se
prakopniky lean systému, které se dodnes pouzivaji. Sice se jako celd spolecnost méni i

podle potieby systémy, ale podstata navrzena jiz zminénymi pany pietrvava dodnes.

Z dostupnych informacénich zdroji jsou popsany zakladni lean metody, vcetné jejich
klicovych vlastnosti. V diplomové praci byly vybrany pouze ty metody, které budou dale
pouzity v jeji praktické ¢asti, protoze si uvédomuyji, Ze lean metod je nepieberné mnozstvi a
neni cilem cCtendfe se vSemi seznamit. Déle se prace vénuje zdkladnimu sezndmeni
s projektovym fizenim a fizeni rizik, které mohou jakykoliv projekt negativné ovlivnit.
Posledni cast je vénovana zakladnimu rozdéleni reportingu a nastaveni KPI z pohledu

vyrobniho pohledu.

Cela teoreticka ¢ast diplomové prace je koncipovana a vedena jako pfiprava na praktickou
cast, kde v ramci projektu probéhne samotné zavedeni §tihlé vyroby do vyrobniho podniku.

Vybrané metody, které jsou uvedeny v teoretické ¢asti jsou v projektu pouzity.
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7 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Organizace, kterou jsem si vybral pro diplomovou préci je firma Cominfo a.s. sidlici ve
Zliné. Jednd se v soucasné dobé jiz o nadnirodni spolecnost patfici do skupiny firem
spole&nosti Gunnebo, ktera sidli ve Svédsku. Jako jedina spole¢nost této skupiny si udrzela
svou vlastni znacku Cominfo, protoze na trhu zaujimé velky trzni podil. Cominfo
zaméstnava 160 zaméstnancl rGznych obort v marketingu, vyvoji, obchodu, vyroby a

nakupu véetné logistiky.

7.1 Organizacni struktura

Organizacni struktura spolecnosti je plocha, kterd ma 4 urovné fizeni. Prvni uroven je
dozor¢i rada slozena ze zastupct majiteld, druha tiroven je TOP management, tieti je middle
management — mistii a ¢tvrta uroven fizeni jsou predaci. Na prvni pohled se zd4, Ze jsou
Ctyfi irovné na velikost spolecnosti moc, ale podle zkuSenosti je dostacujici. Naptiklad prvni
uroven je v podstaté dozor¢i rada, kterd dohliZi na plnéni stanovenych cilti v budgetu na dany
rok. Ostatni tii irovné zajistuji samotny provoz spolecnosti na denni/mésicni bazi tak, aby
se splnily cile, dané jiz zminovanou dozor¢i radou. Zkusenost je takova, ze jak smérem doli,
tak 1 smérem nahoru k Top managementu jsou informace pfedavany rychle. Tim je zaji$téna

rychld informovanost a moznost reagovat na vzniklé problémy ve spolupraci

s managementem. Aktudlni organiza¢ni struktura je vidét na obrazku €.2.

GUNNEBO Holding AB

o

Reditel spolefnosti

Provozni feditel
| 1 | | | I 1
Oh(hu:"ﬁffﬁte' Obchodni feditel il editel Reditel vvaje Reditel vjvoje HW Viirabni feditel Reditel podpory Vedoud nakupu/skladu Vedouci provozniho
£alEi CZ45K turniketovych aplikaci 25w 4 zakanika E stfediska, autopark

Obrazek 2 Organizaéni struktura Cominfo a.s.
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7.2 Portfolio produkti

Spolecnost vyrabi turnikety a vstupni branky, které jsou charakteristické Sirokym vyuzitim
v oblastech se zvySenym pohybem lidi a s riznymi stupni rizikovosti. Mezi tyto oblasti
spadaji administrativni, bankovni a spravni budovy, sportovni aredly, plavecké bazény,
wellness a fitness resorty, letiSté, stanice vefejné dopravy a objekty s podobnym

charakterem.

Moderni turnikety jsou idedlni feSeni pro zamezeni vstupu neautorizovanych osob do téchto
prostor a také k eliminaci tzv. tailgatingu — stavu, kdy se neopravnéna osoba snazi vniknout
do objektu spole¢né (v té€sném zaveésu) s opravnénou osobou. Kontrolovany prichod
zajiStuji pasy cidel umisténé v téle turniketu v piipadé EasyGate fady a ramena turniketu

u BAR a REXON ftady.

Dalsi kategorii jsou samostatné produkty, které doplituji portfolio produktd, tak aby
v pfipad¢ instalace turniket a branek mohl zdkaznik od jednoho dodavatele instalovat
napiiklad EasyTouch panely a lapace karet. Tyto produktu jesté¢ doplituje dulezity ¢lanek

produkti, bez kterych nedokézou fungovat, a tim jsou vlastni softwary.

Posledni kategorii jsou dopliky, slouzici pro bezkontaktni vstupy do definovanych prostor.
Pro tento zplisob pfistupl se pouzivaji ¢tecky bezkontaktnich karet, ¢teCky QR a ¢arovych
kodu, bezkontaktni teploméry pro automatické méfeni teploty osob, vstupenkové terminaly,

a dochazkové terminaly s unikatni programem.

7.3 ERP systém

Spole¢nost Cominfo vyuzivé interni ERP systém K2 od ¢eské spolecnosti K2 Atmitec s.r.o.
se sidlem v Ostravé — Ptfivoz. Cominfo si vybrala tento ERP program, protoze pfistupuje ke
kazdému klientovi individualné. Kazdy den je k dispozici vzdalena podpora pro piipady
feSeni urgentnich pozadavkl. Dale je jednou tydné ptfitomen programator v Cominfo a

pomaha fesit a nastavovat K2 dle specifickych pozadavkd.
K2 je vyuzivéan pfevazné pro fizeni spolecnosti jak z pohledu vyroby, sklad, ucetnictvi, ale
1 dle specifika Cominfo, kde je jednou z dllezitych soucasti 1 zaruéni a pozarucni servis.

Naptiklad pro servis byl spole¢né s K2 programatory vytvoieny modul pro sledovéani smluv.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU MONTAZE TURNIKETU

Montazni procesy ve spolecnosti Cominfo jsou nastaveny na bazi zakazkové vyroby.
Zékaznik si specifikuje turnikety, které chce vyrobit, vCetné volitelnych piislusenstvi.
Vydéanim vyrobni dokumentace, probéhne objednani materidlu a komponenti pro danou
zakédzku ndkupnim oddélenim. Po dodani vSeho, co je specifikované ve vyrobni

dokumentaci, zaind samotny proces montaze.

8.1 Popis montaze turniketii z pohledu metod §tihlé vyroby

Samotnd montaz turniketu probiha na urc¢enych halach. Celkem jsou ve spole¢nosti Cominfo
tf1 vyrobni haly, ur€ené pro jednotlivé produktové fady / rodiny turniketii. Kazdou halu ma
na starosti mistr, ktery ma urceného svého zastupce, ktery je na pozici predaka. Dalsi
dalezitou soucasti organizacni struktury haly je vystupni kontrola, kterd je obsazena
pracovnikem s elektro vzdélanim a ktery ma také vyhlaSku 50. Tento pracovnik provadi
finélni kontrolu turniketii, provétuje jejich funkénost pred zabalenim do expedi¢niho baleni.
Sestaveni turniketli maji na starosti pracovnici montdze, ktefi podle vydané vyrobni
dokumentace turnikety pfipravi pro instalaci kabeldze, propojeni vSech zafizeni a pfipraveni

turnikett k testovani, kontrole a baleni.

8.1.1 Chuze

Kazda zakazka je montovana dle nastaveného systému Batch production. Po dodani vSech
komponentti pro danou zakézku, jsou turnikety rozlozeny na volné misto ur¢ené montazni
haly. Postupnymi na sebe navazujicimi kroky jsou turnikety sestavovany do konecné
podoby. Palety s komponenty jsou ulozeny na dané misto a jednotlivy montazni pracovnici
si pro né pribézné chodi. Chiizi ztréci ¢as, ktery by mohli efektivnéji vyuzit pro samotnou

montaz turniketu.

Pro naradi, které potiebuje pro montaz ma kazdy montazni pracovnik svij vozik, ktery
obsahuje vSechny nastroje, které¢ bude potiebovat. Stava se ale, ze si béhem montdZe musi
pro nafadi chodit, protoze se mezi rozlozené turnikety s vozikem nedostane. Je to dalsi

ztratovy Cas zpusobeny chlizi, ktery by mohl vénovat montazi turniketi.
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8.1.2 [Ergonomie

Jelikoz jsou turnikety uloZeny na zemi, museji se montdzni pracovnici v pribé¢hu smény

ohybat, travi Cas v ptikréené poloze a Casto 1 kle¢i u turniketu, jak je vidét na obrazku ¢.3.

Obrazek 3 Spatna pozice pii montazi

V pribéhu finalniho baleni turniketl k zakaznikovi, dochazi k jejich ruénimu zvedani ze
zem¢ na paletu, jak je ukdzdno na obrazku ¢.4. Z pohledu ergonomie pracovisté je
nepfiijatelné, aby pracovnici setrvavali v téchto polohéach a zvedali t€zka biemena. Je nutné

navrhnout takova opatfeni, aby montazni proces probihal ve vzpifimenych polohach.

Obrazek 4 Pfenaseni turniketu

8.1.3 Montazni postupy

Jednotlivé montazni postupy nejsou nikde specifikované a nejsou vytvofeny pracovni
instrukce. VSechny postupy jsou pfedavany novym pracovnikiim pouze Gstné a je tim ztiZzené

jejich zauceni. Existuje pouze vydana vyrobni dokumentace, kterd obsahuje vykres turniketu
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a jeho situacni ustaveni u zdkaznika. V tomto piipadé je potifeba, aby vznikl popis

jednotlivych kroki montaze a standardizovat je.

8.1.4 Vyhodnocovani zakazek

Po ukonceni vyrobni zakazky probé¢hne odpis a spotieba vSech pouzitych materidlii a
komponentt, véetné stravenych montaznich hodin. Dal$i vyhodnocovani v ramci vyroby

neni a je potfeba navrhnout systém sledovani a vyhodnocovani zakézek.

8.2 Skladovani a zasobovani

Pro dané vyrobni zakazky doddva material a komponenty nakupni oddéleni na zakladé
vydané vyrobni dokumentace. U vSech musi ru¢né zkontrolovat jeho skladovou dostupnost
s ohledem na dal$i vydané zakéazky, protoze jen nékteré dily jsou rozdilové. Tato kontrola je
casove velmi ndro¢na a je zde velké riziko lidské chyby. Tim se stava, Ze nékterych dilt je
dodano malo anebo vubec. V koneéném disledku to znamend, ze montdz musi byt
preruSena, ¢eka na dodani chybéjicich komponenti a je ohrozeny potvrzeny termin expedice
k zdkaznikovi. Je potfeba navrhnout novy proces zasobovéani a evidence materidlii a

komponentt.

8.3 Organizace pracovisté 5S

Na halach i ve skladech jsou nastavena pouze zakladni pravidla vyplyvajici z pozadavki na
BOZP a PO ptedpisy. Odpady jsou tfizeny a zdkladni vybaveni mé vytvofené svoje misto,
veetné pfistupu k protipozarnimu vybaveni. Chybi pravidla pro uloZzeni materidlu a
komponentti, véetné nakladani s nafadim. Proto je potfeba nastavit nova pravidla pro
celkové nakladani s materidlem, komponenty a naradim. Samoziejmé s ohledem na

pozadavky na BOZP, PO a ergonomii.
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9 ZAVEDENI PRINCIPU STIHLE VYROBY

9.1 Popis vybraného turniketu pro zavedeni §tihlé vyroby

Pro zavedeni §tihlé vyroby byl vybran turniket EG SG, ktery je v soucasné dob¢€ nejvice
prodavany z celého portfolia turniketd. Turnikety SG zrodiny turniketi Easy Gate
s oto¢nymi kiidly, pfedstavuje moderni zplisob zabezpeceni objektl pifed neopravnénym
vniknutim osob. Modularita turniketu nabizi feSeni pro jakykoliv objekt, at’ uz interiér ¢i
exteriér. Turnikety jsou nabizeny v rtiznych tvarech (zaobleny nebo hranaty) a moznosti
materidlovych kombinaci a riznych povrchovych tprav s velkou skdlou volitelného
prislusenstvi.

9.1.1 Volitelné prisluSenstvi

Turniket lze vyrobit dle specifikace zédkaznika ve standartni konfiguraci anebo, dle jeho
vlastnich pozadavkil na integraci doplikl, které zajisti dodate¢né pozadované funkece,

naptiklad:
e access light / Lane light / Wing light
e zvukovy vystup
e tlakovy spina¢ horniho panelu
e cthernet rozhrani
e dalkovy ovlada¢
e EasyTouch /TouchPanel / T — MON SW

e c(tecka ¢arovych nebo QR kodi.

9.1.2 Bezpecnostni vlastnosti

Dulezitou vlastnosti turniketu musi byt i jeho bezpecnost pro uzivatele a osoby, které jim

prochézi. Proto turniket obsahuje:
e 2436 pari IR senzort
e nastavitelné urovné zabezpeceni
e detekci vstupu neopravnéné osoby

e Fail — Safe pohonné¢ jednotky.
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Z pohledu modularity patii turniket EG SG ke konstrukéné jednodussim. Na druhou stranu
je do n¢j mozno instalovat veSkeré volitelné ptisluSenstvi. Ro¢ni vyrobené mnozstvi se
pohybuje kazdy rok kolem 20 % z celkové produkce. Tyto dva hlavni parametry mély

rozhodujici vliv na vybér turniketu jako nejvhodnéjsi produkt k zavedeni stihlé vyroby.

9.2 Stanoveni projektového tymu a definice cilii projektu

Pozadavek na zavedeni s§tihlé vyroby vzeSel z centraly spolecnosti Gunnebo, ktera je novym
vlastnikem spolecnosti Cominfo. Hlavnimi davody je zefektivnit vyrobu a sjednotit
montazni procesy s ostatnimi podniky v Cing, Italii a USA. Pro tento projekt byl centralou
vyClenény jeden LEAN specialista, ktery byl mentorem tymu a zajiStoval nastaveni
pozadovanych standardd.

9.2.1 Struktura projektového tymu

Vedoucim projektového tymu byl stanoven feditel vyroby a sponzorem projektu, ktery

poskytoval zdroje a schvaloval postupné kroky v projektu byl provozni feditel.
Projektovy tym se skladal ze zastupct vSech hlavnich procest spolecnosti Cominfo:
e marketing — feditel obchodu

konstrukce — feditel konstrukce

e obchod — feditel obchodu
e nakup — feditel ndkupu

e vyroba — feditel vyroby

e logistika — feditel logistiky

e QGunnebo — LEAN manazer

9.2.2 Stanoveni cili projektu
Vytvoreni montazni linky dle principi §tihlé vyroby
SniZeni montaZniho ¢asu na turniket o 30 %

SniZeni pribéZzné doby zakazky o 10 %
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9.3 Harmonogram projektu

Nové vytvotreny projektovy tym, vytvoril harmonogram projektu, ktery obsahuje jednotlivé

kroky a je vidét na obrazku ¢.5.

Harmonogram se dé€li na tyto ¢asti:

analyticka ¢ast — obsahuje vytvoieni potfebnych analyz z dat za obdobi 2021-2022

e pripravna &ast — obsahuje vytvoreni navrhu nového montdzniho procesu, layout
nové montazni linky, vytvofeni Supermarketu véetné Kanban systému zasobovani a

zahgjeni interni komunika¢ni kampané zamétenou na principy Stihlé vyroby

e realizacni ¢ast — zahrnuje samotnou implementaci novych navrhti do montédzniho

procesu, vcetné stock managementu

e zhodnoceni — zhodnoti pfinosy projektu a projekt skonci.

i
H
H
E

Obrazek 5 Harmonogram projektu

9.4 SWOT analyza projektu

Pted zahijeni projektu vytvoftil projektovy tym SWOT analyzu projektu, aby se uz na
zacatku projektu vyvaroval a ptipravil na ptipadné hrozby, které by mohly ohrozit uspésné

dokonceni projektu.
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Projektovy tym se seSel na samostatném workshopu, kde formou brainstormingu definoval
siln¢ stranky a slabé stranky, ptilezitosti, hrozby projektu a vysledek analyzy je na obrazku

¢.6.

Silné stranky Slabé stranky

- stabilni spoleénost - nedostatek materidlu mdze zkomplikovat
- podpora projektu ze strany Top managementu zavedeni 5tihlé vyroby

- neomezené zdroje pro projekt - nejsou popsané montaini postupy

- vyuZiti know - how Gunnebo pro implementaci - neochota zaméstnancd ke zmé&ndm
projektu

- unikatni produkty

Prilezitosti Hrozby

- zwyieni efektivity vyroby - nedostateéna podpora viech zaméstnanch
- zlepZeni hospodafeni spoletnosti spoletnosti

- vytvofeni standardizace montaznich procesd - odmitavy postoj ke tihlé vyrobé

- snadn&jii zautovani novych operatord vyroby - odchod kli¢ovych zaméstnanch

- mensi ndroky na nové zaméstnance

Obrazek 6 SWOT analyza projektu

Bodovaci metodou projektovy tym vybral dvé kritické oblasti, pro které¢ navrhl systém
opatfeni pro jejich eliminaci tak, aby neohrozily UspéSnost projektu. Prvni oblasti je
nedostatek materidlu pro plynulou vyrobu, kde bylo stanoveno vytvofeni vyrobniho
Supermarketu véetné tahového zasobovani vyroby Kanbanem. Druhou oblasti byl odmitavy
postoj zaméstnanci ke $tihlé vyrob€, kde byla nastavena cilend interni komunikace ve

spolec¢nosti. Obéma oblastem se v diplomové praci vénuji dale samostatné.

9.5 Vytvoreni VSM mapy

Prvni vstupni analyzou bylo vytvotfeni VSM mapy, ktera zahrnula prib¢h vyrobni zakézkou
celou spolecnosti a je uvedena na obrazku €.7, strana 42 a detailnéj$i mapa je k nahledu
v ptiloze I. Mapa za¢ind zadanim objednavky obchodnim oddélenim do K2. Na zaklad¢ této
objednavky vznikne interni vyrobni zak4zka s unikatnim ¢islem. Sekretariat v zakéazce dle

potteby doplni dodatecné idaje a spousti v K2 WorkFlow zakazky.

WorkFlow zakazky jde nejdiive na konstrukci, kterd dle pfiloZzeného specifikaéniho listu
zpracuje technickou dokumentaci. Dokumentace poté jde ve stejnou chvili na stiedisko

Nékup a Vyroba. Nakup dle dokumentace a dostupnosti dilt na skladé potvrdi termin jejich
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dodéni. Vyroba na zaklad¢ tohoto terminu zaplanuje zakazku do vyroby. Po vyrobeni vSech
polozek zakazky predava WorkFlow na Expedici, ktera zajisti ptipravu dodacich listti a dava
informaci zpét na Sekretariat, aby pro danou zakazku zajistili dopravu k zakaznikovi. Po

provedené expedici Sekretariat WorkFlow zakazky ukoncuje.

Fan 4
‘m@. %
N =N

P, S
= T :‘i
o = et
e =

e

Obrazek 7 Schéma VSM pribéhu zakazky
9.6 Vytvoreni FSM mapy

VSM analyza ukazala na mnoho oblasti s velkym potencidlem pro zlepSeni a zmény procesu.
Pro tento projekt ale bylo rozhodnuto, ze se bude vénovat procesnim zménam pouze

s ohledem na planovani vyroby, fizeni zasob a zasobovani.

Z tohoto diivodu vznikla nova mapa FSM, kterd na obrazku ¢.8 na stran¢ 43 ukazuje, jak by
mél byt budouci proces planovani, fizeni zasob a zasobovani vypadat. Podrobnéjsi schéma

FSM je uvedena v ptiloze II.

Pro zbytek definovanych potencialli zmén procestt vznikl novy samostatny projekt, ktery

neni soucasti této diplomové prace.
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(e}

FSM: Operational flow
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-ACLLING $YSTEM
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MICRD PLANNING /

Obrazek 8 Schéma FSM prubéhu zakazky
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9.7 Vstupni analyzy

Vsechny nasledujici vstupni analyzy vznikly z dat za obdobi rokt1 2020-2021, které poskytly
dostateCna data pro pfipravu a modelaci nové montdzni linky a nastaveni podplrnych

procest, zahrnujici fizeni skladového hospodafstvi.

9.7.1 Analyza produktové Fady turniketii EasyGate

Analyzou produktové fady turniketi byl zjistén pomér jednotlivych typu ve sledovaném
obdobi. Z celkového poctu vyrobenych turniketd celych 91 % tvoii model EG SG 1000.
Tento model je z celé fady nejprodavanéjsi. Ostatni modely této produktové tady turniketti
jsou jiz vybéhové modely, které se dodavaji jako ndhrada za poSkozené turnikety do

stavajicich instalaci. Obrazek ¢.9 ukazuje detailni nahled na produktové fady.

G

Product Family - EasyGate

Product Family Qty 2020 2021
EG SG 1000 938 475 463
EG SG 1320 28 4 24
EG SR 1000 46 21 25
EG SR 1000 outdoor 5 5 0
EG SR 1320 5 0 5

1022 505 517

W EG SG 1000 W EGSG 1320 ™ EG SR 1000 ™ EG SR 1000 outdoor ™ EG SR 1320

cominfc Gunneso

security first

Obrazek 9 Analyza produktové fady
9.7.2 Analyza dodanych turniketii dle naro¢nosti

Dalsi analyzou stejného obdobi bylo zjisténi vyrobni naro¢nosti — stupné integrace
volitelného pfisluSenstvi. Tato analyza rozdéluje stupné integrace od jedné do péti, kdy
stupent jedna je nejniz8i integrace a stupenn pé€t je nejnaro¢néjsi integrace pro montaz

turniketu.

Vysledek je vidét na stran€ 45 v obrazku ¢.10, kde z vyrobenych turnikett sledovaného

obdobi byl stupeni integrace L2 z 61 % a L3 29 %. Na zakladé& tohoto vysledku byly slou¢eny
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stupné integrace L1 — L3 do jednoho zakladniho stupné, ktery byl stanoveny jako standard,
ktery pokryje 90 % vyroby vSech turniketi EG SG.

G

Customisation Level - production Customisation Level - production

L4 - large
customnization L5 - special project
5% 2%

L1 - stock unit L5 - special project
3% 2%

L4 - large
customnization
5%

L3-small
customization
29%

L2 - standard
61%

L1 +12+13
93%

cominfc Gunneso

security first

Obrazek 10 Analyza stupiill integrace
9.7.3 Analyza tydennich objednavek

Pro analyzu poctu dodanych turniket byla pouzita data prodejii za obdobi rokli 2020 —
2021. Vysledkem analyzy je ptehled tydennich prodeji za sledované obdobi uvedeny na
stran¢ 46, v grafu na obrazku ¢.11, kde je vidét primérny tydenni pozadavek sedm turniketi.
Maximalni tydenni pozadavek je 15 turniketii. Pro spravné vytvoteni nové linky, bylo nutné

vzit v potaz jak minimalni montaZni takt, tak i maximalni montazni takt.
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G Demand side analysis: Orders analysis

Number of pieces asked to be delivered per week
40

35

30

Max.
15 pesiweek

25

15

10
1 1
average 5 I |
7 pcsiweek | | I I |
, I I 1 I
o ~ ~
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= 1 - stock unit 2- standard 3- small customization  wmmm4 - large customnization w5 - special project  ——avg [ pes /week]  ——Percentile-0.9
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Obrazek 11 Analyza tydennich objednavek

9.7.4 Takt time

Pro vypocet taktu nové linky jsme pouzili vzorec uvedeny na obrazku ¢.12. Jedna se o
porovnani zékaznického pozadavku s dostupnym ¢asem montaZni linky. Vysledkem je
montdzni takt, ktery v nasem piipadé¢ znamend, za jak dlouho musi byt jeden turniket

smontovany a zabaleny.

G Demand side analysis: Takt Time

Definition

Takt time is the rate at which you need to complete a product in order to meet customer demand.

Total available production time min

Takt Time =
@ e Demand pcs

Example:

Total Available Time: 2550min/week

Demand: 65 pcs/week

TT = 2550/65 = 39min/pc =2 the customer want 1 piece every 39 min

cominfc Gunneso

security firs

Obrazek 12 Vzorec vypoctu montazniho taktu
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Analyza ndm ukézala mont4zni takt dle jednotlivych mésict za sledované obdobi. Primérny
takt je 1,6 turniketu za den. Na druhou stranu je na obrazku ¢.13 vidét velkou variabilitu
taktu dle jednotlivych mésict, kterd v konecném dusledku ovlivni samotné nastaveni a

vytvoieni nové montazni linky.

G Demand side analysis: Takt Time

Jan-2020 Feb-2020 Mar-2020 Apr-2020 May-2020 Jun-2020 Jul-2020 Aug-2020 Sep-2020 Oct-2020 Nov-2020 Dec-2020 Jan-2021 Feb-2021 Mar-2021 Apr-2021 May-2021 Jun-2021 Jul-2021 Aug-2021 Sep-2021 Oct-2021 Nov-2021

‘Working day 22 20 22 20 19 22 22 21 21 21 20 21 20 20 23 20 21 22 20 22 21 20 21
Tot Available time 176 160 176 160 152 176 176 168 168 168 160 168 160 160 184 160 168 176 160 176 168 160 168
Tot Pcs requested 38 27 40 24 39 14 52 51 23 53 17 26 26 45 26 37 16 34 45 34 81 23 7
TaktTime [h/pes] 45 59 44 67 39 126 34 33 73 32 94 65 62 3.6 71 43 105 52 36 52 21 70 240
Takt Rate [ pcs /h] 0.22 017 023 015 026 0.08 030 030 014 032 011 015 016 028 014 023 0.10 018 028 019 048 014 0.04
Takt Rate [ pes /
day ] 1.8 1.4 18 1.2 2.1 0.6 2.4 2.4 11 2.5 0.9 1.2 1.3 2.3 1.1 1.9 0.8 1.5 2.3 15 3.9 1.2 0.3
45 Average 25
40 1.6 pcs/day .
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Obrazek 13 Montazni takt
9.7.5 Analyza montaZnich operaci

Pro analyzovani montéznich operaci bylo pouZzito nataceni celého procesu na kameru s cilem

rozdé¢lit operace na montéaz, kabelovani, testovani a finalni baleni.
Montazni proces byl rozdé¢len na tfi zakladni montazni pozice:

e montaZz — rozdéluje montaz do zékladnich celkil jako je montaZ ramu, sklenénych

vyplni, pohonné jednotky, senzori a piidavnych zatfizeni

e Kkabelovani + testovani — zajist'uje elektrické propojeni vSech zafizeni a nasledné

finalni otestovani funk¢nosti turniketu pied zabalenim do exportniho obalu

e baleni — obsahuje finalni kontrolu dle specifika¢niho listu, véetné vizualni kontroly

a samotného zabaleni turniketu do exportniho obalu.
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TorTime 5
10 Upright assembly 950 z 2 2 Assembling
20 Bottom frame assembling 465 1 1 1 Assembling
30 Upper frame assembling 143 1 1 1 Assembling
40 Frame assembling 962 1 1 1 Assembling
50 Top mounting plate assembling 766 1 1 1 Assembling
50 Adjust frame with top lid plate 457 1 1 1 Assembling
70 Senser cladding with lens x1 p 120 4 3 4 Assembling
80 Upper Sensar cladding short L pe 140 H 4 2 Assembling
90 Lower Sensor Cladding short x 1 pc 130 4 4 a Assembling Ealers  04:07:21 05:47:12 04:33:46
100 Upper Sensor cladding long x1 pe 190 1 0 1 Assembling AN . o,
110 Screw cutting x 1 pe 18 1 2 1 Assembling 03:44:52 05:15:39 04:08:53
120 Motor assembling xipc 497 1 2 1 Assembling LH CE RH
130 Wing tube assy X1 pc 282 1 2 1 Assembling "
140 Wing tube fitting in cabinet xipc 200 1 2 1 Assembling 02:52:20 03:38:06 02:55:08
150 Glass fitting s : ! L Assembling Cabling 00:20:02 01:05:03 00:41:15
160 Bearing firting x1pc &7 1 2 1
170 Round leg assy xlpc 362 2 2 2 Assembling Testing 00:24:10 | 00:24:10 00:24:10
180 Sensor prepartion x 1 pc 30 8 16 H Assembling Packaging 00:08:20 00:08:20 00:08:20
190 Supercapacitor preparation x1pc 168 0 1 1
200 Cabling RH 2404 0 1 Cabiing
210 Supercapacior fitting x1pc 7 0 1 1 Cabiing
220 Cabling MIDDLE 3832 0 1 [ Cabling
230 Backlight 278 1 2 1 Assembling
240 Reader support 105 1 2 1 Assembling
250 Wing fitting x 1 pe 320 1 2 1 Assembling
290 Testing - 1lane 1500 05 05 05 Testing
330 Testing - functional test - one lane 1400 05 05 05 Testing
350 Top lid fitting in cabinet 150 1 1 1 Assembling
400 Packeging -cabinet s00 1 1 1 Packaging
240 Fitleg on cabinet 0 H 2 2 Assembling . o~
450 Glass Lid fitting 311 1 1 1 Assembling com'nf G ®
security I% UNNEBO

Obrazek 14 Analyza montaznich operaci

Vysledné ¢asy montaze turniketu, rozdélené na zékladni montdzni pozice, 1ze vidét v tabulce
na obrazku ¢.14, kde ptibylo dalsi rozd¢€leni turniketii dle jejich orientace na Levé, Centralni
a Pravé. Rozdéleni probehlo z diivodu rGizné naro¢nosti pro montadz, protoze z naméra byl
vyhodnocen jako nejpracnéjsi stiedovy turniket, ktery obsahuje nejvice integraci fidicich
systému. Centralni turniket je vzdy bran jako Master, ktery fidi ostatni kolem sebe a ti jsou

jemu podfizeni, tzv. Slave.

9.8 Navrh montaZzni linky

Na zakladé¢ vSech provedenych vstupnich analyz bylo rozhodnuto, jak by méla nova

montazni linka vypadat, kolik vznikne montaznich pozic na lince a kolik operatorti tam bude.

Dale bylo rozhodnuto, Ze kapacita montaZzni linky nebude vychdzet z primérného
montaZniho taktu, ale bude koncipovand na maximalni vystup tak, aby se maximalné vyuzili
montazni operatoii linky. Na zakladé tohoto rozhodnuti byl stanoven pocet operatorii linky
na dva a pil. Jeden operator pro pozici Montaz, druhy pro pozici Kabelovani + testovani a
posledni tfeti operator na pozici Baleni. Pozice Baleni byla sloucena s obsluhou 3D tiskéren,

pro lepsi pracovni vytizeni.
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Cilova hodnota vystupu linky za osmihodinovou sménu (bez piestivky na obéd) byla na
zaklad¢ analyzy vSech montaznich operaci stanovena na Ctyfi turnikety pfi plné obsazené

lince dva a pill montaznich operatord.

Nejvhodnéj§im mistem pro novou linku, byla vybrand hala C1, kde toho Casu koncila
stavajici vyroba a hala vcetn¢ montédznich operatord byla uvolnéna pro tento projekt.
Vybrana hala je dostatecné velka, a proto bylo rozhodnuto, ze ve stejné hale vzniknout jak

montazni linka, tak 1 Supermarket s dily, potfebnymi pro montaz.

9.8.1 Layout linky

Navrh layoutu nové linky vychdzi taktéz z analytické Césti. Vybrand vyrobni hala C1
v ndvrhu obsahuje prostor pro samotnou linku vcetn¢ supermarketu pro komponenty.

Nedilnou soucasti je i manipulaéni uli¢ka pro snadny pohyb paletovaciho voziku.

Hala o celkové rozloze 180 m? je rozdélena na regal Supermarketu o ploSe 12 m?, stavajici

montdz MDD motorti o plose 42,5 m? a pro novou linku je vy¢lenény prostor o plose 100

m?. Zbytek plochy haly C1 je pro manipulacni ulicky.

. Line Layout with Racks

FORKLIFT AREA

Obrazek 15 Novy layout haly C1

Tento navrh je vidét na obrazku €.15, a byl vybran jako nejlepsi varianta rozloZeni montazni

linky a Supermarketu.
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Samotny layout linky je rozvrZeny na tfi pracovni pozice. Prvni pozice zajiStuje montdz
ramu, sklenénych vyplni, pohonné jednotky, senzort a ptidavnych zatizeni. Druhd pozice
nasledn¢ do turniketu instaluje kabelaz, propoji vSechna zafizeni v turniketu, a nakonec
provede finalni test funkCnosti. Posledni tfeti pozici je baleni, kterd zajistuje finalni a
vizualni kontrolu turniketu ptfed zabalenim do transportniho baleni. Detail layoutu je na

obrazku ¢.16.

Pro potvrzeni spravného nastaveni poctu pracovnich pozic jsme pouzili vzorec vypoctu

teoretického minima poctu pracovist’:
K = turniketli za sménu x celkovy pocet operacnich ¢asii / disponibilni ¢as smény
Po dosazeni dat do vzorce je minimalni pocet pracovnich pozic linky:
K=4x312/408 =3 pracovni pozice na lince
Vypoctem jsme si potvrdili spravnost rozhodnuti o poctu pracovnich pozic na lince.

Na zakladé tohoto rozdéleni byly navrzeny jednotlivé stoly pro kazdou pozici, obsahujici

pozice pro boxy s komponenty pro montdz, véetné naradi nutného pro jejich kompletaci.

Tyto stoly byly za podpory firmy Beewatec s.r.o. vyrobeny a smontovany.

. Line Layout with Racks

WORKBENCH

GUNNEBO’

Obrazek 16 Novy layout linky

Dilezitym prvkem tvorby linky byl aspekt ergonomie. Pti natd€eni videa si projektovy tym

vyty¢il cil eliminovat pracovni ukony v neergonomickych pozicich. Na zdklad¢ tohoto cile,
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byly vytipované stavitelné pracovni voziky, které si operator linky v ptipadé potieby nastavi
tak, aby mohl ve vzptimené pozici bez ohybani a kleCeni na zemi, provadét montaz. DalSim
opatienim bylo pofizeni ru¢niho vysokozdvizného voziku, kterym operator linky sundava a
pfesunuje hotové turnikety z voziku na expedicni paletu. Fotky obou novych vozikl jsou na
obrazku ¢.17. Témito opatienimi do budoucna spole¢nost eliminuje moznost vzniku nemoci

z povolani.

Obrazek 17 Nové voziky

9.8.2 Rozdéleni a balancovani operaci

Névrh rozdéleni jednotlivych ¢innosti na pozicich vychazi z analyzy potfizeného videa
montdze. Linka dle rozhodnuti projektového tymu byla balancovana na co nejvyssi vystup,
pro lepsi vyuZiti lidskych zdrojl. To znamena, Ze takt linky je stanoveny na Ctyfi turnikety

za osmihodinovou pracovni sménu (bez obédové prestavky).

Balancovanim a rozdélovanim jednotlivych ¢innosti mezi jednotlivé pozice na lince bylo
dosazeno nejlepsiho vysledku stejného vytizeni operatort linky, a byly stanoveny dil¢i cile

pro novou montazni linku takto:

takt linky: 100 min / turniket
pracovni sména: 480 min

85% produktivity linky: 408 min (85% produktivity vychazi z interniho nastaveni disponibilniho

¢asu pro montazni linky)
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sménovy vystup linky: 4 turnikety

pocet montaznich operatori: 2,5.

Sménovy vystup linky ¢tyfi turnikety je dostacujici pro primérné mésicni pozadavky,
zjisténé z analytické ¢asti prodejl turniketu za obdobi 2020-2021. Dostatecna kapacita linky
a jeji spravné vytizeni umozni zvysit pocet vyrobenych turniket o 30 % v ptipadég, ze bude

navysena poptavka od zakaznikd.

V opacném piipadé primérné mnozstvi turniketi dokaze linka vyprodukovat za 15
pracovnich dnti a pro zbytek pracovniho mésice je mozné linku odstavit a operatory linky

vyuzit na jinych vyrobnich halach.

9.8.3 Vytvoreni Supermarketu a nastaveni Kanbanu

Dulezitou podminkou uspéSné¢ho zavedené Stihlé vyroby bylo potfeba zajistit dostatek

komponentt pro priibéznou montaz. Obava vzesla z provedené SWOT analyzy projektu.

Pro zabezpeceni dostatecného mnozstvi komponenti pro pribéznou montaz, bylo
rozhodnuto, Ze se vyuZije tahovy systém zasobovani vyroby Kanban se Supermarketem
komponentii, situovanym ve vyrobni hale. Ve vyrobnim Supermarketu vznikne
bezpec¢nostni zasoba na pét pracovnich dnti (vyroba 20 ks turniketi / tyden), ktera poskytne
dostate¢ny ¢as pro dodavku komponentii od dodavatele. Supermarket bude dvakrat tydné

dopliiovan Kanban systémem z centralniho skladu vstupnich komponentd.

Aby se vytvoienim nového Supermarketu nezvysila hodnota skladu vstupnich materiald,
byla o pét pracovnich dnii (vyroba 20 ks turniketl / tyden) na centrdlnim skladé v ERP
systému K2 snizena maximalni zasoba jednotlivych polozek pottebnych pro vyrobu dan¢ho
turniketu. Timto opatfenim se nezvySila sledovana celkovd hodnota skladi vstupnich

materiala.

9.9 Komunikacni kampan

Ze SWOT analyzy projektu byla vyhodnocena dalsi hrozba: nepochopeni a obava ze

zavedeni §tihlé vyroby vSemi pracovniky spolecnosti.

Na zaklad¢ tohoto zjiSténi byla navrZzend komunikacni kampan, ktera zahrnovala
informativni ¢lanky o probihajicim projektu v internim Newsletteru. Jejich celkovy pocet

byl Sest po dobu zavadéni S$tihlé vyroby a v kazdém vydani byl vyclenén prostor pro
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poskytnuti zakladnich informaci ke $tihlé vyrobé, o stavu projektu a jeho implementaci, jak

je vidét v ptilohach [T a IV.

Dal$im krokem pro vétsi informovanost vSech pracovnikl spole¢nosti, byl naplanovany Den
otevienych dvefi. VSichni zaméstnanci mohli piijit se podivat na nové vzniklou linku a nové
navrzeny montézni proces. Po celou dobu byl k dispozici projektovy tym, ktery popisoval
provedené zmény, nové pracovni postupy a odpovidal na dotazy. Na obrazku ¢.18 je vidét

letak s pozvankou.

DEN OTEVRENYCH DVERI
LEAN program

Prijdte se podivat, jak vypadd LEAN v akeil!

* Stieda 11. 5. 2022

* 9-12 hodin

* Hala C1, vyroba turniketd EasyGate SG/SR
* Pouze pro zaméstnance COMINFO

Na hale budou pfitomni Ivo Jakibek a Michal
Vete&nik, kiefi budou pfipraveni zodpovédét
vase otdzky.

cominfc

Obrazek 18 Pozvanka na den otevienych dveti

Dalsim krokem v komunika¢ni kampani byla navstéva vyrobniho zavodu Gunnebo v Italii.
Této navstévy se zucastnili operatofi nove vzniklé montdzni linky, aby vidéli, jak na
podobnych linkach vznikaji turnikety nasich kolegli. Nacerpané informace nasledné sdileli
na neformdlnich setkanich s kolegy z vyroby a védomé tak §ifili dal pozitivni informace o

tom, jak $tihla vyroba funguje jinde.

Diky témto krokiim se podafilo naptic spolecnosti zvysit povédomi o §tihlé vyrobé tak, ze 1

pracovnici mimo vyrobu jsou schopni v kostce fict a vysvétlit myslenku §tihlé vyroby.
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9.10 Realizace nové linky

Formalni zahdjeni samotné¢ho vytvofeni nové montdzni linky probéhlo za Ucasti celého
projektového tymu s operatory montdze, ktefi na nove vzniklé lince budou pracovat. BEhem
tohoto zahdjeni probéhlo seznameni s novou linkou a jakym zplsobem se na ni bude

pracovat.

9.10.1 Vytvoreni nové linky

Nova linka vychazi z analytické ¢asti diplomové prace, z navrhu layoutu a navrhu rozdéleni
jednotlivych montaznich operaci. Pro nové montazni stoly, jejichz soucasti jsou i regalové
pozice pro plastové bedynky s komponenty pro montaz, byla vybrana externi firma
Beewatec s.r.o. Tato spole¢nost dodava modularni systémy pro Stihlou vyrobu. V portfoliu
vyrobkll nabizi pracovisté, spadoveé regaly a piepravni voziky. Vyhodou jejich modularnich

systému je jednoduché sestaveni a implementace zmén v designu.

Na zéklad¢ vytvorenych vykrest jednotlivych pracovist’ linky, byly nesestavené dodany.
V ramci zavedeni §tihlé vyroby a nauceni se pracovat s modularnim systémem Beewatec,
prob&hlo samotné sestaveni vybaveni pracovist pracovniky spole¢nosti Cominfo. Na

obrazku ¢.19 jsou vidét prvni smontované stojany na vstupni material pro montaz.

Obrazek 19 Nové montazni stoly a stojany
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Veskeré nové vybaveni linky bylo podle ndvrhu layoutu sestaveno do linky. Na obrazku ¢.20
jsou vidét jednotliva pracovisté sestavend do nové linky. Kazd4 pozice ma sviij pracovni
stiil, na kterém probihaji drobné pfipravné montaze. Kazdy pracovni stil obsahuje fixni

pozice pro komponenty pro montazni operace dané pozice.

Modra Sipka ukazuje smér montédze mezi jednotlivymi pracovisti.

Obrazek 20 Nova montazni linka

9.10.2 Vytvoreni Supermarketu

Dal§im krokem bylo vytvofeni vyrobniho Supermarketu, ktery zabezpeci dostateCnou
zasobu komponentd pro montdz. Tento Supermarket je umistén ve stejné hale jako linka a
je zasobovana ur¢enym pracovnikem, interné nazvanym WaterSpider. Pro uskladnéni byly

pouzity stavajici regaly.

WaterSpider mé za kol pribézné zasobovat linku chybéjicimi komponenty a zaskladiovat
ptichozi komponenty z centralniho skladu. Z pohledu jeho efektivniho vyuziti, ma jesté na

starosti obsluhu 3D tiskaren, které se taktéz nachazi na stejné hale.

9.10.3 Nastaveni Kanban zasobovani linky

Pro zajisténi dostatecné zasoby komponentii pro montéz, bylo nutné nastavit tahovy systém
zasobovani linky Kanban i s ohledem na celkovou skladovou zasobu, kterd se nesméla
Zvysit.

Mezi linkou a Supermarketem byl nastaveny Kanban tak, ze kazda plastova bedynka

s komponenty je jedna Kanban karta. Bedynka si nese detailni informace o jejim obsahu, na
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lince je uréena fixni pozice pro danou bedynku s po¢tem komponentu uvniti a vzdy jsou na
lince dvé bedynky. Timto se montaZz nepterusi i kdyz jedna z bedynek je prazdna a ceka na
doplnéni WaterSpiderem.

Pro vypocet mnozstvi komponenti v bedynkadch bylo nastavené mnozstvi vychazejici

z rozhodnuti projektového tymu. Toto mnoZzstvi je nastaveno na tydenni produkci daného

turniketu, coz je 40ks.

To znamena, ze kdyz je v turniketu vzdy jen jeden komponent, je v kazdé bedynce 20ks.
V piipadé, ze jsou od daného komponentu v turniketu vzdy dva kusy, je celkova tydenni

potteba 80ks, coz znamena ze v kazdé bedynce je 40ks.

Pro kontrolu dostate¢ného poctu kanbanovych karet pro zasobovan, jsme zvolili vypocet:

5 QxLT +SS
Pocet KK = ———
C
Q = denni produkce
LT = lead time
SS = bezpecnostni zasoba
C = pocet kusii v bedynce
Dosazeni vstupnich tdaji do vzorce:
5 4x5+5
Pocet KK = T — =1,25=2

Vypoctem poctu kanbanovych karet vysel jejich optimalni pocet, kdy dle vypoctu je potieba
1,25 karet. Po zaokrouhleni je stanoveny pocet dvé kanbanové karty. Vypoctem jsme si

potvrdili spravnost rozhodnuti, Ze na lince maji byt vzdy dvé bedynky s materidlem.

9.10.4 Zatézovy test linky

Po vytvofeni linky, Supermarketu a nastaveni zasobovani linky komponenty pro montaz, byl

stanoven termin prvni vyrobni zakazky, kterd mé¢la prob&hnout na lince.

Byla vybrana zakazka 851HZ22, ktera obsahovala Ctyfi turnikety ve specifikaci naro¢nosti

montdze L2, coz znamena Ze se jedna o standartni typ turnikett.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 57

Pred zacatkem montéze byla linka doplnéna vstupnimi komponenty dle specifikace dané
zakéazky. Projektovy tym se sesel na lince, kde s montdznimi operatory jeste jednou prosel
popis jednotlivych operaci na danou pozici na lince. Dale byl jeden ¢len projektového tymu
uren pro natdCeni video zaznamu montdze, abychom jej po jejim skonceni mohli
analyzovat. Cilem analyzy bude nésledné balancovani jednotlivych operaci. Cil pro tento
test byl nastaveny na vyrobeni celé¢ zakazky coz jsou Ctyfi turnikety za osmihodinovou
pracovni sménu, v celkovém poctu dva a ptl montdznich operatori na lince. Vysledkem
zatézového testu bylo vyrobeni tii turniketi za osmihodinovou pracovni sménu, v celkovém
poctu dva a pll montaznich operatorti na lince. V procentualnim vyjadieni jsme cil splnili

pouze na 75 %.

9.10.5 Vyhodnoceni zatéZového testu linky

Na zaklad€ vysledku zatéZzového testu linky, kdy jsme cil splnili na 75 %, bylo nutné
analyzovat video zaznam z montazni linky a nalézt uzka mista, kterd zapticinila nesplnéni
planovanych cilii. Analyzu provedl projektovy tym ve spolupraci s montaznimi operatory
linky. Z video analyzy jednotlivych ¢innosti montaznich operatorti vyslo, Ze operator €.1 je
vytizeny na 56 minut, operator ¢.2 je vytizeny na 142,8 minut a operator ¢.3 na 36,7 minut
pii montazi jednoho turniketu, jak je vidét v grafu na obrazku ¢.21.

Vypoctem ztratoveého Casu linky jsme si urcili jeji procentualni vyjadieni dle vzorce:

(Cas op. €.2 — Cas op. €.1) + (Cas op. €.2 — €as op. ¢.3) / (Cas op. ¢.2 x 3 pozice na lince)

(142,8-56) + (142,8-36,7) / 428,4 = 0,45 x 100 = 45 %

Po prvnim z4tézovém testu bylo procento ztratovych ¢asu nové linky 45 %.

300,00 min

250,0 min

200,0 min

142 8 min
150,0 min

100, 0 min
56,0 min

50,0 min - 36,7 min

0,0 min
OPERATOR 1 OPERATOR 2 OPERATOR 3

Obrazek 21 Analyza zatéZzového testu
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Dtivodem, pro¢ linka nebyla schopna vyprodukovat ocekavany pocet turniketd, bylo
ptetizeni operatora ¢.2. Zatézovy test odhalil chybu, které se dopustil projektovy tym
v prib¢hu vstupni analyzy montaznich operaci a navrhl nové zmény v uspotradani linky a

piesunul operace mezi operatory ¢.1 a €.2 tak, aby oba méli stejné pracovni vytiZeni.

9.10.6 Druhy zatézZovy test linky

Po provedené video analyze procesu montdze, probéhlo nové rozd€len operaci mezi
montaznimi operatory ¢.1 a ¢.2. Toto pferozdéleni mélo vliv i na samotnou linku a jeji
vybaveni, protoze nékteré komponenty musely byt piesunuty. Spolecné s presunutim
¢innosti, musi byt fyzicky presunuty vSechny nastroje, aby nedochazelo ke zbyte¢nému

pfechazeni mezi jednotlivymi operacemi.

Nové nastaveny montazni proces byl predstaven montdznim operatorim linky, a byla
vybrana dal$i vyrobni zakazka cislo 984HZ22, ktera obsahovala opét Ctyfi turnikety a jejich
stejnou konfiguraci, jako pfi prvnim zatézovém testu montazni linky. Druhy test probehl
stejné, jako prvni test linky, véetné potizeni nového video zaznamu. Jedinou zménou bylo,
Ze u montaznich operatort €.1 a ¢€.2 stal jeden ¢len projektového tymu a méfil délku jejich

¢innosti na jednotlivych turniketech.

9.10.7 Vyhodnoceni druhého zatéZového testu linky

Cil pro tento test byl nastaveny stejné, a to na vyrobeni celé¢ zakdzky coz byly 4 turnikety za
osmihodinovou pracovni sménu, v celkovém poctu dva a piil montaznich operatori na lince.
Vysledkem zatéZzového testu bylo vyrobeni Ctyf turniketi za osmihodinovou pracovni
sménu, v celkovém poctu dva a pil montaZnich operatorti na lince. V procentudlnim
vyjadfeni jsme cil splnili na 100 %. Analyzovanim délky jednotlivych montaZznich operaci z
nového videozaznamu, bylo potvrzeno spravné nove pierozdéleni montadznich operaci mezi
montaZni operatory ¢€.1 a €.2. Jak je vidét v grafu na obrazku ¢€.22 na strané 59, jejich vyuziti
je optimalné rozdéleno. VyuZiti montazniho operatora €.1 je 100,6 minuty na jeden turniket,
montazni operator ¢.2 je vyuZzit na 97,1 minuty na jeden turniket a operator ¢€.3 je vyuzit na

20,9 minuty na jeden turniket.
Vypoctem ztratového Casu linky jsme si ur€ili jeji procentudlni vyjadieni dle vzorce:
(¢as op. €.1 — ¢as op. €.2) + (Cas op. €.1 — Cas op. €.3) / (¢as op. €.1 x 3 pozice na lince)

(100,6-97,1) + (100,6-20,9) / 301,8 = 0,275 x 100 = 27,5 %
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Po druhém zatéZovém testu se novym rozdélenim ¢innosti mezi pracovni pozice podaiilo

snizit ztratové Casy linky ze 45 % na 27,5 %.

200,00 mmn

250,0 mn

200,0 min

150,00 min

100,68 min O lmin

100,00 min

50,0 min 20.2 min

0,0 min .

OPERATOR 1 OPERATOR 2 OPERATOR 3

Obrazek 22 Analyza druhého zatézového testu

Je dulezita koordinace ¢innosti operatora ¢.3, ktery zastava vice ¢innosti jak na lince, tak i
mimo ni. Jak bylo v analytické ¢asti stanoveno, neni plné€ vytiZen pro linku a byla mu napli
prace rozdélena mezi baleni turniketd a obsluhou 3D tiskéaren, které jsou na stejné hale.
Kazdou stou minutu smény je potieba, aby na linku pfisel a provedl své zadané ukoly na
turniketu, které mu zaberou 21 minut. Z celkového ¢asu smény mu tak ¢innosti na lince

zaberou 84 minut.

Jelikoz bylo stanoveno, Ze bude operator ¢.3 polovinu smény vyuZivat pro ¢innosti na lince,
byla mu jesté ptidana iloha zasobovani linky, pozice WaterSpider. Touto zménou se jeho

vytiZzeni dostalo na vytizeni polovinou ¢asu na montézni lince.
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10 ZHODNOCENI PRINOSU PROJEKTU

Na zacatku projektu byly projektovym tymem stanoveny jednotlivé cile, které byly
odsouhlaseny se sponzorem projektu. Pied oficialnim ukoncenim projektu byly vSechny cile

revidovany a predstaveny sponzorovi projektu.

10.1 Vytvoreni montaZzni linky dle principi Stihlé vyroby

Vychozim stavem pro tento cil byla revize sou¢asného montazniho procesu, ktery probihal
na bazi zakazkové vyroby, kdy po dodéani veskerych komponentt pro danou zakazku, zacala
vyroba celé zakdzky. Tento zplisob montdze nespliioval zadné standardy pro efektivni
vyuziti lidskych zdrojii, materidlovych zdroji a organizaci pracovisté. Dilezitym prvkem
pro zlepSeni byly nedostatky v dodrzovani pravidel ergonomie. VSechny tyto skutecnosti
vedly k vytvoreni nové montazni linky, ktera splituje vSechny aspekty vychazejici z novych

trendi Stihlé vyroby, véetn€ zdkonnych poZzadavki na BOZP a PO.

Ukazatelem splnéni tohoto cile je vytvorena a plné funkéni montazni linka.

10.2 SniZzeni montazniho ¢asu turniketu o 30 %

Metodikou pro méteni a vyhodnocovani efektivity montaze turniketu je za kolik hodin jeden
montdzni operator smontuje a zabali turniket. Montazni €as pro smontovani turniketu byl

pred zavedenim §tihlé vyroby 17 hodin.

Po zavedeni vSech zmén a ukonceni projektu, je celkovy ¢as smontovani jednoho turniketu
¢tyfi hodiny. ZvysSenim efektivity montaZe vznikla uspora 13 hodin na kazdy vyrobeny

turniket. Vyjadfeno v procentech, je toto zvySeni efektivity snizeni montazniho casu o 76 %.

Cil projektu, sniZeni montaZniho ¢asu o 30 %, byl spIlnén.

10.3 Snizeni pribézné doby vyroby zakazky o 10 %

PribéZzna doba vyroby zakéazky pred za¢atkem projektu byla nastavena na 20 pracovnich dnt
od vydani vykresové dokumentace. Téchto 20 pracovnich dnti je rozdéleno mezi Nakup a
Montdz, kdy Nékup ma 15 pracovnich dnli na dodani veskerych komponentli pro montaz.

Zbylych pét pracovnich dnt je ur¢enych pro samotnou Montaz.

Po ukonceni projektu a zméné zasobovani montazni linky materidlem systémem Kanban, se
podatilo zredukovat nutny ¢as na dodani komponentli pro danou vyrobni zakazku na pét

pracovnich dni.
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Z pohledu montaze se prubéznéa doba vyrobni zakazky snizila z péti pracovnich dnti na dva,

jak ukazuje vizualizace uvedena na obrazku ¢.23.

Prubé&ina doba vyroby zakazky pied zavedenim
Nakup MaontaZz
1| 2|3]lals|6]| 7|89 w|1n|12|13]1a]a5]16]17[18]19]20

Prubé&ina doba vyroby zakazky po zavedeni
Makup Montai Zredukovana doba prib&hu vyroby zakazky
1|2 |3]lals5|6] 7|89 w|1nf|12|13]1ala5]16]17][18]19]20

Obrazek 23 Porovnani pribézné doby vyroby zakazky pted a po ukonceni projektu

Celkové zrychleni vyroby turniketli je po ukonceni projektu rychlejsi. Vychozi hodnotou
bylo 20 pracovnich dnii a po zavedeni veskerych zmén uvedenych v projektu, je pribézna
doba vyroby zakéazky sedm pracovnich dnd. Vyjadieno v procentech, jedna se o zrychleni

vyroby zakazky o 65 %.

Cil projektu, sniZeni priubézné doby vyroby zakazky o 10 %, byl splnén.

10.4 Ekonomické zhodnoceni projektu

Dulezitym kritériem pro zhodnoceni ptinosu projektu pro spolecnost je vzdy ekonomicky
pohled. Je potieba zhodnotit, jaké byly projektové ndklady a ty je potfeba porovnat s piinosy
a navratnosti vynaloZenych financ¢nich prostifedk.

10.4.1 Ekonomické prinosy projektu

Zakladni ekonomické piinosy ptichazi ze splnénych cild.

Snizenim celkové doby montdze turniketu o 13 hodin znamend Usporu ve mzdovych

prostiedcich a lze ji vyjadfit vzorcem:

Uspotené hodiny x hodinovy naklad na montazniho operatora x ro¢ni vyrobené mnozstvi

(13 h x 300 K¢) x 500 turniketti = 1 950 000 K¢ / rok

Celkovym zrychlenim montaZze se podafilo snizit alokaci mzdovych nédkladi na tuto ¢ast

produkce Cominfo a uspora téchto mzdovych nakladii byla alokovéana na jinou produktovou
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fadu dodévanych turniketii. Alokovanim montéznich operator nové linky pro dalsi linku se

podafilo uSetfit dalsi tfi montazni operatory, ktefi spole¢nost opustili.
V tomto piipad¢ se jedna o usporu 1 814 400 K¢ / rok

Celkové ekonomické prinosy projektu jsou 3 764 400 K¢ / rok.

10.4.2 Naklady na projekt

Projektové néklady uvedené v tabulce 1 zahrnovaly naklady na investice do vytvoteni linky,
Supermarketu a vybaveni, mzdové naklady vSech ¢lent projektu. Nedilnou soucasti byly i

naklady na komunika¢ni kampan, v¢etné nakladii na navstévu u kolegt v italském zavodé.

Tabulka 1 Ptehled projektovych nakladi

Vytvoteni nové linky 250 000 K¢
Vytvoreni Supermarketu 50 000 K¢
Nové¢ vybaveni linky 30 000 K¢
Komunikac¢ni kampan 55000 K¢
Mzdové naklady projektového tymu 265 000 K¢
Celkové naklady 650 000K¢

Celkové naklady na projekt byly 650 000 K¢.

10.4.3 Navratnost investice
Porovnanim piinosti projektu s ndklady na projekt vychéazi ro¢ni tspora 3 114 400 K¢&.

Pro vypocet doby splaceni investi¢nich nakladd jsme pouzili vzorec:

celkova ro¢ni Gspora

dob l 1i ticnich nakladt =
oba splaceni investi¢nich nakladt celkové naklady

3764 400 K¢

dob l {i ticnich nakladt =
oba splaceni investicnich nakladi = ——-—00 s
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doba splaceni investi¢nich nakladi = 5,8 mésice

Doba splaceni investi¢nich nakladii za projekt vychazi na 5,8 mésice.

Dalsim faktorem, ktery vstupuje do hodnoceni projektu je snizeni pritbé¢hu vyroby zakazky
turniketd. Snizenim doby vyroby, je spolecnost Cominfo schopna radikalné snizit

zakaznikovi dodaci terminy a tim pomtizeme zvysit trzni podil mezi dodavateli turniketq.

Soucésti projektu byla i oblast ergonomie, ktera byla pii vstupni analyze definovana jako
problémova oblast z hlediska hrozicich nemoci z povolani a s tim spojenych nemalych
finan¢nich nédkladl na jejich vypofddani. Nova linka proto byla vytvofena i s ohledem na

tuto zavaznou oblast.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 64

ZAVER

Lean management v soucasné dobé ukazuje smér kudy by se mély i mensi a stfedni firmy
ubirat. Nema smysl vzit vSechny dostupné lean metody a aplikovat je mechanicky do téchto
firem, jak tfeba vidime v nadnarodnich automotive spolecnostech. Je tieba pro kazdou firmu
vybrat metody, které na zacatek firm¢ ukazou cestu kudy se ubirat a postupn¢ na zakladé

zkusenosti metody s rozumem vybirat a zavadét. Pfinosem jim poté budou jasné a napiimené

procesy, které ve vysledku pozitivn€ ovlivni profitabilitu.

Vysledkem diplomové prace je vytvotfend nova montazni linka, kterd je navrzena podle
nejnovejsich poznatkll souvisejicich s leanem. Jeji ptinosy pro spole¢nost Cominfo nejsou
pouze financni, jak bylo uvedeno v ekonomickém vyhodnoceni projektu. Velkym piinosem
je fakt, ze v prubehu implementacniho projektu se vSichni zaméstnanci spole¢nosti seznadmili
s jinym pohledem na montaze. Na zacatku prevladal velky odpor ke zménam montazniho
procesu, ale postupnymi kroky, které zahrnovaly i komunikaéni kampan, se nahled na lean
jako takovy postupné ménil. Projektovy tym se projektem naucil nové véci a postupy, které

bude nadale rozvijet a pouzivat k dalSimu rozvoji lean aktivit.

Diplomova prace se jen okrajové dotyka servisnich procest, jako je nakup, prodej a
konstrukce. V ramci zavadéni §tihlé vyroby se pracuje na zlepSeni vSech jiz zminénych

servisnich aktivit s cilem je co nejvice zefektivnit.

Diky tomuto projektu se podafilo nastavit zdkladni kameny leanu ve spolecnosti Cominfo
na jejichz zakladech lze navazat a postupné zavadet lean do celé spole¢nosti. Je potieba
sestavit sttednédoby plan, ktery ukéze na ta stfediska a procesy, které je nutno co nejdiive
zmeénit a zefektivnit. Je potfeba v dalsim postupu byt opatrny, aby na sebe, pokud mozno
procesy navazovaly a nebyly zpfetrhané jejich ndvaznosti. Dale se nesmi zapomenout na jiz
vytvofenou novou montazni linku, kterd taky potfebuje sledovat a vyhodnocovat, protoze se
v Case méni podminky. Jak by se mohlo né¢komu zdat, zavedenim leanu na lince je prace
hotova, ale opak je pravdou. Lean je o neustalém hledani prilezitosti ke zméné a je nikdy

nekoncicim procesem zlepSovani.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
ERP K2 — podnikovy informacni systém

FSM — budouci mapa hodnot

IPMA - certifikace projektovych manazerti

KPI — klicové ukazatele vykonosti

PMI — certifikace projektovych manazert

PRINCE 2 — certifikace projektovych manazeri

SWOT - analyza slabych/silnych stranek a hrozeb/ptilezitosti

VSM — mapovani toku hodnot
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