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Anotace

Ve své praci se zabyvam nalezenim neproduktivnich ¢asil ve vyrobnim procesu firmy
SCHOTT EP Lanskroun. Diky nalezeni asovych rezerv se dosdhne snizeni mnozstvi kust
v procesu, zrychleni procesu, coz ptinese jak finan¢ni usporu, tak zefektivnéni vyrobniho toku
a jeho zpruhlednéni.K dosazeni uvedenych cili navrhuji pouzit metodiky a principt Stihlé

vyroby. Jeji postup a historicky vyvoj zde téZ zmitiuji.
Kli¢ova slova

Stihla vyroba, Just-in-Time, Metoda tahu, Tok hodnot, Uzka mista, Sklo-kovova

pouzdra.

Title

Rationalization of production glass-to-metal seals for airbags in the company

SCOTT EP Lanskroun
Annotation

In my work I deal with finding a slot in the non-manufacturing process of SCHOTT
EP Lanskroun. Due to finding time reserves, we will reduce the quantity of pieces in the
process, the process will speed up, which brings both cost savings and streamline production
flow and transparency. To achieve these objectives, I propose to use the methodology and

principles of lean production. Its practice and historical development is also mentioned.
Keywords

Lean manufacturing, Just-in-Time, Pull Production, Value Stream, Bottleneck, Glass-

to-metal-seals.



ODSAN. .ottt h bt h e e h et ettt b e s bt bt ettt et b b 6
UIVOU oot 8
| Charakteristika systému §tihlé vyroby a moznosti jejiho vyuziti pfi racionalizaci vyroby............ 10
1.1 POCALKY FIZENT VYTODY ..ottt 10
1.2 Pocatky japonskych metod FiZeni VYToDY ........ccccoeoierieiiiirieiiiieieeee e 12
1.3 VYTODNT SYSEEM TOYOLA ....ecuvieiiieeiieiieiiieieeie ettt ettt be e sebessaesaeesseenseessesnnens 12
1.4 SHRLY POANIK ...ttt eeneneas 13
1.4.1  Urceni hodnoty v o€ich Zakaznika ............ccoecieiierienieniieieeie e 14

1.4.2  Identifikace toku hodnot a zamezeni PIYtVANI .........ccceeevevierierieiiee e 14

1.43  Vytvoreni toku hodnot tazeny zakaznikem ............cccevieiiiieniiieniecee e 16

1.44  Zapojeni a zplnomocneni ZameEStNANCT .......cc.eevueeruieriieieeieeieiieseeesie e eeeeee e seeeseeeeeas 17

1.4.5  Neustalé zlepSovani ve snaze 0 doKONaloSt...........cccevvevvieviieiieieniieieere e 17

2 Analyza soucasného systému vyroby ve spoleénosti SCHOTT EPN S.1.0. ....ccccoceeieieiienieneeene 19
2.1 HISOTIE fIITNY ..ottt ettt e be b s e e s teesseeseesbeesseessesseeseennas 19
2.2 Vyrobni program koncernu SCHOTT .........coveoiiiiiiiiiieieeeeeeeee et 20
2.2.1  Advanced Materials.......cc.coireririiriiieienieenieseree ettt 20

2.2.2  Lighting and IMAINg .........cccveruieriieiiieierieniieieeteseeseesteeseeeeeeaeseeesseeseesessesnnesseenseennes 21

B B & (o) o T T o SRR 22
N e U | OSSPSR 22

2.2.5  Electronic Packaging..........cccciiiiiiieieieiie ettt e 23

2.2.60  FLat GlasS....eouiotiiieeiieiietee ettt bbbttt eeee 23

2.2.7  PharmaceutiCal SYSIEMS ......c..ccvieiieeiirieriiestieie e steseesee e eseeseesaesseesseeseeseessesssesaneses 23

2.3 Historie spole¢nosti SCHOTT EP LansSKroun...........ccocvecveeienienienieeieeie e 24
2.4 SKIOKOVOVA PIUCROAKA. ... ..ccuieeiieiieiieie ettt st e s e ssaenneas 24
2.5 ROZNEKA QITDAGU. ... oottt 25
2.6 VYLD PIOCES ...ttt ettt ettt ettt e st e bt et e e et e et e e e e st e et e eneeensessteaseesneenseenseeneesnnene 26
2.6.1  PIedipravy dilCT ....ooeeieieeee ettt e 26

B Y (011 2SO USRS 26

2.0.3  ZATAVOVANI...oouiiiiiiiiiiiieicet ettt ettt ettt ettt 27

2.6.4  OdOTMOVANT ....eiuiiiiiieiiieste ettt sttt ettt st be bt sbe e eeee 28

2.6.5  MezioperaCni KONrOla........cccveouieiieiieierieiieie ettt neenes 28
2.6.0  IMOT@I ..ttt ettt ea ettt bbbt et ettt ae e eaes 28
N Y A - 1o 1§ F USSR 29

B R T 23 (011 ) s S PS 29
2.6.9  Kontrolni QUtOMALY ZOTTO ..c..eevuieiieiieiieeiieitieiteete ettt sttt ettt ettt ee st e b e beesaeseaesaeeneee 29

B T L (I I 4 1 1<) OO 30
2.6.11  VYStupni KONLIOLA ... ...cceiiieiieiieiieiceteseee ettt b e sseesseesaesesesaeennas 30

2.7 Popis soucasného stavu vyrobnino tOKU..........cceveveriirieniieiieieceeeee e 30



271 SYSEM tLAKU ....cveieiiiiiiieceeeec ettt 31

3 Néavrh zavedeni principt §tihlé vyroby do vyrobniho procesu firmy............ccccoeveeieiieiinsennenen. 32
3.1 Analyza produktivnich a ztratovych Casti........ccccoeeiiininininiiieeeee e, 32
3.1.1  Rozdéleni procesu na produktivni a neproduktivni €asy ........ccceeveeveeiieiieneneneieeeeeene 33

3.1.2  Vyhodnoceni VYZKUMUL .......cceiiiiiiiiieiieieieee ettt 33

3.1.3  Detailni vyhodnoceni 01.570.484..........cocvieiieieiienieeieeieseeseesre e seee e sseevessaesseens 36

3.1.4  Detailni vyhodnoceni 01.812.486.........cccoevvieiieieriieiiieieeie e seesie et saeesseebeesaeeseens 40

3.1.5  Detailni vyhodnoceni 05.311.401.......cccccieiieiiieieeieieeeee ettt eneens 42

3.2 Navrh na zavedeni SyStEMU taAU.........ccoeieriieriieiieieeeceeeee e 44

4 Zhodnoceni pfedpokladanych pfinosti racionalizace VYroby.........cceceeieriererrerienieseeie e 47
ZLAVET ettt ettt ettt ettt a ettt be Rt Rt Rt eaaea s et e Ae st eReeRtententen b e seeteeRe st estentansesenseaneeneas 49
POUZITA TTEETALUTA ...ttt ettt ettt ettt ettt et et e be s et et e e bt eaeems e e e seebeeteebeeaeeneeneansensenseaseanea 50
SezZNAM tADULEK .....ooiiiiiii ettt sttt et 51
SEZNAM ODTAZKUL ...ttt b ettt b e bbbt ea et et e be bbb enee 52
SEZNAM ZKTALEK .....eeuiiutitiitiiteet ettt ettt a et b e sh e bt at et e e et e be st ebeeaeenee 54

SEZNAM PIILON......eeeiieiieii ettt et et et et et e et e s eaesseesseenseenseennesneesseeseenseenseenseas 55



Uvod

Vznik spole¢nosti SCHOTT Electronic Packaging LanSkroun s.r.o. byl, mimo
navazani na pfedchozi zkuSenosti s vyrobou sklo-kovovych zatavii v Tesle LanSkroun a.s.,
zdivodnén nizkymi vyrobnimi naklady. V 90-tych letech pfichazeli do Ceské republiky
zahrani¢ni investofi. V té dobé byla naptiklad cena elektrické energie o 168% niz$i proti roku
2009. Primérna mzda b&hem poslednich 17 let v Ceské republice vzrostla o 436%,
7 5904 K¢ vroce 1993 na 25 725 K¢ vroce 2009. V 90. letech minulého stoleti nebylo
takovou nutnosti fesit ekonomickou stranku vyrobniho procesu.

Firma se zaroven piipravovala na ziskani certifikatu jakosti, aby se mohla stat
dodavatelem pro automobilovy primysl. Firma vytvafela vysoké zisky a 1 v ostatnich
ukazatelich si vedla vyborné. VSe smétovalo k vystavbé nového zdvodu, nebot’ pronajaté
vyrobni prostory objemové nestacily rozpinajici se firmé. Po vybudovani zdvodu nepiestala
firma rast a bylo otazkou ¢asu, kdy 1 nové vybudované prostory piestanou stacit. V této dobé
se poprvé uvazovalo o implementaci $tihlé vyroby do firmy SCHOTT EP Lanskroun. Ale
firma méla opét vyborné ekonomické vysledky a nebyla nutnost vénovat prioritu tomuto
problému. Az do roku 2008, kdy se ve firmé naplno projevila hospodarska krize. Jelikoz je
firma Zivotné zavisla na automobilovém primyslu (90% produkce miti do tohoto segmentu),
projevila se krize velice drasticky nejen na vysledcich spolecnosti. Firma samoziejmé v tomto
se krize projevila na poctech pracovniki. Firmu muselo opustit 240 pracovnikl, coZz
znamenalo snizeni stavu o 34%. Ale i v pripadé hospodarské krize se daji najit pozitiva.
Jednim ze zésadnich pfinosti tohoto obdobi pro firmu SCHOTT EP LanSkoun bylo hledani
uspor a rezerv. V tuto chvili byla znovu oZivena moznost vybudovat fizeni vyroby na
principech $tihl¢ vyroby.

Cilem této prace neni obsahnuti a pfeneseni cel¢ problematiky $tihl¢ vyroby do firmy.
Cilem je zména v mysleni piedevs§im fidicich pracovniki a zména sméru vyrobniho toku.
Firma dlouho pracovala systémem tlaku, aniz si uvédomila, ze nastaly ideélni podminky pro
zménu tohoto systému na systém tahu. Rozsdhla analyza soucasného stavu a zni vzeslé
vysledky ovérily nevyhody systému tlaku, ktery produkuje zbytecné prostoje, plytvani a
blokuje v rozpracovanosti financni prostfedky. VSechny tyto parametry ovliviuji vyslednou

produktivitu prace ve firm¢.



Vyhodou firmy je velkosériovd vyroba s celkem piedvidatelnym objemem prodejt.
Sortiment vyrabénych vyrobkli neni také vyrazné vysoky — v soucasné dobé firma vyrabi
39 vyrobkii. OvSem pouze 15 znich jsou drzaky rozbusSek airbagl, na které se zaméfi
zpracovavani mé prace. Ostatni vyrobky maji vyrobni tok proti drzdkiim vyrazné krat$i a
jednodussi. Druhé hledisko, které vedlo k rozhodnuti zamétit se pouze na drzaky rozbusek
airbagll, je objem obratd, ktery u 15 typt drzakl ¢ini 92% z celkovych obratil firmy. Zde se
mimochodem potvrzuje Paretovo pravidlo, kdy 80% vystupli je tvofeno 20% vstupti.

Cilem prace je dosdhnout zmény v fizeni toku vyroby ze systému tlaku na systém
tahu. Vysledkem bude snizeni potfebné rozpracovanosti, kterd v soucasné dob¢ cini
trojnasobek primérné tydné odvadéného mnozstvi. SniZenim rozpracovanosti dojde
k uvolnéni prostorovych kapacit, které byly pred zacatkem krize za hranici unosnosti. Dilce,
polotovary ale i findlni vyrobky bylo nutno skladovat na chodbéch, coz mélo neptiznivy vliv
na kvalitu vyrobkd.

Dalsim dutlezitym cilem je zvySeni procenta vc€asnych doddvek vyrobkl
k zdkaznikiim. V soucasné dobé, diky nadbyte¢nym meziskladim pied operacemi, dochézi
k nedodrzovani plani vyroby, protoze operatofi radéji zpracuji vyrobky, na které jsou linky
nastaveny. Tim dochazi u potiebnych vyrobkii ke zdrzeni, které je poté nutno dohanét
pies¢asovou praci a muze koncit 1 pozdni dodavkou. Pfi fizeni vyroby systémem tahu by toto

mélo byt odbourano a mélo by to vést k optimalizaci celého procesu.



1 Charakteristika systému Stihlé vyroby a moZnosti jejiho

vyuZziti pr¥i racionalizaci vyroby

Zakladni definice $tihlého podniku: Stihlost podniku znamena dé¢lat jen takové
¢innosti, které jsou potiebné, délat je spravné hned napoprvé, délat je rychleji nez ostatni a
utracet pfitom méné pendz. Stihlost podniku je vtom, Ze délame piesnd to, co chce nas
zakaznik, a to s minimalnim poctem ¢innosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji.
Byt stihly tedy znamena vydélat vice penéz, vydé€lat je rychleji a s vynaloZenim mensiho usili.

2]
1.1 Pocatky Fizeni vyroby

Béhem priimyslové revoluce v 18. stoleti se do podvédomi dostavaly prvni metody
fizeni vyroby. Prvnimi pokusy byla délba prace, kterd umoznovala spojit vykonné stroje
s méné vykonnymi pracovniky. Dochazelo tak k uspofadani prace mezi stroje a pracovniky do
funk¢nich produktivnich soustav.

Zminku o d€lbé prace nalezneme i1 v dile Adama Smitha (1723-1790) Bohatstvi
narodi.' Smith zde popisuje délbu prace pii vyrobé hiebikii a $pendliki, kde kazdy délnik
vykoné pouze jednotlivy tikon. Dohromady ale vyrobi vice, nez kdyby kazdy pracoval sam.

Revolucéni koncept zavedl do vyroby Henry Ford (1863-1947), ktery byl
prukopnikem nového primyslového mysleni a ¢inorodym novatorem. Vyrobni zptsob, jak jej
zalozil Ford, spocival na nékolika zdsadach:

e Uniformni, jednostejny vyrobek.
e Hluboka délba prace = kazdy vykonava prosty soubor ukontl, jemuz se snadno nauci
a dosahuje v ném pracovni virtuozity.
e Nuceny pohyb vyroby = béZici pés.
e Jednotné ustiedni fizeni prace.
Henry Ford nevynalezl tyto zésady a vyrobni zptisoby. To ¢im se proslul a v ¢em tkvél

jeho uspéch, bylo propojeni jednotlivych komponent v jeden velkovyrobni tovarni proces.

' SMITH, Adam. Pojedndni o podstaté a piivodu bohatstvi ndrodii. Praha: Liberalni institut, 2002.
986 s. ISBN 80-86389-15-4
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Ford tak uplatnil ve svych tovarnach vyrobni zpiisob, ktery umoznil vyrobu v ohromném
meéfitku, pfedtim nedosazitelném, a svymi ekonomickymi vysledky predcil vse ostatni.

Dalsi vyrobni zptsoby byly zaloZeny na vyuzivani védeckych metod pii optimalizaci
vyroby. Hlavnim protagonistou tohoto zptisobu byl Frederick Winslow Taylor (1856-1915).
Zam¢til se na zefektivnéni Cinnosti délnikl ve vyrobé. Vychazel zejména ze znacnych rozdild
v pracovnim vykonu. PovS§imnul si, ze méné vykonni délnici provadéji béhem prace fadu
zbyte¢nych ukonil a také, Ze vyssi vykonnost dosahuji zaméstnanci pii specializaci na jednu
¢innost.

Charakteristika Taylorova védeckého fizeni:

e Stanoveni nejlepsiho zplisobu vykonavani kazdého jednotlivého prvku na zaklad¢
¢asovych a pohybovych studii.

e  Vybér pracovnikii na zédklad¢ védeckych kritérii.

e Vycvik a vychova pracovnikil, ve kterém se uci spravnému zpiisobu vykonavani
jednotlivych prvk.

e V¢Etsi spoluprace mezi vedenim a zaméstnanci pii zavadéni novych postupti.

e Sledovani prace délnikii, zejména zda se pro danou praci hodi, zda dodrzuje
stanoveny postup a jestli dosahuje pozadované vysledky.

e Stanoveni progresivni ukolové mzdy, kterda by méla pracovniky motivovat k vyssim
vykoniim, pokud odvedou vice prace nez ostatni a zaroven sankce za nesplnéni
stanoveného ukolu.

e Rozd¢leni odpoveédnosti mezi délniky a manazery.

Vysledkem zavedeni systému védeckého fizeni byl, skoro vzdy, obrovsky narist
produktivity préce.

Béhem druhé svétové valky byly pouzity metody, které vedly k vysoké vykonnosti, k
rychlému zavadéni modernizaci, ke zvySeni spolehlivosti, k efektivnim zaméstnavani méné
kvalifikovanych pracovnich sil, k Setfeni omezenych zdroji materiali apod. VSechny tyto
zmény byly béhem valky rychle vnaseny do vyrobnich procesii jednotlivych zemi.

Po valce byly véale¢né zkuSenosti pfeneseny do mirové podoby a pouzivany v mirové
dob¢. Prosadila se proudova vyroba, ptesné operativni planovani dilen, pouzivani vétsiho
poctu ptipravki, naradi, podavact, upinach a podobnych zatizeni, které predchazely budouci

automatizaci béhem védecko-technické revoluce.
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1.2 Pocatky japonskych metod Fizeni vyroby

Ukolem vyvést Japonsko z krize po druhé svétové valce byl prezidentem Trumanem
povétfen americky general Douglas MacArthur. Ten povolal do Japonska americké experty,
kteti ucili Japonce ptejit od vyroby podiadnych a nekvalitnich vyrobkll k promysSlenému,
inZenyrsky pfipravenému vyrobnimu procesu a k vysoké jakosti. Japonci zvali zahrani¢ni
odborniky, kupovali licence, vysilali vlastni odborniky a studenty na externi staze. Japonsko
se stalo zemi, kterd se zadluZovalo nakupem licenci a patentl. K ziskanym licencim se ale
nechovali nete¢né, nybrz vnéseli do nich vlastni zlepSeni. Po jisté dobé zacalo ndkupu licenci

ubyvat a ptibyvalo vlastnich japonskych vynalezl a piinost.
1.3 Vyrobni systém Toyota

Vyrobni systém Toyota byl vyvinuty jako reakce na existujici situaci na trhu
automobilll a vSeobecné se povazuje za zaklad pro vytvareni a implementaci podobnych
vyrobnich systému. Je to systém, ktery vznikl na zdkladé¢ dlouhodobé spoluprice mezi
vyrobnimi pracovniky, manazery, dodavateli a zdkazniky.

Zakladni myslenkou a strategii tohoto vyrobniho systému je absolutni eliminace
plytvani. K tomu, abychom mohli eliminovat vSechny druhy plytvani, byly stanoveny dva
pilife, na kterych v sou€asnosti stoji cely vyrobni systém:

e Filosofie Just-in-Time.
e Autonomie pracoviste.

V ramci obou pilifd v Toyoté rozvijeli vizualizaci. V Toyoté se spiSe setkdme s
pojmem vizualni systém fizeni a 5S.

Just-in-Time pfedstavuje filosofii, kterd piekracuje hranice podniku a pifi spravné
implementaci zahrnuje i okoli podniku. Zakladnim principem je eliminace ztrat v priub¢hu
celého vyrobniho systému, od ndkupu materidlu az po distribuci hotovych vyrobkii.

Filosofie Just-in-Time znamena vyrabét:

e Spravny vyrobek.
e Ve spravném mnozstvi.
e Ve spravné kvalit¢.

e Ve spravném case.

-12 -



Filozofie Just-in-Time je zaloZena na téchto principech:
e Planovani a vyroba na objednavku.
e Vyroba v malych davkach.
e Eliminace ztrat.
e Plynulé materidlové toky.
e Zabezpeceni kvality vyroby.
e Respektovani pracovnikd.
e Eliminace vysokych zasob a nadbyte¢nych pracovniki.
e Udrzovani jasné a dlouhodobé strategie.

Uplatnéni systému Just-in-Time je hlavné v diskrétni vyrob€ (napf. automobilovy
prumysl). Jednim ze zakladnich principti této koncepce je princip tahu. Znamena to, ze
vSechny zékladni Cinnosti jsou vykondvany pifesné tehdy, kdy to odpovidd pozadavkim
odvozenych od parametrii objednavek. KdyZ se tento princip uplatni na vSech operacich
vyrobniho procesu, vznika nova logika organizace materialového toku.

Koncepce Just-in-Time je vyrobni filosofii, jejimz cilem je zlepsSit
konkurenceschopnost podniku vytvafenim podminek pro produktivni praci. Ovliviluje
vSechny podnikové oblasti od zmén mysSleni, zlepSeni pracovniho prostfedi, zvySeni
plynulosti vyrobnich tokd az po standardizaci jednotlivych operaci. Cilem této koncepce je

dosahnout rovnovahy mezi pruznosti a vykonnosti. [1]
1.4 Stihly podnik

Pojem ,,Lean Enterprise® 1ze ptelozit jako vyraz ,,$tihly podnik®, nicméné se pod timto
pojmem skryva spise ,,Stihlé mysleni v podniku®. Bylo by totiz chybou povazovat za stihly
podnik firmu, kde se pouzivaji Lean nastroje, ovSem mysleni lidi se nezménilo a nepromitlo
se do celé firmy. Zména v mysleni se totiz netykd pouze Casti zaméstnancii, ale predevsim
managert, ktefi by svym viidcovstvim (Cesky ekvivalent anglického pojmu ,,leadership*) méli
ovlivilovat své podiizené a kolegy. Nelze vSak definovat, Ze $tihlé mySleni je véci pouze
managementu. To by byla chyba, nebot’ pravé v tom, ze kazdy pracovnik firmy mysli $tihle,
spoc¢iva kli¢ ke zlepSeni firmy. A pravé diky tomuto postoji se firma Toyota stala nejlepSim

svétovym producentem automobili.
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Pro blizsi definovani se pouziva 5 principii Lean managementu a na nich se osvétli
nekteré zakladni pojmy a ptistupy. Jedna se o téchto 5 principii: [5]
e Urcit hodnotu v o€ich zékaznika.
e Identifikovat tok hodnot a zamezit plytvani.
e Vytvofit tok hodnot ,,tazeny* zdkaznikem.
e Zapojit a zplnomocnit zaméstnance.

e Neustalé zlepSovani ve snaze o dokonalost.
1.4.1 Urceni hodnoty v o€ich zakaznika

Spokojenost zékaznika je to, co je pro nas kritériem uspéSnosti. Nespokojeny zakaznik
muze prejit a nejspise také prejde ke konkurenci. AvSak kromé externich zakazniki nasi firmy
existuji také interni zékaznici naSich procesi. Proto je vzdy nezbytné si uréit, kdo je
zakaznikem a dodavatelem daného procesu. Externim zdkaznikem vyrobniho tiseku je firemni
zakaznik, internim zékaznikem je obchodni oddé€leni. Vyrobni tsek je vSak také zakaznikem,
a to pro podpiirnd oddé€leni jako jsou nakup, technologie, idrzba a dal$i. Nejlepsi zpiisob, jak
zjistit ¢eho si zakaznik ceni, je zeptat se ho. V odborné terminologii se tento proces zjist'ovani
hodnoty v ocich zdkaznika a fizeni se témito hodnotami nazyva ,Hlas zakaznika“ (angl.

,»VOC = Voice Of Customer*).
1.4.2 Identifikace toku hodnot a zamezeni plytvani

Pti identifikaci plytvani je potieba vSechny ¢innosti v procesu rozdé€lit na Cinnosti
pfiddvajici hodnotu (angl. ,,VA = value added”) a Cinnosti, které¢ hodnotu neptidavaji
(angl.,,NVA = non-value added*). Kritériem pro oznaceni ¢innosti pfidavajici hodnotu jsou tfi
podminky, pfi¢emz tyto tfi podminky musi byt splnény zarovei:

e Zékaznik tuto ¢innost pozaduje a plati za ni.
e Tato Cinnost pretvaii material nebo informaci.
e Tato Cinnost je udélana spravné a na poprvé.

VSse ostatni jsou Cinnosti, které nepfidavaji hodnotu, tzv. plytvani. Tyto Cinnosti lze
dale rozdélit na dvé kategorie a to:

e Cisté plytvani (angl. ,NVA-PW = non-value added — pure waste®), coZ jsou
¢innosti, které 1ze tplné eliminovat (¢ekani, nadvyroba, atd.).

e Nezbytné cCinnosti nepfidavajici hodnotu (angl. ,NVAN = non-value added
necessary“), které nelze Gplné odstranit, ale 1ze je minimalizovat (pfeprava, kontrola,

atd.).
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Je naprosto béZné, Ze vétSina procesil je tvofena z 99% cinnostmi, které neptidavaji
hodnotu a pouze 1%, vétSinou vSak jest¢ méné, je tvofeno ¢innostmi piiddvajicimi hodnotu.
Naptiklad vyroba urcitého vyrobku trva 31 dni, z toho vSak veSkeré vyrobni operace (pokud
budeme ptedpokladat, ze je zdkaznik pozaduje a Ze nevyrobime neshodny kus) trvaji celkem
dohromady 350 minut = 5,8 hod = 0,24 dne => 0,24 dne / 31 dni = 0,0077 => doba, kdy se na
vyrobku skutecné pracuje, tvoti pouze 0,77% z celkového Casu od zahajeni vyroby daného
vyrobku po jeho dokonceni.

Pokud se na proces divime z pohledu produktu, zjistime, ze vyrobek se muze

vyskytovat pouze ve 4 stavech:

Tabulka ¢. 1: Podil ¢innosti ptidavajicich a neptidavajicich hodnotu

Podil ¢innosti na celkové dobé v %
Stav vyrobku vétsSina firem svétova tiida VA INVA
Doprava 10% 1-5%
Skladovani 70-80% 10-20% Cinnosti nepfidavajici hodnotu
Kontrola 5-10% 0%
Vyroba 1-5% 80-90% Cinnosti pfidavajici hodnotu

Zdroj: Lean Enterprise Institute (www.lean.org)

Nékolikrat jiz byl zminén vyraz plytvani, ktery je ¢eskym ekvivalentem anglického
slova ,,waste“. Rozezndvame sedm kategorii plytvani (z diivodu nepfili§ exaktnich ¢eskych
prekladi jsou uvedeny také anglické vyrazy): [6]

e Vadné kusy (Defects): vadny material, opravy, zmetky, chybna dokumentace.

e Nadvyroba (Overproduction): je nejhorSim ze vSech sedmi druhil plytvani, nebot’
pfi nadvyrobé dochédzi ke vSem ostatnim Sesti druhiim plytvani — napft.: vyrabime
vice nez pozaduje zdkaznik protoze mame vysokou zmetkovitost, a tak misto 100
kusti vyrabime 120 kusti, abychom méli alespot 100 kusti dobrych; pracovnik na
soustruhu nemd praci a proto zahajime dal§i zakdzky ze vzdalené budoucnosti,
abychom ho zaméstnali; vytvareni rliznych reportii a zprav, které nikdo nepotiebuje.

e Preprava (Transportation): pii vyrob¢ ptepravujeme vyrobek ne€kolikrat ptes celou

firmu z divodu S$patného rozloZeni strojii ve firmé nebo proto, ze ve firme je
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potifebné zatizeni pouze jedno, technologické postupy nejsou provéteny z hlediska
pohybu vyrobku po firmé.

e Cekani (Waiting): tento druh plytvani tvoii nejvétsi ¢ast vech procestl - napi-.:
vyrobky ¢ekaji v davce na zpracovani nebo ¢ekaji na soucastky ¢i ¢ekaji na zbyvajici
vyrobky z davky, dokument (smlouva, objednavka, atd.) ¢eka na schvaleni.

o Nadbytecné zasoby (Excessive inventory): ne vSechny zasoby jsou plytvani, pouze
ty nadbytecné a netizené zasoby. Pokud jsou zdsoby fizeny co do vySe a druhu,
nejsou plytvanim.

e Zbytecny pohyb (Excessive motion): jde o zbyteény pohyb pracovnikli — napf-.:
pracovnik hleda naradi na pracovisti nebo si jej jde vyzvednout do vydejny nékolik
desitek metri daleko, pracovnik hleda technologa nebo jinou zodpovédnou osobu
z ditvodu konzultace.

e Nadbyteéné zpracovani (Overprocessing): jedna se o vyrobni cinnosti, které
nejsou potieba — napt.: zabruSovani svarti 1 kdyZ to nepozaduje vykres, objednavku
musi schvalit podpisem nékolik managerii, tepelné¢ zpracovani vyrobku z divodu

technologického nezvladnuti ptedchozi operace.
1.4.3 Vytvoreni toku hodnot tazeny zakaznikem

Pojem tok (angl. flow) je definovéan jako proces, ve kterém se produkt nezastavi od
chvile, kdy vstoupi do procesu. Tento proces neni prerusen kvli jiné praci, pficemz zastaveni
toku je abnormalita, které je potfeba piedchazet. Diivodem, pro¢ bychom se méli soustedit na
tok, je, Ze zlepSovanim toku dosdhneme pruznych pracovnich procest, zkraceni doby vyroby
findlniho vyrobku od objedndvky po dodani zakaznikovi, sniZeni investic, zlepSeni
produktivity, minimalizace c¢innosti nepfidavajicich hodnotu, rychlejsi reakce na zmeény
pozadované zdkaznikem, vétsi spokojenost zékaznika, atd.

Aby tok spravné fungoval, je potfeba pracovat v systému tahu. VétSina vyrobnich
firem pracuje v systému tlaku (angl. push), tj. pracovnik pracuje na své praci bez ohledu na
to, zda je dal$i pracovisté schopno dalsi dodany vyrobek zpracovavat. Tim vznikaji v procesu
tzv. izka mista (angl. bottleneck nebo constraint), kde se vyrobky hromadi a ¢ekaji, nez na
né pfijde fada. Timto narlstaji rizné druhy plytvani, a to zejména ¢ekani, zdsoby a pohyb.

Pravym opakem systému tlaku je Lean zptisob, tzv. tah (angl. pull), coz znamena, ze
produkt neni vpustén do procesu, dokud nasledujici pracovisté neni schopno tento vyrobek

zpracovat. Zakdzky jsou fizeny skutecnou spotiebou a ne odhadem ¢i pldnem. Timto
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zpusobem lze dosdhnout toho, ze se rozpracovand vyroba v ruznych procesnich krocich

nehromadi, ale plynule ,,te¢e* procesem.
1.4.4 Zapojeni a zplnomocnéni zaméstnancii

Tento princip pieneseni pravomoci a zodpovédnosti na vSechny pracovniky je
naprosto opacny klasickému chapani managementu v Evropé¢, kdy ¢lenové managementu
rozhoduji o naprosté vétSin€ problémtl, kumuluji pravomoci na vysSich pozicich.
Rozhodovaci procesy se tak c¢asto odehravaji znacné vzdaleny od procest, kterych se
rozhodnuti tyka.

Lean pfistup jde formou spoluprice a snazi se po vzoru firmy Toyota naudit vSechny
zaméstnance kolektivnimu rozhodovani a individualni zodpovédnosti za rozhodnuti. ZlepSeni
se nevymysleji v kancelatich u stolu, ale pfimo na dilné v procesu a spolu s pracovniky, ktefi
v daném procesu pracuji, nebot’ oni tento proces znaji nejlépe a védi, kde jsou néjaké rezervy.
Lidé pracujici v daném procesu maji Casto nejlepsi nédpady ke zlepSovani a pravé znalosti
procesu jsou klicové pii rozhodovani o moznostech tohoto procesu. Navic pracovnici, ktefi se

podileji na ndvrhu zmén, jsou otevieni tyto zmény realizovat a aktivné je podporuji mezi

ostatnimi pracovniky.
1.4.5 Neustalé zlepSovani ve snaze o dokonalost

Rozdil oproti klasickému pohledu na zlepSovani procesu je v tom, Ze se nezaméifujeme
na jednorazové zlepSeni procesu, ale snazime se o to, aby zlepSeni bylo postupné a neustalé
(Jap. KAIZEN, angl. continuous improvement). Cilem je, aby se samotné zlepSovani stalo
soucasti procesu, nebot’ bychom se neméli zaméfovat na vysledek, ale na proces, protoze pfi
zaméfeni se na vysledek dochazi k neefektivnim procestim a tedy plytvani. Pfi zaméfeni se na
proces dojde ke zlepSeni procesu, coz v disledku znamena i1 dobré vysledky.

Pokud pracovnik vyrobi kvalitativné neshodny vyrobek, nepokousi se vadu skryt
doufajice, ze pracovnici kontroly tuto chybu nenajdou. Naopak sdm o této skuteCnosti
pracovniky zodpovédné za kvalitu informuje. Divodem je, Ze pracovnik se snazi chybu
systémove¢ odstranit a proto na neshodny vyrobek nazira jako na pftilezitost k dalSimu zlepSeni
systému tak, aby stejnou chybu nebylo mozné v budoucnu opakovat. To je také diivod, proc¢
nejsou pracovnici za vyrobeni neshodného vyrobku nijak trestani.

Systém neustalého zlepSovani je uzce spjat se standardizaci. Pokud je o n&jakém
zlepSeni procesu rozhodnuto, ze se bude pouzivat, stava se standardem, ktery vSichni

dodrzuji, i kdyZ s nim nesouhlasi. Tento standard je pouzivan do té doby, dokud neni pfijato
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n¢jaké dalsi zlepSeni procesu. Tato standardizace zmény zajiStuje to, ze zlepSeni pouzivaji
vSichni a Ze Casem nedegraduje natolik, ze zisk ze zavedeného zlepSeni je minimalni ¢i

nulovy. [7]

Obr.¢. 1: Grafické porovnani zlepSovani procesu bez a se standardizaci

normalni piistup bez standardizace zmény procesu normiélni piistup bez standardizace zmény procesu

(z = zména procesu) (z = zména procesu, s = standardizace)
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Zdroj: MASAAKI, Imai. Kaizen metoda, jak zavést usporn€jsi a flexibiln€jsi vyrobu

v podniku [8]
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2 Analyza soucasného systému vyroby ve spoleCnosti

SCHOTT EPN s.r.o.

2.1 Historie firmy

Historie mezindrodni spole¢nosti SCHOTT a.s. je velmi rozsahla. Pocatek vzniku této
spole¢nosti na vyrobu technického a laboratorniho skla je uz v roce 1884. Zakladateli byli
Otto Schott, Ernst Abbe a bratfi Carl a Roserich Zeissovi. Spole¢né zalozili podnik
Glastechnisches Laboratorium Schott & Gennosen. Sidlo tohoto podniku bylo v némeckém
mésté Jena. Roku 1889 Ernst Abbe zfidil tzv. ,,Carl-Zeiss-Stiftung®. Béhem let 1891 az 1919
vedla prace se sklem v Jen¢ k zalozeni vlastniho podniku. Jedinym vlastnikem byl podnik,
ktery ztidil Ernst Abbe a to jiz zminovany Carl-Zeiss-Stiftung.

O nékolik let pozdéji nastala v historickém vyvoji SCHOTTu velkd zména. V roce
1948 byla totiz ptivodni tovarna vyvlastnéna. Béhem roku 1952 doslo k obnoveni zalozeného
podniku ve mésté¢ Mainz, které se nachazi v némecké spolkové zemi Poryni-Flac. Mainz se
tak stava hlavni centralou skupiny SCHOTT a ptechdzi na koncernové usporadani. Historicky
vyvoj zavrSila vroce 2004 velka restrukturalizacni zména, kterd se tykala premény
spole¢nosti z nadace na akciovou. Akcie spolecnosti nejsou vetejné obchodovatelné.

Hlavni sidlo spole¢nosti SCHOTT se nyni nachdzi v némeckém mésté Mainz. Je to
mezinarodni, technicky orientovana spolecnost, jejimz hlavnim podnikatelskym zdmérem je
vyvoj a vyroba specialnich materialt, soucéastek a systémil, které slouzi ke zlepSeni Zivota a
prace lidi. SCHOTT produkuje své vyrobky se zaméfenim na domaci spotiebice, optiku,
elektroniku, ale i na Iékafstvi a zabyva se rovnéz solarni energii, kterd v soucasnosti zaziva
velky rozmach. SCHOTT je zastoupen na vSech dilezitych svétovych trzich, ma tadu
vyrobnich podnikili a prodejnich kancelafi. Cilem obchodni politiky je byt co mozna nejblize
svym zakazniklim.

Vyrobni jednotky a prodejni kancelafe koncernu SCHOTT najdeme ve 36 zemich
svéta. Koncern obchoduje hlavné v Evropé, severni Americe a vychodni Asii. Nejvice
vyrobnich z&vodu plsobi v Evropé. Postupné se vSak zacina vyroba rozSifovat i v Asii a
v Americe. V Ceské republice existuje n&kolik vyrobnich jednotek a to v Lanikrouné a ve
Valasském Mezifi¢i. Kazda ztéchto jednotek se specializuje na jiny obor vyroby. Ve
Valagském Meziti¢i najdeme obchodni zastoupeni spoleénosti SCHOTT CR a.s. pro Ceskou a

Slovenskou republiku a dalsi ¢tyfi vyrobni podniky.
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Koncern SCHOTT zaméstnava velky pocet zaméstnancii. Celosvétoveé se toto Cislo
pohybuje kolem 17 000. V hospodaiském roce 2008 — 2009 to bylo 17 400 zaméstnanct.

Nejvice zamé&stnancli mé spolecnost v Evropé (69%), dale pak v Americe (22%) a v Asii (9%)

Obr.¢. 2: Pocet zaméstnancii (v %) koncernu SCHOTT ve svéte

Asie
9%

Amerika
22%

Ewvropa
69%

Zdroj: www.schott.com

2.2 Vyrobni program koncernu SCHOTT

SCHOTT ma nékolik vyrobnich divizi, které jsou rozdéleny podle své vyrobni ndplné

do nasledujicich vyrobnich segmentu:

e Advanced Materials — Moderni materialy.

e Lighting and Imaging — Sklen¢né opticka vlakna.

e Home Tech — Domaci technika, sklo-keramické desky.

e Solar — Slune¢ni kolektory, fotovoltaické ¢lanky.

e Electronic Packaging — Sklo-kovova pouzdra.

o Flat Glass — Sklenéné vypln¢ dviiek pecicich trub, ramy pro chladici zatizeni.

e Pharmaceutical Systems — Sklenéné obaly pro farmacii a medicinu.
2.2.1 Advanced Materials

Moderni materidly predstavuji sklenéné vyrobky, které se vyuzivaji v architektute a
umélecké tvorbé. Patii sem vyroba antireflexniho skla, moderni skla pro interiéry, skla pro

restaurovani, vyroba bilého vrstveného opalového skla, skla na ochranu proti radiaci.
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Probiha zde vyroba Cocek nejen pro projektorové reflektory, ale i vyroba ocnich cocek a

vyroba zarovek pro automobilovy primysl.

Obr.¢. 3: Uziti dekorativniho skla v centrale SCHOTT v Mainzu

5 U1 L
i ER

Zdroj: www.schott.com

2.2.2 Lighting and Imaging

Sklenéna optickd vlakna jsou vysoce modernim feSenim na trzich v automobilovém
pramyslu. Nahrazuji kovové vodice pro ptenos dat, design osvétleni, dale se vyuzivaji
v architektuie jako osvétleni soucasti a dekorativni osvétleni. Vyuziti najdeme také
v medicing, kde vldkna slouzi k osvétleni chirurgickych mikroskopi a endoskopii. Tento

vyrobni segment najdeme mimo jiné i ve Valasském Mezitici v Ceské republice.

Obr.¢. 4: Osvétleni v Airbusu A380

Zdroj: www.schott.com
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2.2.3 Home Tech

Doméci technika se zabyva vyrobou sklo-keramickych varnych desek pro elektrické,
plynové a indukéni trouby a domadci spotiebice pod znackou CERAN. Vyroba probiha
v Némecku, Brazilii, Ceské republice, Cing, Velké Britanii, Italii, Mexiku, USA atd.

Obr.¢. 5: Sklo-keramicka varna deska

Zdroj: www.schott.com

2.2.4 Solar

Slune¢ni kolektory a fotovoltaické clanky se pouzivaji k ekologickému ziskdvani
energie. Solarnimi &lanky ze SHOTTu jsou vybaveny sluneéni elektrarny v USA a Spanélsku.
Fotovoltaické Clanky se vyuzivaji k pfimé pfeméné slune¢ni energie na elektrickou. Solarni

kolektory ohfivaji kapalinu, kterd svou energii pfeda ve vyméniku. Tyto vyrobky jsou nosnym

Zdroj: www.schott.com
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2.2.5 Electronic Packaging

Sklo-kovova pouzdra jsou vyuzivana hlavné v automobilovém primyslu na pouzdieni
elektronickych soucastek. Viz odst.: 2.4 Sklokovova prichodka. Tato skupina se dale dé€li na

divizi Automotive (jejiz soucasti je i SHOTT EPN), Defense, Opto-Electronics.

2.2.6 Flat Glass

Sklenéné vyplné dvitek pecicich trub a ramy pro chladici zatizeni predstavuji vyrobu

LNNEDE /
e

N

Zdroj: www.schott.com

2.2.7 Pharmaceutical Systems

Sklenéné obaly pro farmacii a medicinu zajistuji vyrobu sklenénych Iékovek a

injekénich stifkadek. Segmenty jsou rozmistény v zemich Némecko, Brazilie, Cina, Indie,
Francie, USA atd.

Obr.¢. 8: Sklenéné aplikace pro farmacii

Zdroj: www.schott.com
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2.3 Historie spole¢nosti SCHOTT EP LanSkroun

Dvouleta spoluprace mezi Teslou Lanskroun a.s. a SCHOTT Landshut (zkracené
SCHOTT EPL) vedla k zalozeni spole¢nosti SCHOTT Electronic Packaging LanSkroun s.r.o.
(zkracené se pouziva SCHOTT EPN). Spole¢nost vznikla zapisem do obchodniho rejstiiku
dne 10.biezna 1993. SCHOTT EPN se stava tspesnou spolecnosti a v soucasné dobé zasobuje
zakazniky na celém svéte.

V roce 1999 doslo k ptestehovani do nové vybudovaného vyrobniho zédvodu a zvysil
se pocet zakaznikll z oblasti automobilového primyslu. Diky nartstu vyroby a vétSimu poctu
zaméstnancl byly provedeny celkem 3 pfistavby. Prvni byla ukoncena v roce 2001, kdy doslo
ke zvétSeni vyrobni haly. Druhou pfistavbou, ktera probéhla v roce 2004, doslo k rozsifeni
spravni budovy a prostorti povrchovych tprav. Ve tieti pfistavbé byly rozsiteny skladové
prostory a byla ukoncena v roce 2007.

Spolecnost se uspésné rozviji a jejim cilem je uspokojit stale vyssi naroky zakaznika.

Spolec¢nost 80% své produkce vyvazi. Nejvice obchodtl probiha s firmami na uzemi USA.

Obr.¢. 9: Zakaznici SCHOTT EPN dle zemi

USA
51%

/ Velka Britanie
2%

Némecko
7%

Izrael Cina
6% ) éR 15%
Francie

5% 14%

2.4 Sklokovova priuchodka

SCHOTT Lanskroun, jez je soucasti divize Electronic Packaging, se zabyva vyrobou
sklo-kovovych prichodek ptevazné pro automobilovy primysl.

Sklo-kovova pruchodka je nosi¢ elektronickych vyrobki naSich zakaznikti. Pomoci
vodicli zatavenych ve skle, lze elektronické vyrobky dlouhodobé hermeticky uzavfit

navafenim vika. Tato hermeti¢nost je garantovédna i pii trvalych otfesech, zménach teplot,
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ptusobeni vody ¢i slabych agresivnich roztoka. Diky tomu nachazi uplatnéni piedev§im v

automobilech jako nosic¢ rtiznych senzorti, vyhodnocovacich jednotek apod. Viz Ptiloha €. 1.
2.5 Roznétka airbagu

Obr.¢. 10: Roznétka airbagu

Roznétka airbagu:

30 — zemnici kolik
40 — izolovany kolik
50 —sklo

60 — kovova zakladna

70 — dratové premosténi
80 — kapka vybusniny
82 — pyrotechnicka patrona

Zdroj: www.freepatentsonline.com

V lanskrounském zavod¢ se vyrabi predevSim drzaky roznétek airbagl, které tvofi
85% obratu firmy. Vyrobky lanskrounského zavodu pokryvaji 90% celosvétové produkce
airbagl

Na tento drzék je u zdkaznika nalepena kapka vybusSniny (80) pod kterou je umistén
drat (70) tzv. premosténi. Po ptivedeni elektrického impulsu z vyhodnocovaci jednotky na
koliky (30) a (40) dojde k zahiati piremosténi a k explozi vybusniny. Exploze zapali
pyrotechnickou patronu (82) jez nafoukne vak airbagu.

Drzak roznétky se sklada ze dvou kolikt (30 a 40), skla (50) a kovové zakladny (60).
Takto vyrabény drzak zaruCuje hermetické utésnéni, které je garantovano po celou dobu
zivotnosti airbagu. Kromé hermetického utésnéni je vyhodou sklo-kovového zatavu jeho

pevnost. Pfi vybuchu patrony je pozadovan smér hofeni plyni a to smérem do airbagu.
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Pti pouziti pevnostné mén¢ kvalitnich zatavl (naptiklad plast — kov, keramika — kov) dojde
k vytrzeni kolikl z drzaku a ¢ast energie a postup hofeni je sméfovan opacnym smerem, ven

z airbagu. Praktické umisténi drzaku v airbagu: viz. Ptiloha ¢.2.
2.6 Vyrobni proces

Vyrobni proces ve firmé Schott EP Lanskroun se skladd z jednoduchych
zpracovatelskych operaci, které ptidavaji hodnotu vyrobkiim, a z kontrolnich operaci, které z
pohledu zdkaznika hodnotu neptidavaji. Zajistuji pouze vytiidéni zmetkd a zabranuji tak
jejich odeslani k zakaznikovi. Pocet operaci se liSi dle postupu. U zpracovatelsky
kontrolnich operaci u téchto vyrobkl je 12. Z poméru téchto dvou Cisel je patrny diraz na
kvalitu vyrobkl. Vysoka kvalita je zdkazniky vyzadovana, nebot’ pfi zpracovavani vyrobka u
zakaznikl dochazi ke kontaktim s vybuSninami. Jakékoliv necistota, rozmérova nepiesnost i

zkrat zvySuji riziko vybuchu na jejich vyrobni lince.
2.6.1 Predupravy dilct

Pted zahdjenim samotné vyroby sklo-kovovych prichodek je na nékterych dilcich
nutné provést predipravy. SHOTT EPN si zadné dilce sam nevyrabi, veskeré dilce nutné pro
vyrobu jsou zajisStovany dodavatelsky. Predupravy se tak tykaji pouze cisténi dilct, nebo

nanaseni vrstvy niklu na surovy material. Tyto ¢innosti se tykaji pouze krouzkt a koliki.
2.6.2 Montaz

Touto operaci je zahdjena vyroba vSech prichodek dodavanych SHOTT EPN. Na této
operaci dochdzi ke kombinovéni vstupnich dilcii do jednotlivych priichodek. Zékladni typ
sklo-kovové prichodky pro airbagy se sklada z:

e Zékladna — kovovy krouzek.
e Priichozi kolik.

e Zemnici kolik.

e Pjjeci krouzek.

e Tableta.

Operace je zahdjena naplnénim kovovych krouzki do plastovych piipravki a tablet do
dalSich ptipravki. Pomoci stojankti a zachytnych desek se naorientuje priichozi a pajeny kolik

do pozic na vrchni grafitové formé. Na montdzni desce se ptipravi pajeci krouzek, ktery se
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pieklopi na piipravené pajené koliky v grafitové formé. Nasleduje pieklopeni tablet
z plastovych ptipravki a taktéz preklopeni kovovych krouzki z ptipravku do vrchni grafitové
formy. Na zavér se priklopi spodni grafitovd forma a cely komplet se po otoc¢eni o 180° odlozi
na transportni plech. Podrobnéji viz: Pfiloha ¢.3.

Pouziti materidl, pfipravki forem apod. se fidi internimi dokumenty. Dulezitou
¢innosti, z logistického hlediska, na této operaci je vytvareni Sarze. Specifikum SHOTT EPN
je neménnost Cisla a velikosti Sarze po celou dobu pribéhu procesem. Tzn. ¢islo Sarze, které
se vytvoii na operaci montdz je neménné, na dalSich operacich figuruje toto C¢islo
v zdznamech a pod timto Cislem je odesilano k zdkaznikim. Dilezitou povinnosti vSech
zaméstnancu ve firm¢ je disledné oddélovani Sarzi na vSech operacich, véetné oddélovani

v dobé skladovani mezi operacemi. Postup vytvoteni SarZe je na Obr.¢. 11.

Obr.¢. 11: KIi¢ na vytvofeni ¢isla Sarze

Oznaceni sarze sestava z Cislic s kodovanym vyrobnim datem a poradim sarze:

[ ] [ I
A A

0/(7[3/4 3 0

=

kalendarni rok
(posledni dvé cislice letopoctu)

kalendarni tyden

den v tydnu
(1-7: spojeni vice dnl do jedné tydenni $arze = 0)

poradi sarze v zakazce

Zdroj: interni dokumentace firmy

Na tomto pracovisti je prace konand rucné za pomoci lidského faktoru. Pracuje se zde
na 2 smény: ranni od 6 do 14 hodin a odpoledni od 14 do 22 hodin, 5 dni v tydnu: pondé¢li az
patek.

2.6.3 Zatavovani

Po prevezeni transportnich plechi na pracovist¢ Zatavovani dojde k zaloZeni
jednotlivych forem na pas pribézné zatavovaci pece dle predpisi. Pfedpisy déle stanovuji za
jakych podminek bude vyrobek zataven. Proces zatavovani davd vyrobkiim vysledné
pevnostni a izolacni vlastnosti. Z tohoto diivodu je proces zatavovani zaznamenavan a

r v

archivovan pro pozd¢&jsi feSeni pfipadnych problémi. Pracovisté je tvoreno 8 prubéznymi
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zatavovacimi pecemi, které jsou fizeny a obsluhovany zaméstnanci pracujicimi v nepietrzitém
provozu. Kapacitné jsou zatavovaci pece poddimenzovany proti piedchozimu pracovisti
Montéz, toto je ale védomé z divody uspory ndkladli na energie. Kazd4 zatavovaci pec
spotfebovava elektrickou energii 1 v momenté¢ kdy neni naplnéna kusy. Proto je finan¢né
vyhodnéjsi mit méné zatavovacich peci a obsazovat je nepretrzit¢. V praxi to vypada tak, ze
piedchozi pracovisté ukonci svou ¢innost ve 22 hodin vecer, ale v tom okamziku je jiz pted
pecemi vytvofena 5 hodinova zasoba vyrobkii.

O vikendech je toto pracovisté¢ vyuZzivadno pro pfipravu kusti zihanim pifed operaci

niklovani pfi ptredipravach.
2.6.4 Odformovani

Na této operaci probihd vyjmuti zatavenych kust z grafitové formy a provedeni
kontroly vSech kust na vady, které mohly vzniknout béhem montaze a zatavovani. Muze to
byt naptiklad chybéjici dilec, nedolité sklo, vadny tvar pajky apod.

Po provedeni odformovacich praci maji pracovnice za tkol shromazd’ovat kusy
z jedné Sarze do okamziku nez dorazi posledni kusy z této Sarze. Proces montaz-zataveni-
odformovani muze probihat i n€kolik smén, proto musi byt zacatek Sarze zadrZzen na
odformovani a zde vyckat poslednich kust z dané Sarze. Konec Sarze je na posledni grafitové
formé& oznacen Vyrobni privodkou (Pfiloha ¢.4). Od této operace jiZ musi vyrobend SarZe
putovat soucasn¢ jako ucelend jednotka.

Systém smén je zde stejny jako na pracovisti Montaz.
2.6.5 Mezioperacni kontrola

Tato operace provadi namatkovou kontrolu dle statistickych metod pro jakost.
Zhodnoti se kvalita pfedchozi provedené prace, zméti se parametry, které jsou zékazniky
pozadovany. Mezioperacni kontrola probiha po téchto operacich: Odformovani, Mofeni a

Zlaceni.
2.6.6 Moreni

Mofteni je chemickou ptfedipravou pied zlacenim. Moteni kovii se provadi v
anorganickych kyselindch a jejich smésich. Pouziva se pro odstranéni okuji a koroznich
produkt, naleptani a zdrsnéni povrchu kovt, k aktivaci povrchu pied dalSimi

technologickymi operacemi a odstranéni zmetkovych povrchovych uprav (napi. povlaky
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Zinku a Chromu). Kratkodobé moteni se v galvanotechnice pouziva k aktivaci povrchu kovia

pied pokovenim. Moteni probiha v poloautomatickych linkach v moticich bubnech.

2.6.7 Zlaceni

Zlacenim se nanaSi na koliky tenk4 vrstva zlata. Jedna se o tu cast koliku, ktera
zajiStuje kontakt mezi airbagem a vodi¢em od fidici jednotky. Tento pfechod je zajiStén
pomoci konektorového spojeni a na jeho spolehlivosti zavisi celkova funkcnost airbagu.
Z toho diivodu je pouzivéno zlato, které ma nejlepsi vodici podminky a zaroven nejlepsi
dlouhodobou ochranu kovl. Zlaceni probiha na poloautomatickych strojich, které jsou

patentovanym vynalezem SHOTT a jsou pfisné chranény pted konkurenci.

2.6.8 BrousSeni

Z technologickych divodu je pfi vyrobé zdmérné pouzit delsi prachozi kolik. Pfti
operaci brouSeni dojde na brousicim stroji k odbrouseni koliku. Zaroveni dojde k odbrouSeni
¢asti krouzku a skla. Vysledkem brouseni je dokonala rovina krouzek — sklo — prichozi kolik.
Rovinnost a ¢istota obrouseného povrchu je dilezitym pozadavkem zakaznika, nebot’ tento
prichazi do pfimého kontaktu s vybusninou, kterou zde implementuje zdkaznik ve své
aplikaci. Proto po samotném brouSeni ihned nésleduje operace prani, kde jsou

v ultrazvukovych prackach odstranény zbytky brusné emulze a odbrouseného materialu.

Obr.¢. 12: Tvar prichodky pied a po brouseni
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2.6.9 Kontrolni automaty Zorro

A

%

N\Z
N\

%

Ty
} n.\\ Q"ﬂk \ENQ

7,

.

Rozmérova a vzhledova kontrola drzaktl roznétek airbagli kamerovym systémem
Vitronic, Panasonic, Keyence a 2D laserem Keyence po operaci brouSeni probiha na
poloautomatech. Tyto poloautomaty jsou vysoce sofistikované a nahrazuji lidské tfidéni pod

mikroskopem. Kontrola timto zptisobem vznikla na zakladé pozadavkl zakaznikd, nebot’ na
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jejich strané¢ byla nespokojenost s piivodné jedinou kontrolou mikroskopy provadénou
pracovnicemi. Kontrola mikroskopy byla ovlivitovana lidskym faktorem a nikdy nedosahla

100% uéinnosti.
2.6.10 Tridéni

Ptes zavedeni kontrolnich automati Zorro, nebyla zruSena operace Ttidéni. Pies toto
pracovisté nyni prochdzeji vyrobky, které nebyly automaty schopny na vSechny vady
zkontrolovat. Jedna se hlavné o nové zavadéné druhy vyrobki, na které jesté neni piipravené
softwarové vybaveni automati, respektive nové objevené vady u stavajicich vyrobkt, na které
neni pfipraveno nastaveni kontrolniho automatu. Dale se tato kontrola pouZziva pfi ovéfovani
spravného nastaveni automatt. V soucasné dobé ptes toto pracovisté prochazi 30% vyrobkl

z fady drzakl rozbusek airbagi.
2.6.11 Vystupni kontrola

Vystupni kontrola je v SCHOTT EPN sloucena s operaci Mezioperacni kontrola.
Tzn. ze ptes toto pracovisté vyrobky prochdzeji n€kolikrat a zalezi na stavu rozpracovanost
nebo dokonceni, dle kterého se provede adekvatni kontrola na zakladé¢ ptipravenych
kontrolnich plant. Tato operace je konecnou, po ni nasleduje jiz jen baleni ve skladu a

expedice.
2.7 Popis soucasného stavu vyrobniho toku

Soucasny systém fizeni vyroby resp. fizeni vyrobniho toku je poznamenan pocatky
vyroby sklo-kovovych zatavii pod hlavickou SCHOTT. Jak jiz bylo zminéno v kapitole
2.3 Historie spolecnosti SCHOTT EP LanSkroun, pfed zaloZenim spole¢nosti SCHOTT EP
LanSkroun s.r.o. probihala dvouleta spoluprice mezi byvalym podnikem Tesla a.s. a
spolecnosti SCHOTT EP Landshut. Predmétem této spoluprace byla vyroba pouze
tzv. zatavl, coz z pohledu soucasného podniku znamend operace Montaz, Zatavovani a
Odformovani.

Vyroba zac¢inala na jednoduchych aplikacich, které nebyly naro¢né na kvalitu. Jednalo
se o vyrobu prichodek TO pro tranzistory a senzory. Tato vyroba uz v soucasné dobé¢
v Lanskrouné neprobihd, byla transferovana do sesterského podniku SCHOTT EP Singapur.
Dalsim rozdilem proti soucasnosti byla ptiprava dilcii. VeSkeré pouZivané materialy byly do
SCHOTT EPN dovézeny ze SCHOTT EPL v jiz piedpfipraveném stavu. Po pfijmu na sklad

nebyla provadéna vstupni kontrola a material putoval pfimo na prvni operaci, na Montaz.
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Takto jednoduchy zplisob vyroby nevyzadoval zadné slozité fizeni procesu, jedinym
cilem bylo v co nejkratSim ¢ase zpracovat piivezeny material. Jelikoz byla mezi jednotlivymi
zavody zavedena doprava na tydenni bazi, znamenalo to minimdlné tydenni prostor na
vyrobu.

Po zalozeni nového podniku se zacal vyrobni proces a vyrobni sortiment rozsifovat.
Ptibyla i nova oddéleni, jako naptf. Vstupni kontrola, Zakaznicky servis, Nakup, atd.
Znamenalo to prvni zndmky osamostatiiovani zdvodu. Ale fizeni vyrobniho toku bézelo dal na
stejné bazi a takto to viceménd ziistalo dodnes. Z pohledu principti Stihlé vyroby se jedna o

systém tlaku.
2.7.1 Systém tlaku

Tradi¢ni vyroby jsou fizeny systémem tlaku, kde je material v okamziku, kdy je k
dispozici, pfesouvan smeérem od zacatku do konce k naslednym operacim. V systému tlaku je
dostupnost surovin tim, co dava povoleni k vyrobé a ndkup materidlu je zalozen na
ptedpovédi poptavky od zékaznikl. To je produktové orientovand vyrobni filozofie, kterd ma
za nasledek nadvyrobu nebo zpozdéni v dodavkach. Abychom se vyhnuli zpozdéni, zasoby se
hromadi ve skladistich a na kazdé kritické procesni kiizovatce. Uzka mista se objevuji tam,
kde nasledujici procesy nedrzi krok s piedchazejici vyrobou a tlak na vyrobu vzniké spiSe v

disledku predchdzejici nadvyroby nez na zékladé pozadavku trhu. [4]
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3 Navrh zavedeni principa §tihlé vyroby do vyrobniho

procesu firmy

Po hrubé analyze a zji$téni, ze fizeni vyroby probihd pomoci systému tlaku, jsem se
rozhodl zaméfit své zkoumani na detailni popsani tohoto stavu a nalezeni feSeni, jehoz

vysledkem by mélo byt fizeni vyroby systémem tahu.
3.1 Analyza produktivnich a ztratovych Casi

Potiebné udaje o Casovém pribéhu vyrobkl v zdvod€ nesbirdme. Rozhodl jsem se
proto provést vyzkum pomoci dotaznikové metody. Byla vytvorena sledovaci karta (Obr.cC.
13). Tato karta byla pfipnuta k vyrobni privodce (Pfiloha ¢.4) na prvni vyrobni operaci
Montaz. Zapisovaly se do ni ¢asové udaje o zaéatcich a koncich jednotlivych operaci. Casové
udaje byly nejen ve formé kalendarniho data, ale 1 v hodinach. Tyto karty byly v prabéhu
jednoho tydne preddvany do vyroby. Byly vybrany 3 vyrobky s nejvyssi hodnotou tydenni
produkce:

e Drzék rozbusky airbagu 01.570.484; zékaznik Autoliv USA.
e Drzék rozbusky airbagu 01.812.486; zékaznik NCS Francie.
e Viko baterie 05.311.401; zakaznik Tadiran Némecko a Izrael.

Viko baterie neni vyrobkem, ktery jsem zde do této doby zminil, jednd se ale
z pohledu vyroby drzaku airbagu o jednodu$i vyrobni tok. Tento vyrobek v nasi firmé
prochdzi pouze témito procesy: 1. Montaz, 2. Zatavovani, 3. Odformovani, 4. Vystupni
kontrola. Vybral jsem ho tedy z divodu porovnani vlivu délky vyrobniho toku na pomér

produktivnich a ztratovych cast.

Obr.¢. 13: Sledovaci karta pro urceni produktivnich a neproduktivnich ¢asti

Karta pro sledovani prubéhu $arze vyrobou

SL 01.812.486
Cislo sarze:

Zacatek operace Konec operace
Datum Cas Datum Cas

MT111530  |0810 Standardni montaz

N111937 0800 Zatavovat

N111940 1010 Odformovat/kontrola ostatni typy
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Sledovaci karta byla zaloZzena na pracovnim postupu, tzn. ze kopirovala cely vyrobni
tok. Vzhled celé karty je soucasti ptriloh (viz.Pfiloha ¢.7). Poté, co Sarze byla vyrobena a
pfijata na sklad, byla sledovaci karta oddélena od vyrobni privodky a dodana do Vyrobni

kanceléfe na vyhodnoceni.
3.1.1 Rozdéleni procesu na produktivni a neproduktivni ¢asy

Dle kapitoly 1.4.2 Identifikace toku hodnot a zamezeni plytvani bychom méli urcit
podrobné proces po procesu ¢innosti, které pridavaji, nebo neptidavaji hodnotu vyrobku
z pohledu zékaznika. OvSem tato problematika z pohledu celého procesu je natolik rozsahla,
Ze pro tuto analyzu jsem pojal rozdéleni takto:

e Procesy ptidavajici hodnotu = vSechny naplanované operace dle pracovniho
postupu.

e Procesy nepfidavajici hodnotu = transportni ¢asy a skladovaci Casy.
3.1.2 Vyhodnoceni vyzkumu

Z vyplnéné karty jsme obdrzeli o dané operaci dva udaje:
e jak dlouho trvala samotna operace =>produktivni ¢as
e jak dlouho zbozi cekalo pfed tim nez byla zahdajena naslednd operace.
=> neproduktivni ¢as.

U neproduktivnich ¢ast bylo nutné piihlédnout k tomu, kdy nasledné pracovisté
mohlo vzit vyrobky do svého procesu. V tivahu byl tedy bran plan smén kazdého pracovisté.
Napft.: pokud piedchozi pracovisté pracuje nepietrzité a ukoncilo svoji praci v sobotu v 11
hodin, ale nésledné pracovisté pracuje na dvé smény (ranni od 6 do14 hodin a odpoledni od
14 do 22 hodin) pét dni v tydnu (pondé€li az patek), pocital jsem zacatek neproduktivniho ¢asu
pted dalsi operaci az od pond€lni 6 hodiny. Nepfetrzité provozy jsou na strojnich pracovistich,
kde se, z ekonomickych divodii, pozaduje maximalni vyuziti stroje. Ve zkracenych rezimech
(pond€li az patek) pracuji provozy vyuzivajici manudlni praci. Zde je z ekonomického a
kvalitativniho hlediska vyhodné nezaméstndvat pracovniky o vikendech a na nocnich
sméndch. Proto dochazi po strojnich operacich, pfed manudlnim pracovistém ke kumulaci
zbozi. Tato kumulace je vSak akceptovana a vysSi produktivitou manudlnich pracovist
nasledné rychle spotifebovana.

Do vyroby bylo pfeddano celkem 50 sledovacich karet, 48 se jich vratilo zpét. Po
vyfazeni netplnych, $patn€ vyplnénych a necitelnych karet zbylo pro hodnoceni 38 karet, coz

je 76% uspésnost dotaznikové akce.
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Sledovaci karty pokryly u vyrobku 01.570.484 mnozstvi 718 794 kusl cozZ je 60%
vyrobené produkce v daném obdobi. U 01.812.486 to bylo 214 420 kust (51% produkce) a u
05.311.401 bylo sledovéano 162 000 kusii (81% produkce).

Celkové vysledky po jednotlivych vyrobcich jsou graficky zndzornény na Obr.¢. 14,
Obr.¢. 15 a Obr.gc. 16. Zgrafi vyplyva vyrazna pievaha neproduktivnich c¢asi nad
produktivnimi. Pfedev§im potom u vyrobku 01.812.486.

Obr.¢. 14: Porovnani produktivnich a neproduktivnich ¢asti u 01.570.484

01.570.484

Obr.¢. 15: Porovnani produktivnich a neproduktivnich ¢asiiu 01.812.486

01.812.486

Produktivni
O 21%
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Obr.¢. 16: Porovnani produktivnich a neproduktivnich ¢asii u 05.311.401

05.311.401
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3.1.3 Detailni vyhodnoceni 01.570.484

Vyrobek 01.570.484 je pro firmu SCHOTT EPN stézejnim produktem, nebot
vyrabéna mnozstvi pokryvaji 27,3% celkové produkce drzaka. Na zéklad¢ tohoto vysokého
podilu byl zatazen do vyzkumu. Proto se mu budu vénovat obsahleji nez ostatnim vyrobktim.

Jedinym zdkaznikem odebirajici tento vyrobek je firma Autoliv. U tohoto zédkaznika
mé firma vybudovan konsigna¢ni sklad. Konsignac¢ni sklad je sklad u nemajitele zbozi
(odbératele, obchodniho zastupce nebo komisionafe) za ucelem piiblizeni zbozi
k zakaznikim. Do okamziku odbéru (zaplaceni) je zboZi majetkem zfizovatele skladu, ktery
nese riziko neprodejnosti zbozi, pohybu cen, inflace apod. Ztizovatel konsigna¢niho skladu
jej obvykle automaticky doplituje a osoba, u niz je sklad umistén z néj zbozi odebird v
okamziku potfeby. Po odbéru zbozi je zfizovateli konsignacniho skladu zasildna konsignace
(seznam odebraného zbozi). Ziizovatel na zakladé konsignaci odebrané zbozi vyuctovava a
dopliiuje. Konsignaéni sklad je obvykle zfizovan vyvozcem u obchodniho zdstupce v
zahranici. [9]

Dohodou je dano mnozstvi, které ma byt na tomto skladé: 3 tydny primérné
odebiraného mnozstvi. Vzhledem k tomu, Ze se jedna o zakaznika v USA, je nutné brat
v potaz dobu na transport k zdkaznikovi, coz ¢ini dalsi 1 tyden. Proto bylo se zdkaznikem
dohodnuto nepsané pravidlo tikajici, Ze mnoZstvi na cesté bude pocitano jako mnozstvi na
sklad€. V praxi to znamena, Ze jsou 2 tydny praimérné odebiraného mnozstvi na sklad¢é a 1
tyden je na cestg.

Tento zpisob prodejniho procesu je piimo pieduren kfizeni systémem tahu.
Zakaznické oddéleni tak jiz v podstaté pracuje, nebot’ ddva vyrobnimu oddéleni piikaz
k vyrobeni mnozstvi na zakladé nahlaseného odbéru od zdkaznika. Pro planovani se pouziva
vyhled od zdkaznika, ktery firma dostava 3 mésice doptedu s fixaci na 4 tydny dopiedu. Tento
vyhled je pfesto konfrontovan se skutecnosti a z planovaci praxe vyplynulo daleko ptresnéjsi
fizeni na zaklad¢ priméru ze 4 zpétnych odbért. Postup planovani, informaéni a materidlové
toky jsou zobrazeny na Obr.¢. 17.

Dalsi vyhodou pro fizeni vyroby je existence konsignacnich skladi dodavateld,
v kterém by m¢l dodavatel doptedu drzet mnozstvi v objemu dvou tydnii planovaného odbéru.
V tomto ptipad€ je vyhoda na strané firmy SCHOTT EPN, nebot' odebirame material az
v moment¢ skute¢né potieby.

Celkovy materidlovy tok by mél byt v rozsahu 14,5 tydne, budeme-li brat jako pocatek

pohybu materialu expedici od dodavatele a konec piebrani zbozi zdkaznikem. Jak jiz ale bylo
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zminéno, mame na stran¢ vstupu dilct konsigna¢ni sklad, takze budeme pocitat pocatek
momentem odbéru dilct z konsigna¢niho skladu. Na stran¢ druhé je zboZzi na konsigna¢nim
skladé¢ zékaznika v drzeni firmy SCHOTT EPN, ale zde leZici mnoZstvi je poZadovano
zékaznikem a jediného, ¢eho se podatilo dosdhnout, bylo pfesunuti jednoho tydne do tranzitu.
Proto pocitdm jako konec materidlové toku pocatek expedice. Diky tomu se realné
ovlivnitelny materidlovy tok snizi na 5,5 tydne (ze 14,5 ).

Z téchto 5,5 tydne v soucasnosti zabere 3 tydny samotné vyroba. Z toho je (dle grafu
na Obr.C. 14) 59% neproduktivnich Casi. Coz je 1,8 tydne. Tento vysledek opét dokazuje

spravnost rozhodnuti vénovat se ve vyzkumu problematikou vyrobniho toku.
Obr.¢. 17: Informacni a materidlovy tok vyrobku 01.570.484
Informacni tok 2,5 tydne

1 tydenni fix (zpétnéll),

i ifi atné Il 7
1ydennifix (zp&tné 1) 3 mésica wibled

5 mésitnivyhled
Schott

planovani

Materialovy tok 5,5 tydne

expedice p| konsisklad
na konsi u zakaznika

|t§'(den | |2 tyd ny |

Z detailniho vyhodnoceni vyrobku 01.570.484 (Tabulka ¢. 2) je vidét urcity paradox, a to
v podob¢ prumérné¢ pouzitych dnli na vyrobeni Sarze. V informacnim a materidlovém toku
(Obr.¢. 17) je uvedena doba na vyrobu 3 tydny, z vyzkumu ale vyplynula primérna doba na
vyrobeni 1 Sarze 9,8 dne. Tento rozdil je ovlivnén dvéma faktory:

e V materidlové toku uvadim vyrobu celé expedi¢ni davky, coZ primérné byva 20
Sarzi. 3 tydny tedy znamena dobu od zacatku vyroby prvni Sarze po piijem na sklad
posledni 20 Sarze.

e Vhodnoceni vyzkumu jsem pocital pouze s pracovni dobou pracovisté, proto

vysledné ¢islo uvadi dny samotného vyrobniho toku, nikoliv kalendatrni dny.
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Vyhodnoceni bylo negativné ovlivnéno vicepraci, kde na zakladé Spatnych vysledkl
z vystupni kontroly musela byt provedena dodatecné operace tfidéni. Kusy se vracely zpét a
¢as na tfidéni byl zapocten do transportniho ¢asu. Toto ovlivnilo vysledky na operaci
transport pied vystupni kontrolou (29% celkového neproduktivni €asu). Po analyze této
viceprace a po porovnani s predchozim obdobim jsem dosel k zavéru, ze tato viceprace nebyla
ni¢im nestandardnim, ni¢im co by vybocovalo z primérného poctu vicepraci na tomto
vyrobku. V tomto ptipadé nastal ptipad zminovany v odstavci 1.4.2 Identifikace toku hodnot
a zamezeni plytvani, kdy se nepodatilo hned napoprvé provést ¢innost spravné, takze je Cas
navic neproduktivni. Proto jsem ponechal tuto vicepraci zafazenou v neproduktivnich ¢asech.
Pouze jsem ji oznacil komentafem pro budouci porovnavani. Pokud bych odmazal vyse
zmifovanou vicepraci, vysledny neproduktivni ¢as by na této operaci klesl na 4% (proti 29%).

Tento krok jsem ucinil zdivodu sprdvného zaméfeni se na problémové misto.
Transport pred vystupni kontrolou byl se svymi 29% podilu z celkového neproduktivniho
casu nejvysSim podilem. Po vysvétleni divodu vzniku tohoto vysokého procenta se prvnim
mistem v pofadi nejvysSich dosaZzenych hodnot neproduktivnich casti stal transport pied
kontrolnimi automaty. Zde byl naméfen 23% podil na sumé téchto casti (pfi odecteni
viceprace ¢ini dokonce 30%). Tento vysledek odpovida realit¢, nebot’ pied pracovistém
Kontrolni automaty Zorro se i1 dle praktickych zkuSenosti hromadi polotovary ¢ekajici na tuto
operaci. Jedna se o nejuzsi misto v celém vyrobnim toku a na zéklad¢ zjiSténi se od tohoto
pracovisté bude odvijet zplisob fizeni vyrobniho toku ve firmé.

Druhym uzkym mistem je transport pfed motenim a zlacenim: 16% respektive 15%
podilu z neproduktivnich ¢asti (Tyto hodnoty jsou po oc€isténi o viceprace 21% resp. 20%).
Operace Mofieni a Zlaceni l1ze pro toto hodnoceni spojit v jedno, takZe dostaneme 31%
neproduktivnich Casii na téchto pracovistich. Tyto dvé pracovisté spolu uzce souvisi, nebot’
kvalita mofeni ma pfimy vliv na kvalitu zlaceni. Pokud kusy zlistanou po mofeni vice jak 2
dny nezpracovany zlacenim, je nutné operaci moieni provézt znovu. Pracovist¢ Moteni
pracuje ve stejném sménném rezimu jako pracovisté Zlaceni, takze neni Zadny cCasovy
problém tyto pracovisté pievést do systému tahu. Jedinym problémovym aspektem je pokryti
6 zlaticich linek pomoci 2 moficich linek. OvSem v ramci jednoho pracovniho dne se jedna
pouze o urceni priorit a naCasovani. Kapacitni moznosti 2 mofticich linek jsou lehce

nadsazeny nad zlatici kapacity 6 linek zlaceni.
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3.1.4 Detailni vyhodnoceni 01.812.486

Druhy vyrobek zatfazeny do vyzkumu jiz nemé takovou véhu na prodejnich objemech
jako ptedchozi 01.570.484. Na celkovém objemu prodanych drzakd rozbuSek airbagl se
podili ,,jen* 11%. Jedinym odbératelem tohoto vyrobku je firma NCS z Francie. Piesto ma
jista specifika, pro ktera bylo vyhodné jej zatadit do sledovani. Tento vyrobek se proti
standardnim drzaktim nebrousi a probiha na ném 2x zlaceni, nebot’ zde dochazi ke zlaceni

kolikt jak z dlouhé strany (standardni postup), tak ke zlaceni kratké strany. Viz Obr.¢. 18.

Obr.¢. 18: Drzék rozbusky airbagu 01.812.486

kratky kolik

dlouhy kolik

Z vyhodnocovaci tabulky ¢. 3 je patrny vysoky pocet neproduktivnich cast pfi
transportu pfed operaci Kontrolni automaty Zorro, jehoZ hodnota ¢ini 58% z celkového poctu.
Vezmu-li to v pfepoctu na dny, zjistil jsem, ze ve sledovaném obdobi ¢ekaly vyrobky pied
kontrolni operaci 3,5 dne, pfitom na cely vyrobni tok (v€etné¢ produktivnich casii) bylo
potieba necelych 8 dni. Dosel jsem tedy ke stejnému zévéru jako u vyrobku 01.570.484:
nejuz$im mistem ve vyrobnim toku je operace Kontrolni automaty Zorro. Druhym nejuzs§im
mistem u tohoto vyrobku byla opét operace Mofeni + Zlaceni, stejné jako u piedchoziho
vyrobku. Na téchto dvou pracovistich bylo vytvoieno 29% neproduktivnich ¢asii (mofeni
12%, zlaceni 17%). V piepoctu na dny to je 1,8 dne. U této operace se v porovnani
s vysledkem ptedchoziho vyrobku jednd o jisté zlepSeni, nebot’ vyrobek 01.812.486 doséahl
stejného vysledku, co se tykd poctu dnti, a to pifesto, Ze byla dvakrat provadéna operace

Zlaceni.
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3.1.5 Detailni vyhodnoceni 05.311.401

Vyrobek patii do skupiny baterii, takze se piimo netykd primarniho zameéfeni
vyzkumu, presto jsem se rozhodl zatadit tento produkt do sledovaciho vyzkumu. Vyrobek
nam tvoifi 20% prodanych kust ze skupiny ostatnich vyrobkl. Z celkového mnozstvi
prodanych kusti (véetné drzakh rozbusek airbagil) tvoii 3% prodanych kusi. Z tohoto pohledu
se nejednd o nijak vyznamny produkt. Porovname-li vyrobni proces drzaku airbagu (Ptiloha
¢.5) s vyrobnim procesem vika baterii (Ptfiloha ¢.6) zjistime, ze vyroba baterii je méné
operacn¢ narocna. Sledované viko baterie 05.311.401 nema ve svém postupu operaci Moteni,
takZe vynechdme-li pfedipravy a baleni ve skladu, tvoii ndm vyrobni tok 5 operaci. Vyrobni
tok 01.570.484, stejn¢ jako 01.812.486, je tvoren 11 operacemi.

Z detailniho vyhodnoceni sledovaciho vyzkumu (Tabulka ¢. 4) mizeme vidét patrné
rozdily proti pfedchozim vysledkd. Piredné je to vyrazné lepsi pomér produktivnich a
neproduktivnich ¢asu: 55% ku 45% ve prospéch produktivnich ¢asti. Celkova doba vyrobniho
toku jsou necel¢ 2 dny. Nejuz§im mistem se vtomto piipadé, na prvni pohled, zd4d byt
Vystupni kontrola (59% celkovych neproduktivnich casii). OvSem po podrobnéj$im
prozkoumani Casu, po ktery vyrobky Cekaly na zahdjeni této operace, zjistime, ze se nijak
nevymyka z priméru danym ptedchozimi vyrobky. U 01.570 484 cekaly vyrobky na zahajeni
operace 4,17 hodiny, u 01.812.486 to byla 1,5 hodina a u 05.311.401 to bylo 12 hodin.
Vyslednych 12 hodin je dano pfedevs§im prioritou, kterd je davana vyrob& drzékid rozbuSek
airbagt.

Diilezitym faktem je, Ze ve vyrobnim toku vyroby vika baterii nejsou operace Moteni,
Zlaceni a Kontrolni automaty Zorro, které jsem u pfedchoziho hodnoceni oznacil jako zka
mista. Tim, Ze vysledky pomért ¢ast u vika baterie dopadly takto dobie, se potvrdilo spravné

zatazeni vyse zminénych pracovist’ mezi izka mista, na kterd se zaméti navrh na feseni.

Obr.¢. 19: Viko baterie 05.311.401
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3.2 Navrh na zavedeni systému tahu

Pted zavadénim vyroby systémem tahu je dulezité, aby byla vytvofena organizacni
struktura pro Stihlou vyrobu podporujici zlepSovaci aktivity, zabezpecujici Skoleni pracovnikli
v novych metodologiich a neustale posilujici soustfedéni se na Stihlou vyrobu. [4] Ve firmé
SCHOTT EPN je tato organiza¢ni struktura jiz pfipravena, nebot’ je zde vytvofena pracovni
pozice dispeer vyroby, ktery ma na starosti dodrzovani expedi¢nich terminti, organizovani
vyrobniho toku, vytvéafeni vyrobnich plani a zpétné sledovani jejich plnéni. Pro vyrobu
drzakl roznétek airbagli ma firma jednoho dispecera.

Jak jiz bylo feceno v predchozich odstavcich, vyroba systémem tahu funguje jako
systém zpétné vazby, kterd zacina u nasledujiciho zdkaznika. Za ucelem koordinace vyroby
s pfesouvanim dili vznikl Kanban systém. Kanban v japonstiné znamena karta, nebo znak.
Kanban systém vyuziva karty a jiné vizualni signaly k fizeni toku a vyroby materialu.
Kanbany jsou komunika¢nim systémem pro Stihlou vyrobu. Signalizuji ptedchéazejicim
procesim kdy a co vyrabét, a upozoriiuji na vyskyt problémii nebo zmén, které opraviiuji
k zastaveni vyroby.

Ve firmé¢ SCHOTT EPN se pouZzivd k oznacovani vyrobnich Sarzi materialova
privodka (Ptiloha ¢.4), kterd urcuje potadi operaci pouzivanych pii tvorbé daného vyrobku.
Dale je zde zaznamendvano mnozstvi kust, které tvofi danou Sarzi. Dulezitym znakem této
pruvodky je Cislo Sarze, které je jedinecné pro dany vyrobek a lze dle tohoto ¢isla provadét
Kanban karty. Nebude se ale jednat o klasickou papirovou kartu, v tomto ptipad¢ se jedna o
informacni signal.

Z vyzkumného sledovani jsem dospél ke zjisténi dvou uzkych mist ve vyrobnim toku
(viz.strana 39). Jistou vyhodou je umisténi nejuz§iho mista Kontrolni automaty Zorro na
konci vyrobniho toku. Diky tomu lze urcit toto pracovisté jako misto pocatku tahu. Dispecer
vyroby drzakl rozbusek airbagii ma k dispozici seznam vsech Cisel Sarzi, které musi byt do
terminu expedice hotové. Na zdklad¢ tohoto seznamu a kapacitnich moznosti vytvoii tydenni
plan produkce na pracovisti Kontrolni automaty Zorro. V tomto planu bude uvedeno ¢islo

vyrobku, Cislo Sarze, termin nasazeni na automat.
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Tento plan bude zdkladnim stavebnim planem pro tvorbu dil¢ich planii. Predpokladem
je tvorba téchto dalSich plant:
e Pléan pro brouseni.
e Plan pro zlaceni.
e Plan pro montéz.

Z pohledu vyrobniho toku bude hierarchie a nadtazenost plani vypadat takto:

Obr.¢. 20: Potadi sestavovani planti vyroby

Plan pro kontrolni Hlavni plin procesu
automaty Zotra

I

Plan pro brougeni

I

Plan pro zlaceni

I

Flan pro montas

Jednotlivé plany budou piipravovany na tydenni bazi stim, ze musi byt plan
korigovan dle skutecného plnéni. Tyto korekce budou provadény na denni bazi. Jednotlivé
plany pfedstavuji v podstaté karty Kanban. Kazdé pracovisté¢ dostane informaci o zacatku
terminu zahdjeni prace na dané Sarzi. Druhy termin uvedeny v planu bude termin ukonceni,

ktery se po pripocteni doby transportu rovna zac¢atku terminu zahajeni nasledné operace.
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Obr.¢. 21: Algoritmus urceni ¢asii v jednotlivych planech

Dx=Tyy

Vysvétlivky:

Tix - termin ukonceni Sarze na pracovisti X

Dx - doba zpracovani SarZe na pracovisti x

Tx - termin zahéjeni zpracovani SarZe na pracovisti x

Dx - doba transportu Sarze z piedchoziho pracovisté y na pracovisté x
Priklad planu kontrolnich automati je na obrazku ¢. 22

Obr.¢. 22: Vzor planu pro pracovisté kontrolni automaty Zorro

Plan produkce kontrolnich automatii na tyden 19

s('i;f)lj(; Vyrobek Cislo $arZe Zahajeni zpracovani Ukonceni zpracovani
01.583.484 10181/01 pondéli 3.5.10  6:00 utery 4.5.10  5:52
01.584.484 10182/12 utery 4.5.10  6:14 stteda 5.5.10  6:07
01.585.484 10181/02 stteda 5.5.10  6:28| ctvrtek 6.5.10  6:21
Zorro 9] 01.584.484 10183/13 ctvrtek 6.5.10 6:43 patek 7.5.10 6:36
01.584.484 10184/14 patek 7.5.10  6:57| sobota 8.5.10  6:50
01.585.484 10182/03 sobota 8.5.10  7:12] ned¢le 9.5.10  7:04
01.583.484 10182/02 nedéle 9.5.10  7:26| pond¢li 10.5.10  7:19
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4 Zhodnoceni predpokladanych prinosi racionalizace

vyroby

Soucasna doba celého vyrobniho cyklu je 14 kalendarnich dni. Tzn. od prvni vyrobni
operace na jedné Sarzi po pfijem hotovych vyrobkl na sklad a jejich naslednou expedici
uplyne uvedenych 14 dni. Po pfipocteni 5 pracovnich dni, které potiebujeme na vytvoteni
jedné odvadéci davky na pracovisti Montaz, dostaneme se na soucasnych pramérnych 19
kalendarnich dni.

Pro nazorné¢jsi ukdzku jsem si vzal vyrobu tydenni odvadéci davky vyrobku
01.570.484 a prevedl jsem ji do Ganttova diagramu (Obr.¢. 23). Z diagramu je patrna doba na
vyrobeni zadaného mnozZstvi v délce 23 dni. Pfitom prvni kusy se dostaly na posledni operaci
jiz po 8 dnech. Pii porovnani ukonceni posledni operace a operace predchozi vidime jasny
dasledek systému tlaku: vyrobek po ukonceni kontrolni operace zlstal v transportu jeste
4 dny, nez se dostal po baleni na sklad. Pfi¢inou tohoto prodleni byla nepotiebnost kust pro

expedici.

Obr.¢. 23: Ganttliv diagram souc¢asného vyrobniho toku 01.570.484
Soucasny vyrobni tok ( 01.570.484 tydenni odvadéci mnozstvi 1 200 000 ks )

71819 l1o]1t]12]13]14]15]16[17]18] 19]20]21]22[23
Ut| St| Ct| Pa Po| Ut| St|Ct| Pa Po| Ut| St|Ct

Kalendafnidny | 1| 2
St| Ct

Montaz

Odformovani

Moreni

Zlaceni

Zorro

Baleni

v

polovi¢ni, coz je primérnych 10 kalenddinich dni. Z teoretického hlediska lze tuto dobu
zkratit na 6 dni. Pro dosaZeni této hodnoty by ale bylo potieba CastéjSich prestaveb stroju,
nebot’ na strojnich pracovistich musi byt pfi zméné vyrobku provedeno sefizeni. Vysoka
cetnost sefizeni ndm zvysi hodnotu prostoju a stane se tak kontraproduktivni. Jako optimalni

se jevi strojni vyroba v davkach, jejichz hodnota je rovna 1/3 tydenniho odvadéciho mnozstvi.
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Z praktického hlediska to znamena vyrabét na strojnich pracovistich jeden vyrobek

v jednom tydnu 3x (coz znamend po 2,5 dnech zpracovat 2,5 denni produkci). Dle tohoto

pravidla se bude fidit vyrobkovy dispecer pii sestavovani pland.

Pti dosazeni délky vyrobniho toku 10 dni dosdhneme téchto pozitiv:

snizeni hodnoty rozpracované vyroby ze soucasnych 90 milioni K¢ na

40 milionu K¢.

uvolnéni podlahové plochy zabirané nezpracovavanymi vyrobky o 50%, coz je
0 40 Europalet => 38 m” volné podlahové plochy.

ZjednoduSeni planovani terminii na jednotlivych pracovistich: na operaci bude
maximalné produkce ur¢ena na nasledujici expedici. V soucasné dob¢ se na
pracovistich nachdzeji kumulativni mnozZstvi na 2 — 3 nasledujici expedice.
Pokud se pfedem neurci potadi zpracovavani, mize dojit k zablokovani
pottebného zbozi na pracovisti, které mezitim zpracovéavalo vyrobky
nepotiebné na naslednou expedici. Vysledkem bude dodrZovani odesilacich

termint na 100% (ze soucasnych 90%).
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Zavér

Pti zpracovavani projektu se potvrdily ivodni domnénky o Spatném ftizeni vyrobniho
toku ve firm¢ SCHOTT EP Lanskroun. Po provedeni analyzy a po jejim vyhodnoceni byl
potvrzen stav fizeni systémem tlaku. Soucasné pii vyhodnoceni byla nalezena dvé uzka
mista, na ktera je potieba se dale zaméfit a hlavné je nutno stimto omezenim pocitat.
Pracovisté, kterych se to tyka, pracuji v nepietrzitém provozu 24 hodin dennég, 7 dni v tydnu.
Jistou optimalizaci pracovist' se da nalézt nékolik procent rezerv, pfesto bylo doporuceno
spocitat maximalni moznou kapacitu pracovisté a s touto kapacitou operovat pfi pfijimani
zakaznickych objednavek. Firma se rozhodla ¢ast své produkce pievézt do sesterského
zavodu SCHOTT EP Singapur a tim si uvolnit prostor na piipadnd navySeni objednavek.
Ovsem do ukonceni transferu je potfebné pocitat s timto omezenim.

Co se tyce cilu, které jsem si zadal na zacatku projektu, s odstupem ¢asu mohu fici, ze
se je podafilo naplnit. Firma nyni pracuje systémem tahu sohledem na nejuzs§i misto
v procesu. Rozpracovanost se podafilo sniZit a jak je vidét na Obr.¢. 24 doSlo ke stabilizovani

celého procesu, kdy nedochdzi k vyraznym vykyvim.

rosr r

Obr.¢. 24: Rozpracovanost pied a po zavedeni fizeni vyroby systémem tahu

: A
4 oAl

—Sytém tlaku

—System tahu

Nésobek primérné tydné odvadéného mnozstvi

1 2 3 4 5 5] 7 8 9 10 " 12 13 14 15 18 17 18 19 20 21 22
éasové obdobi [tydny]
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Seznam zkratek

EPN Electronic Packaging LanSkroun

EPL Electronic Packaging Landshut

EPS Electronic Packaging Singapur

VOC Voice Of Customer; hlas zakaznika.

VA Value added; ptidavajici hodnotu.

NVA Non-value added; neptidavajici hodnotu.

NVA-PW Non-value added — pure waste; Cisté plytvani

NVAN Non-value added necessary; nezbytné Cinnosti neptidavajici hodnotu
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Ptiloha €. 1: Pouziti sklo-kovovych priichodek v automobilu

seapl jo apeuw sse|b
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Zdroj: interni dokument firmy



Ptiloha ¢.2: Airbag se sklo-kovovou priichodkou

Zdroj: autor



Ptiloha ¢.3: Pracovni postup montaze sklo-kovové pruchodky

. Stroje, nastroje, pripravky. pomicky 261 pozic

vibraéni stdl pro pinéni montaZnich desek krouZki a tablet A

plast. box pro pinéni zasobnikd drath

montaZni stdl a stdl na odkladani smontovanych forem

zatavovaci forma vrchni SL 01.487.802 a spodni SL 01.487.801

zasobnik ma E-drat SL 01.487.851 a zasobnik na M-drat SL 01.487.850

zachytna deska E a M-dratd SL 01.487.863

zachytna deska E-dratd SL 01.487.861 a zachyina deska M-dratd SL 01.487.858

magneticka deska SL 01.434 853

zasobniky jednotlivich E-dratl SL 01.487_.860 a jednotiiviich M-dratd SL 01.487.857

mezideska pro pajeci krouZek SL 01 487 855

montaZni deska pajecich krouZki SL 01.457.856 a montaZni deska tablet SL 01.487.859

kryci deska krouZkd SL 01.487.853 a montaZni deska krouZkd SL 01.457.862

montaZni stojanek SL 01487865 se zakladni deskou SL 01.457.864, stojanky SL 01.434 867,

SL 01.434. 868 a SL 04.604 B57

+  sito s jmenovitym rozmérem ok 1,8 mm k prosivani odstfizkd sklenénych trubek tablet, pinzeta, kolikovy
magnet, kladivko

. Postup montaze 261 pozic

« na vibratnim stole napinit do montaZnich desek SL 01.487.862 krouZky a do SL 01.487.859
dopfedu presaté tablety

« v plastovém boxu naplnit do zasobnikd SL 01.487 850 a SL 01.487 851 neorientované draty

« M-draty orientovat do zasobniku SL 01.487.850 pomoci magnetické desky SL01.434853 a
zachytné desky SL 01.487_863 ve stojanku SL 01.434 868. Poklepat kladivkem.

« prichozi E-draty orientovat do zasobniku SL 01.487 851 pomoci magnetické desky SL 01.434 853
a zachytne desky SL 01.487_.863 ve stojanku SL 01.434 868, Poklepat kladivkem.

+ M-dridt pfenést pomoci zachyiné desky SL 01487858 do =zasobniku jednoflivich dratd
SL 01.487.857 v montaZnim stojanku SL 04.604.857. Poklepat kladivkem.

» E-drat pfenést pomoci zachytné desky SL 01487861 do zasobniku jednotlivich dratd
SL 01487 860 v montaZnim stojanku SL 01.434 867 Poklepat kladivkem.

« namontovat M-draty do wvrchni zatavovaci formy SL 01487802 zaloZengd ve stojanku

SL 01.478.865 / SL 01.487 864, packy stojdnku jsou zorientovany vzhiru. Poklepat kladivkem.

namentovat E-draty do vrchni zatavovaci formy. Poklepat kladivkem.

ve stojanku muze byt zaloZzeno nad sebou max.5 forem

nasypat na montazni desku SL 01.487.856 pajeci krouZky

na vrchni zatavovaci formu pfiloZit mezidesku SL 01.487.855, otoéit o 180° a priloZit formu

s mezideskou na montaZni desku pajecich krouZkd poloZenou na prac. stole. Otodit znovu o 180° a

poklepem namontovat pajeci krouZky do vrchni zatavovaci formy.

« sklapénim namontovat na vrchni desku zatavovaci formy sklenéné tablety z montaZni desky
SL 01.487.859. Zkontrolovat Gplnost osazeni vrchni zatavovaci formy.

« namontovat na vrchni zatavovaci formu pomoci kryci desky SL 01.487.853 krouZky z montazZni
desky SL 01.487.862

«  piiloZit spodni zatavovaci formu SL 01.487 801, packy stojanku otodit o 90° do vodorovné polohy.

« otofit kompletni zatavovaci formu se stojankem o 180° do zatavovaci polohy. Pozice M-dratd musi
byt pfi otafeni pod pozicemi E-dratd.

«  sejmout stojanek z formy a lehce jim srovnat draty. Stojankem neprejizdét po dratech.
Smontovanou formu velmi lehce po stranach poklepat kladivkem a znovu lehce srovnat
draty.

« odiofit formu na transportni plech, dokonfeny plech oznadit privodkou a Stitkem s oznatenim
pracovnice. _

SL 01.570.484 oznacovat oranZovou prfwu:rdkou a 5L 01.802.484 modrou pruvodkou,
smontovanad forma nesmi zlstat lefet na montaZnim stole. Opatrnou manipulaci s
namontovanymi formami zabranit posunuti polotovard z jejich pozic. Na plech davat 9 forem.

Zdroj: interni dokument SCHOTT EPN



Ptiloha ¢.4: Vyplnéna vyrobni pravodka

Kanban Datum: 15.12,2009 07:55 Strana: 001,002
Zakazka :6 101708268 |IIII|H]EEIII[II£I]HEIEI
Zavod : 2180 SCHOTT EP Lanskroun S
Material  : 1215854 [NEIEIERRIIAIEN —
01.812.486 SQUIB p¥.Au 0/2
Brutto 563.640 K8 Start: 05.01.2010
net mnoZ. 434.036 KS Konec: 13.01.2010
C.vykresu: 01.812.486 / B
Specifikace: 01.810.501 ) 10042/47
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; oq4d0? AR Jeonoed 7
1215866 01.812.203 KrouZek*7,40 galv.Ni v EBN ||]mi||fmﬂmmo?ﬂr/:{ﬂ £ RE- J%a
1172642 01.810.501 Tableta hnad& 1llﬂ[llllﬂ||!llll]|ww ERL, MT9C
1215867 01.812.321 Kelik prich.galv.Ni v EBN II!HIII'WHEIIII I’zu;hf:‘waf - grgs
6100347 01.810.202 Kontaktni pliZek |ﬂmllﬂlmlﬁﬂ|mﬁnj tor y S0f0-¢
“100349 01.810.601 Pdjka raZena IIIIIIIiEﬂHEIIIH]Iom,,g cof L g1
Pof Popis ___-“Inar.umlﬂau | | | €.zpét.ev. T
P.misto | | |osob |#isl |Dobr |kus |
= mmmssssscczszssmam=ss - -
0010 0810 Standardni mentds 140 |1vPlstag 126 440 | |—|mmm
]5-. | | | | | 0011804939
N111830 | I | | I I I
e B e e 11111 g
| | | | | | 0011804940
N111837 2P~ gon, S dol Snork o+ |
0030 1010 Odformovat/kontrola | | | | | TTWWM“_
ostatni typy | | | | | | oo11B04941
| _ | | 74 f;+’._*
N111840 l57. izl Srde | =
;;;E}-;.;.;;-;c;;;-o;eracni kontrola | | | | | Tmmnmht
| . | ashy | | o | 0011804942
N111955 54 | iyl |77 %64l
0050 0680 Morit oxidy - ““|-““ | Fav 7 T
lr 7| 1’ | 0011804943
N111931 (e | Sl ou sl

EEEEESSSSE S ECoEASSENEEEERSSEEES

0060 1101 Mezioperacni kontrola

N111955
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Zdroj: interni dokument SCHOTT EPN




Ptiloha ¢.5: Vyvojovy diagram vyroby drzaku roznétky airbagu

Flow chart - SQUIB
dvouvyvodové

Zdroj: interni dokument SCHOTT EPN



Ptiloha €.6: Vyvojovy diagram vyroby vika baterii

Zdroj: interni dokument SCHOTT EPN



Ptiloha ¢.7: Sledovaci karta pro ur¢eni produktivnich a neproduktivnich ¢ast

Karta pro sledovani prabéhu Sarze vyrobou

SL 01.812.486
Cislo $arze:
Zacatek operace Konec operace
Datum Cas Datum Cas

N111930 |0810 Standardni montaz
N111937  |0900 Zatavovat
N111940 |1010 Odformovat/kontrola ostatni typy
N111955 1100 Mezioperacni kontrola
N111931  |0680 Morit oxidy
N111955 |1101 Mezioperacni kontrola
N111932 |0691 Selektivne zlatit - dlouhy kolik
N111955 1106 Kontrola vzhledu, tl. vrstvy
N111932 |0692 Selektivne zlatit - kratky kolik
N111955 1106 Kontrola vzhledu, tl. vrstvy
N111961Z |1115 Kontrola na automatu ZORO
N111960 1400 Prace ve mzde: trideni s normou
N111955 [1300 Vystupni kontrola
N111962 [1500 Balit

V pripadé vraceni kusll zpét na operaci, pouzit doplfiujici postu

O

N1119__ 1200 Tt¥idénilviceprace
N111955 1102 Meziop. / Vystupni kontrola
Poznamky: uvedené zapisovani ¢asl slouzi pouze pro sledovani pohybu zbozi (!!) ve vyrobé.

EPNP/Sa

po posledni operaci vratit do vyrobni kancelafe




