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ANOTACE

Prace se zamétuje na zvysSeni efektivity Cinnosti vybraného pracovisté vyroby sedadel
ve spolec¢nosti Iveco Czech Republic, a. s. v zavodé ve Vysokém Myté. Prvni Cast prace
obsahuje teoretickd vychodiska vybranych aspekti vyrobni logistiky. Podkladem pro praci je
analyza souCasné situace na pracovisti. Soucasti prace jsou ndvrhy upravujici rozlozeni
pracovisté a tok rozpracovanych sedadel na pracovisti s cilem snizeni casové a ergonomické

naro¢nosti prace.

KLICOVA SLOVA

vnitropodnikova logistika, vyrobni logistika, materidlovy tok, Spagetovy diagram, Sankeyuv

diagram

TITLE

Streamlining activities of selected seat production workplace at Iveco Czech Republic, a. s.

ANNOTATION

The thesis focuses on effectivity increase of selected seat production workplace at Iveco
Czech Republic, a. s. in its factory in Vysoké Myto. The first part of this work contains
theoretical aspects concerning selected parts of manufacturing logistics. The resource for this
work is an analysis of the current situation in the selected workplace. The last part of this
work contains proposals aiming to eliminate the duration and ergonomic demands
of processes in the workplace. Those proposals primarily concern the layout of the workplace

and material flow of unfinished seats in its area.

KEYWORDS

in-house logistics, manufacturing logistics, material flow, spaghetti diagram, Sankey diagram
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UvVOD

Vnitropodnikova logistika se v soucasné dobé nachdzi v centru zdjmu spolecnosti
ze vSech koutll svéta bez ohledu na obor podnikani. S rostoucim objemem vyroby se fada
podnikl dostava do situace, kdy se stavajici rozlozeni pracovist’ a zazité pracovni postupy
stavaji uzkymi hrdly omezujicimi jejich vyrobni kapacitu. Aby spole¢nosti dokazaly celit
vysokym néarokiim zakaznikid, musi neustale zkoumat moznosti zkvalitnéni svych ¢innosti.

Logistické néstroje, at’ uz moderni ¢i klasické, umoziuji analyzovat probihajici
procesy, odhalovat jejich nedostatky a soucasné¢ hledat feSeni vedouci k plynulosti a efektivité
nejen ve vyrobé. Aplikaci zndmych technologii do vyrobniho procesu lze vyznamné zvysit
urovein vykonavanych procesi. Vytvofenim ergonomicky vhodného pracovniho prostredi
zase dochazi k mensimu namahani pracovnikd, coz s sebou obvykle nese zvyseni jejich
pracovni vykonnosti.

Prvni €ast prace se bude veénovat teoretickym aspektim vnitropodnikové logistiky.
V ramci této Casti bude vysvétlen vyznam pojmu logistika a formy, v jakych se vyskytuje.
Uvedené informace doplni struény popis vyvoje logistiky jako oboru. Zvlastni diraz bude
kladen na filozofii $tihlého podniku, stejné¢ jako na pfedstaveni néstrojii vyuZzivanych
k zestihleni procesii v ramci podniku. Jako posledni budou popsény ergonomické faktory
ovlivitujici podobu pracovnich procest.

Druhé cast prace ve svém uvodu predstavi spolecnost Iveco Czech Republic, a.s.
a obor jeji Cinnosti. Déle popiSe technické prvky, ze kterych se sklddaji autobusova sedadla,
a prubéh vyroby takovych produktli. Analytickéd ¢ast prace se zaméii na blizs§i prozkoumani
procest probihajicich na sledovaném pracovisti, stejné jako na souc¢asné rozlozeni pracoviste,
a sice pomoci Spagetovych diagramii a Sankeyova diagramu.

Ve tfeti ¢asti prace budou na zadkladé vysledkii analytické casti navrZzeny mozné
zpisoby upravy rozlozeni pracovist¢ a provadénych procesti vedouci k efektivnéjsimu
a fyzicky méné narocnému zptisobu montéaze sedadel.

Cilem prace je navrhnout feSeni vedouci ke zvySeni efektivity Cinnosti sledovaného

pracovisté a ke zvySeni ergonomické urovné prace na tomto pracovisti probihajicich.



1 TEORETICKE ASPEKTY VYROBNI LOGISTIKY

Logistika je Siroce vyuzivany pojem, pro jehoz vysvétleni je k dispozici mnozstvi
definic. Cempirek (2010) definuje logistiku jako soubor vsech cinnosti, pomoci kterych je
ziskavan materiadl z primarnich zdroji a vSechny navazujici ¢innosti, které¢ vedou k vytvoreni
kone¢ného vyrobku ajeho doruceni zékaznikovi. Logistika dle tohoto autora
zahrnuje 1 proces zpétného odbéru vyrobkli po skonceni jejich zZivotnosti, ato vcetné
recyklace nebo likvidace, pficemz soucasti logistiky nejsou vlastni vyrobni a obchodni
procesy.

Dle Jurové (2013, s. 8) je logistika chapana , jako koncepce zajistujici plynulé
materidlové toky od dodavatele az k zakaznikovi dle jeho pozadavkii na cas, mnozstvi i misto
za dodrzeni principu hospoddrnosti pro cely hodnototvorny retezec.

Drahotsky a Rezniek (2003) vysvétluji pojem logistika jako &innost zabyvajici se
pohybem materidlu a zbozi z mista vzniku aZ do mista koncové spotieby. S timto hmotnym
tokem, jak dale uvadi, nezbytn¢ souvisi také nehmotny informacni tok. Logistika se zabyva
vSemi prvky ob&hového procesu, jimiz jsou napiiklad doprava, baleni, skladovani, fizeni

zasob a dalsi, jak uvedeni autofi zminuji.

1.1 Vyvoj logistiky

Historie vyrazu logistika saha do antického Recka, kdy tento pojem vyjadioval
pocitani (Hou et al., 2017). Od devatého stoleti byl dle zminénych autorid tento vyraz
prenesen do vojenského prostiedi aznacil zvladani presunu lidi a materidlu takovym
zpisobem, aby byla doty¢na osoba nebo véc vzdy ve spravny cas na spravném miste.
Prikopnikem logistiky v tomto pojeti byl byzantsky cisat Leontos (Cempirek, 2010).

Vyznamnou roli hrala dle Hajny (2010) logistika ve 2. svétové valce, kdy dochazelo
predevsim ze strany USA k neustdlym pokrokiim v této oblasti. Klicovou se logistika stala
6. Cervna 1944 pfi vylodéni spojenci v Normandii, kdy, jak autor dale popisuje, bylo nutné
synchronizovat ¢innost 4 000 lodi a 176 000 muzi vcetné naplanovani a realizace pfesunu
bojové techniky a zasob. Podle Drahotského a Rezni¢ka (2003) nasly po vélce v podnikové
logistice uplatnéni zejména metody pro urceni optimalniho mnoZstvi produkce, pro navrh
optimalniho rozmisténi skladl, ¢i metody pro feSeni dopravnich problémii.

Do hospodatské sféry byly, jak uvadi Cempirek (2010), logistické principy
implementovany postupné, nebot’ v rané fazi moderni logistiky v padesatych letech dvacéatého

stoleti byly tyto principy uplatiiovany pouze na dil¢i procesy, které Casto postradaly
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vzajemnou provazanost. Teprve pozdéji nastal prechod ke komplexnimu chapani a vyuzivani
logistiky, pficemz se, jak autor zminuje, diky vyraznému zvySeni vyznamu distribuce
do popiedi zajmu podnikt dostaly distribuéni logistické systémy. Drahotsky a Rezni¢ek
(2003) uvadi jako hlavni diivod pro rozsieni logistiky do hospodaiské sféry rostouci nutnost
navaznosti jednotlivych dil¢ich procesu.

V soudasné dobé je dle Drahotského a Rezni¢ka (2003) spravné zvladnuta logistika
dalezitou konkuren¢ni vyhodou podnikii, nebot pfedstavuje moznost snizovani nakladi
a s tim spojeny rust ziskl. Tohoto efektu lze dosdhnout zejména pii aplikaci systémového
piistupu k logistice. Ug¢innost logistickych systémi poméha dle uvedenych autord zvysit

také rozmdhajici se digitalizace.

1.2 Formy logistiky
Z hlediska logistickych ¢innosti podniku Ize logistiku dle Jurové (2016) tfidit na:

o Logistiku zdsobovani, kterd se zabyva mimo jiné zpracovavanim obchodnich nabidek
vici zadkaznikiim, vyfizovanim objednavek a potfizovanim vstupniho materialu.

e Logistiku vyrobni a vnitropodnikovou, jejichZ hlavnimi tkoly jsou planovani a fizeni
materidlovych tokl, fizeni wvnitropodnikové manipulace, optimalizace vyrobnich
logistickych c¢innosti, zefektiviiovani vyuziti prostoru podniku, operativni fizeni
vyrobniho procesu a dal$i podplrné ¢innosti.

o Logistiku distribuce, kterd se zaméfuje na skladovani hotovych vyrobkd, baleni
a dopravu k zdkaznikovi.

e Logistiku zpétnou, jejimZ ukolem je zajistit zp&tny tok pouzitych nebo reklamovanych
vyrobkid. Mezi jeji soucasti lze fadit i zpétny tok oballi, ptipadné odvoz odpadt. Tato
¢ast je Uzce spojena s poprodejni asistenci zakaznického servisu.

Dle Cempirka a Kampfa (2005) Ize logistiku ¢lenit na dvé hlavni ¢asti:

e Rizeni materidlového toku, kam spadd nakupni logistika, vyrobni logistika,
manipulace se surovinami a materidly, skladovani materidli a zdsob rozpracované
vyroby a dalsi ¢innosti podporujici vyrobu produktu.

e Rizeni fyzické distribuce, jejimz tikolem je skladovani, baleni a manipulace
s hotovymi vyrobky, v€etné pfemistovani ke konecnému spotiebiteli.

Pro spravné fungovani logistického systému je, jak autoii dale uvadéji, nezbytné

2%

arespektovani vazeb mezi jednotlivymi procesy, pfi¢emz pouze v piipadé vyvazenosti
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logistického systému dochazi k uspokojovani potieb zékaznikti za vzniku piimétenych

nakladu.

1.3 Stihla logistika

Stihla logistika tvofi spoleéné se §tihlou vyrobou, §tihlym vyvojem a $tihlou
administrativou takzvany §tihly podnik (Simon a Miller, 2014). Filozofie $tihlého podniku
vychézi, jak autoii vysvétluji, z vyrobniho systému Toyota Production System (TPS) a jejim
hlavnim cilem je v maximdlni mozné mife omezit plytvani v podniku. Autorem tohoto
vyspélého systému se stal vyrobni feditel podniku Toyota Taiichi Ohno.

Simon a Miller (2014) uvadgji, Zze se vyrobek v podniku miZe vyskytovat pouze
ve Ctyfech fazich, kterymi dle jejich definice jsou:

e doprava,

e skladovani,

e vyroba,

e kontrola.

Féze dopravy, skladovani akontroly nemda za nasledek tvorbu piidané hodnoty
vyrobku, ackoli do téchto skupin dle zminénych autori spada obvykle 95 % procest pfimo
souvisejicich s vyrobkem. Filozofie §tihlého podniku hledd moznosti ¢asovych a finan¢nich
uspor Vv oblasti zefektiviiovani procest a eliminace plytvani predev§im v téchto tiech
zminénych oblastech ¢innosti (Simon a Miller, 2014).

Mezi zakladni druhy podnikového plytvani se dle Jurové (2016) fadi:

e Plytvani zpiisobené nadprodukei, kterého se podnik dopousti tvorbou vétSiho objemu
produkce, nez je zakaznikem poZadovano. Hlavnimi divody tohoto druhu plytvani
jsou tvorba nouzové zasoby, kdy se podnik snazi pfedem oSetfit situaci piipadné
poruchy vyrobniho zafizeni, nebo téZ snaha o vysSi vyuziti vyrobnich kapacit a s ni
souvisejici produktivity prace dé€lnikd. Nadprodukce vede rovnéz ke zbytecnému
zaboru skladovacich kapacit.

e Plytvani zplsobené nadbyte¢nymi zasobami, které se vyrazné¢ promitd do nakladi
podniku, nebot’ podnik v zdsobach zbytecné vaze financni kapital. Zasoby dale zabiraji
potiebné misto asouvisi snimi dal$i naklady, jako jsou napiiklad néklady
na pracovniky, manipula¢ni techniku, vybaveni skladii apod. Nadbyte¢nymi zasobami
mohou byt napiiklad ndhradni dily, material, nedokoncené a hotové vyrobky.

wrwe

vyrobkll. Pro podnik je klicova eliminace téchto jevil. Napraveni zplsobenych
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vyrobnich chyb se vyznacuje svoji ¢asovou i finan¢ni narocnosti, existuje také riziko
poskozeni vyrobniho zatizeni nekvalitnim vyrobkem.

e Plytvani zpisobené zbyte¢nymi pohyby, které je obvykle zpiisobeno nevhodnym
rozlozenim pracovisté. Pro jeho eliminaci je nezbytné soustiedit pozornost na procesy,
které vyrobku neptidavaji zadnou pridanou hodnotu.

e Plytvani zpasobené Spatnym zpracovanim, jenz je obycejné skryto v samotném
technologickém procesu vyroby. Mezi dulezité¢ faktory tohoto druhu plytvani lze
zafadit nevhodné sestaveny vyrobni postup, nesystematické rozlozeni pracoviste,
vyuzivani nespolehlivych vyrobnich zatizeni a podobné.

e Plytvani zplisobené prostoji, k némuz dochazi ve chvili, kdy nelze pokracovat
ve vyrobnim procesu z divodu ¢ekani na urcitou polozku. Identifikace tohoto druhu
plytvani je snadnd a lze dosahnout casovych uspor v Sirokém rozmezi. K Castym
zdrojim plytvani zpiisobené¢ho prostoji se fadi poruchy stroji, nedostatek materialu,
absence nezbytnych informaci, nadbyte¢né byrokracie ¢i nerovhomérna vyroba.

e Plytvani v oblasti dopravy, jehoZ p¥i¢inou je zbytetna preprava zasob. Uzce souvisi
s rozlozenim pracovist, rozmisténim a rozlozenim skladi. Majoritni podil v tomto
druhu plytvani ptedstavuje vnitropodnikova doprava.

Existuje velké mnozstvi nastroji pro Stihlé fizeni procesti v podniku, od jednoduchych
az po velmi pokrocilé. Mezi nejznaméjSi nastroje patfi Casové analyzy, feSeni problémi

v oblasti ergonomie, princip Kaizen, metoda 5S, metoda mapovani hodnotovych tokt a dalsi.

1.3.1 Casové analyzy

Vedle spravného asového rozloZeni a znormovani vyrobnich &innosti povazuji Simon
a Miller (2014) za nezbytny ukol ¢asové normovani Uloh ina poli podnikové logistiky,
pfi¢emz tato Cinnost je predmétem casovych analyz v logistice. Hlavnim cilem tohoto
analytického nastroje je dle popisu zminénych autord jasné vymezeni délky jednotlivych
procesu, které umoziuje podniku presnéjsi kapacitni planovani. Standardizace téchto ¢innosti

je z jejich podstaty zpravidla obtizné a Casové urceni problematické, pied ¢imz autofi varuji.

1.3.2 Mapovani hodnotovych tokii

Metoda mapovani hodnotovych tokt je analytickym nastrojem vyvinutym spole¢nosti
Toyota. Jednd se o jednu ze zakladnich metod Stihlé logistiky. Vystupem této metody
je hodnotovd mapa, ktera pomoci zvolenych grafickych symbolti popisuje materidlovy
a informacni tok ve vyrobnim procesu (Jurova, 2016). V hodnotové mapé¢ jsou dle slov

autorky vyobrazeny jak Cinnosti pfidavajici vyrobku hodnotu, tak cinnosti, piikterych
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se hodnota vyrobku nezvySuje, pficemz obvykle jsou zachyceny procesy vyrobni, servisni
1 administrativni povahy.

Dle minéni Simona a Millera (2014) je cilem této metody odhaleni moZnych ztrat,
uzkych mist a divodii neefektivniho toku materialu na pracovisti nebo ve skladech. Autofi
doporucuji aplikaci této metody za i€¢elem minimalizace plytvani v pracovnich procesech.

Metodu mapovani hodnotovych tokl Ize dle Jurové (2016) vyuzit zejména pii feSeni
otazek tykajicich se planovani vyrobnich procesi, at uz pfi zménach soucasnych nebo
pii navrthu novych. Zminéna autorka podotyka, ze tato metoda slouzi také k analyze

soucCasného stavu vyrobnich systémd.

1.3.3 Kaizen
Kaizen je japonskym terminem pro kontinudlni zlepSovani, které¢ spoc€iva v neustalém
objevovani pitilezitosti pro zvySovani kvality Cinnosti v kazdé ¢asti procesu. Pomoci hledani
cest k efektivnéjSimu provadéni jednotlivych operaci lze diky této metodé minimalizovat
plytvani v podniku (Dombroski a Dolni¢ek, 2013). Kaizen by mél byt dle minéni uvedenych
autorti aplikovan napfi¢ vSemi slozkami a ¢innostmi podniku. Tento nézor sdileji také Imai
a Jungmann (2014), pficemz dodavaji, ze na zlepSovani fungovani ¢innosti v podniku by se
méli podilet vSichni jeho zamé&stnanci.
Jako zakladni pravidla filozofie Kaizen Imai a Jungmann (2014) definuji:
e absolutni kontrolu kvality,
e systém zlepSovacich névrhii,
e disciplinu na pracovisti,
e metody Kanban a Just In Time,
e automatizaci

e adalsi.

1.3.4 Metoda 5SS

Metoda 5S spociva dle Bauera (2012) ve zlepSeni organizace a systému pracovisté
a autor ji oznacuje za jednoduchou a intuitivni. Tato metoda, jak autor dale zminuje, vznikla
v americké armadé a pozdéji byla prevzata japonskymi podniky, kde dosdhla své nynéjsi

slavy.
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Jadro metody 5SS tvoii 5 zakladnich krokl, které jsou sefazeny v logickém sledu
a jejich nazvy vychazi z japonstiny. Tyto kroky popisuje Dimitrescu et al. (2019) jako:

1. Seiri (vyttidit) — Vyznam prvniho kroku spociva v rozdéleni piedméta na pracovisti
na potiebné a nepotifebné. Naslednym odstranénim vSech predméta, které nemaji
své vyuziti v ramci pracovnich tkold, se uvoliiuje pracovni plocha.

2. Seiton (usporadat) — V tomto kroku dochdzi k utvotfeni takového rozmisténi
predmétii na pracovisti, které¢ bude vyhovovat provadéni uréené pracovni ¢innosti.
Podniky mohou béhem procesu usporadavani sdhnout také k vizualnimu oznaceni
pracovnich ploch, prostoru pro odkladani materialu, ploch pro odkladani naradi,
¢i naradi samotného, coz povede pracovniky k dislednéjsimu dodrzovani poradku.

3. Seiso (uklidit) — Tfetim krokem implementace metody 5S je provedeni ditkladného
uklidu pracovisté odstranénim necistot aeliminace zdroji zneciSténi, ¢imZz
soucasné dochazi ke zlepSeni bezpecnostnich podminek prace. Autofi clanku
doporucuji vytvoreni podnikového systému hodnoticiho urovei Cistoty pracoviste.

4. Seiketsu (nastavit standardy) — Nastavovani standardl vychdzi z ptedpokladu
uspeésného provedeni piedchozich krokii a vede zaméstnance k udrzovani poradku
pomoci zavaznych norem. Tento krok si klade za cil pfimét vSechny zaméstnance
vyuzivat pti praci stejnych pracovnich postupt.

5. Shitsuke (upevnit a rozvijet) — Findlnim krokem je pribézné sledovani dodrZzovani
pravidel vcetné néapravy vznikajicich odchylek. Pokud neni nastaveny systém
optimalni, mize byt pozd¢ji dale dotvafen a upravovan.

Ve svéte rozsifenou je téz anglicky znéjici verze metody 58S, jejiz kroky jmenuje

Bauer (2012) jako: Sort out, Straighten, Scrub, Standardize a Sustain.

Bauer (2012) popisuje metodu 5S jako kli¢ovou pro implementaci pokrocilejsich
metod Kaizen a dalSich optimalizaénich metod pro zefektiviiovani procest. Vzhledem
k zajisténi potadku na pracovisti dochazi dle tvrzeni autora k prokazatelnému zlepSeni
pracovniho prosttedi, pficemz je zajiSténa piehlednost v materidlovém a informacnim toku.
Jako vyhodu stalého a dlouhodobé neménného rozlozeni pracovisté zmiiluje autor moznost
utlumeni zbytecnych aktivit, které neptinaseji hodnotu, jako je naptiklad zbyte¢né chozeni.
Poradek na pracovisti urychluje provadéni ¢innosti, ulehcuje a zjednodusuje praci.

Pti zavadéni této metody dochdzi dle Bauera (2012) Casto k chybam, které prameni
z nutnosti podnikli svadét neustdly boj s prostfedim, mySlenim zaméstnancti a s kulturou
spolecnosti. V mentalité pracovnikl je dle autora Casto zakofenén odpor ke zménam, ktery

musi podnik pii zavaddéni metody 5S piekonat. Jak autor dale vysvétluje, obvyklym
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problémem je neschopnost dodrzeni posledniho kroku metody v dlouhodobém horizontu,
implementace se tak stava kratkodobou a ztraci smysl, pfi¢emz divodem takového selhani
je nepfijeti této metody zaméstnanci. Pro pfedchdzeni vzniku vysSe popsané situace je dle
autorova tvrzeni nezbytné vCasné seznameni pracovniku s cili kampané 5S as vyhodami,
které jim dodrzovani nastavené¢ho potadku ptinese, jako je usnadnéni prace nebo ulehceni

pravidelného uklidu.

1.4 Logisticky retézec

Cempirek (2010, s. 17) definuje logisticky fetézec jako ,,soubor hmotnych
a nehmotnych tokii probihajicich v Fadé navazujicich (dodavajicich a odebirajicich) clankii
(podsystémii) od prvotnich zdrojii az po misto spotieby.“ Stisek (2007) dale doplituje, Ze se
logistické toky vyznacuji hodnototvornym charakterem.

Hlavnim prvkem hmotného toku je dle Stiska (2007) produkt, ktery na konci
logistického fetézce poslouzi k uspokojeni potieb zdkaznika, stejné jako soucasti, ze kterych
byl vyroben, ve vSech fazich rozpracovanosti. Dle uvedeného autora nelze opomenout ani
prostiedky, které s vytvarenim vyrobku a uspokojenim potieb zakaznika souvisi, jako jsou
naptiklad obaly. Mezi nehmotné toky se, jak autor zminuje, fadi informace, které provazeji
vyrobek celym jeho vyrobnim procesem az ke kone¢nému zékaznikovi.

Oba druhy tokli v logistickém fetézci se pohybuji mezi jeho c¢lanky, které se dle
Cempirka a Kampfa (2005) nachazi:

e Ve vyrobé — mezi tyto lze zaradit vyrobni podniky a jejich vnitini soucasti, kterymi
logistické toky protékaji, jako naptiklad vyrobni a montdzni linky, sklady vyrobka,
kde jsou vyrobky ve vSech fazich uskladnény, a podobné.

e V dopravé a zasilatelstvi — pfedstavitelem této skupiny jsou zejména dopravni uzly
vSech dopravnich modu, kupiikladu letisté, ptistavy, Zeleznicni stanice a dalsi.

e Vobchodé — obchodnimi €lanky logistickych fetézcl jsou mista prodeje vyrobnich
vstupl a vyrobkil ve vSech fazich rozpracovanosti, tedy velkoobchody a maloobchody.
Jurova (2016) rozdéluje stejne¢ jako Cempirek a Kampf (2005) technické prvky

logistického fetézce z hlediska zpiisobu jejich podilu na logistickém toku na prvky pasivni

a aktivni.
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1.4.1 Pasivni prvky logistického Fetézce
Pasivnimi prvky se rozumi objekty, se kterymi je vrdmci logistického fetézce
manipulovano, které se vsak vlastni silou pfemistovat nemohou (Cempirek a Kampf, 2005).
Jako takové lze dle Jurové (2016) mezi pasivni prvky zaradit:
e Manipulacni jednotky vSech druhii, jako naptiklad kontejnery, palety, piepravky
a podobné. Soucasny trend v oblasti manipulacnich jednotek spociva v jejich
standardizaci, kterd zjednoduSuje manipulaci v podniku, pokud tento vyuziva
manipulacni jednotky rtiznych dodavateld.
e Materidl, ktery je zdkladnim stavebnim kamenem hmotného logistického toku.
Na jeho skupenstvi a fyzikalnich vlastnostech zavisi podoba jednotlivych procest
1 logistického ftetézce jako celku. Dulezitym faktorem pii nastavovani systému
manipulace je také forma baleni materidlu, at’ uz je material lozen volné ¢i v ramci

manipulacnich jednotek.

1.4.2 Aktivni prvky logistického Fetézce

Aktivnimi prvky jsou dle Jurové (2016) technickd zafizeni slouzici k manipulaci
s pasivnimi prvky logistického fetézce, pficemz tyto subjekty vykonavaji vSechny c¢innosti
zapficinujici zménu polohy materialu, zboZi a vyrobkl ve vSech fazich rozpracovanosti. Dalsi
vyuziti téchto prvkl spociva, jak autorka dale rozvadi, v naklddani s informacemi tykajicimi
se hmotného logistick¢ého toku, asice od jejich sbéru pfes rozmanité moznosti jejich
vyuzivani aZ po jejich uchovéavani.

V logistickych fetézcich se dle Jurové (2016) vyskytuje mnoho druhti technickych
zafizeni uréenych pro manipulaci s materialem. Volba vhodnych manipulac¢nich zafizeni
odpovidd dle autorCinych slov pfedev§im druhu ptfepravovaného materidlu. Jako dalsi
vybérové faktory vyjmenovava autorka délku piepravni drahy ajeji aspekty, poptipadé
nastaveni vyrobniho systému. Pfi pofizovani manipulacniho zafizeni je nutné zohlednit
kompatibilitu s pouzivanymi manipula¢nimi a pfepravnimi prostredky (Jurova, 2016).

Jurové (2016) tfidi manipulacni aktivni prvky logistického fetézce dle povahy pohybu
na tfi hlavni kategorie, asice na zafizeni s pfetrzitym a plynulym pohybem a dopravni
prostiedky.

Hlavni napli Cinnosti zafizeni s pietrzitym pohybem spociva dle Jurové (2016)
v manipulaci. Tato zatizeni autorka podrobné;ji tfidi na:

e prostfedky a zafizeni pro zdvih — zveddky, vytahy, navijaky, kladky, jefaby,

manipulatory, zvedaci ploSiny, zdvizna ¢ela, ramenové nakladace a dalsi,
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e prostfedky a zafizeni pro pojezd — specidlni kolové podvozky, bezmotorové
a pohanéné voziky, tahace, traktory, paletové voziky a dalsi,
e prostfedky azafizeni pro stohovani — stohovaci jefaby, regalové zakladace,
vysokozdvizné voziky a dalsi.
Za nejbézngjsi zastupce zafizeni s plynulym pohybem povazuje Jurova (2016)
dopravniky, které dle jejich konstrukce tfidi na:
e podvésné dopravniky s vleCnymi voziky,
e pasové dopravniky,
e 7Zlabové dopravniky,
e skluzy,
e  visuté drahy,
e adalsi.
Jako dopravni mody bézné vyuzivané v Ceské republice uvadi Cempirek, Kampf
a Siroky (2009) ZelezniGni, silni¢ni, leteckou a vodni dopravu. Jurova (2016) povaZuje

za tuzemsky nejvyznamnéjsi prvni dvé kategorie.

1.4.3 Materialovy tok

Materialovy tok piedstavuje podle Stiska (2007) synonymum hmotného toku
v logistickém fetézci, nebot jeho pfedmétem jsou téz suroviny, polotovary, zasoby
rozpracované vyroby ahotové vyrobky. Jurovd (2016) dodava, Ze materidlovy tok
¢innostech podniku. Tento tok vstupuje do podniku, kde je snim dale nakladano
a manipulovdno, prvky toku jsou skladovany v podniku imimo néj apo opusténi bran
podniku pokracuje takovyto tok az na misto konecné spotieby (Jurova, 2016). Na podobu
materidlového toku ma podle autorky vyrazny vliv povaha vyrobnich procest, jako naptiklad
Clenitost a technologicka narocnost, kterd definuje kone¢ny prubéh tohoto toku. Propracovany
materidlovy tok v podniku predstavuje v soucasné dobé pro spolecnost vyznamnou
konkurenéni vyhodu (Krolczyk et al., 2015).

Jurovad (2016) dale podtrhuje skutecnost, ze kliCovou roli pro celkovy pribch
materidlového toku hraje téZ prostorové rozmisténi clankd logistického fetézce a volba
zpusobu dopravy.

Stasek (2007) uvadi, e pro zajisténi efektivniho fungovani podniku je nezbytné
materidlovy tok fidit, pfiCemz takovéto fizeni se zabyva piedev§im koordinaci logistickych

aktivit z divodu ptedchazeni plytvani v podob¢ prostojli, pripadné téz zbytecnych pohybi
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a zbyte¢né dopravy. Prvotni aktivitu fizeni materidlového toku ptedstavuje dle autora
pfedpovidani materidlovych pozadavkii, at’ uz na vstupu nebo na vystupu z podniku.
Pro umoznéni zminéné ¢innosti vyzdvihuje autor nezbytnost monitorovani aktualniho stavu
materialu. Rizeni materidlového toku se dale zaméfuje na prepravu materialu do podniku,
uvniti podniku a také ke kone¢nému spottebiteli, jak autor ptiblizuje.

Pro efektivni planovani a optimalizaci materidlového toku doporucuje Drastich (2017)
vyuziti néstrojit simulace, vizualizace a modelovani z oblasti informacnich technologii.

Za ucelem zobrazeni pribéhu materidlového toku podnikem lze dle Jurové (2016)

zvolit Sankeylv diagram, ktery je podrobnéji zminén v pododdilu 1.5.2.

1.5 Prostorové rozmist'ovani pracovist’

Efektivita vyrobniho procesu a objem manipulaci s materidlem béhem vyroby jsou
faktory, které, jak udava Stisek (2007), jsou vyznamné ovlivnény prostorovym rozmisténim
pracovist. Pfi optimalizaci tohoto rozmisténi je hlavnim cilem dosazeni pifimocarych,
pfehlednych aco mozna nejkratSich materidlovych tokii, ukterych by nemélo dochézet
k vraceni (Verebova, 2016). Jurova (2016) také varuje pied moznym ktizenim téchto toki.

Jak vysvétluji Drahotsky a Rezni¢ek (2003), existuji dva mozné zptisoby provadéni
vySe zminéné optimalizace. Prvni metodou je dle tvrzeni uvedenych autorli takzvany redesign
procesl, jehoZz podstata spo€iva v radikdlni a uplné zméné€ soucasnych procesii, zatimco
druhou moznosti je volba takzvaného napiimeni procest, jehoZ t€Zistém nejsou tak komplexni
zmény podnikovych procesti jako pii zminéném redesignu. V druhém ptipadé se dle autort
jedna pouze o Caste€né upravy soucasné¢ho systému, piedev§im o eliminaci zbyte¢nych
a ndkladnych ¢innosti.

P#i vhodném rozlozeni pracovisté dochazi dle Stiska (2007) ke zkracovéni
piepravnich vzdalenosti, coz, jak autor uvadi, ma za nasledek pokles nakladi spojenych
s pfepravou a v neposledni fad¢ také prepravnich dob. V ptipadé feSeni optimalizacnich uloh
prostorového rozmistovani pracovist spociva dle Jurové (2016) problém zejména
v rtiznorodosti hledisek a omezujicich podminek. Z tohoto divodu lze dle zminéné autorky
vyuzivat matematické a grafické metody Casto pouze jako ukazatel mozného sméru vyvoje
optimalizace, zatimco finalni rozloZeni obycejn€ vychazi z konkrétnich praktickych podminek
pracoviste.

Névrhy prostorového rozmisténi vyrobnich jednotek, mezi které 1ze zahrnout nejen
jednotliva pracovisté, nybrz ivyrobni objekty, stroje, zafizeni a dilny, vychazi z analyzy

materidlového toku, jenz schematicky zobrazuje hmotné vazby v podniku (Jurova, 2013),
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pfi¢emz analytickymi ndstroji vyuzivanymi za timto G¢elem mohou byt napiiklad Spagetovy

nebo Sankeytiv diagram, Sachovnicova tabulka apod.

1.5.1 Spagetovy diagram

Grafickou metodou slouzici k analyze materidlového toku v podniku je takzvany
Spagetovy diagram (Jurova, 2016). Zakladnim podkladem pro provadéni analyzy pomoci této
metody je plidorys pracovisté, do néhoz je pozd€ji pomoci Car zakreslovan kazdy pohyb
analyzovaného subjektu béhem urcitého Casu (Flinchbaugh, 2009). Sledovanym subjektem
muze byt dle zminéného autora material, informace nebo jednotlivi pracovnici.

Jurova (2016) doporucuje pfi sledovani pracovnikli vyuziti barevného rozliSeni car
znacicich pohyb subjektli v rdmci diagramu v zavislosti na jejich vytizenosti béhem téchto
pohybt. Takovato zmét Car zakreslenych do ptidorysu pracovisté pripomina misu Spaget,
kterdzto skutecnost je plvodcem ndzvu popisované¢ho diagramu (Hostler, 2017). Ptiklad

jednobarevné verze Spagetového diagramu zndzoriiuje obrazek 1.

HiN|ER

~ balici stroj

Baleni
vyrobku
na paleté

Obrazek 1 Ukazka Spagetového diagramu (Jurova, 2016, s. 138)

Pro lepSi porozuméni zaznamendvanym procesim je dle Flinchbaugha (2009) pro
autora analyzy vhodné seznamit se s témi ¢innostmi, které sledovanému procesu
bezprostfedné piredchézi a s témi, které na n¢j pfimo navazuji.

Jako hlavni piinos Spagetového diagramu uvadi Andell (2013) schopnost odhalit

opakované a zbyte¢né pohyby, které jsou v ramci filozofie §tihlého podniku vnimény jako
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jeden z faktorti plytvani. Dle Hostlera (2017) mtze i malda zména v rozlozeni pracovisté
provedena na zéklad¢ této metody vyustit ve vyznamné ovlivnéni celkového vyrobniho casu.
Jurovd (2016) doporucuje vyuziti Spagetového diagramu pii mapovani interniho
materidlového toku, pfi optimalizaci piepravnich cest a pti upravach prostorového rozlozeni
pracoviste.

Andell (2013) upozoriuje na nevyhodu spojenou s touto metodou analyzy spocivajici
ve vzajemném piekryvani zakreslovanych Car a nasledném obtizném vyhodnocen. Jednim
z dalSich probléml muze byt dle citovaného autora také neschopnost zaznamenat rtiznou
rychlost pohybu. V soucasné dobé& dochazi k automatizaci tvorby Spagetovych diagramd,

k ¢emuz jsou vyuzivany digitalni technologie (Jurova, 2016).

1.5.2 Sankeytv diagram

Jednoduchou metodou pro zndzornéni hmotnych vazeb a pribéhu materialového toku
mezi jednotlivymi subjekty v podniku nebo na konkrétnim pracovisti je Sankeylv diagram.
Vychodiskem pro tvorbu Sankeyova diagramu je vytvoreni schématu ¢innosti probihajicich
na pracovisti nebo ve vybrané casti podniku (Schmidt, 2008). Do tohoto schématu jsou

zakreslovany toky materidlu pomoci Sipek (Jurova, 2013).

Sklad b Linka A
|
Robot
| |2
| &
| w |
Mezisklad
® |
(5]
"'5 1
2 [y !
> [
w Kontrola | Kontrola

|

Obrazek 2 Ukdazka Sankeyova diagramu (Jurova, 2016, s. 135)

ZanaSeni materidlového toku do schématu je regulovano pravidly, ze kterych vyplyva,
ze délka Sipky udéava vzdalenost, na jakou je materidl pfepravovan, jeji Sitka pak vyjadiuje
intenzitu takového toku, ptfi¢emz lze zvolit 1 poméerové vyjadieni této intenzity (Jurova, 2013).

Orientace Sipky prozrazuje smér materialového toku, jak autorka dale dopliuje. Pfi vytvareni
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Sankeyova diagramu neni brdna v potaz velikost zasob uvniti sledovaného procesu
(Schmidt, 2008). Ptiklad jednoduchého provedeni Sankeyova diagramu je zobrazen
na obrazku 2. Schmidt (2008) dale uvadi, Ze je pfi dodrzeni vySe zminénych pravidel mozné

dotvaret diagram dle vlastnich potieb.

1.6 Logistické technologie vyuzivané ve vyrobé
Logistickymi technologiemi se dle Cempirka (2010, s.71) rozumi ,,systémové
chapany sled procesii, ukonii a operaci usporadanych do dilc¢ich ustalenych procesii.
Vyuziti téchto technologii je mozné zajistit jak z hlediska zajisténi externiho zdsobovani
podniku, tak i v ramci vnitropodnikové logistiky (Cempirek, Kampf a Siroky, 2009).
Za celosvétové nejvyznamngjsi povazuji Drahotsky a Reznitek (2003) zejména
metody:
e Justin Time,
e Kanban,
e  Hub and Spoke,
e  Quick Response,

e Efficient Consumer Response a dalsi.

1.6.1 Justin Time

Kofteny této technologie sahaji do Japonska, kde vznikla v rdmci automobilky Toyota
(Ozalp, Suvaci a Tonus, 2010). Odtud byla pozdéji pfevzata spolecnostmi z riznych asti
svéta, predeviim pak z USA a Evropy (Stisek, 2007). Cempirek, Kampf a Siroky (2009)
Ji povazuji za v soucasné dobé& celosveétove nejrozsitené;si logistickou technologii.

Podstatou technologie Just in Time je vramci vyrobni logistiky uspokojovani
poptavky po urcitém materidlu presné ve chvili, kdy je potieba (Ozalp, Suvaci
a Tonus, 2010). Tohoto je docileno ¢astym dodavanim malych davek v pfesné stanovenych
okamzicich (Drahotsky a Reznigek, 2003), coz, jak O'Brien a Head (1995) uvadéji, umoziuje
podniku eliminovat zasoby ve vyrobnim procesu.

Omezeni zasob ve vyrobnim procesu s sebou dle Stiiska (2007) nese snizeni nakladi
na skladovani vcéetné eliminace rizika poskozeni ¢i znehodnoceni skladovanych zasob. Mezi
dalsi vyhody technologie Just in Time fadi autor sniZeni kapitdlu vazané¢ho v zasobach
azmenSeni potfebného skladového prostoru, pficemz soucasné dochazi k plynulejSimu
pribéhu vyroby, v ramci kterého je v maximalni mife pfedchazeno narazovosti pracovni

¢innosti.
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Pii aplikaci této technologie u na sebe navazujicich procesii dochazi dle Stiiska (2007)
kvtli redukei pojistnych zasob k prohloubeni zavislosti mezi témito procesy. V ramci systému
Just in Time je proto kladen diraz na spolehlivost a kvalitu jednotlivych pracovnich procest
(Cempirek, 2010). Z pohledu logistiky je tato technologie naro¢na zejména na komunikaci,

ktera musi byt rychla a piesna (Cempirek, Kampf a Siroky, 2009).

1.6.2 Kanban

Piivodcem logistické technologie Kanban je téz japonska automobilka Toyota. Nazev
metody je odvozen od japonského slova KANBAN predstavujici kartu nebo listek, kterym se
v ramci této metody oznacuji piepravni prostiedky (Jurova, 2013).

Kanbanové karty slouzi pro objednavani potfebného materidlu a zaroven jsou
vyuzivany jako privodni doklady prazdnych piepravnich prostredki, pricemz velikost jedné
davky odpovidé velikosti jedné manipulaéni jednotky (Cempirek a Kampf, 2005).

Pfi spotfebovani obsahu manipulaéni jednotky uzivané v rdmci systému Kanban je
tato odbératelem odeslana dodavateli (Cempirek, 2010). Stitek oznacujici prazdnou jednotku
informuje dodavatele o pozadavcich na material, ktery je nutno dodat odbérateli, jak autor
dale vysvétluje. Dodavatel naplni zminénou manipulaéni jednotku dle oznacovaciho Stitku
a odesle ji zpét, zatimco tato jednotka zlstava neustile oznacena Stitkem udavajicim druh
materidlu (Cempirek, 2010).

Dle Cempirka a Kampfa (2005) je zdkladnim ptfedpokladem pro fungovani systému
oznaceni vSech prepravnich prostifedkli v rdmci vyrobniho procesu kanbanovymi kartami.
Jak uvadi Cempirek (2010), mohou byt tyto Stitky pro dosaZeni lepsi piehlednosti barevné
odliseny.

Mezi hlavni obsahové prvky kanbanovych karet se fadi (Cempirek, Kampf
a Siroky, 2009):

e udaje o spotiebiteli,
e udaje o dodavateli,

e oznaceni materialu,
e  druh materialu,

e 1udaje 0o mnozstvi.

Hlavnim pfinosem technologie Kanban je minimalizace zésob ve vyrobé
a zjednoduseni fizeni logistickych procest, kdy organizace zdsobovani probihd v ramci této

metody automaticky (Cempirek a Kampf, 2005).
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Nespornou vyhodou této technologie je absence nutnosti existence centralniho fizeni
zasob, jelikoz toto fizeni probihd decentralizované v ramci kazdého vyrobniho procesu
(Jurova, 2013). Systém je dle Cempirka (2010) vhodny zejména pro zajisténi dodavek dila

vyuzivanych opakovang¢.

1.7 Ergonomie

Jak zminuje Chundela (2013, s. 7), ergonomii se dle Mezinarodni Ergonomické
Asociace (IEA) rozumi ,,vedecka disciplina optimalizujici interakci mezi ¢lovekem a dalsimi
prvky systému a vyuzivajici teorii, poznatky, principy, data a metody k optimalizaci pohody
clovéka a vykonnosti systéemu,” pticemz hlavnim pifedmétem zajmu této discipliny je,
jak Chundela (2013) dale zmitiuje, oblast pracovnich ¢innosti.

Ergonomicky rozlozend pracovisté jsou dle Mercado (2015) takova, ktera umoziuji
vykonavani prace zptisobem vhodnym pro pracovniky. Mezi prvky podilejici se na vysledném
zpisobu provadeéni ¢innosti se fadi samotny pracovnik, vybaveni ¢i naradi, zadavané pracovni
ukoly a zpiisob organizace prace na pracovisti, jak citovana autorka popisuje.

Chundela (2013) doporucuje v ramci pracovniho procesu standardizaci pracovnich
postupt,, nebot, jak uvadi, by se mél sled pohybil zachovavat pro vytvoreni navykd neboli
takzvanych dynamickych stereotypii. Vyhodu takového feSeni spatiuje autor ve skutecnosti,
ze pti zachovani stejného sledu provadénych procestt dochazi ke kyzenému omezeni
neproduktivnich ¢innosti, kterymi mohou byt hledani, vybirani, zkoumani nebo rozhodovani.

Pro snizeni fyzické namahavosti prace je mimo jiné vhodna volba takového rozmisténi
objektli na pracovisti, v ramci kterého dochadzi k omezeni pozadavkl na pohyb pracovnika
v ramci pracovisté (Chundela, 2013). Autor podotykd, Ze zejména pii manipulaci s biemeny
dochazi v disledku nevhodného rozlozeni pracovisté ke zvySenému namahéani pracovniki.
Tato situace je jeSt¢ zhorSena v pfipad€, kdy se na trase pohybu nachézeji prekazky nebo
je k dispozici pouze znané¢ omezeny prostor (Gilbertovd a MatousSek, 2002). Ptiipadné
pomocné prace je tieba svéfit do kompetence manipulacniho pracovnika, aby nedochéazelo
ke zbytecnému  Casovému  afyzickému  namdhani  kvalifikovanych  pracovnikl
(Chundela, 2013).

Jako jednu z nejCastéjSich pfi¢in onemocnéni vzniklych dasledkem pracovni ¢innosti
uvadi Gilbertova a Matousek (2002) manipulaci s bfemeny. Nejrizikovéjsi ¢asti lidského téla
ohrozenou touto ¢innosti je dle zminénych autort oblast bederni patete.

Hlavnim faktorem rizikovosti manipulace s biemeny je jejich hmotnost a mezi t€mito

dvéma veliCinami plati linearni zavislost (Gilbertovd a Matousek, 2002). Nebezpeci
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onemocnéni se zvySuje soucasn¢ s frekvenci zvedani biemen, jak autofi podotykaji.
Rizikovost manipulace je dle citovanych autorii dana také drdhou pohybu biemene, pficemz
k negativnim vlivim na lidsky organismus dochéazi zejména pii nakldnéni a vytaceni trupu
bchem drZeni bfemene.

Platna legislativa (Cesko, 2007) stanovuje, Ze ,pripustny hygienicky limit pro
hmotnost rucné manipulovaného bremene prendseného muzem pri obcasném zvedani
a prenaseni je 50 kg, pri castéem zvedani a prenaseni 30 kg. “ Zminény pravni piedpis dale
definuje, ze ,,obcasnym zveddanim a prendaSenim bremene se rozumi zvedani a prendaseni
bremene nepresahujici souhrnne 30 minut v priumeérné osmihodinové smeéne.

Analyza ergonomicnosti pracovnich cCinnosti odhaluje dulezit¢ faktory, které
se vramci pracovniho procesu podili na zvySené zat¢Zi ¢ mozném ohrozeni

pracovniki (Mercado, 2015). Pfi snaze o ergonomicky vhodnéj§i rozloZeni pracovisté

doporucuje autorka Gpravu zejména nejvyraznéji se projevujicich ¢innosti.
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2 ANALYZA CINNOSTI VYBRANEHO PRACOVISTE
VYROBY SEDADEL VE SPOLECNOSTI IVECO CZECH
REPUBLIC, A. S.

Tato kapitola ve svém tivodu predstavuje spolecnost Iveco Czech Republic, a. s. (déle
jen IVECO). Druhéd cast kapitoly nasledn¢ uvadi problematiku oblasti vyroby sedadel,
zakladni principy montaze a systém prace vyuzivany na vybraném pracovisti. Posledni ¢ast
této kapitoly se zabyva shrnutim postupt vyuzitych pfi analyzovéani soucasnych logistickych

operaci na vybraném pracovisti, jakoz i pfedstavenim vysledkti samotné analyzy.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Spole¢nost IVECO je vyznamnym subjektem plsobicim v oblasti vyroby autobusd.
V soucasné dobé predstavuje nejvetSsiho evropského vyrobce téchto vozidel a maximalni
denni produkce ¢ini 20 autobusi (Iveco Czech Republic, 2019b). Vyrobni zavod spolecnosti
IVECO je umistén ve Vysokém Myté v Pardubickém kraji a tvoii ho dva oddélené aredly.
Spolecnost je spolu s dal§imi 12 zna¢kami ¢lenem koncernu CNH Industrial a od roku 2013
figuruje jako drzitel bronzové medaile World Class Manufacturing, pfi¢emzZ vysokomytsky
zavod vsouCasné dobé zaméstnava piiblizné 3800 zaméstnanci (Iveco Czech
Republic, 2019d).

VétSinu dild nutnych pro montadZ autobusu si spolenost vyrabi sama, prvenstvi drzi
zejména v oblasti vyroby autobusovych sedadel, jichZz produkuje nejvétsi mnozstvi ze vSech
vyrobcli tohoto produktu na tizemi Ceské republiky, pfiemz ¢ast sedadel zhotovenych
vzavodé¢ ve Vysokém Myté slouzi pro potteby sesterského zdvodu ve francouzském
Annonay (Iveco Czech Republic, 2019b).

Vroce 2018 vyrobil podnik celkem 4286 autobust, ¢imZ piekonal sviij dosavadni
rekord (Sindel4f, 2019). Vé&tsina vyrobenych autobusti je uréena pro export do zemi Evropské
unie a nejvyznamnéjSim odbératelem produktii podniku je francouzsky trh, na ktery v roce
2018 zamitilo 1465 autobusu (Iveco Czech Republic, 2019a). Meziro¢ni nértst v produkci
autobusi mezi lety 2017 a 2018 ¢inil 182 vyrobenych kusti (Iveco Czech Republic, 2018).

Prvopocatkem dnesni tradice vysokomytské vyroby autobusii bylo zaloZeni kolaiské
dilny Josefem Sodomkou v daném mésté vroce 1895, kde vroce 1928 vznikl prvni
&trnactimistny autobus na podvozku Skoda 125 (Iveco Czech Republic, 2017a). Zlomovym
okamzikem ve vyvoji podniku se stal rok 1948, kdy byla spolecnost transformovana

na narodni podnik vystupujici pod ndzvem KAROSA specializovany vyhradné na vyrobu
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autobust (Iveco Czech Republic, 2017a). V 90. letech 20. stoleti doslo ke spojeni se znackou
Renault a nésledn¢ Irisbus, od roku 2004 je stoprocentnim vlastnikem zavodu spolec¢nost
IVECO (Iveco Czech Republic, 2017a).

Vroce 2018 opoustély brany spolecnosti IVECO zejména meziméstské autobusy
Republic, 2019b), a sice v modifikacich Line, PRO, POP, LE Line a LE City (Iveco Czech
Republic, 2019a). Modely autobusi Crossway soznatenim LE se vyznaCuji svou
bezbariérovosti. Dal§Sim modelem vyrdbénym v zdvodé spolecnosti ve Vysokém Myté
je Evadys, jenz je uren zejména pro dalkovou dopravu (Iveco Czech Republic, 2019a)
amodel Urbanway nachazejici své uplatnéni v meéstské dopravé (Iveco Czech
Republic, 2019c). Sedadla urcend pro autobusy Urbanway jsou zpravidla spole¢nosti IVECO

nakupovana od externich dodavateld.

2.2 Charakteristika procesu vyroby sedadel

Proces vyroby sedadel ve spole¢nosti IVECO Ize rozdélit do dvou zakladnich ¢asti.
V prvni fazi probihd samotné zhotoveni zakladnich c¢asti sedadla, tedy seddku a opéry.
V rdmci této ¢innosti je provedeno spojeni ramu sedadla s pénovym materidlem slouzicim
jako mekka vypln zajiSt'ujici pohodli cestujiciho (Iveco Czech Republic, 2017b).

Na tuto operaci navazuje nastithani latky, kterd je zvolena dle preference zdkaznika,
a usiti potahu sedadla, pfi¢emz celd prvni Cast vyroby vykondvand v ¢asti provozni haly
oznacené jako Calouna je ukoncena provedenim nezbytnych ¢alounickych praci na sedadle
(Iveco Czech Republic, 2017b).

Predmétem z4jmu této prace je druhd ¢ast procesu vyroby sedadel, tedy finalni montaz
zakladnich casti sedadla, v ramci které je provadéno 1 osazeni sedadla dalSimi komponenty,
jako napftiklad bezpecnostnimi pasy.

Tato ¢innost je realizovana na pracovisti vyroby sedadel v oddéleni UO4 umisténém
v dolnim z&vodé spolecnosti IVECO ve Vysokém Myté. Obsluhu pracovisté ¢ini montazni
délnici pracujicich samostatné ¢i ve skupinkach, jejichZz pracovni ukoly jsou podrobné&ji
popsany v oddilu 2.3.

Na vyrobé sedadel se ve spolecnosti IVECO podili zhruba 170 zaméstnancti, mezi
kterymi tvoii majoritni skupinu Zeny majici ve své kompetenci prvni fazi zhotovovani (Iveco
Czech Republic, 2017b). Druhd faze vyroby je provadéna vyhradné¢ muzi, nebot v ramci

¢innosti souvisejicich s montdzi vyvstava nutnost manipulace s tézkymi bfemeny. Pracovisté
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¢alouny a montazni dilny jsou od sebe prostorové oddélena a spojuje je nékolik desitek metrii
dlouhé chodba, jak je patrné z ptilohy A.

Na vybraném pracovisti probihda vyroba sedadel pro autobusy modelii Crossway
a Evadys, které jsou vyrabény piimo ve Vysokém Myté a pro autobusy Magelys, které jsou
zhotovovany ve francouzské pobocce spolecnosti (Iveco Czech Republic, 2017b).

Spole¢nost IVECO se vyznacuje Sirokou paletou nabidky vyrdbénych sedadel,
pricemz lze rozlisit nékolik zakladnich modeld, které jsou déale konfigurovany dle pozadavki
konkrétnich zékazniki, jenz definuji naptiklad osazeni sedadel stolky, odpadkovymi kosi,
loketnimi opérami, opérkami pro nohy, jakoz i provedeni potahi a volbu vhodnych materiala

(Iveco Czech Republic, 2017b).

2.2.1 Portfolio vyrabénych sedadel

Hlavnimi kategoriemi sedadel vyrabénymi spole¢nosti IVECO ve Vysokém Myté jsou
sedadla s obchodnim nazvem Scoleo, Lineo a Spacio (Iveco Czech Republic, 2017b). Model
Scoleo (na obrazku 3 vlevo) je nejjednodussim modelem a je vhodny zejména pro autobusy,
které maji své uplatnéni v regiondlni meziméstské dopravé ¢i jako Skolni autobusy. Témito
sedadly jsou osazovany autobusy typu Crossway a jejich typ bezbariérové podtypy Crossway

Low Entry (Iveco Czech Republic, 2017¢, 20174d).

Obrazek 3 Piehled zédkladnich modeltl sedadel vyrabénych spole¢nosti IVECO (Iveco
Czech Republic, 2017¢)

Model Lineo (na obrazku 3 uprostied) je uren zejména pro piiméstskou

a mezimestskou dopravu a jsou jim osazovéany autobusy typu Crossway ¢i Evadys (Iveco

Vv

(na obrazku 3 vpravo), ktery je vhodny zejména pro dalkovou dopravu. Své uplatnéni nachézi
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pfedev§im v autobusech typu Evadys a Magelys (Iveco Czech Republic, 2017e, 2017f).

Zminéné zékladni modely sedadel jsou dale ¢lenény a dotvareny dle potieb zdkaznikd.
Autobusy spolecnosti IVECO obsahuji pramérné 55 sedadel (Iveco Czech

Republic, 2017b), pticemz kapacita konkrétniho vozidla zavisi na typu autobusu, konfiguraci

a modelu sedadel.

2.2.2 Technické prvky sedadel

Standardni sedadla produkovana spolecnosti IVECO se skladaji ze tfi zakladnich
amnozstvi doplitkovych ¢asti, které spolecn¢ utvaii konecny produkt pozadovany
zakaznikem.

Sedadlo se sklada z (Iveco Czech Republic, 2019¢):

e Kostry, na kterou je uchycovan seddk a opéra. Kostry ptredstavuji vyznamnou Cast
hmotnosti sedadla. Kostry pro pevna a sklopna sedadla se svou konstrukeci lisi.

e  Opéry, ktera slouzi k opfeni zad cestujiciho. Existuje vyrazny rozdil mezi opérami
pevnych a sklopnych sedadel, nebot’ v pfipadé¢ pevného sedadla dochazi k montazi
seddku pfimo na kostru opéry, zatimco v piipadé sklopného sedadla, je sedak
pfipevnén na kostru sedadla.

e Sedédku a nezbytnych spojovacich prostiedki.

e Dopliikkovych ¢asti, mezi které 1ze zahrnout pfisluSenstvi bezpecnostniho pasu (a sice
zamek anavijdk v pfipadé¢ dvoubodového a zdmek, navijadk a patku v pfipadé
ttibodového), loketni opéru, odpadkovy koS, trnoz, zatizeni pro zajiSténi sklapéci
funkce (packa sklapéni, plynova vzpéra) a dalsi. Tyto ¢asti sedadla jsou volitelné
a jejich montaz je provadéna na zaklad¢ pozadavkl zakaznikd.

Pribéh montaZniho procesu urcuji zejména dva faktory, a sice, zda je sedadlo sklopné
¢i pevné ataké druh bezpecnostniho pasu, kterym je sedalo vybaveno. Dle pozadavki
zakaznikli jsou sedadla osazovana dvoubodovym nebo tfibodovym bezpecnostnim pasem,
pricemz produkovana jsou také sedadla, kterd zadnym pasem vybavena nejsou.

Ze zminénych informaci vyplyvd, ze sedadla vyrabénd na popisovaném pracovisti
podléhaji vysokému stupni variantnosti, které ma za nasledek nejednotny ¢as vyroby kazdé
konkrétni vyrobni zakazky. Z tohoto divodu je vyuziti Casovych analyz pro zkoumani

poméril na pracovisti nevhodnym nastrojem.
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2.3 Charakteristika vybraného pracovisté vyroby sedadel

Plochu vybraného pracovisté lze zhlediska zplGsobu vyuziti prostoru rozdélit

na 2 zakladni ¢asti, kterymi jsou:

Calouna

Centralni Cast pracovisté slouzici zejména k samotné montazi sedadel. Na této plose
dochazi také ke kratkodobému skladovani materidlu, ktery predstavuji napt. kostry
sedadel ¢i drobné dily (zamky a navijaky bezpecnostnich pasu, spojovaci prostredky
a dal$i), azdsob rozpracované¢ vyroby vyskytujicich se zejména v podobé
predpiipravenych opér. Zminény prostor dosahuje délky 26,5 m aSsitky 11,2 m
s celkovou plochou 296,8 m?. Popisovand oblast je v piiloze A oznadena Eervenym
obrysem. Tento prostor 1ze z hlediska jeho funkce déle ¢lenit. Pfedmétem zajmu této
prace je uvedena centralni ¢ast pracoviste.

Cast pracovisté slouzici piipravné montazi a odpodinkova zoéna, které jsou
v ptiloze A oznaceny modrym obrysem. Pfi délce 8,9 m a Sifce 4,7 m se tento prostor
rozklad4 na plose 41,83 m?. V rAmci zminéné plochy je provadéna napiiklad piipravna
montdz plynovych vzpér. Nachazi se zde rovnéz Satni skiifiky pracovnikl a stil
s nékolika zidlemi, kde zaméstnanci pracovist¢ montaze sedadel mohou travit své

piestavky. Tato ¢ast pracovisté neni predmétem této prace.

Hatevd sedadla

Hotova sedacls

Obrazek 4 Plan vybraného pracovisté s oznaCenim pracovnikil a roz¢lenénim pracovni

plochy (Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢)
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V centralni ¢asti pracovisté¢ vykonava praci 10 montaznich délniki, ktefi spoleénymi
silami utvati kone¢ny produkt celého procesu vyroby sedadel, ¢ili sedadla zpiisobila
k montazi do konkrétniho vozidla. Provoz je koncipovan jako dvousménny a délka jedné
smény ¢ini osm hodin. Kazdy pracovnik na sledovaném pracovisti obvykle vyuziva vlastni
nastroje, které mu jsou ptidéleny.

Pro lepsi ptfehlednost popisovaného procesu bylo vramci této prace pfifazeno
kazdému pracovnikovi oznaceni, které se sklada z pismena ,,P* oznacujiciho pracovnika
a Cisla, které bylo pracovnikovi autorem ptidéleno. Zvoleny systém oznacovani neskyta
jinych funkci, nez je prostd identifikace konkrétniho pracovnika. Rozmisténi pracovnika
na pracovisti a jejich oznaceni je uvedeno na obrdzku 4. Za ucelem lepsi Citelnosti udaji
obsazenych na zminéném obrazku je tento plan umistén také v ptilohové ¢asti pod oznacenim
priloha A.

Informace pouzité vtomto oddilu byly ziskany sérii pozorovani provedenych
na popisovaném pracovisti. Piekdzku pro vytvoreni jednotného planu pracovisté cini
skute¢nost, ze vétSina objektli v daném prostoru je pojizdna, tudiz se pii kazdém pozorovani
v rozlozeni pracovisté vyskytuji v zdvislosti na aktudlnim vyrobnim programu drobné
odlisnosti. Plan pracovisté predstaveny v piiloze A predstavuje zplisob rozlozeni pracovisté,
kterého je dosaZeno pfi pfitomnosti vSech objekti, které se v rdmci daného prostoru obvykle
vyskytuji. Pokud v8ak béhem pozorovani probihala naptiklad montaZz sklopnych sedadel,
nebyla bézné obsazena pozice ,,Zasoba koster sedadel* v blizkosti pracovisté pracovnika P9

a podobng.

2.3.1 Logisticti pracovnici a jejich ukoly

Za zajiStovani dodavek vstupniho materidlu pro montdzni c¢innost uvaZovaného
pracovisté¢ zodpovidaji logisti¢ti pracovnici, které lze ve vztahu k pracovisti, kterym se tato
préace zabyva, oznacit za externi pracovniky tohoto pracoviste.

Prvni logisticky pracovnik se zabyvd doddvkami drobného spojovaciho materialu,
které jsou zajiStovany v reZimu Kanban na misto k tomu uréené (viz ptiloha A). Umisténi
regéalu s Kanban dily je vyhodné svoji dobrou pfistupnosti z priichoziho koridoru.

Ukolem druhého logistického pracovnika je zajisténi dodavek drobného materidlu
vyskytujiciho se zejména v podobé piisluSenstvi bezpecnostnich pasti ¢i loketnich opér.
Prepravni jednotky vyuZivané k premistovani tohoto materialu jsou ustaveny na podvozcich.
Mezi povinnosti tohoto zaméstnance se fadi mimo jiné zajiSténi dodavek urcitych druht

koster sedadel na mista k tomu urcend (viz ptiloha A). Nezbytnou souc¢ast ¢innosti uvedeného
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pracovnika tvofi také zajisténi expedice sedadel, u kterych byl dokon¢en montazni proces,
pro ucely montdze téchto hotovych kust do jednotlivych autobusii, pfiCemz s timto ukolem
souvisi 1 nutnost v€asného piistavovani ptepravnich jednotek, na které jsou hotova sedadla

naklddana. Zminéné ptfepravni jednotky se vyskytuji v podobé specidlnich palet ustavenych

na podvozcich, které jsou zobrazeny na obrazku 5.

Obrazek 5 Piepravni jednotky uréené k expedici zhotovenych sedadel (Autor)

Druhy logisticky pracovnik operuje predevsim pomoci logistického tahace, ktery spolu
s prepravovanymi voziky tvoii logisticky vlaek. Expedice probiha zmist k tomu
urcenych (viz ptiloha A) do venkovnich prostor mimo popisovanou budovu.

Jelikoz findlni montdz sedadel probihd v hornim z&vodé spolecnosti IVECO
ve Vysokém Myté, jsou tyto palety v exteriéru popisované budovy ze svych podvozki
prekladany do nékladniho automobilu, pomoci kterého jsou nésledné piepravovany do tohoto
dalSiho zavodu spolecnosti.

Soucasti prace druhého logistického pracovnika je ifixace zhotovenych sedadel
na paletach provadéna pomoci upinacich popruht.

Kostry sedadel jsou na uvazované pracovisté¢ doddvany na zvlastnich paletach pomoci
vysokozdvizného voziku, ktery je ovladan dalSim z logistickych pracovnikd. Zminéni
logisticti pracovnici zajistuji kromé obsluhy popisovaného pracovisté iobsluhu jinych

pracovnich stanovist’.
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2.3.2 Pracovnici montaze zadnich lavic a dalSich specifickych sedadel a jejich
ukoly

Pracovnici P1 a P2 spole¢né provadi montdz zadnich lavic a dalSich specifickych typi
sedadel, jako naptiklad téch, ktera jsou v daném autobusu urcena pro umisténi nad podb¢hy.
Tato dvé pracovisté jsou diky oddélenému zpusobu zasobovani aexpedice na zbytku
vyrobniho procesu ¢aste¢né nezavisla.

Pro montdz zadnich lavic vyuzivaji zminéni zaméstnanci zasobu opér, kterd
je umisténa u zadni stény v blizkosti jejich pracovniho stanovisté (viz ptiloha A). V ramci
tohoto umisténi jsou opéry stohovany na pevnych podlozkach. Sedéky uzivané k montazi
natomto pracovisti jsou témito pracovniky piebirany ze spoleéné pracovni zasoby
sedaki (viz ptiloha A).

Jelikoz je pfi montdzi zadnich lavic a dalSich specifickych typt sedadel vyuzivdno
specialnich koster, které se od téch standardnich liSi svoji konstrukci, jsou tyto kostry
skladovany rovnéz oddélené, asice v blizkosti v prechozim bod¢ zminéné zasoby opér
vyuzivanych k montdzi zadnich lavic (viz pfiloha A).

Drobny material vyuzivany pfi montazi tohoto druhu sedadel piepravuji pracovnici
Pl aP2 na své pracovist¢ sami, asice zmist k tomu urenych (viz pfiloha A), na kterd
je tento material dodavan logistikem.

Zhotovena sedadla zadnich lavic jsou témito pracovniky nakladdna na paletu
umisténou na podvozku slouZici k expedici, kterd je nasledné logistikem odvezena a na jeji
misto je pfistavena dal§i prazdna paleta. Popisovand sedadla zadnich lavic se vyznacuji
velkou hmotnosti, proto je tento ukon fyzicky velmi namahavy. Samotnou nakladku
pracovnikiim ztéZuje i1 omezeny prostor a mald vyska palety (povrch palety je od zemé
vzdalen 45 cm), v disledku které se zminéni pracovnici pii provadéni této nakladky musi

s t¢Zkym bfemenem zna¢né ohybat.

2.3.3 Pracovnici pfipravné montaZe a jejich ukoly

Hlavni tkol pracovnikli P3 aP4 spociva v piipravé opér pro pracovniky finalni
montdze. Tato pfiprava zahrnuje osazeni opér nékterymi komponenty poZadovanymi
zakaznikem, jakoZ 1 ptipravu zminénych dill na toto osazeni v podobé protiznuti zavitl apod.
Komponenty osazované pracovniky P3 aP4 jsou zejména loketni opéry, piisluSenstvi
dvoubodového bezpecnostniho pasu a krytky dutych profili sedadel. V ptipadé tiibodového
pasu jsou opéry témito pracovniky osazeny pouze zamkem. Pracovnici P3 aP4 ve své

¢innosti spolupracuji.
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Vstupnim materidlem pro vyrobni ¢innosti zminénych pracovnikd jsou rozpracované
opéry, na kterych jiz byly dokonceny Calounické prace. Tyto opéry nezbytné pro svoji ¢innost
si pracovnici P3 a P4 dovazi na své pracovisté zpravidla sami pomoci vozikl tlacenych
vlastni silou, na kterych jsou tyto opéry vertikaln€ uloZeny, a to z prostoru ¢alouny, ve kterém

jsou tyto prostredky kratkodobé skladovany. Tento typ voziku a zplsob lozeni opér

pfi pfeprave z Calouny ilustruje obrazek 6.

Obrazek 6 Vozik slouzici k pfepravé opér z ¢alouny (Autor)

Po osazeni opér vybranymi komponenty jsou tyto kusy uloZeny horizontalné na jiny
typ voziku a odstaveny do prostoru vyhrazeného pro kratkodobé skladovéni takto upravenych
opér, ktery se nachéazi v oblasti mezi pracovisti pracovniki P1, P2, P3, P4 aP5, P6,
P7 (viz ptiloha A).

Tento typ voziku a zplisob loZeni opér opracovanych pracovniky P3 a P4 je zobrazen
na obrazku 7. Na rozdil od voziku urceného pro ptepravu opér z ¢alouny je tento vybaven
hladkym dnem, nebot’ ¢lenéné dno uzivané u piedchoziho typu voziku (patrné z obrazku 6)
neni pii horizontalnim loZeni nezbytné.

Soucasti ¢innosti pracovnikli P3 a P4 je 1 manipulace s prazdnymi voziky, na kterych
jsou opéry dopravovany z calouny. Tyto voziky jsou zminénymi pracovniky pfemistovany

zpé&t do prostoru calouny.
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Obrazek 7 Kratkodobé skladovani opracovanych opér (Autor)

2.3.4 Pracovnici hlavni montaZze a jejich ukoly

Pracovnici P5, P6, P7, P8 a P9 provadéji majoritni ¢ast montaze sedadel. V ramci
jejich Cinnosti je provadéna spolecnd montaz sedaku, kostry a opéry, jakoz i dalSich
volitelnych c¢asti. Kazdy z pracovnikli vykondva svoji praci na jednom z péti pracovnich
stanovist' vybavenych ptipravkem ur¢enym pro uchyceni kostry sedadla (viz obrazek 8).
Jmenovana pracovni mista jsou vybavena rovnéz stolkem slouzicim pro odkladani drobného
materialu anafadi vyuzivaného pifi montdzi aregalem s pracovni zasobou spojovaciho
materidlu. Obsah téchto regalii dopliiuji uvedeni pracovnici vlastnimi silami ze spole¢ného
kanbanového zasobniku.

Sedaky nezbytné pro montéaz piepravuji pracovnici PS5 — P9 z prostoru chodby vedouci
do calouny na vyhrazené misto v blizkosti jejich pracovnich stanoviSt (viz ptiloha A)
na vozicich tlacenych vlastni silou. Po vy€erpani obsahu sedakl loZzenych na daném voziku je
tak soucdsti ¢innosti zminénych pracovnikll i manipulace s témito prazdnymi voziky a jejich
nasledné odstaveni na konec popisované chodby.

Jmenovani pracovnici vykonavaji vzdy sou¢inné¢ montdz sedadel uréenych pro jeden
konkrétni autobus. Teprve po spolecném dokonceni tohoto pracovniho tkolu dochazi
k ptfechodu pracovnikti k montdzi sedadel dalsi série.

Sedadla zhotovena pro montdz na levou stranu autobusu (strana za fidiCem) jsou
obvykle zhotovovana pracovniky P5 a P9, ktefi pro svou ¢innost vyuzivaji spolecnou zasobu

opér umisténou mezi jejich pracovisti (viz ptiloha A)
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Sedadla urena pro montaz na pravou stranu autobusu (pii pohledu ve sméru jizdy)
jsou zpravidla zhotovovéna pracovniky P7 a P8. Zminéni zaméstnanci vyuzivaji ke své
¢innosti rovnéZ spoleCnou zdsobu opér umisténou v prostoru nachazejicim se mezi jejich
pracovisti (viz ptiloha A).

Pfi lozeni sedadel na palety slouzici k expedici zhotovenych sedadel dochazi
k oddélenému umist'ovani sedadel pro levou a pravou stranu autobusu, a sice na Urovni jedné
palety, ptipadné celého logistického vlacku.

Pracovnik P6 vypomaha dle aktualni potfeby pracovnikiim P5 a P9 s montazi sedadel
levé strany nebo pracovnikim P7 a P8 s montadzi sedadel pravé strany. V piipadé vyroby
slozitéjsich sedadel mize zaujmout misto pracovnika P10, kde nasledné provadi nezbytnou
upravu koster sedadel.

Probiha-1i na popisovaném pracovisti montdz pevnych sedadel, vyuZivaji pracovnici
P5 — P9 ke své cCinnosti zejména kostry ze zasoby skladované v blizkosti pracovisté
pracovnika P9 (viz priloha A). V pfipadé¢ montdze sklopnych sedadel, vyzaduji kostry
zpravidla pfipravné opracovani pracovnikem P 10, proto jsou tyto kostry odebirany
pracovniky P5 — P9 z pracovniho stanovi$§té zminéného pracovnika (viz ptiloha A). Kostry
jsou pracovniky P5 — P9 noSeny po jednom c¢i vice kusech, pfi¢emz problematickou roli
v procesu hraje predevs§im jejich hmotnost a vzdalenost skladované zasoby od nékterych

montaZnich pracovist'.

Obrazek 8 Pracovisté hlavni montaze sedadel (Autor)
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2.3.5 Pracovnik pripravného opracovani koster a jeho tikoly

Materidlovym vstupem pro montazni cinnost pracovnika P10 jsou dosud
neopracované kostry sedadel kratkodobé skladované mezi jeho pracovnim stolem
a prijezdnym koridorem (viz piiloha A), kam jsou dodavany logistikem operujicim pomoci
vysokozdvizného voziku nebo logistického tahace. Na popisovanych kostrach jsou
pracovnikem nasledné¢ provedeny nezbytné Upravy atyto kostry jsou jim pak odlozeny
do vyhrazeného prostoru v blizkosti jeho pracovisté (viz ptiloha A), odkud si je zminéni

pracovnici P5 — P9 odebiraji.

2.4 Analyza pohybu pracovnikii v ramci pracovisté

Za Uc¢elem analyzy pohybl pracovnikll na pracovisti bylo zvoleno vyuziti metody
Spagetovych diagrami, jejiz teoretické aspekty jsou podrobné popsany v pododdilu 1.5.1.
Data potiebnd pro sestaveni téchto diagrami byla ziskdna technikou pozorovani.
Délka jednotlivych pozorovani byla autorem zvolena dvé hodiny, nebot’ tato doba zarucuje
postiZzeni vyroby série sedadel ur€enych do alespon jednoho autobusu.

Kazdy diagram vznikl na zdkladé jednoho pozorovani, nebot’ tato grafickd metoda
s pfesnym zaznamenavanim vykonanych tras neposkytuje pfi vicendsobném méfeni vhodnou

moznost primérovani.

Legenda

— Prc

Obrizek 9 Spagetovy diagram pracovnika P7 (Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢)

Jednotlivé diagramy byly v prvni fazi vytvoreny formou ruénich zdznamti do piidorysu

pracovisté, jenz byly nasledné pomoci vektorového grafického editoru piekresleny do podoby
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diagramt uvedenych v pfilohdch B — K. Kazdému pracovnikovi byl pfifazen samostatny
Spagetovy diagram, pficemz ukéazka Spagetového diagramu pracovnika P7 je uvedena
na obrazku 9. Za ucelem sledovani vytizenosti pracovnikli pii zaznamenavanych pohybech
bylo pfistoupeno k odliSnému zaznamenavani pohybu téchto zaméstnancti v zavislosti
na jejich vytizenosti, a sice formou barevného rozliseni.

Pohyby zaznamenané na zminénych Spagetovych diagramech Cervenou barvou znaci
pln¢ nevytizeny pohyb pracovnika, to znamena, Ze se pracovnik pohybuje po pracovisti a nic
nenese ¢i jinak nepfepravuje. Mezi nejobvyklejsi piipady tohoto druhu pohybu se fadi chlize
pracovnika pro material, ¢i jeho navrat na pracovni misto po odlozeni hotového vyrobku
na paletu uréenou k expedici. Do tohoto druhu pohybl spada ichlze pracovnika
pro informaci provadénd zejména pii rozhodovani o piechodu k montdzi dalSi vyrobni série
sedadel, nebot na vytizenost pohybi je v této praci nahlizeno pouze z hmotného hlediska.

Zelené zaznamy pak oznacuji pohyby, pfi kterych byla hmotna vytizenost pracovnika
rizna od nuly. Pti zakreslovani téchto pohybi nebyl z diivodu Siroké palety piepravovanych
materiald a jejich prepravnich jednotek bran zietel na velikost ¢i procentudlni podil takovéto
nenulové vytiZzenosti pracovnika.

V cetnosti pohybll 1ze zejména u pracovniki PS5 — P9 (viz ptiloha F — J), kde existuje
moznost vzajemného porovnavani, sledovat rozdily. Tyto vykyvy jsou zapfi€inény nestejnym
vytizenim pracovnikil pfi pozorovanych pohybech, které je zavislé pfedev§sim na jejich
pracovnich navycich a osobni preferenci.

Nekteti ze sledovanych zaméstnanci upfednostiiuji prenaSeni vétStho mnozstvi
materialu (naptiklad sedakll) najednou za ucelem dosazeni nizSiho pocétu provadénych
pohybi, jini zaméstnanci voli opacny postup, tedy premistovani mensiho mnozstvi materidlu
ptfi dosazeni vys$i Cetnosti pohybt. Jedinym pohybem vykondvanym pracovniky P5 — P9,
pti kterém k témto diferencim nedochazi, je odklad hotovych sedadel na palety slouzici
k expedici, a sice z diivodu vysoké hmotnosti uvedenych dild.

Pti vyhodnocovani Spagetovych diagrami je nutné zohlednit uskali spocivajici
se zaznamenavanim pohybii pracovnikli, kteti ve své cinnosti spolupracuji a jejichz
souCinnost se odviji od vzijemné domluvy. Takovymto ptipadem jsou zejména dvojice
pracovnikit P1 a P2, jakoz i P3 aP4. V disledku asynchronniho pozorovani muze dojit
k situaci, kdy nekterd drdha pohybu bude zachycena v dvojnasobné cetnosti, nebot’ ji bude
béhem pozorovani provadét vzdy sledovany pracovnik. Samoziejmé nelze zabranit vzniku ani
opacné situace, a sice Uplnému nezaznamenani urcitého pohybu. Tomuto nedostatku ¢astecné

predchazi autorem zkonstruovany Sankeytv diagram popsany v oddilu 2.5.
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Z ptilohy B vyplyva, ze jednim z nejcastéjSich pohybt pracovnika P1 je ptiblizovani
koster sedadel z prostoru v blizkosti zadni stény pracovisté, kde jsou tyto predméty
kratkodobé skladovany. Z dalSich pozorovani nezahrnutych do tvorby Spagetového diagramu
je ziejmé, ze Cetnost tohoto druhu pohybu je Casto snizovana tvorbou pracovni zasoby koster
sedadel v blizkosti pracovniho stolu pracovnika, kam jsou tyto dily uvedenym pracovnikem
pfenaseny po né€kolika kusech najednou.

Vyznamnym  fyzicky namahavym  pohybem vykondvanym  pracovnikem
P1 je i nakladka zhotovenych sedadel zadnich lavic a dalSich specifickych typ na paletu
uréenou k expedici. Uskali této &innosti jsou podrobné popsana v pododdilu 2.3.2. Pozitivni
skuteCnosti vSak je, Ze toto premistovani neni provadéno na dlouhou vzdélenost, nebot’
zminéna paleta se nachazi zpravidla 1,5 m az 2 m od uvedeného pracovniho mista.

Pfi osazovani sedadel dalSimi komponenty jako naptiklad pfisluSenstvim
bezpecnostnich past vyuziva tento délnik zésoby drobnych dild, umisténych na dvou mistech
pracovisté, jak vyplyva z ptilohy B. Tyto dily jsou pfendSeny ve velkém poctu, coz je pri¢inou
nizké Cetnosti popisovanych pohybil. Spagetovy diagram uvedeny v piiloze B rovnéz
dokladéa, Ze pracovnik P1 vradmci své Cinnosti piepravuje voziky s ulozenymi sedaky
uréenymi k montdzi na své pracovisteé.

Pracovnik P2 postupuje pifi montdzi soucinné s pracovnikem P1 (jak wuvadi
pododdil 2.3.2), proto se 1ipohyby zaznamenané vramci Spagetového diagramu
(viz ptiloha C) zasadné nelisi. Ze zminéného diagramu jsou dobie patrné pohyby souvisejici
s prepravou vozikll obsahujicich seddky na pracovni misto ataké pohyby zapficinéné
odstavovanim prazdnych vozikli zpét do chodby. Tyto uvazované pohyby na sebe obvykle
navazuji (jak vyplyva zpfilohy C), to znamend, Ze po odstaveni prazdného voziku
je pracovnikem na pracovisté ihned pfistaven novy.

Z pozorovani provadénych mimo tvorbu Spagetového diagramu lze vyvodit,
ze pracovnici P1 a P2 v nékterych ptipadech nepfistavuji na sva pracovisté celé voziky
se sedaky, nybrz vyuzivaji zasoby spolecné s montaznimi délniky P5 — P9 (viz ptiloha A).

Jako jeden zhlavnich probléml pracovisté délniki P3 a P4 Ize oznacit velkou
vzdalenost, na kterou jsou voziky sopérami témito pracovniky pifepravovany
z Calouny (viz ptilohy D a E). Tito délnici tak misto provadéni pfipravné montéZe, ktera
jejejich prioritni pracovni ndplni, trdvi zna¢né mnozstvi Casu pifivaZenim zminéného
materidlu na své pracovisté. SouCasnym pfistavovanim plnych a odstavovanim prazdnych

voziki je zajiSténa vytizenost pracovnika v obou smérech pohybu.
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Prvky spotfebovavané pii montdzi v ramci souCasného rozlozeni pracovisté vstupuji
do vyrobniho procesu v bodé nejvzdalenéjsim od zdroje tohoto materidlu (viz ptiloha A), coz
ve své podstaté predstavuje vraceni materidlového toku (viz oddil 1.5).

Spagetové diagramy obsaZené v piilohach D a E mimo jiné ukazuji, jak zaméstnanci
P3 a P4 béhem své prace provadeji odstavovani vozikl s opracovanymi opérami do prostoru
mezi své pracovisté a pracovisté hlavni montdze (viz pfiloha A), odkud si je zaméstnanci
P5 az P9 nasledné¢ odebiraji. Z tohoto prostoru jsou také pracovniky P3 a P4 odebirany
prazdné voziky, které jsou nasledné plnény opracovanymi opérami.

Stanovisté pracovnikd P5 — P9 se vyznacuji vysokou cetnosti pohybd, pficemz tyto
pohyby se obvykle déli do nékolika hlavnich skupin, kterymi dle ptiloh F — J jsou:

e piinaseni opracovanych opér,
e pfinaseni sedakd,
e pfinaseni koster,
e aodnaseni hotovych sedadel.

Ostatni pohyby maji na celkovém prib&hu pracovni ¢innosti minoritni podil. Jako
zastupce takovychto pohybu lze dle ptiloh F — J jmenovat naptiklad dopliiovani pracovnich
zasob drobného materidlu z kanbanového zasobniku.

Cetnost vétdiny pohybii provadénych pracovniky P5 — P9 zavisi na rychlosti
vykonavané montazni ¢innosti, kterd se odviji zejména od konstrukéni sloZzitosti vyrabénych
sedadel. V pifipadé montaze sedadel jednodussi stavby (naptiklad sedadla typu Scoleo,
viz pododdil 2.2.1) probiha tedy cely proces rychleji a uvedeni délnici vykonaji za sledovanou
dobu vétsi mnozstvi pohybt.
zhotovenych sedadel na palety. Zejména z ptiloh F — H je patrné, ze nejveétSimu zatizeni jsou
vystaveni pracovnici P5 — P7, nebot’ jejich pracovisté odd€luje od palet urcenych pro export
nejdelsi vzdalenost.

Castym problémem zapiilifiujicim narazovost prace a nepravidelnosti a prostoje
ve vyrobé je zpozdéné pristavovani prazdnych palet logistickym pracovnikem. Tato
skute€nost se tykd nejen pracovisté hlavni montdze, ale i pracovisté vyroby zadnich lavic
a dalSich specifickych sedadel.

Nejmarkantnéj$i dopad tohoto jevu lze pozorovat pravé u pracovnikli hlavni montaze,
nebot’ pravé toto pracovisté se vyznacuje velkym objemem poctu montovanych sedadel.

Aby se délnici vyhnuli narocné dvojit¢é manipulaci zpiisobené absenci volnych palet
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a pfipadného nutného odloZzeni hotovych sedadel na zem anésledné piekladce na palety,
dochdzi v n€kterych ptipadech na kratkou dobu k pieruSeni vyroby. Na $pagetovém diagramu
uvedeném v pfiloze G je patrné, ze pracovnik P6 pomahal logistikovi s fixaci vyrobku
na paletach zaucCelem urychleni procesu nakladky astim souvisejicim umoznénim
rychlejsiho pfistaveni prazdnych ptrepravnich jednotek.

Jednim z nedostatkli vyrobniho procesu je inizka standardizace prace, jejiz dopady
se projevuji predevsim jako vznikajici zbytecné pohyby, které predstavuji jeden ze zdroju
plytvani (viz oddil 1.3). Takovyto piipad lze pozorovat u pracovnika P9 v ptiloze J,
kdy se tento pracovnik po odloZeni hotového sedadla na paletu nejprve vraci na své pracovni
misto, kde zjistuje, zdali uz byla pracovni zisoba koster, kterou si usvého pracovisté
v uplynulém case vytvofil, vyCerpana. Nasledné se vydava k zasob& koster, n€kolik jich
ke svému montaznimu pfipravku umisti a celd popsand situace se pozdé€ji opakuje, jak
ptiloha J doklada.

Naopak velkou miru plynulosti vykazuje prace délnika P10, jak je patrné z ptilohy K.
Pracovni tkony tohoto pracovnika se periodicky opakuji ajim vykonadvané pohyby
se vyznacuji vysokou cCetnosti a malou vzdalenosti, jak pfiloha K doklad4d. Ze zminéného
Spagetového diagramu je béhem sledované doby dvakrat patrna chiize pro drobny material
pres celou Sitku pracovisté, ale pro nizkou cetnost tohoto pohybu nepfedstavuje tato

skutecnost podstatny problém.

2.5 Analyza toku materialu na pracovisti

Za G¢elem prehledného zmapovani materidlovych tokl na pracovisti bylo v ramci této
préce ptistoupeno k tvorbé Sankeyova diagramu, ktery je zobrazen na obrazku 11. Teoretické
aspekty této metody jsou podrobné popsany v pododdilu 1.5.2.

Na zaklad¢ Spagetovych diagramii uvedenych v ptilohach B — K byly autorem
pro dalsi sledovani vybrany takové materidlové toky, které se v ramci zvoleného pracovisté
periodicky opakuji. Kazdému takto zvolenému toku bylo autorem piidéleno potfadové
¢islo (viz tabulka 1). Jednotlivé materidlové toky se od sebe navzajem odliSuji vychozim
a koncovym bodem a také svoji vécnou povahou.

Pro umoznéni sumarizace a vytvoreni vhodného schématu tokti na pracovisti bylo
pfistoupeno k roz€lenéni sledovaného prostoru do 8 sektori soznacenim SI1 — S8
(viz obrazek 11) dle druhu pracovniho stanovisté ¢i jiného prvku, ktery se v daném sektoru
nachazi. Sankeyuv diagram prezentovany na obrazku 11 tak na zdklad¢é této skuteCnosti

nezobrazuje materialové toky probihajici v ramci jednoho pracoviste.
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Zminéné materidlové toky jsou zobrazeny schematicky, pficemz jejich vychozi
a koncové body jsou pro lepSi piehlednost a srozumitelnost diagramu vztahovany vzdy
do jednoho bodu v radmci uvazovaného sektoru.

Vétsina operaci souvisejicich s pfemistovanim materidlu je na vybraném pracovisti
provadéna vlastni silou zucastnénych zaméstnanc, jak ptiblizuje oddil 2.3. Z tohoto diivodu
byla hlavnim jevem sledovanym pii analyze materidlovych toka Cetnost vybranych pohybu
souvisejicich se zajiSténim téchto tok. Mezi popisované pohyby se fadi zejména chiize
pracovnikii s nesenym materidlem, tlaceni voziku, nakladka hotovych vyrobkli na palety

a podobng.

Tabulka 1 Vysledky méfeni Cetnosti vybranych pohybil v rdmci sledovanych materidlovych

tokt
Cislo toku | Pfedméttoku | M&feni 1 | Mé&feni 2 | Mé&teni 3 | Méfeni 4 | Mé&feni 5
1 hotova sedadla 5 7 6 6 7
2 hotova sedadla 64 79 71 78 63
3 kostry 0 0 15 4 33
4 kostry 37 60 27 35 3
5 sedaky 5 4 3 5 2
6 opéry 11 12 11 18 7
7 sedaky 43 47 49 61 51
8 drobné dily 1 1 1 1 2
9 opéry 5 7 6 6 7
10 opéry 5 9 7 7 7
11 hotova sedadla 4 3 4 6 3
12 sedaky 1 7 4 1 5
13 drobné dily 0 1 0 2 0
14 kostry 3 4 2 1 0
15 opéry 12 13 11 12 10

Zdroj: Autor

Krom¢ materidlovych tokti zajiStovanych pracovniky P1 — P10 bylo vramci
Sankeyova diagramu uvedeného na obrazku 11 pfistoupeno také ke sledovéani toku hotovych
sedadel zobou exportnich mist (viz pfiloha A) na zvoleném pracovisti, asice z divodu
vysoké zavislosti plynulosti mont4zni ¢innosti na v€asnosti tohoto toku.

Podkladem pro vytvoieni Sankeyova diagramu uvedeného na obrazku 11 byla kromé
jiz  zminénych Spagetovych diagrami také série pozorovani zaméfend zejména
na zaznamenavani Cetnosti jednotlivych pfepravnich pohybd vramci definovanych

materialovych tokda.
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Délka jednoho pozorovéani vyuzitého k tvorbé Sankeyova diagramu byla zvolena
shodné s délkou pozorovani provadéného pii sestavovani Spagetovych diagramd, a sice
z divodl popsanych v oddilu 2.4. Za Gcelem eliminace vlivu nestandardnich materialovych
toki na celkové vysledky pozorovani vzniklych napiiklad vznikem defekti a jejich
nasledného odstranovani byl autorem po konzultaci s odbornikem ze spole¢nosti IVECO
stanoven pocet pozorovani na pét. Detailni ptehled vysledkl jednotlivych pozorovani je

predstaven v tabulce 1.
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Cislo materialového toku

Obrazek 10 Primérna Cetnost vybranych pohybii v ramci sledovanych materidlovych tokt
(Autor)

Ziskané vysledky pozorovani byly do zminéného Sankeyova diagramu
implementovany pomoci hodnot ziskanych jako aritmeticky primér vysledki jednotlivych
méteni kazdého materidlového toku. Tyto hodnoty uvadi graf uvedeny na obrazku 10.
Sloupce vyjadiujici Cetnost sledovanych pohybl byly v zavislosti na dosazenych hodnotach
barevné rozliSeny dle kategorii uvedenych v tabulce 2.

Z uveden¢ho grafu lze rozpoznat skutecnost patrnou ize Spagetovych diagrami
uvedenych v pfiloze F — J, asice, ze materidlovym tokem vyvolavajicim nejvyssi Cetnost
pohybil pracovnikii je tok hotovych sedadel spocivajici v jejich naklddce na palety
vykonavané pracovniky P5 — P9. Tyto dily se soucasné vyznacuji svoji velkou hmotnosti, jak
popisuji ¢asti 2.3.4 a 2.4, a zptisobuji znacné ergonomické namahani dotcenych pracovnika

(viz oddil 1.7). Zminénd manipulaéni ¢innost se pohybuje na hran¢ zakonnych limiti zatéze
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uvedenych v oddilu 1.7, a sice zejména z pohledu pracovnikti P5 a P7, ktefi travi vzhledem
k ostatnim d€lnikiim hlavni montaze diky nejdelsi vzdalenosti svych pracovist’ od uvedenych
palet provadénim této manipulace nejvice Casu.

Cetnost vétsiny pohybti souvisejicich s materialovymi toky uvedenymi na obrazku 11
zavisi na mnozstvi dilt, které pracovnik piepravuje. Tento jev se projevuje zejména u tokl
¢islo 3, 4, 6 a 7, kdy néktefi pracovnici v zavislosti na své preferenci pienasi dily samostatné
po jednom kusu nebo najednou ve vétsSim mnozstvi. Vyrazné odchylky vysledkt jednotlivych
méfeni zminénych tokd zplisobené jmenovanou skuteénosti jsou patrné z tabulky 1. Cetnost
pohybt je dale ovlivnéna poctem pracovnikii vykonavajicich svou ¢innost v daném sektoru.

Sipky v predstaveném Sankeyové diagramu znacici smér a pribéh materialovych toki
jsou barevné rozliSeny v zavislosti na komodité tvofici podstatu konkrétniho toku.
Pro potteby diagramu bylo autorem zvoleno 5 barev, které od sebe odliSuji hmotné toky
v podobé hotovych sedadel, drobného materialu, sedakl, opér akoster, jak je patrné
z obrazku 11.

Cetnost pohybii pracovnikii vyvolanych materialovymi toky je v uvedeném schématu
znazornéna ruznou tlouStkou Sipek, pficemz pro prehledné rozliSeni vyznamnosti
jednotlivych tokl byly tyto toky v navaznosti na dosazené vysledky autorem rozdéleny
do Ctyt kategorii piedstavenych v ramci tabulky 2 v zavislosti na primérné Cetnosti pohybt

uvedené na obrazku 10.

Tabulka 2 Kategorie materidlovych tokl dle ¢etnosti vyvolanych pohybii

Kategorie | Minimalni pocet pohybil | Maximalni pocet pohybil
1 0 4
2 5 9
3 10 29
4 30 a vice

Zdroj: Autor

Z grafu uvedeného na obrazku 10 1ize zminéného Sankeyova diagramu
(viz obrazek 11) je patrna vysokd cetnost pohybl souvisejicich s pfemistovanim koster
sedadel na pracovisté pracovnikit PS5 — P9. Vysledky analyzy prozrazuji, Ze materidlovy tok
oznaceny Cislem 4 mirné€ pievySuje Cetnosti svych pohybtl tok s oznacenim 3. Pfi¢ina tohoto
jevu spociva ve skuteCnosti, ze tok 4 predstavuje tok jednodusSich koster sedadel, které jiz
nevyzaduji dalsi Gpravu. Vyroba sedadel vybavenych takovymto druhem koster byla v ramci
provedenych pozorovani ¢astéjsi. Komoditou toku ¢islo 3 jsou pak kostry sklopnych sedadel,

které podléhaji ptipravnému opracovani pracovnikem P10 (viz pododdil 2.3.5).
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Jako jeden z problému lze oznalit umisténi pracovni zasoby sedakti do sektoru SS5.
Vytvoreni nékolika mensich pracovnich zésob této polozky v sektoru S4 by vlivem eliminace
materidlového toku Cislo 7 vyrazné snizilo pohybové vytizeni pracovnikti PS — P9.

Dalsi problematicky faktor pfedstavuje materidlovy tok Cislo 10, tedy pieprava opér
z Calouny na pracovisté piipravné montaze. Zavaznou roli zde na rozdil od ptedchoziho
ptipadu nehraje vysoka Cetnost uskute¢niovani tohoto toku, nybrz kombinace Cetnosti a velmi
dlouhé ptepravni vzdalenosti. Pii primérném uskutecnéni sedmi téchto pohybi v Case dvou
hodin stravi ur¢eny délnik P3 nebo P4 znacné mnozstvi ¢asu pfistavovanim vozikl s opérami

na své pracoviste.

Ptiprava koster
Drobné el sedadel

1
| -
Opracované kostry sedadel Zésoba knﬁle‘:/idade\ zadnich Zasaba kaster opér pro zadni lavice

Zasoba koster

sedadel
Zascba. S 1

koster
scdade I s
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1 Hotova sedadla
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Voziky s npg;a’;w
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Zésoba koster
sedadel

Vozicy sapérami
sedadel

Sedaky

_ ol
Db “S &edade\

I =/
Legenda
————— Cetnost 1. kategorie 10k hotlovych sedadel S1 pracovisté piipravné¢ho opracovani koster
m—— Cetnost 2. kategorie —— {0k drobného materidlu S2  plocha pro naklidku hotovych sedadel
e Ectnost 3. kategoric tok sedaki S3 zasoba koster a drobnych dili
mmmmmm Cctnost 4. kategoric tok opér S4 pracovist¢ hlavni montdze
— {0k koster S5 pracovni zdsoba sedaku a opracovanych opér

56 Kanban zdsoba
S7 pracovisté¢ montaze zadnich lavic

S8 pracovisté piipravné montaze

Obrazek 11 Sankeytiv diagram vybraného pracovisté vyroby sedadel (Autor, Iveco Czech
Republic, 2019¢)

Jako vhodné situované lze v navaznosti na obrazek 11 oznacit pracovni stanovisté
zaméstnancl P1 a P2 umisténé v sektoru S7, jelikoz pfepravni pohyby zminénych pracovnikil

se vyznacuji nizkou Cetnosti. Takovym piikladem muzou byt toky c¢islo 12 a 14. V piipadé
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toku Cislo 14 nehraje diky prumérné ¢etnosti dvou pohybil za dvé hodiny vyznamnou roli jeho
délka ani kiiZzeni s ostatnimi toky.

Pozitivné lze dle obrazku 11 hodnotit skutecnost, Ze v ramci sledovaného pracovisté
nedochazi k vzajemnému kiizeni vyznamnych tokl.. Negativni vlastnost zvoleného rozlozeni
pracovisté naopak predstavuje vraceni hlavniho materidlového toku tvotfeného zejména toky
¢islo1,2,6,7,9.

Opéry, které jsou jednim ze zakladnich komponent sedadla tak do procesu montaze
vstupuji v misté vyznamné vzdaleném od mista expedice, a sice v sektoru S8. Po piipravném
opracovani se tyto opéry pomoci tokti ¢islo 9 a 6 (v tomto poradi) dostavaji do sektoru S4,
kde probiha hlavni montdz. Odtud jsou hotové kusy dale nakladany na palety v sektoru S2.

Podobny problém Ize na zékladé¢ uvedeného Sankeyova diagramu zjistit iu toku
sedak, ktery by bylo mozné naptimit rozdélenim zasoby seddki do n€kolika mensich skupin

a naslednym vynechanim jeho zastavky v sektoru S5.

2.6 Shrnuti vysledkii analyzy ¢innosti vybraného pracovisté

Na zéklad¢ vysledkl provedené analyzy ¢innosti vybraného pracovisté vyroby sedadel
l1ze konstatovat, Zze za jeden z hlavnich problémt tohoto pracovisté lze povaZovat vraceni
materidlového toku, které je nejlépe patrné ze Sankeyova diagramu uvedeném na obrazku 11.
Nejmarkantngji se tato skutecnost projevuje u materidlového toku opér, ktery se vyznacuje
nejdelsi drahou ze vSech druhti tokl. Jak zminuje oddil 2.5, vstupuje tento tok do vyrobniho
procesu popisovaného pracovisté na jeho konci nejvzdalenéjSim od €alouny i od samotného
prostoru ur¢eného pro nakladku na palety ur¢ené k expedici.

Dalsi nevyhovujici skutecnosti je nevhodné rozloZeni pracovisté délnik PS5 — P9
(sektor S4 na Sankeyové diagramu na obrazku 11). Ze zminéného Sankeyova diagramu
1 z ptiloZzenych Spagetovych diagramt (pfilohy B — K) je patrné, ze nékteré prvky nezbytné
pro montaz na pracovisti chybi a pracovnici si je periodicky as vysokou Cetnosti pfinaseji
na své pracovisté¢ béhem své montazni Cinnosti. Tato skutecnost je na Sankeyové diagramu
patrnd zejména v podobé toku sedakli (tok ¢islo 7) a koster (tok Cislo 4). Zejména u toku
¢islo 7 1ze hovofit o plytvani v podob¢ zbytecné piepravy zasob, jak vysvétluje oddil 1.3.

Vysokym stupném efektivity se naopak vyznaCuje pracovisté¢ montaze zadnich lavic
a dalSich specifickych druhi sedadel, které na Sankeyové diagramu na obrazku 11 spada
do sektoru S7. Toto pracovisté¢ se krom¢ materidlového toku opér ¢islo 15 nevyznacuje

zadnymi materidlovymi toky s vysokou cetnosti pohybl. Zminény materidlovy tok vSak
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pti poctu 12 ptepravnich pohybt za dvé hodiny a své kratké draze neptedstavuje vyznamny
problém.

Nejveétsi fyzickou ndmahu v celém procesu montaze sedadel v rdmci sledovaného
pracovist¢ vyzaduje nakladka hotovych sedadel na palety urené k expedici (tok
Cislo 2 na Sankeyové diagramu na obrazku 11). Tyto kusy se, jak je zminéno
v pododdilu 2.3.4, vyznacuji velkou hmotnosti a uvedeny tok soucasné¢ vykazuje nejvyssi
Cetnost pohybu, jak doklada graf na obrazku 10. Problematickou je rovnéz malé vyska palety
od zemg, jak je dale popsano v pododdilu 2.3.4. Hlavni vyhodou ru¢niho provadéni nakladky
zhotovenych sedadel je jeho vysoka rychlost, kterou se tento zpiisob manipulace vyznacuje.

Casté prostoje ve vyrobd sedadel na daném pracovisti jsou zptisobeny zpozdénym
pfistavovanim prazdnych palet ur€enym pro expedici, jak je uvedeno v oddilu 2.4.

V neposledni fad¢ 1ze mezi nedostatky soucasnych cinnosti zvoleného pracovisté
zatadit také nizky stupen standardizace prace, jenz je ¢asto pfi¢inou zbytecnych pohybu, jak
je zminéno v oddilu 2.4. Tento problém se projevuje také v proménlivém rozlozeni
pracoviste, na které je upozornéno v oddilu 2.3, kdy pracovnici po kazdé¢ zméné rozlozeni
znovu hledaji nejkratsi trasu mezi svym pracovnim mistem a zdrojem materialu, ktery ke své
¢innosti pottebuji. Tato skute¢nost je patrna zejména ze Spagetového diagramu pracovnika P6
uvedené¢ho v ptiloze G, kdy tento pracovnik vyuzival dvou moznych tras mezi svym

pracoviStém a zasobou koster.
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3 NAVRHY NA ZEFEKTIVNENI éINNosTi VYBRANEHO
PRACOVISTE A JEJICH ZHODNOCENI

Tato kapitola ptfedstavuje dva navrhy upravujici rozlozeni, pribéh materidlovych toka
a fungovani procest, které vedou k vyssi efektivité Cinnosti v rdmci vybraného pracoviste.
Uvedena teSeni vychazi z vysledkii provedené analyzy cinnosti sledovaného pracovisté,
pricemz nejveétsi diraz je v ramei téchto navrhi kladen na omezeni zbytecnych pohybi, které
predstavuji jednu z pficin plytvani, jak uvadi oddil 1.3.

Soucasti predstavenych navrhli jsou i opatieni vedouci k eliminaci prostoji, jejichz
nejcastej$i divod vzniku je popsan v oddilu 2.4 ataké ke snizeni ergonomického zatizeni
pracovnikil, jehoZ pfiCiny jsou zminény v Castech 2.3.2 a2.4. Uvedené navrhy nastinuji
moznosti feSeni dalSich negativnich faktort vyskytujicich se na pracovisti, mezi které lze
zatadit napiiklad narazovost prace ¢i nizkou trovei standardizace ¢innosti.

Podobu prvniho navrhu podrobné ptredstavuje oddil 3.1. V ramci tohoto feSeni
doznava sledované pracovisté a procesy, které¢ se k nému vztahuji, pouze dil¢ich zmén, jak
zminéna ¢ast déale uvadi. Detaily druhého néavrhu spocivajiciho v uplné reorganizaci
vybraného pracovisté jsou uvedeny v oddilu 3.2.

Oba zminéné navrhy se zamétuji zejména na rozmisténi a nékteré technické vlastnosti
pasivnich prvka sledovaného logistického fetézce, jakoz i na technologii manipulace s témito

prvky. Kapitola je doplnéna i o zhodnoceni jednotlivych navrhovanych zmén.

3.1 Caste¢na uprava rozloZeni pracovi§té a materialovych toki

Tento navrh se zabyvd zvySenim efektivity vyrobnich c¢innosti vykonavanych
na vybraném pracovisti pomoci dil¢ich Uprav rozlozeni pracovisté a jeho procesti. Popsané
rozlozeni pracovisté a zpuisob jeho fungovani vychdzi z piivodni situace na sledovaném

pracovisti prezentované v analytické ¢asti prace. Navrhované zmény tak predstavuji pouze

dil¢i modifikace tohoto jiz zavedeného systému.

3.1.1 Podrobnosti prvniho navrhu

Vytez z planu navrhovaného rozlozeni pracovisté je uveden na obrazku 12, celkovy
plan pracovisté je pak uveden v ptilohové Casti jako ptiloha L. Jedinou zménu v rozlozeni
pracovisté oproti ptivodnimu stavu patrnou z uvedeného obrazku 12 ptedstavuje premisténi
pracovni zdsoby seddkil z oblasti pracovni zasoby opér sedadel do prostoru hlavni montaze

pracovnikd P5 — P9. Tento navrh pocita s rozdélenim plivodni zasoby sedakli do dvou ¢&asti
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anaslednym situovanim této zdsoby v uvedené CcCasti pracovisteé (viz ¢asti obrazku 12
oznacené Cervenou barvou).

Diivodem ktomuto kroku je souCasna vysoka cetnost piepravnich pohybu
materidlového toku c¢islo 7 zjevna ze Sankeyova diagramu na obrazku 11. Pomoci popsané¢ho
opatieni je tak dosazeno Uplné eliminace uvedeného materidlového toku a tim zaptic¢inéného
omezeni neefektivnich pohybii.

Pti zplisobu umisténi pracovni zasoby sedadel navrzeného dle obrazku 12 dochazi
k vyznamnému zkraceni vzdalenosti nutné pro pfiblizovani seddki z mista ptfechodného
skladovani jejich pracovni zdsoby na montézni pracoviste, které hraje dulezitou roli zejména
pro pracovniky P8 a P9, jak je patrné z obrazku 12. Materidlovy tok sedakt sméfujici k témto

dvéma pracovnikti dozna v ptipad¢ aplikace tohoto navrhu podstatného napiimeni.
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Obrazek 12 Navrh ¢aste¢né zmény rozlozeni pracovisté (Autor, Iveco Czech
Republic, 2019¢)

Podoba ptfedpokladanych materidlovych tokii vznikajicich v rdmci prvniho néavrhu
rozloZeni pracovisté je pfedstavena pomoci Sankeyova diagramu na obrazku 13. Zminény
diagram vychazi ve své podstaté stejné¢ jako navrhované rozlozeni pracovisté ze soucasné
situace na pracovisti popsané v analytické ¢asti prace. Proto bylo v rdmci tohoto diagramu pro
lepsi prehlednost dodrzeno ¢islovani materidlovych tokid a sektorti zndmé z tabulky 1 a ze

Sankeyova diagramu uvedeného na obrazku 11.
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Z obrazku 13 je patrné, Ze pfemisténi pracovni zasoby seddklt ze sektoru
S5 do sektoru S4 spojené se zrusenim materidlového toku ¢islo 7 s sebou nese nutnost

piresmérovani a dvojndsobného zvySeni cetnosti pfepravnich pohybli materidlového toku
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Obrazek 13 Sankeylv diagram névrhu ¢astecné upravy rozlozZeni vybraného pracovisté
vyroby sedadel (Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢)

Prezentovany navrh nefe$i problém s vracenim materidlového toku opér
prostfednictvim zdsadni zmény rozloZeni pracovisté, jak je pfi porovnani Sankeyovych
diagramil na obrazcich ¢islo 11 a 13 zfetelné vidét.

Z analyzy stavajicich procesii provedené pomoci Spagetovych diagramii uvedenych
v ptilohové ¢asti prace jako pfilohy B — K jasné vyplyva, Ze kvalifikovani montazni délnici
travi vyznamnou cast své pracovni doby piepravovanim jednotlivych dilt, tedy zajistovanim
materidlovych tokd. Takovato skuteCnost vSak zpusobuje zbytecné prostoje ve vyrobé

aje rovnéz pri¢inou nadmérné¢ho fyzického namahani téchto kvalifikovanych pracovniki,
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jakuvadi oddil 1.7. Rozdé¢leni zodpovédnosti jednotlivych pracovniki za prubéh

materialovych tokd je popsano v oddilu 2.3.

Soucasti prezentovaného navrhu je tudiz rozsifeni souboru pracovnikli obsluhujicich

sledované pracovisté o jednoho manipulac¢niho d€lnika, jehoz ukoly spocivaji zejména v:

Zajistovani plynulého zdsobovani pracovisté zvné¢jSiho prostiedi (vzhledem
ke sledovanému pracovisti) provadéného zejména realizaci materialovych tokl
Cislo 5,10 a 12 (oznacenych dle obrazku 13). Zajisténi toku sedakt cislo 5
manipulaénim délnikem zphsobi casovou usporu pracovniki P5 — P9 arovnéz
tohoto toku.

Odstavovani prazdnych vozikii pro pfepravu seddkii po vycerpani jejich pracovni
zasoby do chodby (viz ptiloha L) aprazdnych vozikii uréenych pro piepravu
a kratkodobé skladovani opér do prostoru ¢alouny.

Spolupraci s logistickym pracovnikem zajistujicim expedici hotovych sedadel.
ZauCelem urychleni této expedice astim spojené eliminace prostoji ve vyrobé
jenezbytné piifadit k ukolim manipulaéniho dé€lnika vypomoc zminénému
pracovnikovi s fixaci hotovych sedadel na paletach.

Tvorbé pracovni zdsoby koster sedadel u kazdého z pracovnich stanovist’ pracovnikii
P5 — P9 formou pfevedeni materidlovych toka ¢islo 3 a4 (viz obrazek 13)
do kompetence manipulacniho délnika. Tato €innost zapficini dalsi sniZeni fyzické
naroc¢nosti prace uvedenych zaméstnanci a zvySeni urovné standardizace cinnosti
zminénych montdZnich délniki, stejné jako s timto faktorem souvisejici Casovou
usporu.

Nezbytnym organiza¢nim aspektem nutnym pro efektivni vyuziti prace manipulacniho

délnika je nastaveni vhodné formy komunikace mezi timto pracovnikem a jednotlivymi

montdznimi délniky. Manipula¢ni dé€lnik dokdze sém ptedvidat nadchazejici potiebu

uskutecnéni ur¢itého materidlového toku. Pozadavek na konkrétni pfedmét materidlovych

tokt 3, 4, 5 a 12 zjisti u dot€enych montaznich délnikti dotazem.

Vyse mezd zameéstnanctu spolecnosti IVECO je neveifejnou informaci, proto byla

zaucelem jednoduchého vycisleni ekonomickych dopadi popisovaného navrhu vyuzita

po konzultaci s odbornikem z dané spole¢nosti primérna hruba mzda v Ceské republice

za &tvrty kvartal roku 2019 ve vysi 36 144 K¢ (Cesky statisticky ufad, 2020). Pii odmétiovani

nov¢ zameéstnaného manipulacniho délnika touto hrubou mzdou se po zapocteni ptispévka
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zaméstnavatele na socidlni a zdravotni pojisténi v souhrnné vysi 12 217 K¢ celkové mésicni
osobni naklady spolecnosti nazaméstnance obsluhujici sledované pracovisté zvysi
048 361 K¢.

V blizkosti pracovnich stanovist’ pracovnikii P3 a P4 se nevyskytuje zadné vhodné
misto pro doCasné odstaveni vozikdi naplnénych dosud neopracovanymi opérami
pfepravenymi z Calouny. Tyto opéry tak musi byt manipulacnim délnikem dodéavany
na pracovni stanovisté délnik P3 a P4 v rezimu Just in Time bez tvorby jakékoli mezizasoby,
a to v potadi, v jakém jsou v prostorach ¢alouny odstaveny.

Obdobné feseni je nutné zavést také v ramci pracovni zasoby sedékd vyuzivanych
montaznimi délniky PS5 — P9. Manipulacni dé€lnik tak musi byt jednotlivymi pracovniky
v ramci vzajemné komunikace neustdle informovan o aktualnim pribéhu montdzni ¢innosti
na pracovisti a o vznikajicich potfebach dodavek materialu.

Jednoduchym feSenim snizujicim uroven fyzického namahani pracovniki P5 — P9 je
zvySeni vySky povrchu palet urCenych pro expedici, na které jsou témito pracovniky
naklddana zhotovena sedadla. Popsany krok muze byt proveden napiiklad vloZenim urcité
kovové konstrukce mezi podvozek a paletu, jak je patrné z obrazku 5. Technicka specifika
takové upravy nejsou predméetem této prace.

Dilezitym aspektem eliminujicim fyzické namahdni pracovniki hlavni montaZze,
jejichZz Cinnost se vyznacuje nejvetsi fyzickou narocnosti, je zavedeni pravidelného stiidani
téchto délnikd obsluhujicich pracovni stanovisté¢ P5 — P9 s ostatnimi pracovniky v ramci
sledovaného pracovisté. Navrhovany interval takového stfidani ¢ini ¢tyfi hodiny, nebot’ takto
stravi pfi osmihodinové sméné kazdy z pracovnikll sledovaného pracovisté fyzicky naro¢néjsi
praci na pracovnich stanovistich P5 — P9 pfesné polovinu smény.

Cast&ji stfidani by sice déle snizilo fyzickou naro¢nost prace, na efektivnost vyrobni
¢innosti by vSak mélo zaporny efekt, protoze by s sebou neslo prodlevy vzniklé pfi takovémto
sttidani. Za hlavni pfedmét uvedenych prodlev lze oznacit vyménu osobnich pracovnich

nastrojil stejné jako ptipadné poskytovani informaci o stavu vyrobniho procesu.

3.1.2 Zhodnoceni prvniho navrhu

Prvni ndvrh, jehoz podrobnosti jsou popsany v pododdilu 3.1.1, ptfedstavuje jednu
z cest podniku ke zvySeni efektivnosti vyrobni cinnosti daného pracovisté. Napifimeni
materidlového toku sedakii a rozsiteni kolektivu délniki o manipulacniho pracovnika vede
k omezeni takovych ¢innosti vykonavanych montaznimi délniky P1 — P10, béhem kterych

vyrobky neziskavaji zddnou ptfidanou hodnotu.
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Stfidani zaméstnanci mezi pracovnimi stanovisti eliminuje fyzické namahdni
pracovnik® hlavni montdze na pracovnich stanovistich PS5 — P9 a zajiStuje spolehlivé plnéni
zakonnych norem zatéze uvedenych v oddilu 1.7.

Jednou z vyhod uvedeného navrhu je jeho jednoduchost a mald naro¢nost realizace,
nebot’ vrozlozeni pracovist¢ nedochdzi k vyznamnym zméndm. Dulezitym bodem pfi
aplikaci tohoto feSeni je spravné zaSkoleni manipula¢niho délnika. Mezi dal$i vyhody lze
zatadit moznou vysokou rychlost aplikace tohoto feSeni. Zvyseni efektivity procestt mize byt
rovnéz dosazeno zavedenim metody 5S na sledovaném pracovisti.

V ramci uvedeného navrhu neni zamezeno vraceni materidlového toku popsanému
v oddilu 2.5, coz lze oznacit jako jednu z nevyhod piedstaveného fesSeni, ackoli dosazeny
manipulac¢ni délnik mize dopad tohoto problému cEasteéné eliminovat. Dal§im negativnim
aspektem zminéného ndvrhu jsou zvySené osobni ndklady spojené se zaméstnanim nového
pracovnika.

Naznacené feSeni lze vyuzit zejména za tucCelem pieklenuti doby nezbytné
pro rozhodovani o naro¢néj$i Upravé materidlovych tokii na pracovisti, jenz miize byt

zajiSténa naptiklad pomoci druhého ndvrhu, ktery je pfedstaven v oddilu 3.2 této préce.

3.2 Celkova uprava rozlozeni pracovisté a materialovych tokii

Druhy navrh uvedeny v ramci této prace je zaméfen na celkovou upravu rozloZeni
pracovisté, jenz ma za cil zlepSit pribéh materidlovych tokd a procesii probihajicich
na sledovaném pracovisti. Jednd se ojedno zmoZnych feSeni slouzicich k napfimeni
materidlovych tokil a s tim souvisejicim zvySenim efektivity ¢innosti tohoto pracovisté. Tento
navrh predstavuje komplexnéjsi a dlouhodobéjsi feSeni problémi vznikajicich na uvedeném
pracovisti nez ptredchozi feSeni popsané v oddilu 3.1. Jednotlivé aspekty navrhovanych zmén

jsou detailn€ rozebrany v pododdilu 3.2.1.

3.2.1 Podrobnosti druhého navrhu

Vytez z planu rozloZeni pracovisté navrhovany v ramci tohoto feSeni je predstaven
na obrazku 14. Celkovy plan je potom uveden v ptilohové €asti pod oznacenim ptiloha M.
Ze zminéného obrazku je patrné, ze navrhované pozice jednotlivych pracovnich stanovist
se od soucasného stavu popsaného v analytické ¢asti prace (viz piiloha A) diametralné lisi.

Zpusob oznafovani pracovniki a jejich pracovnich stanovist na uvedeném planu
navrhovanych zmén je shodny se zpisobem jejich oznacovani vyuzitém v analytické Casti
prace. Konkrétni oznaceni pracovnika se proto stejné jako v oddilu 2.3 odviji od ¢innosti

vykonavané timto délnikem.
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Komplexni zména rozlozeni pracovisté ssebou nese nutnost nové definice
materialovych tokil v ramci sledovaného prostoru. Predpoklad trasovani a frekvence pribéhu
téchto toki je patrny ze Sankeyova diagramu uvedeného na obrazku 15. Pro materidlové toky
a sektory uvedené na tomto diagramu bylo z divodu vyraznych zmén zvoleno oproti
pfedchozim diagramim odlisné ¢iselné oznaceni. Rozdéleni materidlovych tokl do kategorii
dle cetnosti zapricinénych piepravnich pohybi se fidi stejné¢ jako v pripadé ptechozich
diagramt pravidly definovanymi tabulkou 2.

Za ucelem napiimeni jednoho z hlavnim materidlovych toku, tedy toku opér, bylo
pristoupeno k pfemisténi pracovnich stanovist' pracovnikl piipravného opracovani opér
P3 a P4 do prostoru, ktery déli od ¢alouny, odkud jsou opéry témito pracovniky dopravovany,

nejkratsi vzdalenost. Toto zkraceni je zfeteln€ vidét pii porovnani trasy materidlového toku

¢islo 10 na obrazku 11 a toku ¢islo 1 na obrazku 15.
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Obrazek 14 Navrh celkové zmény rozlozeni pracovisté (Autor, Iveco Czech
Republic, 2019¢)

Pracovisté montdze zadnich lavic a dalSich specifickych druhti sedadel umisténé
v sektoru S2 spojuje vramci druhého navrhu s pracovistém piipravné montaZze opér
materidlovy tok ¢islo 3 fadici se do tfeti kategorie ¢etnosti pohybtli. Soucasné je nutné zajistit
piimy tok seddk nezbytnych pro montdz popsanych druhli sedadel stejné jako prostor
pro nakladku a expedici zhotovovanych vyrobkl. Z tohoto divodu je uvedené pracoviste

oznacené jako sektor S2 situovano v blizkosti sektori S1 a S5. Navrhované umisténi tohoto
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vyznacuje nizkou Cetnosti, proto 1ze takovouto skutecnost tolerovat.

Prostor urCeny pro kratkodobé skladovani opracovanych opér nese na Sankeyove
digramu na obrazku 15 oznaceni S3 a je zdmérné situovan do blizkosti sektorit S1, odkud jsou
do tohoto prostoru opéry dodavany, a S7, kam opéry ztohoto prostoru dale sméfuji.
Materialovy tok opér ¢islo 7 lze dle aktudlnich podminek trasovat bud’ dle mozZnosti
naznacené¢ v uvedeném diagramu nebo vné¢j$i stranou pracovisté kolem sektoru SS5.
V sektoru S7 jsou pro lepSi dostupnost umistény 2 pracovni zasoby opécr, ze kterych
pracovnici P5 — P9 odebiraji jednotlivé kusy vstupujici do procesu montaze.

Sedéky vstupuji do prostoru hlavni montdze oznacené jako sektor S7 v podobé
materidlového toku cislo 11 (viz obrazek 15). V uvedené oblasti se pro lepsi dostupnost
vyskytuji dva voziky s pracovni zdsobou téchto seddkii. Navrhované vytvofeni dvou
pracovnich zasob seddkii v uvazovaném sektoru je pfi¢inou zdvojnasobeni frekvence
materialového toku ¢islo 11 na obrazku 15 oproti odpovidajicimu toku ¢islo 5 definovanému
v analytické ¢asti v tabulce 1. Timto ndvrhem se zminény materidlovy tok pfesouva z prvni
do druhé kategorie Cetnosti pfepravnich pohybt.

Delsi vzdalenost pracovniho stanovisté¢ pracovnika P7 od pracovni zasoby opér
je vykompenzovéna kratkou vzdalenosti jeho stanovisté od pracovni zasoby sedakli vzhledem
k pracovnim stanovistim ostatnich délnikli a naopak.

Materidlovy tok cislo 12 znazornény na obrazku 15 slouZi k zdsobovani pracovisté
hlavni montaze kostrami sedadel vyzadujicimi piipravné opracovani. Navrhované umisténi
sektoru S6 slouziciho k této cinnosti bylo zvoleno na zékladé pribéhu analyzovanych
materidlovych tokli patrného ze Sankeyova diagramu na obrazku 11. Z tohoto diivodu
je pracovisté ptipravného opracovani koster nové situovano v blizkosti prijezdného koridoru
(viz obrazek 14) tak, aby byla zachovdna moznost zdsobovani tohoto pracovisté pomoci
vysokozdvizného voziku.

Navrhované umisténi pracovisté rovnéz koresponduje s vysokou frekvenci pribéhu
materidlového toku ¢islo 12 (viz obrazek 15). Nové situovani zasoby opracovanych koster
si klade za cil délku tohoto toku eliminovat.

Kostry sedadel, u kterych neni nutné provadét pripravné opracovani pracovnikem P10,
jsou na pracovi$té hlavni montaZze umisténé v sektoru S7 (viz obrdzek 15) pfepravovany
vramci popisovaného ndavrhu pomoci materidlového toku ¢islo 14 zndzornéného
na Sankeyové diagramu uvedeném na obrazku 15 ze sektoru S9, kde se nachazi jejich zasoba.

Prostor vyhrazeny pro tuto zasobu byl zvolen takovym zplisobem, aby umoznoval dopliovani
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zminéné zdsoby pomoci vysokozdvizného voziku a zéroven splioval kritérium kratké

vzdalenosti od pracovnich stanovist montaznich délnik P5 — P9.

Ptredpokladana Cetnost prepravnich pohybu v rdmci materidlovych tokl koster sedadel

odpovidd hodnotam uvedenym v tabulce 1. Délka materialovych toki 12 a 14 znacné zavisi

na umisténi konkrétniho montazniho pracovisté a je volena tak, aby se se stfidanim téchto

tokil pro jednotlivé pracovniky vyrovnavala. Pfi osazovéani zhotovovanych sedadel kostrami

vyzadujicimi pfipravné opracovani je materidlovy tok koster vzhledem k umisténi zasoby

téchto dili nejkrat$i pro pracovniky P6 — PS8, v pfipad¢ vyuzivani koster nevyzadujicich

ptipravné opracovani pak pro pracovniky P5 a P9.
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Obrazek 15 Sankeyiiv diagram navrhu celkové upravy rozlozeni vybraného pracovisteé
vyroby sedadel (Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢)

Hotova sedadla opoustéjici proces hlavni montdze jsou pracovniky nakladana

na palety urcené k expedici téchto vyrobkd umisténé v sektorech S5 a S8 (viz obrazek 15).
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Materidlovy tok hotovych sedadel se nové déli do dvou vétvi, pficemz ¢ast oznacend ¢islem 9
smétuje do sektoru S5, zatimco ¢ast oznafena Cislem 15 do sektoru S8, jak je z obrazku 15
patrné. K navrhu rozdé€leni prostoru ur¢ené¢ho pro umisténi téchto palet bylo piistoupeno
na zaklad¢ vysoké cCetnosti pohybl souvisejicich s materidlovym tokem hotovych sedadel
¢islo 2 dle tabulky 1 a velkého fyzického namahani pracovnikli spojeného se zajiStovanim
tohoto toku (viz pododdil 2.3.2).

Uvedeny navrh pfedstavuje moznost vyrazného snizeni délky toku hotovych sedadel
pfedevsim pro pracovniky P5 a P7 oznafené dle soucCasného rozlozeni pracoviste
(viz ptiloha A). Takovato uprava vede ke zvySeni ergonomické urovné cinnosti s timto
materialovym tokem souvisejicich stejné jako ke snizeni ¢asové naro¢nosti procesu.

Sektor S5 je urcen pro sedadla zhotovovand zejména pracovniky P5 a P6, zatimco
sektor S8 slouzi pfedevs§im pracovnikiim P8 a P9. Pracovnik P7 vyuziva dle predstaven¢ho
navrhu pro odkladani zhotovenych sedadel obou zminénych sektorii, asice v zavislosti
na typu kompletovanych produkti. Za tucelem snizeni fyzického namdhani zaméstnanct
souvisejiciho s manipulaci stémito bfemeny pracovniky hlavni montdze pracujicimi
v sektoru S7 je vhodné pfistoupit k vzijemnému periodickému stfidani vSech zaméstnanct
sledovaného pracovisté mezi jejich pracovnimi stanovisti béhem smeény, pficemz interval
sttidani je volen shodné s prvnim navrhem jako ¢tythodinovy (viz pododdil 3.1.1).

Rozdélenim prostoru vymezeného pro nakladku zhotovenych sedadel je kladen
na praci logistika vétSi dlraz, nez je tomu v soucasné situaci. Navrhované rozloZeni
pracovisté neumoznuje z divodu omezeného prostoru v ramci logistického vlacku ptepravu
ttech vozikd nalozenych sedadly, jak je tomu v soucasnosti, nybrz pouze dvou. Celkova
predpokladand cetnost materidlového toku hotovych sedadel ¢islo 1 uvedena v tabulce 1 se
timto zdvojnasobi a bude piedstavovat zhruba 12 piepravnich pohybii za dvé hodiny.
Na kazdy z materidlovych toki ¢islo 10 a 16 tak v navaznosti na pfedstaveny navrh ptipada
Sest prepravnich pohybt za dvé hodiny.

Cas uplynuly mezi odvozem plnych a pfistavenim prazdnych palet na sledované
pracovisté logistickym pracovnikem je v ramci piedstavené¢ho ndvrhu vyuZivan montdznimi
délniky P5 — P9 k doplnéni pracovni zdsoby sedadel a opér.

V ramci predstaveného navrhu Ize stejné jako v pfipad¢ predchoziho feSeni doplnit
skupinu délnikli na pracovisti o jednoho manipulacniho pracovnika, jehoz povinnosti
vychazeji z ukolli popsanych v oddilu 3.1, kde je rovnéz uvedeno jednoduché vycisleni
ekonomickych dopadi takovéto zmény. Pfi rozloZeni pracovisté¢ stanoveném druhym

navrhem tvofi vypomoc logistickému pracovnikovi s fixaci zhotovenych vyrobku na paletach
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vEétsi ¢ast pracovni ¢innosti manipulaniho pracovnika na tikor pfemistovani opér z alouny,
ktera vykazuje diky zkraceni tohoto materidlového toku kratsi pfepravni vzdalenost.

Pro snizeni fyzické naroCnosti a zvysSeni ergonomické trovné ¢innosti na pracovisti
je stejné, jak detailn€ji uvadi pododdil 3.1.1, nezbytné provedeni zmeény vysky palet

umisténych na podvozcich, na které jsou zhotovené sedadla nakladéana.

3.2.2 Zhodnoceni druhého navrhu

Druhy navrh, jehoz aspekty jsou podrobné popsany v pododdilu 3.2.1, pfedstavuje
mozné feseni rozlozeni pracovisté a vyrobnich procesti vedouci ke zefektivnéni jednotlivych
¢innosti tohoto pracoviste.

Ptesunuti pracovisté ptipravného opracovani koster do prostoru, ktery déli od calouny
nejkratsi vzdalenost (viz ptiloha M), vede k vyznamnému zkraceni materidlového toku opér.
Mezi dal§i vyhody tohoto ndvrhu lze zafadit eliminaci vraceni materidlového toku.
Hotova sedadla jsou v ramci prezentovaného feSeni sice pfepravovana k vyjezdu z budovy
proti sméru proudu toku materialu, tato Cinnost vSak nespadd do kompetence pracovniki
sledovaného pracovisté, tudiz vyznamné neovliviiuje celkovou efektivnost montaznich
¢innosti.

Vraceni materidlového toku sedakti, ke kterému pfi soucasném rozloZeni pracovisté
dochazi, zabranuje navrhované feSeni zejména premisténim pracovisté montaze zadnich lavic
a dalSich specifickych typi sedadel do prostoru uréené¢ho obrazkem 14. Materidlovy tok
sedaki ur¢enych pro pracovisté hlavni montdze pak v ramci piedstaveného navrhu vykazuje
pfimy pribéh bez tvorby jakékoli mezizasoby, kterd by zbytecné blokovala prostor
na pracovisti.

Rozdé€leni prostoru vymezeného pro nakladku zhotovenych sedadel na palety do dvou
¢asti zkracuje vzdalenost, na kterou jsou montazni pracovnici nuceni tyto vyrobky nosit.
Spolu s navrhovanym zvySenim palet na podvozcich hraje toto feSeni vyznamnou roli na cesté
ke sniZeni fyzické naro¢nosti a zvySeni ergonomické urovné prace.

Periodické stfidani pracovnikli mezi pracovnimi stanoviSti béhem smény zarucuje
dodrZeni zakonnych limith zatizeni uvedenych v oddilu 1.7 vSemi délniky na pracovisti.
Ptipadné doplnéni skupiny montdZznich délnik o manipula¢niho délnika s sebou nese zvySeni
celkovych osobnich ndkladu spolecnosti na zaméstnance obsluhujici sledované pracoviste.

Stisnény prostor sledovaného pracovisté neposkytuje podminky vhodné pro efektivni

mechanizaci ¢i automatizaci ptepravnich procesi probihajicich v ramci této oblasti.
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Nevyhodu navrhovaného rozlozeni lze spatfovat ve vétSim vytizeni logistického
pracovnika zapfi¢inéném tvorbou kratSich logistickych vIackd atim zplsobeném SirSim
rozsahu manipulacnich Cinnosti.

Z dlouhodobého hlediska je pro trvalé zajisténi efektivnosti pracovnich ¢innosti nutné
zajisténi vysS$i urovné standardizace prace, jenz spociva zejména v jasném vytyCeni
a dodrzovéni tras, po kterych se zaméstnanci na daném pracovisti pohybuji.

Aby byla takovato standardizace moznd, je na sledovaném pracovisti nezbytné
zavedeni metody 5S, jejiz teoretické aspekty jsou popsany v pododdilu 1.3.4. Aplikaci této
metody je vhodné orientovat predevSim na pevné vymezeni prostoru jednotlivych c¢asti

pracoviste.

59



ZAVER

V ramci Gvodni Casti prace byly vysvétleny jednotlivé pojmy a principy technologii
tykajicich se teoretickych aspektii vyrobni logistiky a ergonomie, které byly nasledné vyuzity
v analytické cCasti prace za ucelem zjiSténi soucCasné urovné procesti probihajicich
na vybraném pracovisti a jejich nedostatka.

Zakladnim zdrojem dat pro ob¢ stézejni analytické metody, tedy Spagetové diagramy
a Sankeytiv diagram, bylo pozorovani provadéné po konzultaci s odborniky ze spolecnosti
IVECO autorem piimo na sledovaném pracovisti. Na zakladé zjiSténych hodnot byly
vytvofeny grafické vystupy prezentované v této praci poskytujici piehledny néstroj
pro analyzu problémi daného pracoviste.

Jako hlavni nedostatky soucasného rozlozeni pracovisté montaze sedadel lze oznacit
vraceni materidlového toku, které se nejvyznamnégji projevuje v ptipadé¢ toku opér,
nedostateCnou synchronizaci montazni ¢innosti pracovnikli hlavni montaze s logistickym
pracovnikem, jenz je pfi¢inou prostoji ve vyrobg, stejn€ jako tvorbu pomocné zasoby sedaki
nevhodné umisténé v prostoru urceném pro kratkodobé skladovani opracovanych opér.
Sledované pracovisté se dale vyznacuje nizkou urovni standardizace cCinnosti. Uvedené
faktory jsou zdrojem plytvani na pracovisti, a sice predev§im casového. Takovato skutecnost
odporuje filozofii §tihlé vyroby.

Na zaklad¢ dat ziskanych analytickymi nastroji byla navrZzena dvé mozna feSeni, jez si
kladou za cil zefektivnit ¢innosti sledovaného pracovisté a zvysit ergonomickou troven prace
na tomto pracovisti.

Ob¢ navrhovana feSeni upravuji rozloZzeni objektl na pracovisti tak, aby bylo dosazeno
kratSich materialovych tokl s pfimé&jSim trasovanim, stejné€ jako poskytuji navrhy na zménu
organizace prace vedouci k efektivngjSimu vytizeni pracovnik v rdmci dané¢ho pracoviste.
Soucasti navrhovanych feSeni je 1 opatfeni ke zméné vysky palet umisténych na podvozcich,
na kterych jsou hotova sedadla pfepravovana ven z popisované budovy, a sice za Ucelem
eliminace nadmérného fyzického naméhani pracovnikd.

Z4dny z piedstavenych navrhi v$ak zdivodu omezeného prostoru vymezeného
tomuto pracovisti nemiZze byt povazovan za optimdlni feSeni. Plocha vymezenad tomuto
pracoviSti stézi poskytuje podminky pro urcitou miru mechanizace a automatizace
prepravnich procesti. Rostoucimu objemu vyroby dokéze i pii zméné usporadani pii své

soucasné rozloze toto pracovisté ¢elit jen s obtizemi.

60



POUZITA LITERATURA

ANDELL, Jonathon L, 2013. Get There Faster. Quality Progress. Milwaukee: American
Society for Quality, 46(10), 39-45. ISSN 0033-524X.

BAUER, Miroslav, 2012. Kaizen: cesta ke stihlé a flexibilni firme. Brno: BizBooks.
ISBN 978-80-265-0029-2.

CEMPIREK, Vaclav, 2010. Logistickd centra. Pardubice: Institut Jana Pernera. ISBN 978-80-
86530-70-3.

CEMPIREK, Vaclav, Rudolf KAMPF a Jaromir SIROKY, 2009. Logistické a piepravni
technologie. Pardubice: Institut Jana Pernera. ISBN 978-80-86530-57-4.

CEMPIREK, Vaclav a Rudolf KAMPF, 2005. Logistika. Pardubice: Institut Jana Pernera.
ISBN 80-86530-23-X.

CESKO, 2007. Narizeni Viiddy Ceské republiky ¢ 361/2007 Sb., kterym se stanovi podminky
ochrany zdravi pri praci [online]. [cit. 2020-02-18]. Dostupné z:
https://www.noveaspi.cz/products/lawText/1/65267/1/2

CESKY STATISTICKY URAD, 2020. Mzdy a ndklady prace [online]. [cit. 2020-03-29].
Dostupné z: https://www.czso.cz/csu/czso/prace a mzdy prace

DIMITRESCU, A. et al., 2019. Impact on quality of production using 5S method. Journal of
Research and Innovation for Sustainable Society. THOTH Publishing House, 1(1), 81-86.
DOI: 10.33727/JRISS.2019.1.11:81-86. ISSN 2668-0416.

DOMBROSKI, Stephen a Lukas DOLNICEK, 2013. Stihlé principy a procesné orientovana
vyroba. SystemOnLine [online]. [cit. 2019-10-14]. Dostupné z:
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/stihle-principy-a-procesne-orientovana-
vyroba.htm

DRAHOTSKY, Ivo a Bohumil REZNICEK, 2003. Logistika: procesy a jejich izeni. Brno:
Computer Press. Praxe manaZera. ISBN 80-7226-521-0.

DRASTICH, Adam, 2017. Optimization of Material Flow by Simulation Methods. Acta
logistica. 4(4), 23-26. DOI: 10.22306/al.v4i4.76. ISSN 1339-5629. Dostupné také z:
http://actalogistica.eu/issues/2017/IV_2017 05 Drastich.pdf

FLINCHBAUGH, Jamie, 2009. Untangling Spaghetti. Assembly. Troy, USA: BNP Media,
52(2), 72. ISSN 1050-8171.

GILBERTOVA, Sylva a Oldfich MATOUSEK, 2002. Ergonomie: Optimalizace lidské
c¢innosti. 1. Praha: Grada Publishing. ISBN 80-247-0226-6.

HAJNA, Petr, 2010. Historie vojenské logistiky. Eulog [online]. [cit. 2019-10-10]. Dostupné
z: http://www.eulog.cz/clanky/historie-vojenske-logistiky/?mt=&id=2667&m=z01

HOSTLER, Brent, 2017. Material Handling: An underlying opportunity. Stone World. Troy,
USA: BNP Media, 34(4), 60-64. ISSN 1052-6994.

61


https://www.noveaspi.cz/products/lawText/1/65267/1/2
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/stihle-principy-a-procesne-orientovana-vyroba.htm
https://www.systemonline.cz/rizeni-vyroby/stihle-principy-a-procesne-orientovana-vyroba.htm
http://actalogistica.eu/issues/2017/IV_2017_05_Drastich.pdf
http://www.eulog.cz/clanky/historie-vojenske-logistiky/?mt=&id=2667&m=z01

HOU, Hanping et al., 2017. Physical distribution, logistics, supply chain management, and the
material flow theory: a historical perspective. Information Technology and Management.
18(2), 107-117. DOI: 10.1007/s10799-015-0229-1. ISSN 1385-951X. Dostupné také z:
http://link.springer.com/10.1007/s10799-015-0229-1

CHUNDELA, Lubor, 2013. Ergonomie. 3. vyd. V Praze: Ceské vysoké uéeni technické.
ISBN 978-80-01-05173-3.

IMALI, Masaaki a Vilém JUNGMANN, 2004. Kaizen: metoda, jak zavést uspornéejsi a
flexibilnéjsi vyrobu v podniku. Brno: Computer Press. Business books. ISBN 80-251-0461-3.

IVECO CZECH REPUBLIC, 2017a. Historie spolecnosti: Od kocarii k autobusiim. Iveco
Czech Republic [online]. [cit. 2019-12-19]. Dostupné z:
https://www.ivecocr.cz/clanek/historie-spolecnosti

IVECO CZECH REPUBLIC, 2017b. Nové prostory pro nova sedadla. Iveco Czech Republic
[online]. [cit. 2019-12-19]. Dostupné z: https://www.iveco.com/ivecobus/cz-
cz/Pages/IVECO-BUS-Seats-cz.aspx

IVECO CZECH REPUBLIC, 2017c. Produktova broZura Crossway. Vysoké Myto: Iveco
Czech Republic. Dostupné také z: https://www.ivecocr.cz/clanek/crossway

IVECO CZECH REPUBLIC, 2017d. Produktova brozura Crossway Low Entry. Vysoké
Myto: Iveco Czech Republic. Dostupné také z: https://www.ivecocr.cz/clanek/crossway-le

IVECO CZECH REPUBLIC, 2017e. Produktova brozura Evadys. Vysoké Myto: Iveco Czech
Republic. Dostupné také z: https://www.ivecocr.cz/clanek/evadys

IVECO CZECH REPUBLIC, 2017f. Technicky list Magelys Line. Vysoké Myto: Iveco
Czech Republic. Dostupné také z: https://www.ivecocr.cz/clanek/magelys

IVECO CZECH REPUBLIC, 2018. Vyro¢ni zprava predstavenstva spole¢nosti Iveco Czech
Republic, a. s. za rok 2017. Iveco Czech Republic [online]. [cit. 2019-12-19]. Dostupné
z: https://www.ivecocr.cz/clanek/pro-akcionare

IVECO CZECH REPUBLIC, 2019a. Vyro¢ni zprava predstavenstva spole¢nosti Iveco Czech
Republic, a. s. za rok 2018. Iveco Czech Republic [online]. [cit. 2019-12-19]. Dostupné
z: https://www.ivecocr.cz/clanek/pro-akcionare

IVECO CZECH REPUBLIC, 2019b. Vyvoj a vyroba: Navrhujeme a vyrabime nejuspésnéjsi
autobusy soucasnosti. Iveco Czech Republic [online]. [cit. 2019-12-19]. Dostupné z:
https://www.ivecocr.cz/clanek/vyvoj-a-vyroba

IVECO CZECH REPUBLIC, 2019c¢. Produktova fada: Siroky sortiment vozidel IVECO BUS
urcenych pro mestskou, mezimestskou i dalkovou prepravu cestujicich. Iveco Czech Republic
[online]. [cit. 2019-12-19]. Dostupné z: https://www.ivecocr.cz/clanek/produktova-rada

IVECO CZECH REPUBLIC, 2019d. Iveco Czech Republic, a. s.: Jsme firma s vice nez 120-ti
letou tradici. Specializujeme se na vyvoj a vyrobu autobusiit IVECO BUS. Iveco Czech
Republic [online]. [cit. 2019-12-19]. Dostupné z: https://www.ivecocr.cz/clanek/iveco-czech-
republic-a-s

IVECO CZECH REPUBLIC, 2019e. Interni materialy.

62


http://link.springer.com/10.1007/s10799-015-0229-1
https://www.ivecocr.cz/clanek/historie-spolecnosti
https://www.iveco.com/ivecobus/cz-cz/Pages/IVECO-BUS-Seats-cz.aspx
https://www.iveco.com/ivecobus/cz-cz/Pages/IVECO-BUS-Seats-cz.aspx
https://www.ivecocr.cz/clanek/crossway
https://www.ivecocr.cz/clanek/pro-akcionare
https://www.ivecocr.cz/clanek/vyvoj-a-vyroba

JUROVA, Marie, 2016. Vyrobni a logistické procesy v podnikdni. Praha: Grada Publishing.
ISBN 978-80-247-5717-9.

JUROVA, Marie, 2013. Vyrobni procesy fizené logistikou. Brno: BizBooks. ISBN 978-80-
265-0059-9.

KROLCZYK, Jolanta B. et al., 2015. Material flow optimization — a case study in automotive
industry. Tehnicki vjesnik - Technical Gazette. 22(6), 1447-1456. DOI: 10.17559/TV-
20141114195649. ISSN 1330-3651.

MERCADO, Suzette M., 2015. Ergonomic Design Measures on Work Process and
Workplace Layout in the Selected Sctructural and Fabrication Shops. 4sia Pacific Journal of
Multidisciplinary Research. 3(4), 86-97. ISSN 2350-7756.

O'BRIEN, C. a M. HEAD, 1995. Developing a full business environment to support just-in-
time logistics. International Journal of Production Economics. 42(1), 41-50. DOLI:
10.1016/0925-5273(95)00045-3. ISSN 0925-5273. Dostupné také z:
https://linkinghub.elsevier.com/retrieve/pii/0925527395000453

OZALP, Inan, Bahar SUVACI a H. Zumrut TONUS, 2010. A New Approach in Logistics
Management: Just In Time-Logistics (JIT-L). International Journal of Business and
Management Studies. 2(1), 37-45. ISSN 1309-8047. Dostupné také z:
https://doaj.org/article/ec633a68778c4actb33496291aa59755

SCHMIDT, Mario, 2008. The Sankey Diagram in Energy and Material Flow Management:
Part II: Methodology and Current Applications. Journal of Industrial Ecology [online]. Yale
University and Editors, 12(2), 173-185, [cit. 2019-12-19]. DOI: 10.1111/5.1530-
9290.2008.00015.x. ISSN 1530-9290. Dostupné z:
https://onlinelibrary.wiley.com/doi/epdf/10.1111/5.1530-9290.2008.00015.x

SIMON, Michal a Antonin MILLER, 2014. Stihla logistika. SystemOnLine [online].
[cit. 2019-10-10]. Dostupné z: https://www.systemonline.cz/it-pro-logistiku/stihla-
logistika.htm

SINDELAR, Jan, 2019. Tuzemské Iveco zvedlo vyrobu na dalsich rekord, loni dokoncilo 4286
autobusu. Zdopravy.cz [online]. [cit. 2019-12-19]. Dostupné z: https://zdopravy.cz/tuzemske-
iveco-zvedlo-vyrobu-na-dalsich-rekord-loni-dokoncilo-4286-autobusu-22183/

VEREBOVA, Veronika, 2016. IMPROVING OF MATERIAL FLOW IN AUTOMOBILE
ENTERPRISE. Acta logistica [online]. 3(3), 5-8, [cit. 2019-12-19]. DOL:
10.22306/al.v3i3.67. ISSN 1339-5629. Dostupné z:
http://actalogistica.eu/issues/2016/11I 2016 02 Verebova.pdf

63


https://linkinghub.elsevier.com/retrieve/pii/0925527395000453
https://doaj.org/article/ec633a68778c4acfb33496291aa59755
https://onlinelibrary.wiley.com/doi/epdf/10.1111/j.1530-9290.2008.00015.x
https://www.systemonline.cz/it-pro-logistiku/stihla-logistika.htm
https://www.systemonline.cz/it-pro-logistiku/stihla-logistika.htm
https://zdopravy.cz/tuzemske-iveco-zvedlo-vyrobu-na-dalsich-rekord-loni-dokoncilo-4286-autobusu-22183/
https://zdopravy.cz/tuzemske-iveco-zvedlo-vyrobu-na-dalsich-rekord-loni-dokoncilo-4286-autobusu-22183/
http://actalogistica.eu/issues/2016/III_2016_02_Verebova.pdf

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 Vysledky méfeni Cetnosti vybranych pohybl v rdmci sledovanych materialovych

64



SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1 Ukdazka Spagetoveho diagramul ............occveeiiieiiiieniieiienieeieee e 20
Obrazek 2 Ukdzka Sankeyova diagramu............ccceeevieiiieiciienieeiiienieeieesie e 21
Obrazek 3 Piehled zdkladnich modelt sedadel vyrabénych spole¢nosti IVECO ................. 28
Obrazek 4 Plan vybraného pracovist€¢ s oznacenim pracovnikli a roz¢lenénim pracovni

PLOCRY ottt e e e e et e e st e e et e e e ba e e sabaeeeaeeeeaneeenns 30
Obrazek 5 Piepravni jednotky ur¢ené k expedici zhotovenych sedadel .............cceeeeveenneen. 32
Obrazek 6 Vozik slouzici k pfepravé oper z €alouny .........cooceeevueeiiiiiienieeieieeeeeeee 34
Obrazek 7 Kratkodobé skladovani opracovanych Oper.........ccoeceeviiiiienieeiiienieiiieieeeee 35
Obrazek 8 Pracovisté hlavni montdze sedadel .........c.cooeeviiieniiiiniineeeee, 36
Obrazek 9 Spagetovy diagram pracovnika P7..........c.oooviueeimrieeeieeeeeeeeeee oo 37

Obrazek 10 Primérna ¢etnost vybranych pohybtl v ramci sledovanych materialovych tok.43
Obrazek 11 Sankeytv diagram vybraného pracovisté vyroby sedadel ............cceeevvenieennennne. 45
Obrazek 12 Navrh ¢asteCné zmeény rozloZeni pracoviSte.........ccovvevereenirniriicneenenieneeeeeenen 49

Obrazek 13 Sankeytiv diagram navrhu castecné Upravy rozloZeni vybraného pracovisté
VYTODY SEAAAEC] ... 50

Obriazek 14 Navrh celkové zmény rozloZeni pracoviSte ..........ccoceeveriereenenicnienenieneeieeeen 54

Obrazek 15 Sankeytv diagram navrhu celkové tUpravy rozlozeni vybraného pracovisté
VYTODY SEAAAECL ....eviiiiiiieiie et 56

65



SEZNAM ZKRATEK

IVECO

Iveco Czech Republic, a.s.

66



SEZNAM PRILOH

Piiloha A Zakladni plan pracovisté

Piiloha B Spagetovy diagram pracovnika P1
Piiloha C Spagetovy diagram pracovnika P2
Piiloha D Spagetovy diagram pracovnika P3
Piiloha E Spagetovy diagram pracovnika P4
Piiloha F Spagetovy diagram pracovnika P35
Piiloha G Spagetovy diagram pracovnika P6
Piiloha H Spagetovy diagram pracovnika P7
P¥iloha I Spagetovy diagram pracovnika P8
P¥iloha J Spagetovy diagram pracovnika P9
Piiloha K Spagetovy diagram pracovnika P10
Priloha L Navrh ¢astecné zmény rozlozeni pracovisté

Priloha M Néavrh Gplné zmény rozlozeni pracovisté

67






Priloha A Zakladni plan pracovisté

) N i -
v s VN
D7 k= VYTAH ROJOVNA 0T
< i
! N ; Lo g sl
Piprava koster|  opracované kostry sedads! Zasoba koster sedadel zadnich S o
= dadel P ; Zasoba oper pro zadni lavice -
T — Drobne dily sacadel lavie L,
o ——— G 45
rieraviy sty Zasoba kaster E it P14
e L sedadel XPoO! Praconizisone S~ s |
coster sada eravan s
opery s . R . N . e |Zpracovavan, b
s o : . |
o : atove
] zadni
Odpotinkova | sl | Pg P7 &, faviee
it ] e Voziky s op&rami . P2 oo
L [ nss | LJ sedadel Voziky s opérami el d
=% 3 sedadel e a
"}T- = -~ Hotova sedadla 1
. e (i S 3
| sedany {1l soqary T = it Voziky s 8
—a Jf odiky. ;:" seadky JIf ‘ | Sedaky opErami e =
S Y uE Sedaky Zasoba koster e seragel T
M T sedadel
— Sedaky 75 Sedak ] P3
. M J T S | R —— Tt ity " —— Voziky s opérami
Calouna 5 Hotova sedadla ) [Foiky 2 nsiami sedadel —
[oeear Pravens eduaat =
opery Fremes on
oz P9 e
adl B
N [ e P
e Sedak Drobng materis|
- Zasoba koster ) Tanban | Rann | Wanbas shpravng moniaze maters!
e - Drobné dily T o

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢



Piiloha B Spagetovy diagram pracovnika P1

,_
M,
——r
|
t
I
2700
2700

Ocpacinkova
zona

Zasoba koster
sedadel L

R

Zasoba koster
sedade|
Zasoba
koster
sedadel

STROJOVNA OT

Zasoba K““"ﬂie:ade' zZadnich ‘ Zasoba koster opér pro zadni lavice

Pracown| zasaba
koster sedzdel

Hatova sedadla

———7 =xJI0000000000000

Legenda

Pracovnik ¢astedné nebo plné vytizen

= Pracovnik nevytizen

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢

Zasoba koster

Drabné dily sedadel

fulivh

e

Voziky s opérami
‘ sedadel

Voziky s op&rami | | [
sedadel | A

MIZOA PES

| | Vozkys / i oy
. Sedky opérami — Pl i
- g dadel - i —q—
— | = Hotova sedadla T | wemn sedade! /
dene e i & Voziky s op&rami
Hotova sedadla Voziky s opérami
Phipravené e sedadel sedadel
opary Pripravend .
ol opéry -
I/ -

&
e W / Zpracovavan,
Sedak Db materiel /| i
' ‘ Kanban | Kanban  Kanban piipravng monlsze ] rateriol

| ~ L]



Piiloha C Spagetovy diagram pracovnika P2

ar

] L1

Legenda

Pracovnik dstetné nebo plné vytiZen

m——— Pracovnik nevytiZzen

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢

L- - H ~r [=i=]
- ‘ 88 .
] =i 51y s s w3 N I . ; y,
i | ] ! L1
PR 1 N ! I ‘+‘ .
. : Priprava kaster | opracavané kostry sedadel Zasoba koster sedadel zadnich —
v e Drobneé dily sedadel lavie
P T
. ’ Pravny sy i Zasoba koster Piipravens ™~ p—
T ' sedadel B Pracouni ‘zasoba apery e s
. i wat i i T
i Zascha okt clly
| koster
1 ' sedadel Motz —
Odpadinkova roarnaz
o1 . -
=2 Voziky s op&rami
i Dot dily. i P . " .
\ " - sedadel Voziky s op&rami @
oy 1 Hotova sedadla === sedgiel o
f— . | voziey's 8
;ﬁ Sedaky ][ Sedaky opérami e =
'3 1l Sedaky Zésoba koster Hotové sedad| 5 sedadel  ——
—— . sedadel otova sedadla - N
Hotova sedadla B |Voziky s opérami Vesl sy
Svstne Pripravans i sedadel sedadel
e opsry /
- S ]
/ | =
< Hars ) Or ke sy e ’
= ) ) Sedik roknj mate ia
N ‘\ B Drobne dily £asobalkestor v Kanban | Kanban | Kanban Plipravné mantaze
. . 5 sedadel
00 I5E00REed
e T e — - — ——




Piiloha D Spagetovy diagram pracovnika P3

Zasoba koster
sedadel

Odpotinkova
zéna

Zascba koster
sedadel

ﬁ Sadiky sedely Tl T
. JI [ 7 ﬁs Secaky F{ soctny
=t ‘LL,_,

e
oo

aro

POmLOA SRIVUYAC] DCHA-83
12, 7920

Piprava koster
Drabné dily sedadel

Zasoba
kaster
_leedadell—

Hotové sedadla

Pracoyni zésoba
Koster sodade

Hotové sedadla

Drobné dily

Legenda
Pracovnik ¢aste¢né nebo plné vytiZen

— Pracovnik nevytizen

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢

Zésoba koster
sedadel

Qpracované kostry sedadel

1 T i A = =

Pilpravens
opery.

i

e ey

Mz

Evstni iy

heiadi .

Hotové sedadla

oreeme aiy

e iy Piipravens e
= opéry L
Moz
il Erct iy

Sedaky ‘

—.
Zhsoba k"S'EI'ET:E”E‘ LeCy Zasaba Koster opér pro zadnl lavice _

S .;*;—I— .

M
zscnich

e T

material

Helavs e
zaint
laviee _a;i
Voziky s op&rami i = = )
sedadel Voziky s opérami e |
- e

adel

Sedéhy

Voziky s npérarm"/ Voziky s opérami

%} o

sedadel sedadel
- —T “= 7 Drobny mate
Kanban | Kanban | Kanban peiprane momaze |
| 1 i oy
/
T Busr
|

HIZOA 'PES




Piiloha E Spagetovy diagram pracovnika P4

Zasoba koster
sedadel

Odpatinkova |
z6na |

Zasoba koster

! sedaky JI T
| Sedaky
S— LN
sedadel

-~
i

Priprava koster  gpracované kostry sedadel

. “Q“e:a ’f:ade' S Zasoba koster opar pro zadni lavice

STROJOVNA OT

’Jf’

Voziky\s opgrami
sedadel "

Voziky s opérami
sedadel

R N

Legenda

Pracovnik ¢asteénd nebo plné vytizen

m—— Pracovnik nevytizen

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢

Drobné dily sedadel
i Pripravenc
Pracown! zsoba apkry
koster sadadel
s
[E—
Mcalsi .‘
Voziky s opérami
ks ety
| e | sedadel
Hotova sedadla
******* Wozlky s
Sedaky optrami |
- sedadel
Hotova sedadla
Hotova sedadla Voziky s opérami
Craone a1y Pripravene: sedadel
opEry
vewz | nenaz
et Lrone dily
Sedsky
Drobng diy | 22008 Koster Kanban | Kanban
sedadel
7 Busy

Kanban

(.

Drobny material
phipraund mortate T,

k 1

v

n
iy

Htowe
2adni
lavice

Zpracovévang
matarial

Zoracowavany |
material

i
e |

Fipsa.

st ot

HIZOA PR




Priloha F Spagetovy diagram pracovnika P5

<
x| m
= =ty ; ;
L = VYTAH STROJOVNA 0T
i <t N S i
e V& aza . = ; y,
i | i ! L1
b 1 | N L i “
Pfiprava koster o Dtz
pracované kostry sedadel Zésoba koster sedadel zadnich
S Drobné dily sedadel s Zasoba kester opér pro zadn! lavice
i o - )
. Pravny st | Zésoba koster Pieavens
e ! sedadel ozt apery
astor sedade]
. i
oster / .
sedadel ‘ |\ Haniz i
- | y i a
|‘.1-\ [ | Voziky s op&rami el
o (1) sedadel Voeiky 5 opérami o o
T . | | Vil L 2
Pibrayn, e | Hotova sedadla A ) sedadel 2
VY sty { -
T { vezky 5 Faiid | 1
= e | Sedaky aperami ter 2,
Sacty == . Zasoba koster I etiadel [ —
" "ﬂ s sedadel
! I Sediky 7 S
| f ) areene aiy " PR Voziky s op&rami [ty
= Hotova sedadla Voziky s opérami j
Flipravans i sedadel sedadel
opsry Phipravers o
opary -
i =
=
) B =N Drabng matarial Zescamary
Zasoba koster Ipravne montaze matari
Drobné dily ) Kanban | Kanban | Kanban L4 -
= 8
| |
: |
7 5 |
|

Legenda

Pracovnik dstetné nebo plné vytiZen

m——— Pracovnik nevytiZzen

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢



Piiloha G Spagetovy diagram pracovnika P6

= T o
<
x| m
= =ty B ;
L = VYTAH STROJOVNA 0T
i <t N S i
b \x. 73z N H + /
i | ] ! L1
I 1 R - L 1. -
Pfiprava koster o Dtz
pracované kostry sedadel Zésoba koster sedadel zadnich
S Drobné dily sedadel ovie Zasoba kester opér pro zadn! lavice
P . =
. Pravny st | Zésoba koster Pieavens
s i sedadel Pracounizisota. apery
astor sedade]
Zasoha e
koster T | materist
sedadel ! [ ’lz*:nvf
| lavice
o Voziky s op&rami
S— " sedadel Voziky s op&rami P @
I - sedadel - A
i . - |
ravng sy i - Zpracovavang 3
e | H oziky s x p material =1
= i : operami \ - s =
Sadiky = ! Zascha koster sedadel ———} —q1
I/ e sedadel —=
© Sedaky b .
,_ 711 .l S o
| f ) areene aiy " PR Voziky s op&rami [ty
= Hotova sedadla Voziky s opérami s j
etne s it sedadel Becace S
ooy oy _
) e st D g
3 L =
- N S Drebre e [T — Zpracovavany
Zasoba koster Ipraune momaze material
Drobné dily ) Kanban | Kanban | Kanban L4 -
< = 8
| |
: |
7 5 |
|

Legenda

Pracovnik dstetné nebo plné vytiZen

m——— Pracovnik nevytiZzen

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢



Piiloha H Spagetovy diagram pracovnika P7

ar

2] e L™ )
’ STROJOVNA UT

|
! sedadel L Pracouni zasoba e

L il | B og
4 \ 28 .
‘ 85 | I —Y N p
12,7928
i i i R = = - o i
Pfiprava koster o Dtz
pracované kostry sedadel Zésoba koster sedadel zadnich
S Drabné dily sedadel vl Zasoba koster opér pro zadn! lavice
i o )
- Pravny st Zésoba koster 1 Pieavens al

kostor sedade|

Nt

Zasoha
Koster " i I
— =
sedadel i
lavice &
Voziky s opdrami =
. sedadel ‘.\ Voziky s op&rami inerll | Ed
e i o 2
Pr = f Hotova sedadla |l . sedadel =
Pravny spgy i " 3
e { l vziky s Zpuaconavang g
— ] ) Sediky apérami B
Semy' ——= Zascba koster r\ sedadel I
. S‘“"ﬂ PO sedadel == -
o ; | 5 s
= S . i areene aiy Voziky s op&rami [ty
otova sedadla — sedadel
Phipravens iy
opéry -
. oz g
=
- VeSS il | Drabng matarial Tpracovtany
Zasoba kos! Ipraune momaze material
Drobné dily ) Kanban | Kanban | Kanban L4 -
"? T s B _“
| |
: |
7 5 |
|

Legenda

Pracovnik dstetné nebo plné vytiZen

m——— Pracovnik nevytiZzen

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢




Piiloha I Spagetovy diagram pracovnika P8

<
[xa] m
&) S i By < )
[ =il VYTAH STROJOVNA OT
A BE | — ]
b It 7920 N + + f
| | * ! L1
b 1 | N L i “
Pfiprava koster o Dby
pracované kostry sedadel Zésoba koster sedadel zadnich 2
. S—— sedadel s Zasoba kester opér pro zadn! lavice
i o - )
Praung s i Zasoba koster Piipravens
T ! sedadel s ———— Pracomi ki opery
astor sedade]
i
Zasoha
e e iy | e
sedadel el Hz?:;ls [
lavice f:i
o Voziky s op&rami =
. " sedadel Voziky s op&rami inerll | Ed
i o 2
Frioraune S 1 Hotova sedadla sedadel -
7 st f —] ) Zpracovavang é
e | \ vazikyje /',-‘ material =1
. e ! opérami B
Se mk}’ = : Zascha koster sedadel 1
" "ﬂ s sedadel
; Sediky | A
! ] f Y e
e ) n " = " Voziky s opérami Kot opdl-
" Hotova sedadla | Voziky s opérami dadel d
et sy Phpravane i sedadel sedadel
oo Frerant o
- e =
=
L - 7l s sy ke e T Db Zpeacovavany
= . ) aterid]
Drchn dily Zascb; g:lsler Kahban Kanban Kanban Pripravne momtaze Ll .
seda
ey -
| |
: |
7 5 |
|

Legenda

Pracovnik dstetné nebo plné vytiZen

m——— Pracovnik nevytiZzen

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢



P¥iloha J Spagetovy diagram pracovnika P9

= L= i
) L]]I gls
= L I RE

I 7]
Sedsky e
Y (I} seosy I
o 4 ! Sediky
A

—— Zascha koster

HOBLOWGA SROWNAVAC! DEHL-83
It 7920

Pfiprava koster

T Drobns diy sedadel
Zésoba koster
sedadel

SN Zasoha

| koster

1 ' sedadel

Odpadinkova
26ra

Hotova sedadla

N4
| | 1 H
Opracované kostry sedadel
Pipeavens

Pracoun zisob ey
kastor sedade|

-

-

afadl

‘ st

U8

Sedaﬂf—;eﬁ oy 7 sl

Hotova sedadla

areene aiy

Phipravand
opery

Nt

HEEE80A0000000]

Tl
(S 7 :
A Drobne aity | 235008 koster
[|Prebne st sedadel
S

Legenda

Pracovnik dstetné nebo plné vytiZen

m——— Pracovnik nevytiZzen

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢

Zasoba koster sedadel zadnich
lavic

Eoctnic i

-

Voziky s op&rami
sedadel

Vezlky 5
opérami
sedadel

Sedaky

Voziky s op&rami
sedadel

o £

Zasoba koster opér pro zadn lavice

materal
Hotows —-
Zadni
lavice )
)
Voziky s op&rami kel |
sedadel e
W Zpracovavang
materig|

s
Voziky s opérami [t
sedadel {
Ph:;:"é oy
Drobn materal Zpeacousany
Kanban pripraune momaze materd] o

o
]

B
=]
=}
B

HZ0A



Piiloha K Spagetovy diagram pracovnika P10

2] || M
i« v .
LT | n VYTAH STROJOVNA OT
- s | 88 .
“ - Bt [ e AN I H: : T
: TR —— J—
Pfiprava koster o
ol r pracované kostry sedadel Zésoba koster sedadel zadnich
[t S—— sedadel v Zaisoba koster opér pro zadn! lavice
P ST
B ] | Zasoba koster Prgesvens
T i sedadel | Pracouni zasoba e
] % Kostor sodadel
- . i
oster
. Hotows
[ ; sedadal sz ol ——
Odpoginkova — fid |
ke Voziky s opsrami )
e - e sedadel Voziky s opérami kel | Ed
e i o 2
Pibrayn, I f Hotova sedadla sedadel 2
W st : -
o | e | Voziky Zpracovavang 3
\ | Sedély opérami ateral B
e hy =
] - Zascha koster (i sedadel - -
I secaky . i
][ sedadel ‘ 4 Hotova sedadla iz —
S — L PrigrEmA
) : ) Jeene iy : Srarmi Voziky s op&rami [ty
Hotova sedadla = |Voziky s opérami dacel |
antms s Piipravan - sedadel sedade
= == opery —_—
- i g
| g
= ‘/\\(';" " s
= Z . sy - S -
= .| Zasova koster wanban | Kanban || Kanban prpraune montaze materi
Drobné iy . -

>~ =\ /00000000000000

= )
{f | - . | |
Vi \E A ¥ ¢ d / =/ | |

-

Legenda
Pracovnik dstetné nebo plné vytiZen

m——— Pracovnik nevytiZzen

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢



Priloha L Navrh ¢astecné zmény rozlozeni pracovisté

&) = JEB‘;ﬁ
LY A UL oo
7 S | | &g

Zasoba koster
! sedadel

Zasoba koster
sedadel

aro

HOBLOWGA SROWAVAC DEHU-83
I&. ‘7920

Pfiprava koster

Drobné dily sedadel
Zascha
koster
sedadel

Hotova sedadla

Opracované kostry sedadel s baopinprozintiatice:

Zdsoba koster sedadel zadnich
lavic

Pracovni

Hotova sedadla

000aoa

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢

Drobné dify

Pfipravens
| zésoba koster gpé,y
sedadel i
et iy
o
sz
|
Sedaky
Cretni ity . e i L
| Wafad Voziky s opérami Voziky s op&rami
| sedadel sedadel
i | |
|
i Hotova sedadla PG | e
| |
oreme alr Voziky s opgrami Voziky s opérami
| st sy e sedadel sedadel
| . Sedaky :
e I3
| P9 P5 ¢,
ot
Pfipravené Crchne ity Drabng mataial
Zégaba koster opery Kanban | Kanban | Kanban PEvaiE nenkice
sedadel

T Duoy %
HE = T -%}[‘
I ™

Drosng dily

P1

Nantdz
adnich | T
avic

material

Hotows —

zadni

lavioe >

P2
S Montdz o
2adnich 3
lavic P
Zpracovavang =}
materid| =
5
" Pripravna
P30 monaz
T oper
Pripravené
ooary oily N
8
=)
[, Pripawn
_P4,| monts2 -
W oper
Zpracavavany
aterid]
Dily




Ptiloha M Néavrh Gplné zmény rozlozeni pracovisté

~
I
o

Zasoba koster
! sedadel

Zasoba koster
sedadel

aro

270¢
2700

HOBLOWGA SROWAVAC DEHU-83
I&. ‘7920

Zasoba opér pro zadni lavice

P

Zpracovivany
matrial

oily
Priprarna.

mentaz
apér

Pripravens
opiry

Bilprawd

montsz | |
Lo P4
oity

Zoracovsvany

0oonoo

Zdroj: Autor, Iveco Czech Republic, 2019¢

Montaz
zadnich
avic

P2

Voziky s opérami
sedadel

Voziky s opérami
sedadel

Drakng material

slipravnd marizze | KENBAN

VYTAH

N I ‘
b 1 | s
Mantaz
zadnich
lavic
Hotove
Zoracovsiany P o]
materidl kel
|
Voziky s opérami | |
sedadel | |
| Hoteva
sedadla

Voziky s opérami
sedadel

Kanban Kanban

Zasoba koster sedadel zadnich |~ |
lavic b

STROJOVNA OT

e
s

P7

Sedaky
Opracované kostry sedadel

T Duoy %
HE = T -%}[‘
I ™

g 1

||
Pracauni zasaba
o Koster sodadel
P8 ‘:i nena
. Priprava
— P10 koster
sedadel
Prpravend
apéry
[ ren | Drobné cily
P5 I e
Zssoba |
Waster Zasoba koster
ety sedadel sedadel

Drobné dily

Sedaky

. P8

e

[P

Piipravand
ondry

Hantat

niadi

P9

Hotova
sedadla

o
P
=]
=}
B

HIZoA




