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ABSTRAKT

Tato diplomova prace je zaméfena na optimalizaci vyrobniho procesu ve vybrané organi-
zaci. Cilem prace je zvySeni efektivnosti a produktivity na vybraném pracovisti, které bylo
optimalizovano pomoci metod prumyslového inzenyrstvi. Metody, které byly vyuzity ana-
lytické ¢asti, jsou: mefeni prace, analyza vyrobniho procesu, analyza soucasného stavu na
pracovisti, procesni analyza, spaghetti diagram a celkova efektivnost zafizeni. Projektova
¢ast popisuje navrhy na zlepsSeni soucasného stavu vyrobniho procesu a implementaci vy-
branych metod primyslového inzenyrstvi. Projekt byl veden pomoci logického ramce, ¢a-
sového harmonogramu a RIPRAN analyzy. Vystupem prace je zvySeni efektivnosti pomo-
ci zavedeni automatizované vyrobni linky, ktera spolecnosti pfinese ekonomicky ptinos.

Névrhem ke zlepSeni je zavedeni metody TPM k udrzbé automatizované vyrobni linky.

Kli¢ova slova: optimalizace, layout, reengineering, proces, efektivnost

ABSTRACT

This work is focused on optimazing manufacturing processes in an chosen organization.
The aim of the work on rising the efficiency of productivity on the selected work space,
which has been optimized by using industrial engineering methods. The methods that were
used in analytic part are: Measurement of work, analysis of production processes, analysis
of the current state of the workplace, process analysis, spaghetti involvement and overall
equipment effectiveness. Project section describes the proposals to improve the current
situation of the implementation process by industrial engineering methods. The project was
conducted by a logic frame, time schedule and RIPRAN analysis. The outcome of the work
on increasing efficiency through the introduction of automated production lines, which the
company will bring economic benefits. Proposal to improve the deployment by TPM main-

tenance of automated production lines.

Keywords: optimalization, layout, reengineering, process, efficiency
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UvVOD

Prace vznikla v reakci na neptiznivy vyvoj finan¢nich ukazatelti konkrétniho vyrobniho stie-
diska ve vybraném podniku. Prvni Givahy spojené s hledanim pficiny tohoto neptiznivého vy-
voje vedly sice vice sméry, nicmén¢ mély jeden spolecny vystup. Tim byla dle autora prace
celkova optimalizace vyrobniho procesu, z vétsi ¢asti vychazejici z aktualnich podminek a
okolnosti, pficemz chybéla konkrétni data, ktera by takové rozhodovani podpoftila a dodala

celému procesu systémovost a logicky ramec.

Dnesni konkurenéni prostiedi na trhu vyrobnich podniki klade diraz na stalé hledani efek-
tivniho vyuzivani zdrojli a jejich rozvijeni. Oblast primyslového inZenyrstvi nabizi moz-
nosti, pomoci kterych lze zvysit efektivnost a optimalizovat vyrobni procesy ve vybrané

spole¢nosti.

Vybrana spolecnost je dlouholetym hracem na poli dfevovyroby, zejména vyroby briket a
ptipravy truhlafského materidlu. Tento typ odvétvi je velmi konkurenéni, proto se spolec-
nost rozhodla rozvijet a pomoci metod primyslového inzenyrstvi optimalizovat stavajici
pracovisté. Uspotaddani vybraného pracovisté neni dostatecné vyuZito, proto se spolecnost

rozhodla ho optimalizovat spolu se zavedenim nového projektu - paletizacni linky.

I kdyz n€kdo nebude souhlasit, autor si troufa tvrdit, Ze zddny systém ani proces neni do-
konaly a v kazdém z nich existuji ur€ité rezervy. Ty je mozné chépat nejen jako pfileZitost
ke zlepSeni, ale také jako ztratu - ndklady uslé ptilezitosti. Realita je takova, ze co jsme
nezvladli udélat do soucasnosti, uz nemiZzeme nikdy dohnat, 1 tak je vSak dilezité zminéné

rezervy stale a cilevédomé eliminovat tak, abychom se co nejbliZe ptibliZili dokonalosti.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

CILE PRACE

Hlavnim cilem i obsahem této diplomové prace je na zakladé analyzy zhodnoceni soucas-
ného stavu ve vybraném vyrobnim podniku navrhnout implementaci opatieni pro zlepSeni
vyrobniho procesu s pomoci metod priimyslového inzenyrstvi a s dlirazem na odstranéni

procest, které neptidavaji hodnotu. Diléi cile projektu jsou pak stanoveny na zakladé ne-

dostatkti specifikovanych v analytické ¢asti diplomové prace.

Diplomova prace je rozdélena na tfi ¢asti, a to na ¢ast teoretickou, analytickou a projekto-
vou. Jednotlivé ¢asti této prace na sebe logicky navazuji a jsou jedna pro druhou vychodis-
kem. Kazda ¢ast pak vyuziva své specifické metody a techniky. Aby bylo mozné zadany
cil prace bezvyhradné splnit, tak je prvni ¢ast prace stanovena literarni reSersi, tematicky

zameétena na pramyslové inzenyrstvi, vyrobni procesy a optimalizaci v podniku.

Z hlavniho cile logicky vyplyva také tikol, a proto tedy i dalsi z vedlejSich cild, jimZ je
provedeni analyzy a zhodnoceni soucasného stavu vyrobniho podniku se zaméfenim na
vyrobni proces. Pro splnéni vySe zminéného ukolu bude slouzit druha ¢ast diplomové pra-

ce a to analytickd, kde budou implementovany metody a analyzy z teoretické Casti.

Za stézejni Cast pak lze povaZovat ¢ast tieti, projektovou. V této €asti jsou navrzeny zplso-
by, jak fesit a zménit nedostatky vyplyvajici z analyzy soucasného stavu pracovisté a pra-
covniho procesu. Tyto a dalS$i zminéné navrhy v projektové ¢asti by tedy mély vést ke zvy-
Seni produktivity prace na pracovisti. Za ucelem ovefeni spravnosti volby navrhovanych
opatfeni je dulezité provést na zaver ovétreni financni efektivity, jakoZto rozdilu pfinost z
realizace opatfeni a ndkladi nezbytné nutnych pro tuto realizaci, a dale kritické¢ vyhodno-

ceni realizovatelnosti a pravdépodobnych rizik.
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METODY ZPRACOVANI PRACE
Za ucelem splnéni cile prace jsou tedy pouzity rizné metody zpracovani. V diplomové

praci jsou pouzity tyto metody pramyslového inZzenyrstvi a projektového managementu:

* Procesni analyza

= Spaghetti diagram

* Snimek pracovniho dne — méteni prace
» (Celkova efektivnost - CEZ

» Logicky ramec

= RIPRAN analyza
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

1.1 Definice a vyvoj priimyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi hleda cesty, jak eliminovat ztraty ve vyrobnich podnicich a proce-
sech v administrativé. KliCcovou oblasti zajmu je co nejvice eliminovat plytvani ve vyrob-
nich procesech a jak nastavit co nejlépe vazby mezi vyrobnimi a administrativnimi proce-
sy, které se vzajemn¢ v podnikové organizaci ovliviiuji. V dnesni dobé¢ je podstatou zjisténi
pridané hodnoty, kterd je kazdodenné produkovéana ve firmé lidmi, stroji, procesy a je

predmétem zajmu zakaznika o nase vystupy v podob¢ produkti a sluzeb.
(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 14)

»Prumyslové inzenyrstvi je inZenyrsky pfistup, aplikovany na vSechny faktory véetné lid-

ského faktoru, pticemz klade diraz na vyrobu a distribuci produkti a sluzeb.*
(Maynard, 2001, s. 32)

Historicky vyvoj pramyslového inzenyrstvi se datuje od vlivu Fredericka Winslow Taylo-
ra, ktery v letech 1858-1915 polozil zaklady pravidel védeckého pfistupu k vykonnosti
podniku. Orientoval se zejména na rust produktivity d€lnikli v ndvaznosti na efektivitu ve
svych zavodech. Ve své strategii sledoval dva klicové parametry a to produktivitu stroje a
produktivitu ¢lovéka. Jeho heslem bylo ,,nejdiiv vytvot fungujici systém, ktery bude pro-
dukovat produktivitu, a pak zvySuj kvantitu kvalitou®. Uvédomil si tak, zZe nejvétsi slabi-
nou smérem k vyprodukované kvalité je dosahovani kvalitniho vykonu na kazdém, 1 sebe-
mensim pracovnim misté a pracovni pozici. Timto polozil zédklady pro primyslové inze-

nyrstvi a je povazovan za jeho zakladatele.
Dal$imi vyznamnymi osobnostmi, které historicky ovlivnily primyslové inZzenyrstvi, jsou:

e Frank Filberth — vénoval se oblasti pohybovych studii na pracovisti

e Morgensen — integroval ¢asové a pohybové studie do kompaktni metodiky

e (Gantt — orientoval se na optimalizaci procesu planovani a rozvrhovani projekti

e Hopf— prezentoval zajimavé koncepce v oblasti bezpecnosti prace

e Lillan Gilberth — byl prikopnikem v oblasti sledovani ¢lovéka, plisobeni pracovni-
ka v pracovnim systému a fizeni ristu pracovnika

e Emerson — piisobil v oblasti fizeni kvality produktu a procesu, jeho usili bylo zamé-

feno na oblast efektivniho fizeni kvality procesii a produkti
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V poslednich desetiletich dochazi ke zmén¢ v popisu profese primyslového inzenyra. Po-
stupnym vyvojem pocitatem podporovanych technologii pro planovani a rozvrhovani vy-
robnich procesii je tato pozice pieklopena spiSe na organizatora vazeb mezi vzajemnymi
procesy. Klicové faktory, které ovlivnuji kvalifikaci priimyslového inzenyra, v této dobé

jsou:

e Vyvoj novych materiali a produktova inovace

e Neustalé rozSifovani automatizovanych vyrobnich technologii a systému

e Vyrobni operace a s tim spojené logistické procesy, které se stavaji ¢im dal vice
specializovanymi

e Zivotni cykly vyrobnich technologii jsou stale kratsi a kratsi

e Vysoky tlak na zivotni prostiedi, které radikaln¢ ovliviiuje priority ve vazbé na vy-

robni procesy

(Chromjakové a Rajnoha, 2011, s. 27)

Vyvojov€ dochazi k maximalizaci pracovniho vykonu v Japonsku, kdy vznikd tzv. totalni
pramyslové inZenyrstvi, pomoci snizeni MURI (neproduktivni operace), MURA (nepravi-
delné operace) a MUDA (operace, které neptiddvaji hodnotu) a poté také pomoci oddélo-

vani lidské a strojové prace vyuZivanim technik snimkovani.

(Yamashina, 2007)

1.2 Trendy vyvoje primyslového inZenyra

V dnesni dobé se objevuje moment, kdy neoddélitelnou soucasti veskerych zmeén je propo-
jeni s potencidlem kaZdého zaméstnance. DileZitou roli zde hraje primyslovy inzenyr
z toho divodu, Ze jeho hlavnim tkolem je motivovat zaméstnance ke zmé&né mysleni o
produktech, procesech a celkové k okamzité reakci mysleni o jejich pfidané hodnoté pro

zakaznika.
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Podstatnymi znalostmi primyslového inzenyra jsou:

e Planovani a fizeni projekti

e Technicka a technologicka ptiprava vyroby

e Planovani a organizovani vyroby

e Organizace materidlovych a informac¢nich tokt

e Rizeni produktivity a procesi

e Analyza a méfeni prace, ergonomicka stranka procest
e Vyvoj a implementace novych vyrobnich konceptl

e Strategické planovani

e Flexibilni fizeni zmén

¢ Finan¢ni management

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 31)

V navaznosti na tyto znalosti priimyslového inZenyra by se daly nové trendy v oblasti pri-

myslového inzenyrstvi primarné smérovat do ¢tyt zdkladnich oblasti:

e Sluzby — koncepty organizaci ve spolupraci s primyslovym inzenyrstvim se dosta-
va také do oborti jako je bankovnictvi nebo nemocnice. Na zlepSovani administra-
tivnich procest navazuji nové vyzvy — méteni prace v administrativé a standardiza-
ce prace.

e Tvorba pracovisté a nové pozadavky na n€j — pti zaméfeni na dnesni pracovisté
zjistime, Ze musi byt koncipovano tak, aby v nich mohli pracovat pracovnici, kte-
rym je 60 let. Pracovni tempo, standardizace pracovisté apod. nuti organizace zao-
birat se vyuzivanim také téchto zdroja.

e Ptedvyrobni etapy a vyvoj — priimyslové inZenyry se firmy snaZi stale vice zapojo-
vat do pfedvyrobnich a vyvojovych etap. Maji cenné znalosti z pohledu projekto-
vani produk¢nich systémi, snaZi se je totiZ koncipovat a tvofit jesté predtim, nez
vznikne hotovy produkt. Primyslovy inZenyr je vybornym oponentem navrhované-
ho feSeni a moderatorem, ktery dokdze spravné fesit potencialni problémy.

e Administrativa a primyslové inzenyrstvi reaguji na aktualni vyvoj podnikatelskych

systémi a novych pozadavka. (Business Info, 2011, s. 4).

Primyslové inZzenyrstvi reaguje na aktudlni vyvoj podnikatelskych systému a novych po-

zadavkul. Na kazdého priimyslového inzenyra jsou kladeny naroky, aby disponoval zna-
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lostmi z chemie, fyziky, vyrobnich technologii, elektroniky, pocitacem fizené vyroby nebo
ergonomie. Podstatnou soucasti jsou také jeho komunikacni dovednosti. Optimalni je

kombinace moderacnich, prezentacnich a interpersonalnich komunikac¢nich dovednosti.

Koncepce §tihlé vyroby, Stihlé administrativy a celkové §tihlych procest se v budoucnu
zcela jisté zaradi k implementaci této ,,$tihlé kultury do smysleni vyrobnich podnika. Sta-

vajici pristupy zatim, bohuzel, dostatecné nemotivuji zaméstnance k zlepSeni a inovacim.

Dal$im trendem, kterym bude sméfovat primyslové inZenyrstvi, je obrovska cirkulace riiz-
nych informaci v administrativé, které se ¢asto stavaji prekazkou ve zvySovani vykonnosti

a produktivity.

Zménou projdou také oblasti reportingu, monitoringu a méteni aktudlnich vykond zamést-
nanct. Do budoucna Ize pocitat s tim, Ze vedouci vyroby a mistfi se budou rozhodovat na
zaklad¢ zpétné vazby z vyrobniho systému v readlném case. Pozice prumyslového inzenyra
bude hlavné v rozhodovani a planovani metod, které bude vhodné pouzit. Neni pravidlem,

Ze uspésné zavedené systémy jsou aplikovatelné pro jakékoliv firemni prostiedi.

Priimyslovy inzenyr tedy bude muset originalné tvofit koncepty a uvazovat, jak zlepSovat

procesy tak, aby tvofil zisk.

(Api.cz, ©2005-2014).

1.3 Prumyslové inZenyrstvi z pohledu zvySovani vykonnosti

V dnes$nim ekonomickém prostiedi a neustdle se zvySujicim konkuren¢nim tlaku se klade
stale vétsi diiraz na fizeni procesi zaméstnanci, ktefi se uci ptfimo v prostfedi procest,
zlepSuji se a také v posledni dobé Casto planuji a rozvrhuji. To ma nezanedbatelny dopad
na realizované zmény, efektivnost a profesionalni posun kuptfedu. Firmy usiluji také o
adaptovani na zménéné podminky globalniho prostiedi. Vyuzivaji znalosti, které pfimo
ovlivituji produktové a procesni inovace smérem k hlavnimu globalnimu cili dne$ni doby —

ekologické produkei a ekologickym produktiim.

Hlavni role ve zvySovani vykonnosti firemnich procest se jevi pravé v oblasti fizeni lidi,
jejich stimulaci a motivaci. Pokud médme opravdu snahu o zlepSeni, musime usilovat o

zbourani zdi mezi liniovymi a dilenskymi vykonnymi pracovniky a operativnimi divizemi
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na vyssi fidici arovni. Dal§im formou konkuren¢ni vyhody je spojeni s vhodnym partne-
rem nebo dodavatelem technologie, ktery buduje své firemni know-how piimo s uzivate-

lem svych produktt tak, aby jméno firmy u zdkaznika potad rostlo. ( Liker, 2007, s. 15)

1.4 Metody primyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi disponuje fadou metod a nastroji. Tyto metody a nastroje 1ze pou-
zit ve fazich névrhu vyrobku, vyrobniho procesu, pfi jeho zavadéni do vyroby a také pfi
zvySovani produktivity a pifi soustavném zlepSovani firemnich procest. Zvlastni a vy-
znamné postaveni v oblasti zvySovani produktivity ma pojem $tihla vyroba (lean producti-
on), kterému se budu podrobn&ji vénovat v dal§i kapitole. Rada metod PI se fadi mezi tzv.
mekké metody, kde, jak jsem jiz zminoval, je jich GspéSnost pouziti zavisla na lidském
faktoru. Proto je velmi podstatné zajisténi podpory ze strany vedeni firmy. Dals$i podmin-
kou pro vyuziti téchto metod jsou znalosti pracovnikd, kteti povedou projekty. Tito pra-
covnici musi mit jak celkovy pfehled o moznostech a omezenich jednotlivych metod, tak
detailni znalosti jednotlivych postupii. Mimo jiné by méli také ovladat zasady projektového
fizeni, protoze vétSina zmén ma charakter projektl a proto je vhodné je i jako projekty fi-
dit. Metody primyslového inzenyrstvi se chovaji jako tviirci pfinost (obsahuji unikatni
pristupy k teseni urcité¢ skupiny problémil). Jejich nejvyznamnéjSim rysem je schopnost
spojovat zdkladni metody do celkli, zamétenych na zpravidla SirSi oblast problematiky

podniku.(Badiru, 2005, s. 34)

V tabulce nize muzete vidét piehled hlavnich metod, které se objevuji v primyslovém in-

zenyrstvi.
Metoda Hlavni zaméfeni a prinosy
Zviditelnuje dilezité stavy procesti, zavadi jednoducha pravidla Cinnosti
, L sy | VSech ziiCastnénych pracovnikll. Vyrazn€ zvysuje presnost a vykonnost nej-
Dilenské tizeni (DR) yehp y yswep y d

niz§iho stupné operativniho fizeni fyzickych procest, zejména hmotnych

toku na dilnach.

Zakladnim principem je "nepokracuj ve vyrobé vadného produktu", nebot

Jidoka (JD) naprava vadné produkce je rozsahlym plytvanim.
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Just in time (JIT)

Hlavni myslenkou je dodévat produkty ,,pravé vcas" a tim omezit plytvani
formou zbyte¢nych zasob. Tato komplexni metoda zahrnuje Sirokou Skalu

zmén produkéniho systému, které dodavani pravé véas umozni.

Jedna se o logistickou metodu pro fizeni hmotnych tokl. ZvysSuje spolehli-

vost vyrobniho systému a omezuje zbyte¢né zasoby.

Kanban (K)

Jeden ze systému trvalého zlepSovani procesti zalozeny na kazdodennim

Kaizen zlepSovani malymi kroky.
Metoda normovani a zlepSovani rucni prace. Snizuje pracnost a omezuje

MOST zdravotni rizika pfi préci.
Zavadi stihly (bez plytvani) systém stfedné a vysoce slozitych montazi. Do-
Nové montéz (NM) tykd se montaznich postupli, dodavek dilli, prostorového uspotddani a pra-

covnich standardt
Zakladni metoda PI pro dosazZeni trvale €istého, uspotadaného a ptehledného
P&t S (59) pracovisté, disciplinovanych a kompetentnich pracovniki.

Metoda zlepSovani procesi, kterd zabranuje vyrobé vadnych produkti, zra-
Poka Yoke (PY) néni osob a poSkozeni stroje, je zaloZzena na predchazeni chybam a vyuziva

jednoduché technicke prostiedky a tymovou praci.

Projektové fizeni

Hlavni metoda pro fizeni a kontrolu sloZitych souborii ¢innosti - projekti.

Zasadné zvySuje Sance na uspeSné dosazeni cilii projektii ve spravny Cas a

(PR) odpovidajicimi naklady.
Primyslova Urychluje zlepSovani procesti, podnécuje aktivitu tymi, umoznuje racionalni
moderace (PM) tfizeni workshopti a efektivni vyjednavani.

Rychl4d zména

(SMED)

Metoda dramaticky omezuje plytvani Casem pii zméndch vyroby na vyrob-
nich strojich 1 na montdznich pracovistich. Zkracuje trvani praci planované

udrzby, montéaze a ptipravy zakazek.

Six sigma (60)

Metoda vyuzivajici souhrn vlastnich nastrojii zaméfenych na zjistovani a
odstraniovani vad procest a produktii. Cilem je dosdhnout extrémni spolehli-

vosti procesu za pfiméfenou cenu.
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Standardizace (ST)

Univerzalni metoda zalozena na principu nalézani a rozsifovani nejlepsich
praktik. Vyvinula se z jedné soucasti metody Pét S a dnes spoluvytvaii mno-

ho néastrojti na zlepSovani procesu.

Stihlé pracovisté -

Metoda vybudovani prostorové sporného pracovisté s hladkymi hmotnymi

Lean layout (LL) | toky a produktivni vyrobou.
Souhrn metod a dil¢ich nastrojii pro zlepSovani procesi, které se pouzivaji
$tih1é procesy (LP) jednotlivé nebo jsou soucasti vyssich celkll, napt. metod trvalého zlepSovani.

Teorie omezeni

(TOC)

Metoda je zaloZena na principu zvySovani vykonnosti v uzkych mistech sys-
tému. Poskytuje jednoduché nastroje pro zlepSovani procesii a racionalni

rozhodovani.

Totaln¢ produktivni

udrzba (TPM)

Moderni systém udrzby zahrnujici aktivity vSech pracovnikil firmy, zavade-

jici optimalni podminky provozu strojii a zvySujici stupen vyuziti strojt.

Trvalé zlepSovani

Skupina metod PI zaméfenych na zavedeni a udrzeni systému trvalého zlep-

procestl Sovani procesil ve firmé.
Metoda, jak vytvofit a rozvijet rizné typy tymi (vyrobnich, procesnich, ser-
Tymova price (TP) visnich, projektovych, tymi na zlepSovani procest a tymu simultdnniho in-
zenyrstvi) a tim zvysit produktivitu procest, kterych se tymy ucastni.
Jednoducha a pfimocard metoda usnadnujici komunikaci a sdileni informaci
Vizudlni Fzeni (VM) a tak pfispivajici k jednodu$sim, spolehlivéj§im, ispornéj$im a vykonnéjSim

procesiim. Cestou zviditeliovani informaci Zadoucich a neZadoucich stavl

zlepsuje procesy a usnadiiuje fizeni a kontrolu.

(Polakova a Bobak, 2013, s. 24)

1.5 Kaizen

Kaizen neznamena pouze zlepSovani, ale znamena neustal¢ zlepSovani, do kterého jsou

zapojeni vSichni, pocinaje nejvys$imi manazery az po délniky. Samotné slovo kaizen ma

v japonstin€ vyznam - zména k lepSimu. Neni to zlepSovatelské hnuti ani byrokraticky sys-

tém, ktery usiluje o to, aby kazdy pracovnik podal do roka n¢kolik zlepSovacich navrha. Je
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to hlavné zpisob zivotni filozofie a mysleni, které tika: ,, zitra musi byt 1épe nez dnes* a
tim se dale rozvijime, jak v nasem osobnim Zivoté, tak i v nasi préci.

(Bauer, 2012, s. 112)

Kaizen se tyka predev§im nds — musime se zdokonalovat, nasledné¢ mizeme zkvalitnovat
vztahy a spolupréci se spolupracovniky, a nakonec zlepSujeme procesy kolem sebe. Je to
neustaly proces zdokonalovani se pro Japonce, kteti tuto filozofii zalozili a pfijali.

(Kosturiak, 2010, s. 62)
1.6 Reengineering

Reengineering je pojem pouzivany pro radikdlni zménu procesti v organizaci. Zakladateli
tohoto pojmu jsou americti konzultanti Mike Hammer a James Champy, ktefi vydali v roce
1993 nejslavnéjsi dilo o reengineeringu, ktery definuji jako “Radikadlni rekonstrukci pod-
nikovych procesi tak, aby mohlo byt dosazeno dramatického zdokonaleni v klicovych indi-
katorech vykonnosti, jako jsou kvalita, sluzby a rychlost”. Reengineering stavi potiebu

zmény na tzv. tfech C:

e Customers - Zakaznici
e Competition - Konkurence

o Change - Zména

V praxi k reengineeringu pfistupuji organizace, pokud citi, Ze procesy potiebu;ji radikalni
zménu. Ta miiZze byt zplisobena napiiklad zdsadni zménou technologie pro kompletni zmé-
nu procesu. Organizace se podle tohoto pfistupu musi soustiedit na klicové procesy s vy-
sokou pfidanou hodnotou a odstranit nepodstatné vedlejsi procesy s minimalni pfidanou

hodnotou. Reengineering by mél vzdy navazovat na provedenou analyzu procesi.

1.7 Spaghetti diagram

Jedna se o jednu z Casovych studii, které spadajici pod néstroje primyslového inZenyrstvi,
presnéji do kolonky normovani prace. Timto diagramem miiZeme sledovat nejen pohyb
pracovnika, ale také je mozné sledovat tok materialu v procesu vyroby nebo v logistickém
fetézci. Dale je mozné z tohoto diagramu ziskat informace v podob¢ toku informaci naptic
danym procesem, oddélenim, nebo celou firemni strukturou. Méteni zachycuje toky pouze

ve vybraném casovém obdobi. Metoda je zaloZena na sledovani pohybti pracovnika a do
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layoutu pracovisté se zachycuji jeho veskeré pohyby. Pomoci této techniky jsou ziskany
podklady pro zlepSovani pracovnich procesu, respektive vystupy z téchto analyz pomohou
odhalit ¢innosti neptidavajici hodnotu. Dlvodia pro pouziti této metody je vice, od zvySo-

vani produktivity, vyjadieni neefektivnosti, az po definovani normocast.

Princip metody je nasledujici, je nacrtnut ndkres daného pracovisté nebo je vyuzit pracovni
layout, ktery by mél byt vzdy soucasti daného pracovisté pro usnadnéni orientace. Poté je
mozné piejit k tvorbé spaghetti diagramu a ptizvat pracovnika, ktery se tcastni daného
zkoumaného procesu ¢i ¢innosti. Déle jsou zaznamenany vSechny jeho pohyby pfti praci do
nacrtku a jsou zméteny vzdalenosti, které¢ dané kiivky na papife skute¢n¢ méfi. Klade se
velky diiraz na zméfeni a zakresleni skute¢né¢ho pohybu pracovnika, coz znamena, ze ne-
jsou pouZzita pravitka ¢i jiné pomiicky. Pii tvorbé Spaghetti diagramu se miZzou také vyuZit
stopky, které jsou pro zméteni délky trvani jednotlivych dil¢ich pohybu a také proto, aby
bylo mozné jesté Iépe zjistit potencialné slaba mista, ktera zhorSuji efektivnost dané ¢in-
nost €1 pracoviste.

Uplatnéni Spaghetti diagramu je velice Siroké, jedna se totiz o velice jednouchou metodu,
ke které neni potfebny témét Zadny penézni ani lidsky kapital. Obecné se da tato metoda
uplatnit na vSechny procesy v prumyslovém podniku, kde dochazi k pohybu pracovnika,

materidlu. Poté zaleZi pouze na zvazeni daného managementu nebo vedeni, na jaké operace

je Spaghetti diagram vhodné vyuzit.

Ke zfetelnym uspordm po zavedeni metody se dospéje predevSim u procesu €i vyroby,
ktera ma sériovy charakter. Samoziejmé, ze v kusové vyrob¢ by tato metoda méla také své
misto a je mozné ji pouzit vzhledem k tomu, Ze se jedna o jednoduchou a levnou metodu.

Ptinos ale neni tak velky jako u velkosériové vyroby.

(Satish, 2012, s. 13)

1.8 Meéreni prace

Mg¢teni prace je aplikace vytvorenych technik pro ur€eni Casu, potfebného k vykonani spe-

cifikované prace. Vystupem z této ¢innosti jsou normy ¢asu, v kterych se promita cas, kte-

ry by mél pracovnik s primérnou urovni dovednosti a usili vynalozit na splnéni pracovniho
ukolu v racionalné uspotadaném pracovisti, z kterého byly vylou¢eny vSechny zbytecné

ukony. Méfeni préce je proto G€innym nastrojem primyslového inZenyrstvi pro zvySovani
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produktivity, podstatného snizeni ndkladt a podkladem k rozhodovani managementu vy-
brané spole¢nosti.

(Masin, 2005, s. 27)

K zdokonalovani organizace prace mizou také slouzit nasledujici postupy:

o Hrubé odhady

o Kbvalifikované odhady

o

Vyuziti historickych udaja

Pohybové studie

(@]

o Prostorové studie

Metody vicestranného pozorovani

(@]

o Humanitni studie

(@]

Systémy piedem urcenych cast

o Pocitacem merené a vyhodnocované metody

Mezi ¢asové a pohybové studie, které se vyuzivaji jako podklady pro tvorbu norem spotie-
by prace, patii hlavné:

o Snimek pracovniho dne

Snimek operace

o

o Momentové pozorovani

o Dvoustranné pozorovani

O

Pohybové studie

(Tucek a Bobdk, 2006, str. 112)
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1.8.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne zaznamenéva veskeré spotfebovani pracovniho ¢asu béhem smény
pomoci neptetrzitého pozorovani. Vyhodou je ziskani podrobnych informaci o pribéhu
prace. Nevyhodou naopak ¢asova narocnost analyzy, stejné tak jako jisté psychické zatize-
ni pozorovatele i pozorovanych, kdy dokonce v ne€kterych ptipadech dochazi k vypjatym
situacim. Pro tento typ zaznamenavani miizeme pouzit rizné druhy snimki:

e Hromadny snimek pracovniho dne

e Snimek pracovniho dne jednotlivce

e Snimek pracovniho dne Cety

e Snimek pracovniho dne — vlastni pozorovani

(Andrysek, 2006, s. 56)

1.8.2 Momentové pozorovani

Momentové pozorovani je podobna metoda jako snimek pracovniho dne, ale vysledkem
nejsou udaje o velikosti jednotlivych druhti ¢asu, ale jejich podil v case smény. Metodou se
tedy zjiStuje podil vybranych Cinnosti a ztrat na celkovém €asu smény. Metoda je zaloZena
na teorii pravdépodobnosti. Tato technika je oblibena pro také svoji jednoduchost a mensi
¢asovou naroc¢nost, umozinuje soucasné pozorovani vétSiho poctu pracovist’ jednim pozo-
rovatelem. Dalsi vyhoda je psychického druhu, kdy pozorovatel neni nepfetrzité na praco-
visti. Nevyhodou je, Ze pti vE€tsi naro€nosti na presnost a podrobnost tdajii rychle roste

pocet nutnych pozorovani.

Vysledky momentového pozorovani se vyrazné neodliSuji od vysledkt ziskanych plynu-
lym pozorovanim. Vyhodou momentového pozorovani je vyrazné mensi casova naro€nost
a tim niZ8i néklady, jednoduchost metody i to, Ze pozorovatel neni trvale na pracovisti, coz

je pro n¢j psychicky vyhodné.
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Postup pfi momentovém pozorovani je nasledujici:

1. Stanovi se pocet a typ pozorovanych ¢innosti

2. Ur¢i se stanovisté pro pozorovani

3. Vypocte se pocet potfebnych pozorovani

4. Vypocita se presnost vysledkli pozorovani ostatnich sledovanych jevi

5. Vypocita se pocet pozorovani a rozmezeni presnosti

6. Stanovi se doba, v niZ je potfeba pozorovani

7. Pozorovani se uskute¢ni v ndhodné zvolenych okamzicich

8. Pozorovani — druhy spotfeby casu

9. Kone¢né vyhodnoceni vysledkt

Vysledkem momentového pozorovani neni piimo udaj o velikosti spotieby Casu, ale z Cet-
nosti vyskytu jednotlivych ¢innosti jsou odvozené jejich podily na celkovém Case smény.
Metodu je vhodné pouZivat v pfipadech, kdy jeden pozorovatel ma sledovat soub&zné vice
pracovnikd, pracovist’ nebo pii pracovnich ¢innostech vykonavanych ve skupinach a vét-
$im prostoru.

(Lhotsky, 2005, s. 69)
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2  OPTIMALIZACE PRACOVISTE

Tento produkt primyslového inzenyrstvi se vyuziva tam, kde je potieba zlepsit produktivi-
tu jednotlivého pracovisté, nebo na jejich vyssich celcich jakéhokoliv usporadani. Typické
uziti je na montaznich pracovistich, linkdch nebo bunkach, ale také pii vyrobé dilt, vSude
tam, kde o produktivité rozhoduje fyzicka prace cloveka, ktery vyuziva nastroje, ptipravky

nebo stroje, provadejici nékteré z operaci.

Optimalizace pracovisté je ,.zlepSeni podminek na pracovisti a odstranéni veskerého
plytvani a nedostatkii*. Pii snaze o optimalizaci pracovisté by se firmy mély zamétovat
hlavn¢ na urychleni vyrobnich ¢ast, eliminaci Grazovosti a nizké zatéZovani organismu
¢lovéka pomoci zavedeni faktorti z ergonomie. Déle by se spole¢nosti mély snazit o snizo-
vani firemnich naklada prostfednictvim eliminace plytvani, snazit se zvySovat autonom-
nost pracovist’ a snizovat veSkerou nekvalitu na pracovistich. DileZité pro spravny
a plynuly chod vyroby je také zavedend standardizace a vizualizace. Optimalizace praco-
vist’ se miize tykat bud’ nové projektovanych vyrobnich prostor, nebo také pracovist’ stava-
jicich za Gcelem jejich vylepSeni.
Pied zahajenim optimalizace pracovisté je potieba se zajimat o:

e Zamér optimalizace

e Konstrukci vystupti v podob¢ vyrobkt

e Odstranéni moznosti vzniku lidské chyby

o Soucasny pouZzivany material (zjiSté€ni co nejlepSiho a nejlevnéjsiho materidlu od

vhodného dodavatele)

e Vyrobni proces a technologie (vyuzivani prvkli automatizace a mechanizace)

e VyuZivané pracovni pomucky

e Manipulaci s materidlem (snaha o snizeni po¢tu manipulaci)

o Layout pracovisté (snizeni vzdalenosti na mozné minimum)

e Navrh préace v souladu s fyziologickym a biometrickymi aspekty

(Kristak, 2007, IPA)
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2.1 Layout pracovisté

Anglicky termin layout pracovisté je oznaceni pro prostorové usporadani pracovisté, ves-
kerého vybaveni a pracovnika. Jsou kladeny pozadavky na ulehCeni prace zaméstnance,
zvyseni jeho bezpecnosti. V neposledni fadé se jedna o co nejlepsi vyuziti vyrobni plochy

a pracovniho ¢asu. (Myerson, 2012, s. 76)
Usporadani pracovisté je zaloZeno na principech:

» Uspofeni hmotného toku bud’ v ramci celé firmy, nebo jednotlivych pracovist,
vznikd na zdklad¢ podrobné analyzy sadou ovétenych nastroja.

» Detailni uspotadani pracovisté je vytvareno tymem pracovnikd, kteti na ném pracu-
ji s podporou modernich grafickych néstroju.

* Produkéni systém firmy i jednotliva pracovisté jsou navrhovana a zlepSovana kom-
plexné, tj. s vyuZzitim i dalSich metod priimyslového inzenyrstvi, napt. Rychld zmé-

na (SMED), Vizualni fizeni, Kanban, MOST.
Vystupem usporadani Layout pracovisté by mélo byt:

Nové prostorové uspotfadani v ramci celé firmy a jejich ¢asti az po jednotlivé technologic-
ka pracovisté. Sem patii napt. nové rozmisténi provozili, vyrobnich a montaznich linek,

bunék a jednotlivych technologickych pracovist.

Zmeéna a zavedeni novych plynulych hmotnych tokli materialu, polotovart a finalnich vy-

robktll, omezeni a racionalizace zasob, uspora ploch a omezeni zbytecné manipulace.

ZvySeni pruznosti vyrobniho systému, zkraceni pribézné doby vyroby a zvyseni produkti-

vity prace.
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22 TPM

TPM neboli ,, totaln¢ produktivni drzba ““ se snazi zménit Casto zazity ptistup, Ze vSechna
péce o stroje a zafizeni je v zodpovédnosti udrzby. Zaroven se opira o propracovany sys-
téem Fizeni a organizace stavéjici na podpore vSech pracovnikit v organizaci. Mezi jeho
hlavni pilite patii vyuZiti strojniho zarizeni, planovand udrzba, autonomni udrzba operato-
ri, trénink a zlepsovani. Uvolnéna kapacita kvalifikovanych pracovnikui udrzby je vyuzita k
efektivnimu a soustavnému vyuzivani modernich diagnostickych metod. Vykon kazdé orga-
nizace zavisi zejména na organizaci prace, vyuziti zékladniho vybaveni a trovné kvalifika-
ce zaméstnancl. Pro docileni maximalniho vykonu organizace je dilezité optimaln¢ vyu-
zivat vykon strojii. Udrzba strojii je z hlediska ztrat jednou z vyznamnych oblasti pro zvy-

Sovani produktivity i hledani zdroji pro snizovani nakladi.

(Tomek, 2014, s. 72)

2.3 Ergonomie

Pojem ergonomie byl uméle vytvoren a vznikl se spojeni dvou feckych slov: prace = ergon
a nomos = zdkon. Jednou z mnoha definic je: ergonomie neinterdisciplindrni systémovy
védni obor, ktery komplexné tesi ¢innosti ¢lovéka i jeho vazby mezi technikou a prostie-
dim, s cilem optimalizovat jeho psychologické a fyzikalni zatiZeni a zajistit tak rozvoj jeho
osobnosti. Zakladni myslenka pro vSechny definice ergonomie je spolecna, je to zlepSeni
podminek prace bez toho, aby bylo ohrozeno zdravi, v pfijemném prostiedi a pii zvySené
efektivnosti pracovni ¢innosti. Praveé diky aplikaci ergonomickych poznatki na pracovisti
je mozné zvysit pracovni ¢innost, tedy vykon pracovnika. Je nutné si uvédomit, Ze ergo-
nomie sobor, ktery zasahuje do védnich obort jako je biomechanika, fyziologie prace a

také spolecensko-ekonomické obory.
(Dombekova, 2016, s. 32)

Pocatky ergonomie jsou v spojeni s vyvojem pracovni ¢innosti clovéka. V minulosti potie-
boval Clovek k praci prevazné ruce, kterymi plisobil na predmét, aby jej pretvoril. Postu-
pem casu, ale zacal vkladat mezi Clanek, pfedmét, kterym znasoboval svoji silu. Zavadé-
nim nastroji znamena nizsi fyzickou zatéz pro clovéka. Za zakladatele ergonomie je pova-
zovan F. W. Taylor (1856 — 1915), ktery je zakladatelem Taylorismu. Tato studie vychazi

z predpokladu, ze d€lnik je pfi praci velmi Spatné vyuzit, a snazi se najit zptsob, jak do-
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sdhnout lepSich vysledki. Béhem stanovovani ergonomickych parametr se tedy neobe-

jdeme bez analyzy ¢innosti, které ¢loveék v pracovnim procesu vykonava.

(Chundela, 2001, s. 41)

vvvvvv

e Zasvétlena plocha pro jednoho pracovnika.

e Velikost vzdusného prostoru pro jednoho pracovnika.

e Rozméry pracovniho mista museji odpovidat télesnym rozmériim pracovnika.

e Prostor pro dolni koncetiny pro praci vsed¢. Velikost prostoru musi umoznovat
volny pohyb dolnim koncetindm.

e Pohyby hornich koncetin a trupu musi pfevazné probihat v obloukovych drahach.

e Fyzicka namahavost prace.

e Manipulace s bifemeny, limity hmotnosti bifemena pfti jeho zvedani.

e Zrakové podminky, celkové osvétleni pracovnich prostord musi odpovidat naro-
kiim pozadované pracovni ¢innosti.

e Akustické podminky, s ohledem na sluch pracovnika je nejvyssi povolené hodnota
85 dB.

e Mikroklimatické podminky.

e Psychosocidlni podminky, hodnoti se mozné pfiCiny stresort a dusevni rovnovaha

pracovnika.

(Gilbertova a Matousek, 2002, s. 47)
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3 VYROBNI PROCES

-----

vyrobnich faktort (prace, kapitalu, ptidy) za ucelem ziskani urcitych vykont (vyrobki

a sluzeb). Do tohoto pojeti se zahrnuji vSechny ¢innosti, které podnik zajiStuje: pofizeni
vyrobnich faktordi (investi¢ni ¢innost), pracovnikll (persondlni ¢innost) a finan¢nich pro-
sttedkil (finan¢ni Cinnost), zhotoveni vyrobkl a poskytovani sluzeb, doprava, skladovani,
odbyt, sprava, kontrola atd.

(Pomfyova, s. 96)

Vyznamnym tsekem sféry vyroby je vyrobni ¢innost — tedy proces zhotovovani vyrobki,
¢1 poskytovani sluzeb. Pod timto pojmem rozumime pfeménu materidlu na produkt, po-
stupné probihajici od vstupu do vyrobniho zafizeni az po jeho opusténi produktem bez
ohledu na to, jde-li o produkt z hlediska podniku ¢i vyrobni jednotky konecny nebo v nich
dale zpracovavany. Cilem vyrobniho procesu nejsou jakékoliv produkty nebo sluzby, ale
pouze takové, které 1ze realizovat na trhu a ziskat tak odpovidajici vynosy. Pfeména vstupii
na vystupy musi probihat tedy co nejefektivnéji. To znamena pfi optimalni spotfebé vSech
vyrobnich vstupi, pfiméfenych nakladech a nejvhodnéjsi volbe vyrobnich postupd. S tim-
to dale souvisi efektivita a produktivita vyrobniho procesu.

(Tucek a Bobak, 2006, s. 65)

3.1 Efektivita a produktivita

Ridit je moZné pouze to, co jsme schopni zméfit, a protoze cilem PI je neustalé zvySovani
efektivity, produktivity a hospodarnosti. Zakladni ¢lenéni toho, jak lze tyto charakteristiky

zméfit:
3.1.1 Efektivita

Jednim z hlavnich pojmil priimyslového inZenyrstvi, managementu a ekonomie obecné, je
efektivnost (efektivita), coz mize byt chapano jako pomér mezi objemem vystupt a vstupti
a tudiz ucinnosti vynalozeni pouzitych vstupti na dany transformacni proces. Dalo by se to
popsat také jako pomér vykonu a piikonu. Maximalni uroven efektivity a cil praimyslového
inZenyra je samoziejmé 100 %. Nelze logicky dosdhnout vétsi efektivity (se stejnymi vstu-
py) a naopak vSechny situace, kdy efektivita je mensi nez 100% jsou zaroven povazovany
za efektivné nedokonalé (existuje tedy stale minimalné teoretickd moznost na dalsi zlepSe-

ni). (Vachal, 2013, s. 162; Ketkovsky, 2012, s. 2)
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3.1.2 CEZ — celkova efektivita zarizeni

CEZ je oznaCenim parametru pro spravné vyuzivani strojniho zatfizeni. Mél by ho do svych
ukazatelli zahrnout kazdy podnik, ktery chce uspét v mezinarodnim prostredi. Tento para-
metr ukazuje nejen to, jak dobfe je vyuzivano strojni zatizeni z hlediska provoznich a ztra-
tovych Casi, ale také jak dosahnout pottebného kapacitniho vykonu, a to i z hlediska kvali-

ty vyroby. Hlavni parametry celkové efektivnosti zafizeni:

e miry vyuziti stroje - kolik procent doby nas stroj redln¢ bézi, kdyz ho potfebujeme
pro planovanou vyrobu. Mezi prostoje patii planované i nepldnované opravy, udrz-
ba i prestavky, ¢as potiebny pro sefizovani, nedostatek materialu, nedostatek pra-
covniktl a dalsi neplanované prostoje.

e mira vykonu stroje - rozdil mezi skutecnou rychlosti stroje, pii které jsou produ-
kovany vyrobky a rychlosti pldnovanou. Dalsi ztratou jsou odchylky a pierusSeni,
které zptsobi, Ze stroj nebézi po celou dobu konstantni rychlosti.

e mira kvality - vyprodukovanych vyrobkl. Dulezité si je uvédomit, Ze pokud nevy-
robime hned napoprvé jakostni vyrobek, tak ¢as, ktery jsme méli k dispozici pro je-

ho vyrobu, jsme ztratili.

Pii znalosti téchto tff parametri bude moci vypocitat "celkovou efektivitu zatizeni" jako
soucin vSech tfi parametrii. Takovymto zplisobem bychom méli hledat cesty pro zvyseni

efektivnosti vyuziti stroji a zatizeni. (Api.cz, ©2005-2014).

CEZ = mira vyuZiti X mira vykonu x mira kvality

3.1.3 Produktivita

Na ptedchozi definici je mozné navazat na produktivitu jako na vyjadieni efektivity kon-
krétni jednotky vstupu, tedy miru efektivnosti. Produktivita méti miru toho, jak dobfe jsou
pouzité jednotky vstupu vyuzity pti vyrobnim procesu. Kdyz je néco efektivni, neznamena
to, ze musi byt nutné také produktivni.

(Masin, 2005, s. 43)

Produktivitu ve vyrobnim podniku ovlivituje mnoho faktorti, mezi néz mizeme zaradit

napiiklad Groven metod primyslového inZenyrstvi, infrastrukturu, strojni a technologické
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vybaveni, troven schopnosti, znalosti a dovednosti pracovnikii. Mezi dvé hlavni kategorie

patii fyzikalni (technické) a psychologicti ¢initelé (zejména chovani zaméstnanci). Obecné

1ze cesty ke zvySovani produktivity definovat jako:

ZvétSeni vstupu a jesté vetsi zvyseni vystupu
Stabilizovani vstupu, ale zvySeni vystupu
SniZeni vstupu pii mensim sniZzeni vystupt
Snizeni vstupu a zaroven stabilizovani vystupu

SniZeni vstupu a zvySeni vystupu

Vypocet produktivity

Produktivita byva vyjadiena, bez ohledu na konkrétni procesy, nejcastéji v penézich, jeli-

koz se jednd o zpisob predavani informaci, ktery chapou jak ekonomové a manazefi, tak i

vSichni ostatni pracovnici v podniku. Samoziejmé se vyjadiuje také v mnozstevnich ¢i

objemovych (kusy, tuny, litry) a jinych jednotkéach. Stejné tak se produktivita vyuziva pro

srovnavani vysledk minulych obdobi, s vysledky dosahovanymi nejvétsimi konkurenty.

Mezi zakladni ukazatele méfeni produktivity se fadi nasledujici:

Totalni produktivita - coz je vyjadieni poméru celkového métitelného vystupu a

celkového kumulovaného vstupu.

Parcialni produktivita - je vyjadienim poméru celkového vystupu vzhledem k cel-
kové spotfebé jednoho konkrétniho typu vstupu. Dale pak produktivita prace je vy-
jadfena jako pomér vystupu za jednotku Casu, po kterou byla zapojena prace do vy-

roby. (Tucek a Bobdk (2006, s. 54-55)

Standard produktivity - vyjadfeni irovné produktivity, ktera je brana za limitni ¢i

cilovou hodnotu v procesu zvySovani produktivity.

Index produktivity - je vypoctenim podilu totalni produktivity a standardu produk-
tivity (TP/SP), nabyva hodnot z intervalu <0;1> a vyjadfuje troveil produktivity,
kterou v soucasné dob¢ podnik dosahuje vii¢i stanovanému standardu produktivity.
Z této charakteristiky je mozné vyvodit, nakolik se podniku dafi realizovat opatieni

na zvySovani produktivity nebo jestli se vlibec ubira spravnym smérem.

(Masin a Vytlacil, 2000, s. 27-30)
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3.2 Procesni rizeni

Procesni fizeni 1ze vyjadfit pomoci nékolika definic. Jedna z nich se napiiklad opirad o zna-
lost procest, jejich méfeni a ovérovani ucinnosti pfemén vstupll na vystupy, dale také o
monitorovani mefeni a neustalé zlepSovani procest, kdy je procesni fizeni chépano jako
kontinualni ¢innost organizace. Dalsi definice je procesni fizeni ve vztahu k zlepSovani
systému fizeni zamétujiciho se na identifikaci pticin nezadoucich vysledka procesti, probi-
hajicich uvnitf i vn€ podniku za ucelem jejich zmény, kdy cilem této zmény by mélo byt
odstranéni procestl nepiidavajicich hodnotu nebo zvyseni G¢innosti procesii. Predmétem
procesniho pfistupu neni pfitom primarné snizovat néklady ¢i pocet zaméstnanct, ale zvy-

Sovat piidanou hodnotu pro zédkaznika.

(Debnar, 2010, s. 37)

3.2.1 Proces

Proces definujeme jako soubor ¢innosti, které vyzaduji jeden nebo vice druhii vstupti, a
tvoii tak vystup, ktery ma pro zékaznika hodnotu.

(Hammer a Champy, 1996, s. 7)

Dalsi a podobnou definici je, ze podnikovy proces je souhrnem ¢innosti, které transformuji
souhrn vstupti do souhrnu vystupll pro jiné uzivatele nebo procesy, pouzivajici k tomu lidi
a nastroje.

(Repa, 2007, s. 15).

Proces mize byt také chapan jako strukturovany sled navazujicich ¢innosti popisujicich
tok prace — postup tvorby pfidané hodnoty — postupujici tedy od jednoho pracovnika ke
druhému. Poskytuji pfitom meéfitelnou sluzbu nebo vyrobek internimu nebo externimu za-
kaznikovi za ptedpokladu pfemény vstupli na vystupy a vyuzivani zdrojt.

(Monika Grasserova, 2008, s. 71)

Norma CSN EN ISO 9001:2001 definuje proces jako: ,,soubor vzdjemné piisobicich cin-

nosti, ktery premeénuje vstupy na vystupy. “
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3.2.2 Procesni analyza

Jelikoz bude v analytické ¢asti procesni analyza zpracovana, vénuji se jejimu bliz§imu teo-
retickému popisu 1 v nasledujici podkapitole. Procesni analyza je tedy metodikou, ktera se
pouziva k analyze potadi pracovnich operaci. Klade diiraz zejména na pracovni postupy
vzhledem k hladkému toku prace. Smyslem téchto schémat je identifikace neproduktivnich
¢asti pracovnich procest. K tomu je pouzivano mnozstvi schematickych znacek.
(Kavan 2002, s. 198)
Vystupy procesni analyzy jsou:

- Celkovy ¢as neboli trvani procesu

- Vzdalenosti, které analyzovany produkt urazi

- Doba, na kterou mé podnik zasoby

- Doba, kterou stravil produkt cekanim

(Pivodova, 2016, 5.78).

Nejcastejsimi schematickymi znackami jsou:

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materialu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materidlu,
polotovaru nebo produktu.

Planované shromazd'ovani
skladovani materiald, polotovar(l,
soucasti a produkti.
Neplanované shromaZdovani
cekani materialfi, polotovard,
soucasti a produktd.

transport

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obrazek 1. - Schematické znacky procesni analyzy (API)

Existuje n¢kolik druht procesnich analyz. V této diplomové praci je provedena procesni
analyza vyrobniho procesu, proto je zde i vice pfibliZena. Procesni analyza v diplomové
praci bude sledovat tok produktu vyrobnim procesem. Tento typ procesni analyzy se pou-

ziva u vyrobk, které prochazi riznymi vyrobnimi operacemi.
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Béhem této analyzy postupné dochazi k naplnéni nékolika kroku:
e piedbézna studie
e analyza toku produktu
e ziznam vSech dulezitych informaci
e analyza soucasného stavu

e navrh zlepSeni, implementace, zhodnoceni a standardizace

(Pivodova,2016, s. 64)
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4 ZAKLADNI CHARAKTERISTIKY PROJEKTU A NASTROJU
PROJEKTU

Existuje n¢kolik definic, co je projekt ¢i projektové fizeni. Z téchto definic by mél byt
ziejmy cil projektu, jednotlivé strategie, které k vytyCenému cili pomohou. Dale by mély
byt urceny zdroje s ndklady na projekt a s o¢ekavanymi pfinosy z realizace dané¢ho zameéru.
Definice, ktera tyto charakteristiky vystihuje, zni:
., Projekt je cilevedomy navrh na uskutecnéni urcité inovace v danych terminech zahdjeni a
ukonceni “
Jednotlivé projekty jsou vZdy jedinecné neboli neopakovatelné, mohou byt také riznorodé,
docasné a témet vzdy se na jejich feSeni podili jiny tym projektanti.
Z hlediska charakteristik, jakymi jsou rozsah projektu, velikost nakladi a ¢as, délime jed-
notlivé projekty na kategorie komplexni, specidlni a jednoduché projekty. Jednoduché pro-
jekty trvaji v fadu nékolika mésict, specidlni projekty pak trvaji maximalné nékolik let a
komplexni projekty mohou trvat az n€kolik desitek let.
(Némec, 2002, s. 11).
Pro spravné definovani cile ndm miize pomoci technika SMART. Jak z nazvu vyplyva,
slovo SMART se sklada z péti slov, kterymi jsou: specificky, méfitelny, akceptovatelny,
realisticky a terminovany.
Cil projektu musi byt:

o Konkrétni - kazdy Gcastnik projektu musi védét, o co se v projektu jedna.

o Mc¢fitelny - ujiSténi, Ze stanoveného cile bylo dosazeno.

o Akceptovatelny - spolupracujici strany jsou seznadmeny s projektem a souhlasi.

e Readlny - splnitelnost daného cile.

e Stanoven terminem - ve kterém bude projekt splnén.

o Integrovany - propojenost s organizacni strategii.

(Dolezal, Machal a Lacko, 2012, s. 66)
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4.1.1 Logicky ramec

Logicky ramec slouzi jako pomicka a podpora pfi stanovovani cili projektu a k jejich do-
sahovani. Je soucasti metodiky navrhu a fizeni projektu ozna¢ované jako, Logical Fra-
mework Approach (LFA), ta ucelen¢ fesi ptipravu, navrh, realizaci a vyhodnoceni projek-
tu. Tato metodika se osvédcila jako efektivni pii realizaci projektt a sklada se ze tii trovni,
kterymi jsou vstup, vystup a cil. Do vstupu zatfadime zdroje, které spotfebovavame a ¢in-
nosti, které poté realizujeme. Mezi vystupy jsou produkty ¢i sluzby, které jsme se zavazali
dodat. Lze fici, Ze jsou to vysledky projektu a konecny cil, coz je ditvod produkce vystupti.
Logicky ramec musi brat v potaz omezeni realizacni faze, ale také, aby se v ném zrcadlily
veskeré potieby a pozadavky zakaznika projektu.

(Dolezal, Machal a Lacko, 2012, s. 48)

4.1.2 RIPRAN analyza

Analyza RIPRAN (Risk Project Analysis) patfi mezi empirické analyzy, které se pouZivaji
pro analyzu rizik projektt chapajici rizika jako proces. Analyza se ztotoznuje s filozofii
jakosti TQM, ¢imz zaru€uje pozadovanou jakost procesu analyzy rizika stejné jako norma
ISO 10 006. Tento typ analyzy je vhodné vytvofit pfed samotnym zahajenim projektu pro
zohlednéni vSech rizik a jejich dopadli na samotny projekt. Nasledné¢ pak mize byt vyuzit
u vSech fazi projektu.

Jednotlivé faze analyzy RIPRAN:

® piiprava analyzy rizika
e identifikace rizika

o kvantifikace rizika

e odezva na riziko

e celkové rozhodnuti rizika

Kroky v jednotlivych fazich analyzy jsou navrzeny jako procesy a navazuji na sebe.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 POPIS VYBRANE SPOLECNOSTI

Spolecnost byla zalozena v roce 1993, kdy se zacala zabyvat vyrobou ekologického paliva,
zejména dievénych briket a palivového dieva. Postupem Casu se tato vyroba stala stézej-
nim vyrobnim programem firmy. Zpocatku se velka ¢ast produkce vyvazela do zahranici,
prevazné do Rakouska a Némecka. S rostouci informovanosti na domécim trhu se vSak

zajem rozsitil 1 u Ceskych odbératelt a to jak velkych firem, tak u drobnych odbératelti.

Spolecnost postupem ¢asu rozsitila sviij sortiment také o stavebni a truhlarské fezivo a
stie$ni Sindele. Dale jsou v nabidce obkladové a podlahové palubky, OSB desky a jiné die-
vatské produkty. Vyhodou spole¢nosti je, Ze méa vybudovany vlastni kamionovy park, diky
¢emuz jsou dodavky operativné dodédny az na misto urceni, podle potteby zdkazniki.

Drobni odbératelé si mohou zbozi také vyzvednout v sidle firmy.

V soucasné dobé¢ firma zaméstnava 27 zaméstnanci, ktefi jsou organizaéné rozdéleni do
Sesti stiedisek. Kazdoro¢né se stabiln€ vyprodukuje okolo 6 000 tun dfevénych briket.
Od roku 2006 se firma zaméfila také na vlastni vyzkumnou a vyvojovou ¢innost v oblasti
vyvoje dievozpracujicich strojii. Od roku 2007 je spolecnost drzitelem certifikatt, které
spliuji pozadavky specifikované normou CSN EN ISO 9001:2001 a CSN EN ISO

14001:2005 na systémy environmentalniho managementu.

Za dobu existence si firma vybudovala $irokou stabilni sit’ odbératelti jak v Ceské republi-
ce tak 1 v zahrani€i, a snaZi se stale si drzet své dobré jméno na trhu, aby pftildkala 1 dalsi
odbératele a rozsifila tak mista odbéru. Firma si zaklada na kvalité svych produktt a od-

borném pfistupu k zadkaznikiim.

I ptes financni krizi, kterou si spolecnost prosla v letech 2009 a 2010, firma stale navySo-
vala své trzby z prodeje a prokazovala tak své stabilni misto na trhu. V regiondlnim uspo-
fadani Zlinského kraje je spolenost povazovana za stabilniho a prosperujiciho zaméstna-

vatele.
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5.1 Ekonomicka situace spole¢nosti

Spolecnost je ekonomicky stabilizovana a rozhodla se vyuzit dotacnich fonda z Evropské
unie pro investovani do rozvoje portfolia a vyroby. Nyni se pocet zaméstnancti pohybuje
okolo 30, postupné ale pocitd s novymi pracovnimi pozicemi, které by chtéla oteviit. Trzby

se pohybuji okolo osmdesati miliond korun kazdy rok.

5.2 Organizaéni ¢lenéni spole¢nosti

Spolecnost je roz¢lenéna na dvé hlavni vyrobni stiediska:
» Vyrobni stiedisko briketarny

» Vyrobni stiedisko dievozpracujici pily, susarny a paletarna

Clenéni je rozd&lené z diivodu rozdilné produkce neboli rozdilné piidané hodnoty pro zakazni-
ka, zejména o vyrobni stfedisko briketarny se spole¢nost dlouhodob¢ opira z pohledu ziskovos-
ti a efektivnosti. Kazdé stredisko tedy vyrabi jiné hotové vyrobky pro koncového zakaznika a

poskytuje jiné sluzby.

Organizacni struktura spolecnosti vypada nasledovne:

Jednatelé spolecnosti

Logistika Obchod Vyroba a kvalita Finance a HR

— Susarny

Obrazek 2. - Organiza¢ni rozdé€leni spole¢nosti (vlastni zpracovani)
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6 UVOD PROJEKTU — PREDPROJEKTOVA CAST

6.1 Uvodni informace

Nazev projektu: Projekt optimalizace vyrobniho procesu ve vybrané organizaci
Projektovy tym:

= Bec. Vit Gorej — student UTB ve Zling

= doc. Ing. Petr Bris, CSc.

6.2 Vychozi analyzy projektu
Pro zpracovani projektu a vychodiska byly zvoleny tyto zdkladni analyzy:

e SWOT analyza spolecnosti, ve které byly odhaleny silné a slabé stranky spole¢nos-
ti a také jejich mozné pftilezitosti a hrozby

e Casovy plan projektu

e Analyza soucasného stavu - vyrobniho proces, layout, kvalita vyroby

e Analyza celkové efektivnosti

e RIPRAN analyza, kterd byla vyuZita odhaleni moZnych rizik.

e Harmonogram projektu

e Logicky ramec, ten slouzil k uceleni myslenek v priibéhu dané¢ho projektu véetné

zpracovani diplomové préce.

6.3 Casovy plan projektu

Plan projektu se skladal z n¢kolika krokd od stanoveni problému, pies analyzu, az po za-

vedeni navrhu.
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Tabulka 1. - Casovy plan (vlastni zpracovani)

Casovy plan

Casovy horizont

Problém
Nespokojenost s produktivitou paletarny (tok + kapacita vyuziti) 1. - 8. tyden
Brainstorming s vedenim spolecnosti a mistrem vyroby 1. - 8. tyden

Analyza
Pozorovani chodu paletarny a stanoveni postupu analyzy 1. -8. tyden
Snimkovani pracovniho dne 8. -12. tyden
Stanoveni §pagetového diagramu 8. -12. tyden
Efektivnost vyrobniho procesu 12. - 16. tyden
Kvalita a kvantita vystupu palet 12. - 16. tyden
Zpracovani analyzy a metod 12. - 16. tyden
Konec¢né zpracovani analyzy — brainstorming s vedenim spolecnosti | 16. —20. tyden

Navrh FeSeni

Névrh feSeni 20. —32. tyden
Reengineering vyrobniho procesu 20. —30. tyden
Néavrh schématu a zavedeni paletiza¢ni linky 20. —32. tyden
Schvéleni a zapojeni vyrobni linky 20. —32. tyden
Zpusténi paletizacni linky a zaskoleni pracovnikil 40. - 44. tyden
Vyrobni proces paletiza¢ni linky

Kontrola
Kontrola efektivnosti zafizeni a ndvratnost investice 44. - 48. tyden
Kontrola kvality vystupu v podobé¢ palet 44. - 48. tyden
Porovnani s predchozimi ukazateli 44. - 48. tyden

Zavér

Komplementace udajt 49. —51. tyden
Vyhodnoceni nového stavu 49. - 51. tyden
Vytvoteni diplomové prace 49. —51. tyden
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6.4 SWOT analyza

Pii SWOT analyze se urcuji silné a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby, které jsou spojené s
timto projektem. Diky tomu je mozné urc¢it komplexni fungovani firmy, nalézt problémy
nebo nové moznosti riistu. Pro zpracovani SWOT analyzy jsem si zvolil hodnoceni dle
pravdépodobnosti s body od 1-5 (1 = nejmensi, 5 = nejveétsi). Vaha ukazatelt znazoriuje

aktualn¢ kladené otazky ve spolecnosti a jejich dulezitost pro firmu

6.4.1 Slabé stranky spole¢nosti

Tabulka 2. - Slab¢ stranky (vlastni zpracovani)

Slabé stranky Viaha Body Celkem
Neefektivni vyuziti kapacit vyrobnich zatizeni 0,33 5 1,65
Chybéjici flexibilita a kapacita strojniho zatizeni 0,30 5 1,5
Snaha pracovnikil o snizeni zodpovédnosti na pracovisti 0,03 2 0,06
Neztotoznéni se zaméstnancli s podnikovou vizi 0,05 2 0,1
Layout vybraného pracoviste 0,27 5 1,35
Logisticka poloha 0,02 1 0,02

Nejslabsi strankou, se kterou se firma potyka, je neefektivni vyuzivani vyrobnich zatizeni,

zpiisobenou zastaralymi zafizenimi a neaktudlnosti vyrobnich procesi. V tomto ji velmi
dobte sekunduji dalsi dva ukazatele a to chybé&jici flexibilita a kapacita strojniho zafizeni,
spolu s layoutem vybraného pracovisté. CimZ se tento souhrn vyznaduje tokem plynulé
vyroby. Dostupnost do spolecnosti je z hlediska logistické polohy pro nakladni automobily
velmi dobrd, to samé plati celkové pro automobilovou infrastrukturu, Zelezni¢ni sit’ nevy-

jimaje.




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43
6.4.2 Silné stranky
Tabulka 3. - Silné stranky (vlastni zpracovani)

Silné stranky Viaha Body | Celkem
Dlouholeté ptisobeni firmy 0,22 5 1,10
Siroka $kala vyrobkového portfolia v daném odvétvi 0,26 5 1,30
Zavadéni metod prumyslového a procesniho inzenyrstvi 0,11 3 0,33
Vysoka kvalifikace managementu 0,09 2 0,18
Vlastni vyvojové oddéleni 0,10 2 0,20
Vyrobky dle poZadavkil zdkaznika 0,06 2 0,12
Pozitivni vniméani spolecnosti 0,08 2 0,16
Vnimani spole¢nosti i zahrani¢nim trhem 0,08 2 0,16

Nejsiln€jsi strankou spolecnosti je Sirokd Skala vyrobkového portfolia v daném odvétvi,

diky které je firma schopna uspokojovat vzrlstajici naroky zadkaznikid a také snaha udrzet

si vybudovanou pozici lidra na regionalnim uspotfadéani trhu 1 do budoucna. Spole¢nost

vykazuje zna¢nou technologickou a technickou vyspélost podpotfenou napady a horlivosti

tymu manazer, ktefi maji za cil dosaZeni rozvoje a zlepSeni firmy. Vedeni spole¢nosti je

nyni kladné naklonéno k zavadéni metod jak primyslového tak i procesniho inZenyrstvi do

vyroby. V nedavné dobé¢ také vzniklo nové vlastni vyvojové oddéleni ve spolecnosti, které

bude reagovat na aktudlni situaci na trhu a bude se snazit ptispét ke zvySeni konkurence na

trhu zlepSenim procest a zavadénim novych produkti.
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6.4.3 Prilezitosti

Tabulka 4. - Ptilezitosti (vlastni zpracovani)

Prilezitosti Vaha Body Celkem
Nové obchodni ptilezitosti na evropském trhu 0,14 3 0,42
Vyuzivani technologickych novinek na trhu 0,14 3 0,42
Expanze na mimoevropské trhy (Cina) 0,09 3 0,27
Nastaveni spoluprace s dodavateli materialu 0,16 4 0,64
Osloveni novych zakaznickych segmentii 0,20 5 1,00
Dlouhodob¢ udrzitelny rozvoj 0,11 3 0,33
Strategické partnerstvi na zahraniénim trhu 0,15 4 0,60

Mezi nejdualezitejsi ptilezitost pro spolecnost patii osloveni novych zakaznickych segmen-
tl, to je mozné i diky drZeni jeji dlouhodobé pozice na trhu. Své postaveni si miiZze upevnit
pomoci strategického partnerstvi na zahrani¢nim trhu a také nastaveni spoluprace s doda-
vateli materialu. S timto souvisi hledani novych obchodnich pftilezitosti na 1 mimo trh Ev-

ropy a snaha o odstranéni mezinarodnich obchodnich bariér mimo Evropskou unii.
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6.4.4 Hrozby
Tabulka 5. - Hrozby (vlastni zpracovani)
Hrozby Viaha Body | Celkem

ZvySovani cen energii 0,28 5 1,40
Nedostatek odbornych pracovnikl na trhu prace 0,09 2 0,18
Piesun vyroby na trhy s levnéjsi pracovni silou 0,32 5 1,60
Vstup nové konkurence na trh 0,18 4 0,72
Nizsi kupni sila obyvatelstva 0,13 3 0,39

Nejvétsi hrozbou spolecnosti byla analyzou identifikovdna hrozba v podobé piesunu vyro-
by na trhy s levnéj$i pracovni silou. S tim souvisi 1 neustalé zvySovani cen energii a to
zejména v dievaiském primyslu. Na trhu se pomalu zac¢inaji objevovat novi konkurenti na
tuzemském 1 zahrani¢nim trhu. V soucasné dob¢ firma tuto skutecnost pocituje v cenové

politice zemi vychodni Evropy.

6.4.5 Shrnuti SWOT analyzy

Dvéma nejsilnéjSimi strankami spole€nosti je Siroka Skala vyrobkového portfolia v daném
odvétvi a také dlouhodoba pozice trhu. Slabou strankou je neefektivni vyuZivani vyrob-
nich zafizeni, zastaralé zafizeni a neaktualnost vyrobnich procesii. Firma bojuje o udrZeni
pozice na trhu a to hlavné z divoda vysokych cen energii a cenovou valkou s konkurenty
z vychodni Evropy. Pokud se ale spole¢nosti podaii udrzet si svou stavajici pozici na trhu,
vidi pfilezitost v proniknuti na evropsky i mimoevropsky a rozsifit tak své portfolio o nové

zakaznické segmenty.
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYBRANEHO PRACOVISTE

Pro spravnou implementaci jednotlivych metod je velice dulezité pochopeni a analyza sou-
¢asného stavu vybraného pracovisté, na kterém implementace probiha. Analyzovéano bylo
pracovisté paletdrny, kde se manudlné vyrabi palety vSech rozmérd a typd, je zde také
oprava starych palet a pila pro piipravu materidlu. Analyza se zaméfi na popis procesu
paletizace, okoli pracovisté, dodrzovani kvality vyrobki a BOZP, kvantitativni analyzy a
vyhodnoceni fungovani pracovisté paletarny. Na pracovisti bylo feSeno nékolik problema-
tickych aspekt, které mohly zapficinit neefektivitu vyroby. Hlavnimi pfi¢inami byla kvali-
ta a Spatné vyuziti kapacit. Proto je prace zamétena na efektivni vyuziti kapacity pracovisté
paletarny. Efektivita pracovisté je ve vyrobni firmé nepostradatelnym ukazatelem. Znaci
kvalitu procesu, kvalitu organizace, a to je symbol pro silnou konkurenceschopnou firmu,

ktera si chce udrzet své postaveni na trhu.

7.1 Popis procesu vyroby palet

Aby mohl byt kvalitn€ urcen navrh pro zlepSeni, je tteba detailn¢ popsat pribéh vyrobniho

procesu. Musime si odpovédét na vybrané otazky:

e Jakeé jsou vstupy na pracovisté a ¢im jsou tyto vstupy tvoreny?

e Kolik pracovnikli obsluhuje dané pracovisté a jak se stidaji na pracovisti?
e Kolik zaméstnancti délad pomocné prace?

e Jaké kompetence maji pracovnici?

e Kdo je odpoveédny za produkcei na pracovisti?

e Jak odchazeji vystupy z pracovisté a jaka je jejich kvalita?

e Jakeé jsou kapacitni normy?

Vyrobni ktidlo, kde je umisténa paletarna, se sklada z nékolika pracovist, ke kterym jsou
pridéleni pracovnici. Provozovna paletdrny spada pod spravu stfediska pily. Jeji hlavni
vyrobni proces je vyroba sériovych i atypickych palet. Vstupem pro paletarnu jsou hranoly
a desky o riznych tloustkach, délkach a Sitkach. Vystupem jsou vyhotovené palety, které

se vrstvi do Stosii a dale pak naskladiiuji podél vyrobniho stiediska.
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7.1.1 Postup vyroby

V pocatecni fazi vyroby si musi pracovnici pfichystat material k samotnému vyhotoveni
palet. Pro vyrobu palet je potfebné vyhotovit desky pro vrchni a spodni Cast palety a také
hranoly, které jsou spojovacim mezikusem. Pii pfipravé téchto vstupl je vyuzivéana pila.
Nejprve si pracovnici zpracuji dfevinu, je preferovan modfin, ktery si roziezou na delsi
desky nebo hranoly (v tomto kroku se ur¢i tlouStka desky a hranolu, ukazatelem je poza-
dovand nosnost palety). Poté pfevezou desky a hranoly ke zkracovacéce, kterou je mensi
kotoucova pila, zde si nafeZzou vstupy na pozadované délky. Poslednim krokem pfti vyrobé
je samotné stluceni palety pomoci klasického nebo nastielovaciho kladiva. Rozméry palety
se mizou menit v zavislosti na sériové nebo atypické poptavce zakaznika po paletach. Dal-
$im ukazatelem, ktery ovlivni rozmeéry palety, je potiebna nosnost, tou je uréena tloustka

desek. Odpad, ktery vzniké pfi vyrobé¢, je u zkracovani desek a pfi fezani desek na pile.

7.1.2 Okoli a Layout pracovisté

V hale je umisténo vice pracovist’ pro zbiti palet, ty jsou rozmistény vedle sebe. Ptes halu
vede §irsi cesta pro vysokozdvizny vozik a také kolejova draha, kterd je pozistatkem

z dob, kdy byla hala urcena k zeméd&lskym uceliim, nicméné byva i ta vyuZivana. U pro-
t&jSi stény je vyhrazen prostor pro pracovisté na zkracovani desek a tlozna plocha pro des-
ky. Pfes zed’ zkracovacky je pila, kde se zpracovava hruby material. Celé toto stfedisko ma
na starosti mistr, ktery dohliZi celkem na skupinu 5 pracovniki. Ti jsou dle potieby rozde-
leni k jednotlivym pracovistim. Pfitom pouze dva z nich jsou pevné ptidéleni k obsluhova-

ni pasove pily, zbyli tfi pracovnici jsou operativné premist'ovani dle potteby po hale.
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7.1.3 Pudorys vyrobniho stiediska pily s paletarnou

Na ptidorysu nize jsou ¢ervené oznacena pracovisté pro stluceni palet, modfe je oznaceno
pracovisté pro zpracovani materialu kotoucovou pilou a zelen¢ je vyznaceno pracovisté s

pasovou pilou pro hrubé zpracovani materialu.

177

Obrazek 3. - Pudorys vyrobniho stfediska (vlastni zpracovani)
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7.2 Kyvalita a BOZP

7.2.1 Pilife Jakosti

Firma se snazi udrzet a zvysit kvalitu ve vyrob¢, tim se chce stat konkurenceschopnéjsi a

uspokojit zakazniky. Od toho se ve firmé odrazeji 3 zékladni pilife, podle kterych se firma fidi:

e Systém managementu jakosti — hlavnim cilem je zlepSovani kvality a spolehlivos-
ti vyrobkl a sluzeb. Nastroje pro zlepSeni managamentu jakosti zatim firma plné
nevyuziva, ale je jim oteviena. Od roku 2007 ma zavedeny systém managementu
jakosti podle CSN EN ISO 9001:2001, ktery aktualizovala v roce 2015.

e Systém environmentialniho managementu — vybrana spole¢nost vénuje také vy-
sokou pozornost otazkam zlepSovani kvality zivotniho prostfedi, jelikoz je soucasti
trhu se zpracovanim energii. Proto firma zavedla systém opatieni smétujici k zave-
deni a certifikaci systému environmentalniho managementu. Od roku 2007 imple-
mentovala systém environmentalniho managementu podle normy ISO 14001:2004.

Systém environmentalniho managementu prosel posledni aktualizaci v roce 2015.

e Bezpecnost prace — prioritou je i zajiSténi a zlepSeni bezpecnosti a ochrany zdravi
pii préaci. Firma zajist'uje pravidelné prohlidky a kontroly stavu BOZP, Skoleni a

opatfeni v oblasti rizik zamé&stnanct.

7.2.2 DalSi vyuZivané nastroje
Vybrané spole¢nost vyuziva i ostatni nastroje kvality. Od klasickych metod az po ty nové. Vy-
uziva pfedev§im brainstorming, normu na vyrobu a dalsi standardy. Kvalita je kontrolovana

audity — spliiuje-li normy pro vnitini neshody, reklamace a kvalitu. Zminény budou néstroje,

které jsou vyuzity v mém projektu:

e CEZ — je ukazatelem efektivnosti vyrobnich zatizeni. Poskytuje méfitelné srovnani
efektivnosti vyrobnich zatizeni. Zahrnuje v sob¢ vice slozek ovliviiujicich celkovou
efektivnost, které Ize samostatné vyhodnotit.

e Snimkovani — zaznamenava cely pracovni den vybraného pracovnika
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e Spaghetti diagram — vytvaii se pro vizualizaci pohybli zaméstnance béhem real-
ného pracovniho procesu.

e Dobry napad — pracovnici jsou finanén¢ odménovani za napady pro zlepSeni sta-
vajiciho stavu. Za napad, jak zlepsit, zkvalitnit, inovovat vyrobu, jsou pracovnici
odménovani penéznimi ¢astkami.

e Kaizen — managament spole¢nosti se snazi vstipit zaméstnancim v tymovém du-
chu kladny postoj ke zlepSovéani a nastavovani zmén tak, aby dbali na celkovou

kvalitu.

7.3 Procesni analyza

V nize vypracované procesni analyze (Obrazek ¢.) je celkem 26 kroki, z nichz je 16 ope-
raci, 5 transportl, 2 kontroly a 3 skladovani. Celkovy proces trva celkem 1056 minut.
V této analyze si lze povSimnout, Ze vyrobek ujede v pribéhu procesu vyroby celkem 720
metrd. Pokud by se vSak presunuly nékteré operace v layoutu, uSetfil by se ¢as piepravy,
prostoje nevyuzivanych pracovniki a také délka transportu. Nutnost pfesunu nékterych
operaci je 1 z diivodu bezpecnosti prace, jelikoz nyngj$i prostory nejsou pro danou praci
pfrili§ vhodné diky nepfitomnosti oken. Na dal$im obradzku miizeme vidét stavajici spaghet-
ti diagram soucasného stavu pracovisté. Ve spaghetti diagramu je zelenou barvou znézor-
néno putovani materialu celym vyrobnim procesem. Na diagramu lze vidét, Ze je velka

vzdélenost mezi zdsobenim dfevem a dal§imi operacemi.
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El=|z2|2

| -2 E|E| E

Procesni analyza E g E % g %’ %

dinnost z E E Z % £ E

C. a5 A
1 Pfiprava dfeva na fezani - desky k paletdm O 30 2
2 Rezani desek - pasova pila o 180 2
3 Nachystani vstupnich desek na pievoz O 10 2
4 Transport desek ke Zkrdceni => 270 1
5 Nastaveni poZadované velikosti na kotou¢ové pile ke kriceni O 3 1
6 |Vyrovnani desek k pro zkriceni na pofadovnou velikost O 3 1
7 Kriceni desek na pofadované velikosti O 180 1
8 Shromazdéni hotovych desek pro piipravu palet O 10 1
0 Transport nakracenych desek k pracovistim @ 15 1
10 |Kontrola nafezanych desek E 2 1
11 |SKladovani desek u jednotlivych pracovist v 30 1
12  |Piiprava difeva na fezani - hranoly k paletam o 30 2
13  |Rezani hranohi - pasova pila o 180 2
14 |Nachvstani vstupnich hranoli na pfevoz O 10 2
15 |Transport hranohi ke zkrdceni Q 270 1
16 |MNastaveni hranohl pro zkriceni na poZadovnou velikost o 5 1
17 |Krdceni hranoli na poZadované velikosti O 30 1
18 Shromazdéni hotovych hranohl pro piipravu palet o 5 1
10 |Kontrola nafezanych hranoli m 2 1
20 Transport nakracenych hranohl k pracovistim Q 15 1
21  |Skladovani desek u jednoflnych pracowisf v 10 1
22  |Pfiprava pracovisté dle rozméni palety O 10 2
23 |Ztluéeni palety o poZadované velikosti O 300 2
24 |Kontrola palety @ 0,5 1
25 OdloZeni palety pro uskladnéni O 1 2
26 |Transport vétsich poftu palet k uskladnéni => 150 1

Celkem - Eetnost 16
- soufet ¢asu (min) 1056
- vzddlenost (m) 720

Obrazek 4. - Procesni analyza (vlastni zpracovani)
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177
16

Sklad
dieva L_ e

¥ychod ke skladovani

Obrazek 5. - Spaghetti diagram (vlastni zpracovani)

7.3.1 Miniaudit kontroly kvality vystupu na pracovisti paletarny

K detailnéjSimu rozboru bylo vybrano pracovisté s kontrolou kvality a to z diivodd, ze vy-
stup z pracovisté je vzdy klicovy usek vyrobniho procesu, jelikoz kontrolou kvality na pra-
covisti prochéazi vSechny polotovary i hotové vyrobky. Dalsimi divody pro vybréani praco-
visté¢ byla navaznost na sob& navazujici operace, dale kvili poddimenzovéani pracoviste.
Vyrobena paleta vzdy musi na vystupu podléhat zvolenym standardim, které jsou pro kon-
cového zékaznika. Vybér pracovisté paletarny také vychazi ze stavajiciho spaghetti dia-

gramu, jelikoz jsou zde zbyte¢né dlouho transportni cesty.
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Tabulka 6. - Hodnoceni kvality pracovisté (vlastni zpracovani)
Miniaudit poradku a cistoty na pracovisti

Pracovisté je Ciste, prehledné a uspofadane. Castecné

Na pracovisti se nevyskytuji Zadné nepotiebné véci. ne

Transportni cesty jsou prazdné a volne. tastecné

Je dodrzovan postup dle planu uklidu. ne

Zavedeny standardy 5S. ne
Hodnoceni 25%

Miniaudit vizualizace na pracovisti

Vsechna nekvalita je vytiidéna a odstranéna. ne

Pomicky a nastroje jsou oznaceny a maji své definované misto. ne

Je snadné nalézt souéast nebo dil pro vyrobni ¢innost. castecné

Na pracovisti je zavedena vizualizace v podobé tabule s ukazateli vykonu a

produktivity prace. ne

Je dan plan vyroby a pracovni postup. CasteCné
Hodnoceni 25%

Na vyse uvedené obrazku hodnoceni miniauditu kvality pracovisté je v obou piipadech

vysledné hodnoceni 25 %. Tyto vysledky jsou zplisobeny $patnym nastavenim vyrobniho

procesu pracovisté, prostoji, zastaralou vyrobni technikou, neuspotadanim a nepiehlednym

pracoviStém, absenci standardi kvality a nezachycenim veSkeré nekvality jiz v prvopocat-

ku.

7.4 Analyza snimku pracovniho dne pracovisté

Pro podrobné zmapovani pracovniho postupu na pracovisti paletarny byly provedeny

snimky pracovniho dne. Na tomto pracovisti probihd pouze ranni sména, snimkovani pra-

covniho dne jednotlivce probihalo v dob¢ od 06:00 do 14:30, z toho Cist4 pracovni doba

¢ini 8 hodin a pfestavka tvoii 0,5 hodiny (pfestavka neni zahrnuta ve vysledcich).
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Na pracovisti byly provedeny naméry snimku pracovniho dne dvou pracovniki. Béhem
pracovni doby méli oba pracovnici stejné podminky a k dispozici vSe pottebné

k standardnimu pracovnimu dnu. Ze snimku pracovniho dne byly zjistény jednotlivé Casy
provadénych operaci a celkova délka vyroby jedné palety, od které se v dalsi ¢asti odviji
efektivnost kvantity vyroby palet. Také se zjistovalo, jakym zplisobem pracovnik pracuje a
postupuje pii své praci a zda se vénuje své pracovni ¢innosti po celou dobu prace. Jeste

bych rad zminil, ze méfeni pracovisté probihalo v naprosté spolupraci s pracovniky.

Snimek pracovniho dne

m Vyhodnocenineshod, kontrola
B Hledani néfadi a daldich pomicek k vikonu
= Uklid
W Manipulace - pracovni operace

M Pracovnik mimo pracovité
23% P

M Rozhovor

Necinnost

Obrazek 6. - Snimek pracovniho dne (vlastni zpracovani)

Nejvyssi podil mé pracovni ¢innost, coZ je 62 %. Pracovnik mimo pracovisté je az 23 %, je
to dané také hlavné pfesuny na jiné€ pracovisté dle potieby pracovniho procesu. Rozhovory
a necinnosti pracovnici tvofi celkem az 11% Casu. Zbylé ukazatele kontroly, tklidu a hle-
dani pomitcek k pracovni €innosti tvoti 1% respektive 2% Casu, coZ je v pracovnim proce-
su nepatrny rozsah ¢asového fondu, ale i tak by bylo vhodné tyto ¢innosti eliminovat.

V tabulce niZe je vyjadien snimek pracovniho dle ¢asti u jednotlivych ukazatelt.
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Tabulka 7. - Snimek pracovniho dne (vlastni zpracovani)

Cinnost Doba trvani % vyjadieni
Vyhodnoceni neshod, kontrola 0:04:48 1%
Hledani naradi a dalSich pomiicek k vykonu 0:09:36 2%
Uklid 0:04:59 1%
Manipulace - pracovni operace 4:57:45 62%
Pracovnik mimo pracovisté 1:50:39 23%
Rozhovor 0:33:38 7%
Necinnost 0:19:11 4%

7.4.1 Shrnuti snimkovani a popis zjiSténych nedostatku

Pfi snimkovani pracovniho dne bylo zjiSténo, Ze pracovnici nevykonavaji svou praci fadné.
Také bylo zjisténo, Ze na zac¢atku pracovni doby pracovnik nezac¢ina svou sménu z pravidla
v 6:00, ale v 6:15-6:30, je to ovlivnéno vzdy piichodem nadiizené¢ho na pracoviste. Pii
snimkovani vyplynulo evidentni zji$téni, Ze na pracovisti je piebytek pracovniki, kteti
nejsou vedenim hodnotné vyuZzivani. Na obrazku niZe je vyznaceno rozdéleni procest,
které pridavaji hodnotu a které nepiidavaji hodnotu vyrobniho procesti na métenych pra-

covistich.
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Zhodnoceniprocesi

B Procesy pfidavajici hodnotu

H Procesy nepfidavajici hodnotu

Obrazek 7. - Zhodnoceni procest (vlastni zpracovani)

7.5 Efektivnost pracovisté paletarny

Po ptedeslych analyzach byla navrzena jesté analyza vypoctu efektivnosti. Jelikoz znalost
ztrat podava v kazdé spoleCnosti nezbytné informace pro managament, ktery rozhoduje o

dal§im nastaveni vyrobnich procest.

7.5.1 Mira vyuZitelnosti pracovisté paletarny

»  Vypocet > (vyuzitelny Cas — prostoje) / vyuzitelny cas = mira vyuziti

= Aplikace vypoctu > (480 — 105) / 480 =77.91 %
Mira vyuziti pracovisté neni velkd. Do tohoto vypoctu nebyly zatazeny povolené pauzy na
obéd a svacCinu. Pracovnici Casto plytvaji ¢asem prostoji a nejsou zapojeni do dalSich vy-

robnich operaci.

7.5.2 Mira vykonu

=  Vypocet > (pocCet vyrobenych vyrobkli*normovany ¢as na kus) / (vyuzitelny Cas —
prostoje)
= Aplikace vypoctu > (22*10,92) / (480 — 183) = 80.95 %
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Mira vykonu nedosahuje predepsanych hodnot. Vysledek vypoctu odpovidd hodnotam,
které byly stanoveny mirou vyuzitelnosti pracovisté. Do budoucna chce spolecnost urcité

toto Cislo navysit.

7.5.3 Mira kvality

»  Vypocet > (pocet vyrobenych vyrobkl — pocet zmetkil) / (vyrobené kusy)
» Aplikace vypoctu > (22-1)/(22)=95.4 %

Mira kvality dosahuje 95,4 % spolecnost ma za cil dosdhnout hranice 99%, a proto je tieba se

zaméfit na snizeni zmetkovitosti.

7.5.4 Celkova efektivnost CEZ

Celkova efektivnost byla stanovena vypoctem — vyuZiti pracovisté x mira vykonu x mira
kvality. Vysledna celkova efektivnost byla ur€ena hodnotou 60,18 % (77,91 *80,95 *95.4).
Spolecnost ma za cil byt lidrem na regionalnim trhu a také si vytvofit stalé¢ vazby na zahranic-
nim trhu, a proto se v pfistich letech pocita s rustem tohoto na ukazatele, v tomto ptipade ale

musi pfijit radikalni zména.
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8 ZHODNOCENI ANALYTICKE CASTI A DOPORUCENI

Analyticka cast diplomové prace je zaméiena na analyzu celého vyrobniho procesu pale-
tarny ve vybrané spole¢nosti s naslednym vybérem konkrétnich pracovist, kterda jsou
podrobnéji rozebrana a zmapovana, coz bylo hlavnim cilem analytické ¢asti. Diky casu,
ktery jsem fyzicky stravil ve vybrané spolecnosti, jsem si v§iml nékolika problém, které i
po konzultaci s pracovniky a jejich nadfizenymi byly potvrzeny. Nedostatky potvrzuji i
provedené analyzy. Provedl jsem procesni analyzu, Spaghetti diagram, snimky pracovniho
pracovniki a analyzu celkové efektivnosti vyrobniho procesu paletarny. Pti analyze stava-
jiciho stavu spole¢nosti bylo zjisténo, ze se v podniku nenachazi zadné konkrétni metody
primyslového inZenyrstvi, které by poukazovaly na zlepSovani ¢i zhorSovéani vyrobniho

procesu.

Prvni kroky pii zjistovani nedostatkll ve spolecnosti patfily fadnému seznameni se spolec-
nostni pomoci SWOT analyzy a poté s vyrobou prostfednictvim provedené procesni analy-
zy. Z procesni analyzy vyplynula chaoti¢nost samotného vyrobniho procesu, kdy se mi-
zeme setkat se Spatnym nastavenim layoutu pracovisté, na ktery poukazuje vypracovany
spaghetti diagram. Vyrobek se mnohdy nepodrobil kontrole kvality, coZ je jako vystup pro

koncového uzivatele neadekvatni.

Druhym krokem v analytické ¢asti diplomové prace bylo zaméfit se na celkové vytiZeni
pracovnikl vybraného pracovisté. K tomu byla pouzita metoda snimkovani, kdy jsem stra-
vil po sobé¢ s n€kolika odlisSnymi pracovniky pracovni smény. Z této analyzy jsou evidentni
nedostatky v podob¢ vyuzitelného pracovniho ¢asu, ktery by mél spole¢nosti ptidavat hod-
notu, v tomto piipade se jedna o prebytecné mnozstvi pracovnikill a jejich nevyuzitelnost,

¢imz se firma zatézuje fixnimi néklady.

Tretim krokem analyzy bylo urcit celkovou efektivnost vyrobniho procesu paletarny.
V névaznosti na predchozi ukazatele vysla celkova efektivnost pracovisté az v podprimér-
nych ukazatelich - 60,18 %. Problémy byly zjiStény 1 v oblasti planovani, které je nesyste-
matické a dochazi k situacim, Ze pracovnici se bezucelné pohybuji na pracovisti a nejsou

tedy dostate¢né vytizeni.
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Po konzultaci s vedenim spolecnosti bylo také zjisténo, zZe jsou otevieni pro radikalni zme-
nu celého vyrobniho procesu a layout pracovisté. Z hlediska umisténi pracovisté by se, ale
nem¢élo radikalné umisténi vyrobniho stfediska. Diilezité je také, aby pracovnici byli dosta-
te¢né motivovani k praci, aby méli zdjem o dalsi rozvoj spolecnosti a aby tak spolecné

chtéli dosdhnout vyssi efektivnosti.

Vhodnym a radikalnim feSenim zjiSténych problému je celkovy reengineering vyrobniho
procesu. JelikoZ je firma schopné podstoupit finanéni investici do vyrobniho procesu, tak
bylo po domluvé navrhnuto zavedeni AUTOMATIZOVANE PALETIZACNI LINKY, coz
by pfineslo:

v’ zautomatizovani celého pracovisté

v' rychlé reagovani na konkurenéni poptavku

v' certifikovanou standardizaci vystupu vyrabénych palet

v' zkraceni doby vyroby jedné palety, ba naopak nékolikanasobné navyseni mnoZstvi

palet béhem jedné smény

<\

vy$si ziskovost celého pracovisté — zvySeni pridané hodnoty

v' dalsi krok k upevnéni své pozice na trhu
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9 PROJEKTOVA CAST

V pied projektové casti byla odhalena nejslabsi stranka spole¢nosti a to neefektivni vyuziti
vyrobnich kapacit. Aby si spolecnost udrzela pozici lidra regionalniho trhu a vytvofila lep-
$i pozici na zahrani¢nim trhu, bylo dospéno k rozhodnuti celkového reengineeringu a do-
sahnuti tak zefektivnéni vyrobniho procesu zavedenim automatizované paletizacni linky.
V dobé¢ vytvoteni a psani této diplomové prace a zhotoveni projektu, jsem byl zaméstnan
ve spolecnosti, kterd se podili na vyrobé zavedené paletizacni linky, a na oddéleni enginee-
ringu jsem navrhoval sestaveni paletiza¢ni linky z jednotlivych pneumatickych komponent.
Pro snizeni rizika projektu byla zpracovana casova analyza, jejimz vysledkem byla urcena
kritickd cesta projektu trvajici 317 dni. Jako objektivné oveéftitelny ukazatel GspéSného
zavedeni investice paletizacni linky byla zvolena navratnost investice v podob¢ efektivnos-

ti vyrobniho pracovisté a vyssi ziskovost.

9.1 Stanoveni cilu

Hlavni cil projektu:

Optimalizovat vyrobni proces pracovisté paletarny ve vybrané spole¢nosti

Podptirné cile projektu:
= Reengineering vyrobniho procesu
= Zavedeni vy$si kvality a sniZeni prostojl

= Celkové zvySeni efektivnosti a ziskovosti pracovisté pro firmu

9.2 Projektovy tym

Projektovy tym je tvofen 5 ucastniky, kterym byly ptidéleny riizné role.
Vedouci projektu — Be. Vit Gorej

Garant projektu — jednatel spolecnosti a vyrobni feditel

1. ¢len projektového tymu — jednatel spolecnosti a finan¢ni feditel

2. ¢len projektového tymu — vedouci dievovyroby

3. ¢len projektového tymu (pro konzultaci) - doc. Ing. Petr Bris, CSc.
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9.3 Logicky ramec projektu

Ve fazi ptipravy projektu je dobré si vytvorit logicky ramec. Logicky ramec totiz zobrazuje
kompletni projekt, zaznamenava cile projektu, objektivné ovétitelné ukazatele a zdroje infor-

maci k ovéfeni. Tabulka logického ramce se nachézi v piiloze &. P I: LOGICKY RAMEC.

9.4 Rizika projektu — RIPRAN analyza

Pted samotnou implementaci projektu je potteba zvazit vSechna mozna rizika, z kterych
vyplyvaji scénafe a navrhnout opatieni, jak rizikiim ptedchazet. Po dobu trvani celého pro-
jektu je nutné vS§echna mozna rizika sledovat a v ptipad¢ potieby je také pribézné aktuali-
zovat. Analyzu je mozné zménit i béhem projektu, kdyby se objevily nové rizika. V tabulce
nize jsou zobrazeny hrozby, pravdépodobnost, scénar, pravdépodobnost, dopady na projekt a
také hodnota rizika a nasledné opatieni, které by se mélo eliminovat.

Analyza je v ptiloze ¢. P II: RIPRAN ANALYZA.

9.5 Harmonogram implementace projektu

Tabulka 8. - Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Aktivita Cerven  |Cervenec|Srpen  |Z&Fi Rijen Listopad |Prosinec |Leden  |Unor Biezen

Zadani projektu firmou

Seznameni se spolefnosti ”

Sezndmeni se s pracovistém

3
=3

Méieni price

Analyza sougasného stavu pracovisté ”

Procesni analyza *

Vyhodnoceni analyz

Reengineering - layoutu a nova vyrobni
technologie

XX

Realizace projektu ”
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10 PROJEKTOVE RESENI

Jak jiz bylo feCeno v analytické Casti, soucasné rozlozeni pracovisté a celkoveé systém vy-
robniho procesu neni pfili§ idealni. Dochazi ke zbytecné manipulaci mezi jednotlivymi
operacemi, coz zvysuje také neproduktivni ¢as. Proto je vhodné nejen pozmeénit vyrobni
proces, ale také zménit rozlozeni pracovisté a jeho jednotlivych operaci. Diky moznosti
volné manipulace pracovist’, neni piemisténi jednotlivych pracovist’ piili§ velkym problé-
mem. Hlavni vyhodou je velky prostor, ktery umoziiuje hybat pracovistém vice sméry. Pfi
navrhu nového layoutu byl kladen také diraz na to, aby se zkratily jednotlivé pfesuny ma-
teriald a pohyby po pracovisti. To znamenalo navrhnout piestavét logistické cesty po pra-
covisti. Nejveétsi zménou z pohledu layoutu celého pracoviste bylo ov§em umisténi paleti-
zacni linky, dle tohoto umisténi se pak odvijeli vySe zminéné Upravy layoutu. Pti takovéto
uprave pracoviste se velmi osvédcilo, ze zmizely mezisklady mezi pracovisti a vyrazné se
zkréatil Cas potfebny pro manipulaci s produktem. Pro projekt se tedy nabizela pouze jedina
varianta a to celkovy reengineering pracovisté a vyrobniho procesu v podob¢ implementa-

ce paletiza¢ni linky.

10.1 Navrh zavedeni paletizacni linky

Reenginneering jsem vyuzil ve svém projektu k pietvoreni stavajicich procesi, kde je
uplatnéno misto postupnych zmén ty razantnéjsi. Pti razantni zméné v podob¢ navrhu za-
vedeni paletizacni linky doslo k nejistoté oproti metodam klasického prabézného zlepSo-
vani. Vyhodou ale bylo, ze pomoci navrhu nového modelu se $lo odpoutat od souc¢asného
stavu a vytvaret pouze proces novy. Nevyhodou metody by mohla byt rizikovost a delsi
¢asova narocnost pii probéhnuti inovace. Vedeni firmy se, ale diky vystuplim z prob&hlych
analyz, rozhodlo linku implementovat a ziskat tak dal$i konkuren¢ni vyhodu. A jelikoz
firma zatim nemé¢la s primyslovym inzenyrstvim zkuSenosti, povazuji pii snaze podniku

preménit se na Stihly podnik za vhodné uchopit tento projekt prave timto zptisobem.
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10.1.1 Pfiprava na implementaci paletiza¢ni linky

Pted samotnou realizaci paletizacni linky bylo nutné zjistit navratnost investice a budouci
efektivnost zafizeni pro vybranou spolecnost, tak aby se rozhodla vyuzit svych volnych
finan¢nich prostredkii. Cena a zavedeni paletizacni linky nebyly investicné snadnym roz-

hodnutim. Finan¢ni ukazatele pro tento projekt byly stanoveny takto:

- Celkové naklady spolecnosti na projekt byly stanoveny 4 750 000 K¢.

- Vynosnost pii vyrob¢ palety na paletizacni lince tvofi na jedné paleté od 2% do
15% z prodejni ceny, tato skutecnost se lisi na specifikaci pozadavku zdkaznika a
tedy i1 cené palety.

- Prodejni cena palety se pohybuje v rozmezi 215 - 350 K¢, ta je dana specifikaci od-
bératele. Zda se jedna o sériovou nebo nestandardni vyrobu.

- Paletiza¢ni linka vyrobi za sménu (8 hodin) 800 ks palet.

- Navratnost investice byla stanovena na 4 roky.

Po zvézeni téchto ukazatell se firma rozhodla pro cestu investice v podob¢ implementace
paletizacni linky.

10.1.2 Navrh nového layoutu pracovisté

Jelikoz se jednalo o celkovou optimalizaci vyrobniho procesu, tak bylo nutné zménit 1
layout pracovisté, tak aby se zkratily logistické cesty. V minulém layout byly cesty vedené
zdlouhavé okolo celého obvodu vyrobni haly. Pfed zavedenim linky byl proto jest¢ zme-
nén vstup a vystup do vyrobni haly, tak aby bylo jednodusi navezeni vstupniho materidlu a
také odvezeni vyrobenych palet. Na obrazku niZe je vyobrazeni nového layoutu paletizacni
linky. Cervené je vyznaeno umisténi paletizaéni linky, modie vstupy a vystupy do haly a

zelené zlstalo umisténi pily.
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177

Obrazek 8. — Staré usporadani layoutu pracovisté (vlastni zpracovani)
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177

Obrazek 9. - Nové uspotadani layoutu pracovisté (vlastni zpracovani)
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Obrazek 10. - Zavedena paletizacni linka (vlastni zpracovani)
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Obrazek 11. - Zavedena paletizacni linka (vlastni zpracovani)

10.1.3 Navrh schématu zapojeni pneumatickych prvkii paletizaéni linky

Jelikoz v dobé psani diplomové prace je autor zaméstnan v mezinarodni spole¢nosti, ktera
se vyhradné zabyva vyrobou a zapojenim pneumatickych prvkl v automatizované vyrobe,
tak prispé€l do projektu svym navrhem zapojeni pneumatickych prvki pro zminovanou pa-
letizaéni linku. Podotyka, Ze se jedna pouze o schéma zapojeni pneumatickych prvki, které

se implementovaly na konstrukci vyrobni linky, realizované externi firmou.

Toto schéma miiZete nalézt v piiloze dokumentu ¢. P II: SCHEMA VYROBNI LINKY.

10.2 Zavedeni paletizacni linky z pohledu efektivnosti

Pti zavedeni paletizacni linky bylo nutné spocitat novou efektivnost zatfizeni, zda se oproti
minulym analyzadm vysledky nékolika znésobily. Tyto vysledky byly vyzadany managa-

mentem k podlozeni spravnosti rozhodnuti implementace paletiza¢ni linky.

- Mira vyuzitelnosti paletiza¢ni linky

Vypocet > (vyuzitelny ¢as — prostoje) / vyuzitelny ¢as = mira vyuziti

Aplikace vypoctu > (480 — 35) / 480 = 92,72 %
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Mira vyuziti pracovisté je oproti minulym vysledkiim obrovskd az 92,7%, prostoje jsou

dany pouze pii nastavovani vyrobni linky.

- Mira vykonu
Vypocet > (pocet vyrobenych vyrobkii*normovany ¢as na kus) / (vyuzitelny cas —
prostoje)

Aplikace vypoétu > (680%0,6) / (430 — 35) = 91,68 %

Vysledek vypoctu odpovida vysokym hodnotam, tedy az 91,68%, které¢ byly stanoveny

mirou vyuzitelnosti pracoviste.

- Mira kvality

- Vypocet > (pocet vyrobenych vyrobkli — pocet zmetkil) / (vyrobené kusy)
- Aplikace vypoctu > (680 - 2) / (680) = 99.7 %

Mira kvality dosahuje 99,7 % a spole¢nost tim splituje zadany za cil dosdhnout hranice 99%.

- Celkova efektivnost CEZ

Celkova efektivnost je stanovena hodnotu piesahujici az 84,75 % vyuzitelnosti pracoviste a
vyrobniho procesu. Spole¢nost méla za cil navyseni tohoto ukazatele oproti minulym ukazate-

Itm, které byly opravdu hrani¢ni, z hlediska efektivnosti se zavedeni paletiza¢ni linky vyplaci.

10.3 Zavedeni paletiza¢ni linky z pohledu produktivity a navratnosti in-

vestice

Z pohledu produktivity kdy, jak jsem zminil v teoretické ¢asti, produktivitu ve vyrobnim
podniku ovlivitluje mnoho faktort, tak tim nejpodstatnéj$im faktorem miiZeme oznacit zvy-
Seni vystupu. Velikost vystupu, tedy v tomto piipadé poctu vyrobenych palet za jednu
smeénu, je n€kolika nasobné vyssi oproti pfedchozimu vyrobnimu procesu. Norma stanove-
na pro zavedenou paletizacni linku je 800 palet za 8 hodinovou sménu. Pro vedeni spolec-
pfinos, ktery je vycislen na 1 581 250 K¢ ro¢né. K tomuto vypoctu dochéazi autor prace pii
zavedeni minimalni realizované produktivity paletizacni linky, kterd je 680 ks palet za

sménu. Minimalni ziskovost z jednoho kusu palety je 3,4 % pfi primérné cené palety 280
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K¢, ¢imz je zisk z jedné palety stanoven na 9,68 K¢&. Tento ukazatel pocita s chodem pale-

tizacni linky v 48 pracovnich tydnech, jsou tedy odecteny svatky a nutna udrzba linky.

Rocni ziskovost: zisk/ks palety™* pocet ks palet/smena *prac. dny v tydnu™* pocet tydnii

Rocni ziskovost: 9,68% 680 *5* 48 =1 581 250 K¢

10.4 Ergonomicky prinos zavedeni paletizac¢ni linky

Jednim z dalSich ptinosu zavedeni paletiza¢ni linky zlepSeni soucasné¢ho stavu pracoviste
z pohledu ergonomie. V starém vyrobnim procesu se na pracovisti totiz vyskytoval nedo-
statek tykajici se této oblasti. V ramci ochrany zdravi pracovnikil pfi praci by témto nedo-

statkim méla byt vénovéana pozornost. Z tohoto diivodu byla popsana nésledujici opatieni.

e Uleh¢eni od fyzicky namahavé prace

Prvnim a hlavnim pfinosem zavedeni paletizacni linky je odlehceni od velké pracovni na-
mahy, kterou pfedstavovala prace s paletami. Pii ztlueni palet dochézelo k manipulaci
s jednotlivymi ¢astmi palety a samotnou paletou, které ve vysledném stavu vazi az 25 kg.
Pii dlouhodobé praci mize dojit k namoZeni trupu ¢loveéka a tedy k bolestem zad. Paleti-
zacni linka si na konci svého vyrobniho procesu sama stavi palety na sebe a ty jsou pak
odvezeny vysokozdviznym vozikem, takZe ani v tomto ptipadé nedochazi k fyzicky naroc-

né manipulaci s paletami.

e Ergonomické pracovisté

Z pohledu ergonomicky usporddaného pracovisté se k tomuto velmi ¢astému problému na
pracovisti nijak nepfistupovalo. Pracovni stoly byly pro vSechny pracovniky stejné vysoke,
bez rozdilu jejich fyziologickych parametrt. Proto pro zejména vyssiho pracovnika, ktery
se pfi praci musel zohybat nad stolem po celou pracovni dobu, byla nepfirozend pracovni

poloha nepftijemnosti. V budoucnu by se mohly objevit také problémy se zady.
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e Zména monotonni pracovni naplné

Pfi vyrobnim procesu méli pracovnici vesmés piidélend pracovni mista u stolt, kde se
tloukly palety. Se zménou procesu paletizacni linky se staraji po celou dobu o doplnéni
materidlu do paletiza¢ni linky a kontrolu chodu linky, dalo by se fici, Ze maji volnéjsi pra-
covni napln¢ a stiidaji se na jednotlivych pozicich pti dopliiovani, jsou vzajemné nahradi-
telni a jelikoz se Casto jedna o sérii riznych rozméri palet, tak vzdy vzdjemné spolupracuji
pfi piestavovani vyrobni linky. Na jedné z kontrolnich pozic je mozné se i usadit na zidli a

pti kontrole chodu linky si odpoc¢inout.

e Navrh na vyhrazeni mista pro spole¢né nastroje

V analytické ¢asti diplomové prace bylo zjisténo pfi métfeni pracovniho dne pracovnika, ze
nastroje nemaji své misto. Proto se pfi zavedeni nové vyrobni linky myslelo i na tento ne-
dostatek, tyto véci se povalovali vSude moZné po pracovisti. Kazdy ze zamé&stnanct si
vzdy danou véc vzal, pouzil ji a odlozi ji tam, kam se mu to zrovna hodilo a v ten okamzik
poté zapomnél, kde ji odlozil. KdyZ ji poté potteboval pouzit dalsi pracovnik, nastaval pro-
blém, protoze si nejdiive musel tuto véc najit. Timto hledanim a chiizi vSichni vzdy ztraci
spoustu ¢asu. Proto jsem navrhl, aby bylo ur€eno a vyznaceno misto pro dané spolecné
nafadi. Po dohod¢ s vedoucim pracovnikem, bylo misto uréeno u paletizacni linky, tak aby

bylo ze vSech smérh vSem pristupné a nemuselo se k tomu chodit nijak daleko.

10.5 Diléi navrh zavedeni pri zavedeni paletizacni linky - metoda TPM

Vedlejsim projektovym navrhem pii zavedeni paletizacni linky, bylo zavedeni metody
TPM ve spole¢nosti a aplikovat tak dal$i metodu z oblasti primyslového inzenyrstvi. Na-
vrh metody se tyka zlepSovani v téchto oblastech:

- Standardizace ¢innosti samostatné udrzby pro paletiza¢ni linky

- Systém pléanované udrzby

- Systém preventivni udrzby

Z vlastni zkuSenosti z oblasti pneumatickych prvka, z kterych je paletizacni linka poskla-

déana, je dilezité dbat ohled na udrzbu téchto prvkl. Pfi opotiebeni a poskozeni materidlu
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muze dojit nejen k ndkladnym ztratdm v podobé¢ preruseni vyroby, ale také ohrozit zdravi
pracovnika.

Dalsim ukazatelem, ktery souvisi s udrzbou vyrobni linky, je kontrola stlac¢ené¢ho vzduchu,
nebo li audit stlaCeného vzduchu. Pfi tlakovych ztratach miize v budoucnu dojit
k zbyte¢nému plytvani ndkladi na provoz paletizacni. I tyto v budoucnu mozné nedostatky

je mozné udrzbou pracoviste a vyrobni linky odstranit.

Standardizace samostatné udrzby se musi zaméfit nyni pouze na zavedeni standarda kontroly.
Pracovnici musi zvladat zékladni operace jako je CiSténi valci, kontrola Uiniku stlaceného
vzduchu, doplnéni olejl, drobné udrzbarské opravy — dotazeni Sroubeni, vyména filtracnich

vlozek. Pravidelna skoleni jsou dilezita pro uchovani informaci.

Planovana udrzba se tyka hlavné vypracovani seznamu vsech ¢innosti tdrzby. Na tabuli u pa-
letizacni linky by mél byt uveden seznam pomiicek a délka Casu, kterou tato ¢innost zabira.
Cilem je ponechat obsluze ¢innosti, které vyzaduji odborné technické znalosti nebo specializa-

ci. Doplitkem popisu ¢innosti by mohla byt i fotodokumentace postupt preventivni udrzby.

V ramci bezpeénosti strojniho zafizeni jsou na paletizaéni lince umisténa dle normy CSN
730848 v rozmezi 2 m tlacitka total stop, ktera se ale pouzivaji az v nejvyssi potiebe. Proto

je dulezité zavést udrzbu vyrobniho zatizeni a predchazet tak nebezpecnym situacim.
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU

Po zavedeni navrhli na pracovisti paletarny, tedy stfediska difevovyroby a navrhu reengi-

neeringu v podob¢ zavedeni paletizacni linky ve vybrané spolecnosti, je mozné rozdélit

hodnoceni projektu na dvé ¢asti:

Piinosy neekonomické:

Motivace pracovnikl k vy$§imu vykonu, vzéjemné zastupitelnosti a zména pracov-

ni naplné.
Zvyseni kvalifikace pracovniki, zaskoleni pro obsluhu paletiza¢ni linky.
Mozné zavedeni metody udrzby na pracovisti - TPM.

Zavedeni automatizovaného toku materidlu bez nutnosti transportu mezi pracovisti
(novy layout).

ZlepsSeni ergonomickych podminek pro pracovniky.

Prinosy ekonomické:

Zvyseni ptfidané hodnoty a produktivity pracovisté paletarny.
Zvyseni CEZ z pivodnich 60,18 % na 84,75 %

Eliminace plytvani v podobé¢ nevyuZzitého €asu (prostojit) pracovnikd.
Novy layout pracoviste.

Zvyseni flexibility, rychlejsi reakce na konkurenéni prostiedi.

SniZeni nekvality (standardizace nékterych druhti palet dle norem stanovenych na-
stavenim paletizacni linky).
Navratnost investice do 4 let, celkové néklady ¢inily 4 750 000 K¢

Ekonomicky pfinos pro spolecnost je 1 581 250 K¢ ro¢né
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ZAVER
Tato diplomova prace se zabyva problematikou optimalizace vyrobniho procesu ve vybra-

né spolecnosti. Prace je rozd€lena na teoretickou a praktickou cast. V praktické ¢asti prace

je dale obsazena analytickd a projektova ¢ast.

V prvni ¢asti prace je zpracovana literarni reSerSe a teoreticka vychodiska pro analytickou
¢ast prace. S vyuzitim vybranych metod pro analyza soucasného stavu na daném pracovisti
bylo zjisténo, ze dochazi k neefektivnimu vyuzivani vyrobnich procest, at’ jiz z hlediska
¢asového, vykonového, kvalitativniho ¢i finanéniho. Ziskana data pro vyhodnoceni vyrob-
nich procest a nasledné rozhodovani se staly podkladem pro vytvoreni navrhu na zlepSeni
soucasné¢ho vyrobniho procesu. K analyzam projektu byly vyuzity prvky primyslového a
projektového inZenyrstvi jako méfeni prace (snimky pracovniho dne), Spaghetti diagram,
layout pracovisté, procesni analyza, vyjadieni efektivnosti a produktivity vyrobniho proce-

Su.

Konkrétni navrhem na zlepSeni, ktery byl konzultovan se ¢leny projektového tymu, se stal

reengineering vyrobniho procesu v podob¢ zavedeni automatizované vyrobni linky.

V zavéru projektu jsou zhodnoceny naklady a pifinosy spojené s realizaci projektu. Dale
byly navrzeny dal$i opatfeni, kterd by spolecnost mohla vyuzit z metod primyslového in-
zenyrstvi a prohloubila by tak kladny vztah k tomuto oboru. Autor prace véfi, Ze celkovy

vystup z diplomové prace bude dobrym podkladem pro dalsi zestihlovani podniku.

Zaveérem by chtél autor prace velmi ocenit, ze mohl ve spolecnosti ziskat informace pro
diplomovou préci a ze se mohl zicastnit readlné¢ho projektu. Toto v§e mu pomohlo pochopit

prostiedi, ve kterém se spole¢nost nachazi a ziskat tak dalsi pracovni zkuSenosti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLIOJ A ZKRATEK
CEZ Celkova efektivnost zafizeni.

TPM  Totaln¢ produktivni udrzba.
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