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ABSTRAKT

Tématem bakaléaiské prace je identifikace plytvani a navrh moznost eliminace plytvani
ve spole¢nost Svoboda a Biezik — pecivo s.r.o. Teoreticka ¢ast je zaméfena na vysvétleni
pojm, jako je prumyslové inzenyrstvi, vyrobni proces, stihly podnik, plytvani a metody
uréené k jeho eliminaci. Praktickd cast obsahuje piedstaveni spoleCnosti, analyzu
soucasn¢ho stavu, jejimz vysledkem jsou navrhy moznosti pro eliminaci plytvani
ve spolec¢nosti. Hlavnim cilem bakalarské prace je dosaZeni snizeni zmetkovitosti o 50 %

vyuzitim pfedstavenych navrht.

Kli¢ova slova: Primyslové inZenyrstvi, vyrobni proces, plytvani, eliminace plytvani

ABSTRACT

The topic of this bachelor thesis is the identification of waste and the proposal of the
possibility of elimination of waste in the company Svoboda a Bfezik - pe¢ivo s.r.o. The
theoretical part is focused on explaining concepts such as industrial engineering, production
process, lean business, waste and methods to eliminate it. The practical part contains
a presentation of the company, an analysis of the current state, the result of which are
suggestions for ways to eliminate waste in the company. The main goal of the bachelor thesis

is to achieve a reduction in scrap by 50 % by using the presented proposals.

Keywords: Industrial engineering, production process, waste, waste elimination
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UvVOoD

Dnesni doba je pro mnohé podniku opravdu slozitd. Na trhu je obrovskd konkurence
a podniky mezi sebou svadeji boje o zakazniky. Uspokojit zédkazniky se stava ¢im dal
naroky zakaznikl je pro né zivotné dulezité neustale inovovat, zlepSovat vyrobni procesy,
zvySovat svou efektivitu a snizovat naklady. Pravé proto existuji lidé jako prtimyslovi
inzenyii. Lidé, ktefi se zabyvaji 1 témi sebemensimi detaily a snazi se firmu tlacit kuptedu,

k vitézstvi v konkurenc¢nim boji.

Jednou =z Cinnosti primyslovych inzenyri je eliminace plytvani. Plytvani je jednim
z ditvodi, pro¢ maji firmy vysoké ndklady a malou efektivitu vyroby. Je vSak dilezité
si uvédomit, Ze plytvani neni nikdy mozné zcela odstranit. Redukce plytvani je tedy pro
firmu kli¢ova, aby obstala a vitézila v konkuren¢nim boji. Firma by v§ak neméla usnout na
vaviinech. ZlepSovani vyrobnich procesti a eliminace plytvani je neustdly a nekoncici
proces. Firmy se museji neustéale rozhlizet kolem sebe a hledat ptilezitosti k inovovani sami
sebe. Firmy, které se fidi témito zdsadami, jsou ty firmy, které dokazi svym zakaznikiim

nabidnout vice za méné.

Bakalafska prace pracuje predevsim s principy $tihlé vyroby, na kterych je také postavena.
Prace zpracovavad a analyzuje vyrobni proces konkrétniho druhu vyrobku a poukazuje
na plytvani, které se v ném vyskytuje. Vysledkem bakalaiské prace je na zaklad€ analyzy
navrhnout opatieni, kterd odstrani nebo redukuji zjiSténa plytvani ve vybraném vyrobnim

procesu.
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CIiLE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalatské prace je vypracovani navrhu pro sniZzeni zmetkovitosti o 50 % pfti
vyrobnim procesu hamburgerové bulky ve spolecnosti Svoboda a Biezik — pecivo s.r.o.
Cile lze dosahnout eliminaci pficin vedoucich ke vzniku zmetkovitosti. VedlejSimi cili
bakalaiské prace jsou eliminace zbyteCnych pohybu, ¢ekani a zvysSeni efektivity prace

vybranych pracovnik.

Pro ziskani podkladi k analyze soucasného stavu vyrobniho procesu ve spolecnosti budou
informace ziskany méfenim, komunikaci s vedoucimi pracovniky a pracovniky, ktefi
se podileji na daném procesu. K analyze stavu budou vyuzity 4 metody primyslového
inZenyrstvi.

Pro zmapovani a analyzu celého vyrobniho procesu bude vyuzita procesni analyza.

Pro zjisténi doby trvani jednotlivych cinnosti spole¢né s urcenim produktivniho
a neproduktivniho ¢asu pracovnika bude vyuzita metoda snimku pracovniho dne.
Ishikawa diagram je dal$i metodou pramyslového inZenyrstvi, kterd bude vyuzita
k identifikaci kofenovych pfi¢in vzniku zmetkovitosti.

Zbyte¢né pohyby budou identifikovany za pomoci Spagetového diagramu. Pouzitim
Spagetového diagramu lze objevit nedostatky v organizaci pracovisté a zaroven poslouzi

jako podklad pro moZnost navrhu zmény layoutu pracoviste.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Ukolem pramyslového inZenyrstvi je hledat zpiisoby eliminace ztrat a plytvani ve vyrobnich
a administrativnich procesech. V dnesni dobé se cilem primyslovych inzenyr, mistr,
vedoucich vyroby a feditelli stava eliminace plytvani, co nejlep$i propojeni vyrobnich
a administrativnich procest a jejich vzdjemné dopliiovani. Déale primyslové inzenyrstvi
hleda odpovédi na otazky jako je: nastartovani a motivace lidi ve spoleCnost, organizaci
prace, neustalé¢ zlepSovani procesti a hledani inovacnich feSeni. Nedilnou soucasti je
1 vytvéfeni a identifikace pfidané hodnoty lidmi, stroji a vyrobnimi procesy. Pfidand hodnota
je Casto bodem zdjmu zdkazniki, ktefi vyuzivaji sluzby a produkty dané spolecnosti.

(Chromjakova, 2013, s. 3-5)

1.1 Prumyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr je pracovnik a profesional odpovidajici za optimalizaci piedev§im
vyrobnich procesii. Jeho tkolem neni jen jiz zminéna eliminace ztrat a plytvani ve vyrobnich
a administrativnich procesech, ale i motivace a vedeni lidi k lepSim pracovnim vykontm.
Konkrétné¢ se mize jednat naptiklad o minimalizaci ndkladt, snizeni zmetkovitosti,
maximalni vyuziti vyrobni kapacity a celkové zestihleni vyrobnich procesti. Aby mohl fadné
plnit své tukoly, vyuzivd nejriznéjSich metod primyslového inzenyrstvi, které jsou

v kapitole 1.1.1 blize popsany (Chromjakova, 2013, s. 9-11).
1.1.1 Klicové znalosti prumyslového inZenyra

Za klicové znalosti a dovednosti primyslového inzenyra povazuje Chromjakova (2013):

Planovani a ¥izeni projektit — Sestavovani vyrobnich a administrativnich tymt, jejichz
ukolem je tvorba aktivit, které se zacleni do vyrobnich plant, rozhodovani na zékladé casu

a dostupnych zdrojl a analyza rizik.

Pldnovdni a organizace vyroby — Ukolem je definice a piiprava vyrobkovych fad jakozto
1 samotnd organizace vyroby a zjiSténi obtiZnosti vyrobitelnosti produkti a poZadavki

na optimalizaci vyrobniho planu za pomoci simula¢nich nastrojt

Technicka a technologicka piiprava vyroby — piiprava technologickych a vyrobnich

postupt

Organizace materidlovych a informacnich tokii — tizeni vztahl s internimi a externimi

zakazniky, koordinace aktivity, dodacich lhtt a ndklada
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Rizeni produktivity a procesit — vybér vhodnych ¢innosti pro pldnovani, rozvrhovani a fizeni

vyrobnich tokt, kapacitnich pozadavkd, fizeni procesni a produktové kvality

Analyza a méieni prdace, ergonomicka stranka procesit — Nastavovani a Gprava pracovnich
pozic a pracovist’ za ucelem zvyseni jejich kontinualni pfidané hodnoty zaroven s vyrobnimi

a administrativnimi procesy

Vyvoj implementace novych vyrobnich konceptii — posileni podnikovych procesti, produktt

a jejich konkurenceschopnosti vyvojem firemniho byznysu

Strategické planovani — Neustalé fizeni vyrobnich a operativnich nékladu a strategické
predpovédi spoléhajici se na zavedeny systém klicovych ukazatelti strategické vykonosti

podniku

Flexibilni ¥izeni zmén — Koordinace zménovych opatifeni vedoucich k lep$i podpote

podnikovych procesti a jejich realizace.

Financni management — Dosahovani lepSich finan¢nich vysledki nastavovanim,
planovanim a fizenim podnikovych provozl za vyuziti controllingu, rozpocti a spravné

ptipravy a vyuziti kapacitni a vykonnostni analyzy (Chromjakova, 2013, s. 9).

Primyslovy inZenyr by mél mit znalosti pfedev§im v oblastech fyziky, chemie, vyrobnich
technologii, elektroniky. Pocitacem fizené vyroby nebo ergonomiky a fyziologie. Tahle

skupiny vlastnosti je nezbytna pro spravné vykonavani prace primyslového inzenyra.

Nemén¢ dilezitymi dovednostmi jsou profesiondlni interpersonalni komunikace, motivace
a vedeni lidi propojené s optimdlnimi modera¢nimi, prezentacnimi a komunikac¢nimi
dovednostmi. Jestlize ma byt primyslovy inzenyr schopen vést projekty, jez vedou
k neustalému zlepSovani, musi byt diplomat, akceptovana osobnost a také tymovy hrac.

(Chromjakova, 2013, s. 10)

1.2 Historie primyslového inZenyrstvi

Abychom plné pochopily primyslové inzenyrstvi, je nutné si piipomenout 1 jeho historicky
Vyvoj.

Nekteré zdroje uvadi, ze primyslové inzenyrstvi vyrostlo na studii Charlese Babbage na
téma tovarniho provozu zabyvajici se vyrobou ptimych ¢ept. Vedou se vsak rozepfte, Ze jeho
prace byla pouze teoretickd a nebylo dosazeno zadného pfirtistku vyroby na zakladé jeho

prace. (J.B. Speed School of Engineering, 2014)
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Pocatek doby pramyslového inzenyrstvi mizeme tedy odvijet od Frederika W. Taylora,
ktery je povazovan mnohymi za jeho zakladatele. Nebyl, vSak sam, kdo se v obdobi
pramyslové revoluce zabyval zvySovanim a zefektiviiovanim vyroby a administrativnich
¢innosti. Dalsimi, které urcité stoji za to jmenovat, jsou: Adam Smith, Thomas Malthus,

David Ricardi nebo John Stuart Mill. (Chromjakova, 2013)

Zatim co dochézelo k dal§im pokrokiim v akademické sféfe. Henry Laurence Gantt v roce
1912 predstavil Ganttiv diagram za pomoci, kterého ve spolupraci s Henry Fordem v roce
1913 dokazal zkratit produkéni cas jednoho vozidla Fordovy tovarny ze 700 hodin na
1,5 hodiny. Vysledku dosdhl pomoci dopravnikovych past. Ptispél tim tak ke vzniku prvni

sériové vyroby automobilu. (What is industrial engineering, 2015)

Na rozvoji prﬁmyslového inZenyrstvi se podﬂelo i podili spousta lidi. Véechny je jmenovat

vvvvvv

milniky pramyslového inzenyrstvi.

1909: Frank & Lilian
Gilbreth - analyza
prace

1908: Henry Ford
T-Model

1898: F.W. Taylor
Casove Studie

>
1911: F.W. Taylor vedeckeé Pﬁﬁeggs - 1925: Pojem <>
riadenie podniku et hromadna
obuvi vyeche
>
1927: 1936: GM zavadza 1944: Hromadna
Zalozenie pojem vyroba bombardeérov | |
Toyota Motors .automatizacia” BOEING
>
‘?1‘:51 Shigeo 1950: Taiichi 1961: Shigeo
Shingo: Ohno: Toyota — Shingo:
Kuncep? Toyota Production System Poka-Yoke
Production System
>

Obrazek 1 Historie primyslového inzenyrstvi (Chromjakova, 2013)
1.3 Vyrobni proces

Masin (2005, s. 64) definuje proces nasledovné: ,,proces je transformace vstupii do finalniho
produktu prostiednictvim aktivit pridavajicich tomuto produktu hodnotu. Proces je zdaroven
chdpan jako sled opakujicich se operaci a cinnosti, které vedou k vyrobé findlniho

produktu".
»~Proces je série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukolii, jejichz prostrednictvim — jsou-li
postupné konavany — ma byt vytvoren predem definovany soubor vysledku*. Svozilova

(2011, s. 14)
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Vyrobni proces lze charakterizovat tak, ze si fekneme, co je vyroba. Vyroba je ¢innost, pfi
které dochazi k transformaci vstupli na vystup a v prubéhu transformace je ke zdrojim
pridavéna pfidana hodnota. Proces transformace se obecné nazyva vyrobni proces. Vyrobni
proces je sled ¢innosti, které vedou k findlnimu vyrobku neboli vystupu. Finalnim vyrobkem
jsou statky nebo sluzby. Statky jsou fyzické komodity (produkty urené pro spotiebu ¢i
sménu) a sluzby jsou ukony majici za kol uspokojit existujici poptavku zdkaznikd. Na
druhé¢ stran¢ vyrobniho procesu mame vstupy. Jedna se o fyzické zdroje. Fyzickymi zdroji
myslime material potfebny pro konkrétni vyrobu. Pro realizaci vyroby vyuzivame dva druhy

vyrobnich faktorii. Elementarni a dispozi¢ni faktory. (oneindustry, 2019)
Kucharcikova (2011) mezi elementérni faktory fadi:

e Padu e Praci

o Kapital e Informace a znalosti.

Prvni tfi zminéné faktory jsou naprosto nezbytné k vykonavani jakéhokoliv vyrobniho
procesu, ktery by nebyl mozny, byt jen bez jediného z nich. Bez pudy, kterou mizeme
chépat jako nas pozemek ¢i vyrobni prostory by nebylo kde vyrobni proces realizovat. Bez
kapitdlu bychom nehnuli ani prstem. Nemohli bychom si pofidit dilezité vyrobni
technologie, pracovniky, zkratka nic. Pracovnici, ktefi predstavuji faktor prace, jsou klicovy
ve vyrobnim procesu pro piidani pfidané hodnoty nasemu vyrobku. Pokud médme zminéné
tf1 elementarni faktory, musime je uvést do pohybu. Abychom védéli jak, musime vyuzit

nasSich znalosti a ndm dostupnych informaci (Kucharc¢ikova, 2011, s. 23-36)

Kategorie dispozi¢nich faktori zahrnuje kombinaci elementarnich faktori a samotnych
aktivit podniku. Aktivitami podniku rozumime planovani, vyroba, propagace a prodej.

(oneindustry, 2019)

Podle Jurové (2016, s. 67), Ize procesy charakterizovat pomoci jejich atributii. Tyto atributy
nam poslouzi i k analyze danych procesti a zjisténi podrobnych informaci o nich. Pro procesy

jsou charakteristické nasledujici atributy:

o Je opakovatelny, o Ma jasné hranice (zacatek a

., , , konec
e Ma svého zakaznika )

L , , e Ma navaznost na jiné proces,
e Ma svého viastnika a spravce Jmep Y

e Ma své omezeni (vstupy, zdroje)

(Jurova, 2016, s. 69)

o Ma sviij ocenitelny vystup

e Ma meritelné parametry
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1.3.1 Déleni vyrobnich procesi

Procesy rozdélujeme do skupin podle diilezitosti a ucelu. Kazda ze skupin procesti ma pro
podnik jinou funkci. Diilezité je, aby vSechny procesy a skupiny procesii v podniku fungovali
spolecné s co nejvyssim synergetickym efektem. Podle Jurové (2016) délime proces

nasledovné:

e Hlavni/klicové procesy jsou klicové pro fungovéani organizace — pro externiho
zakaznika ptfedstavuji spolec¢nosti pfidanou hodnotu. Jedna se naptiklad o samotnou

vyrobu produktu.

e Ridici procesy jsou procesy fizeni, které udrzuji organizaci v chodu, ale nejsou pro
podnik ziskové. Zajistuji ovladatelnost a stabilitu podniku. Vytvareji provozni
podminky pro dalsi procesy zajiSténim jejich fizeni a integrity. Pfiklady procest

fizeni jsou planovani, pfijiméni dilezitych rozhodnuti nebo vytvareni strategie.

e Podpiirné procesy jsou oddélené¢ od hlavnich procest. Vytvafeji podminky
pro spravné provadéni procest poskytovanim produktd nebo sluzeb pro tyto procesy.
Procesy, které vytvaii produktu uréeny pro interni ucely — pro interni zakazniky. Tyto

procesy mohou byt v outsourcovany. (Jurova, 2016, s. 68)

1.3.2 Struktura vyrobniho procesu

Podle (oneidustry, 2019) pfi analyze, optimalizaci ¢i planovani vyrobniho procesu se
zaméfujeme na konkrétni aspekty procesu. RozliSujeme 3 zékladni hlediska vyrobniho

procesu:
1) Vécné

o Vyrobni profil — identifikuje, co a jaké vyrobky je spole€nost schopna vyrobit
vzhledem k ji dostupnym technologiim

e Vyrobni program — piedstavuje vyrobni portfolio podniku, tedy vyrobky c¢i
sluzby, které podnik na trhu nabizi. Vyrobni program se sestavuje na zakladé¢
pruzkumt trhu tak aby vyhovoval cilovym zdkaznikiim a byl zajistén zisk
spole¢nosti. Rozhodovani o pldnu vyroby je soucésti celkové strategie
spolecnosti. Za sladéni obchodni strategie spolecnosti s planem vyroby je

odpovédné vedeni vyroby (oneidustry, 2019)
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2) Casové hledisko

Casové uspoidadani — stanoveni ¢asové posloupnosti operaci a terminy jejich

realizaci

Pribéiné doby vyroby — Cas ptidéleny k uskute¢néni urcité ¢asti vyroby

VyuZiti vyrobnich kapacit — maximalizace vyuziti vyrobni kapacity pro
ekonomické uspokojeni

Sménnosti — aspekt, ktery nam fikd, kolikrdt byl vyrobni proces dokoncen

v riznych sménéach daného dne

Prostoje pracovist’ — Casovy interval, pii kterém nedochazi na daném pracovisti

k vyrobé. Stat se tak mtize, napt. kdyz pracovisté cekd na material.

Nedokoncené vyroby — méieno v penézich. Vyjadiuje hodnotu zdroji spojenych

s nedokoncenou vyrobou (oneidustry, 2019)

3) Hledisko prostorového usporadani

Materialové toky
Uspordadani pracovisté
o Spevnou pozici vyrobku — variabilni vyrobni zdroje (zafizeni) se

pfesouvaji podle potfeby na misto vyroby, transformované vyrobni

zdroje (materialy) se nepfemist’uji

o Technologické upotadani pracovist’ — sestaveni skupin pracovist, ktera
jsou si podobna a zéarovenl nejsou sefazena podle technologickych
postupil. Rozpracované vyrobky se pfesunuji mezi nimi

o Bunkové uspofadani — Pracovisté se sdruzuji do skupin a riizné Casti
vyroby se délaji na jednom misté

o Pfedmét usporfddani — Pracovisté jsou cilené seskupena podle

technologie vyroby tak, aby se rozpracovana vyroba co nejméné

ptesouvala. (oneidustry, 2019)
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2 STIHLY PODNIK

Z historického hlediska ma pojem ,,Stihly podnik* kofeny v Japonsku. Tam uz v 50 letech
zacali predevsim vyrobci aut vyvijet metody pro optimalizaci svych vyrobnich procest. Tyto
metody umoznili japonskym vyrobctiim aut pfedstihnout své konkurenty ze zapadu tim, Ze
vyrabéli auta lepsi, rychlejsi a levnéjsi. V 90. letech se opozdény zapadni trh vzpamatoval
a zacal prebirat a implementovat japonské metody ve svych podnicich. Pravé reakce trhu
odstartovala tzv. horecku LEAN (Stihly). V dnesni dobé se nesnazi byt jen samotné
automobilky ,,8tihlé*, ale tla¢i i na své dodavatele, aby aplikovali metody stihlého podniku.
Nejsou to vSak jen automobilky. Dnes se i ostatni spolecnosti snazi aplikovat metody Stihlé
vyroby do svych procest. Pronikaji i do bank, vefejné spravy, obchodnich fetézcii a dalSich

odvétvi. (Svét produktivity, 2012)

Obecné bychom mohli fict, Ze Stihly podnik je takovy, ktery d€la jen ¢innosti nezbytné,
potiebna a déla je spravné. DElA je rychleji a s pouzitim méne penéz, méné lidi, méné plochy,
méné vyrobniho zatizeni a s menSimi zasobami dokadze vyprodukovat vice s vyssi pfidanou
hodnotou nez jeho konkurenti. Prioritou v§ak musi byt splnéni pozadavkil zdkaznika. Prave

v tom je §tihlost podniku. (Dennis, 2016, s. 19)
Chromjakova (2013) povazuje za klicové principy filozofie lean:
e Otevrenost — problém je prileZitost
e Problém se detailné zkouma a resi tam, kde vznikl
e Snaha o dokonalost — zlepSovani nikdy nekonci
e Duvéra a spoluprace vytvari synergii
e Minimalizace plytvani a maximalizace pridané hodnoty
e Definovani hodnoty pro zakaznika
o Vybudovani plynulych tokii
e Zavedeni tahového Fizeni

e Dovedeni vseho k dokonalosti (Chromjakova, 2013, s. 33)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

Pod stihlym podnikem bychom si v§ak neméli pfedstavovat pouze Stihlou vyrobu. Je toho
vice. Stihld vyroba tvoii pouze &ast §tihlého podniku jako celku. Pojem §tihly podnik

zahrnuje 1 nasledujici oblasti:
e Stihld vyroba o Stihld administrativa

o Stihld logistika o Stihly vyvoj (Jurova, 2016, s. 245)

2.1 Stihla vyroba

»Lean production, also known as the Toyota Production Systéem, means doing more with
less-less tome, less space, less human efoort, less machinery, less materials-while giving

customers what they want.*“ (Pascal, 2016, s. 65)

Toyotismo a vyrobni systém Toyota (TPS) jsou také nazvy oznacujici Stihlou vyrobu. Pojem
Stihla vyroba vznikl pravé z vyrobniho systému Toyota. Vyrobni systém Toyota ma své
koteny v povaleéném Japonsku. V té dob¢ Japonsko a jeho tovarny ¢elily finanénim potizim
v disledku prohrané valky. Tovéarny si tak nemohli dovolit plytvat zbyteéné penézi,
materidlem ani nadbyte¢nym vybavenim ¢i pracovniky. Asi nejvyznamnéjsim clovékem té
doby se stal Taiichi Ohno, ktery se zaméfil na zlepSovani produktivity a vyuzival koncepty
just in time a Jidoka. Jeho prace a tsili jsou divodem pro¢ dnes zname vyrobni systém
Toyota takovy jaky je. (Historie Toyotismo, charakteristika, faze, vyhody a nevyhody)

Stihlou vyrobu lze chéapat jako soubor metod, nastrojii a principti kolem vyrobnich zafizen,
vyrobnich pracovnikii, montaznich linek, stroji atd. Cilem Stihlé vyroby je flexibilni,
stabilni, standardizovan vyroba. Stihla vyroba ma za cil zkratit pribézné doby odstranénim

plytvani v dodavatelském fetézci. Stejné jako cela filozofie lean. (Dlabag, 2015)
Chromjakova (2013) ve své knize uvadi zakladni prvky Stihlé vyroby. Témi podle ni jsou:

o Stihly layout a §tihlé vyrobni buriky

e Vybalancovany tahovy/tlakovy systém produkcnich toki

o Stihlé pracovisté a standardizované operace

e Funkcni management toku hodnot ve vyrobnich procesech
e Rychlé pretypovani a flexibilni redukce vyrobnich davek

e Tymova prace

o Funkcni systém zlepSovani vyrobnich procesii

e Dosahovani pozadované kvality (Chromjakové, 2013, s 43-44)
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Januska (2018) ve své knize definuje cile §tihlé vyroby jako snizovani plytvani ve vSech jeho

podobach a zjednoduseni vyrobnich i nevyrobnich procesti. Snaha o efektivni vyuziti zdroju,

které mame, ke zvySeni zisku.

Metody a nastroje Stihlé vyroby

Pokud chceme implementovat koncept §tihlé vyroby, vyuzivime metody a néstroje, které

jsou ptedevsim orientované na maximalizaci pratoku a ptidané hodnoty. Podle Chromjakové

(2013, s. 45-46) takovymi jsou:

Just in Time — Systém zasob just-in-time (JIT) je strategie fizeni, ktera sladi
objednavky surovin od dodavatell pfimo s vyrobnimi plany. Spole¢nosti vyuZivaji
tuto strategii zasob ke zvyseni efektivity a sniZeni plytvani tim, ze dostdvaji zbozi
pravé tehdy, kdyz je potiebuji pro vyrobni proces, coz snizuje naklady na zasoby.

Metoda vyzaduje, aby vyrobci presné predpovidali poptavku trhu. (Banton, 2021)

Skupinova technologie — Tento ptistup si klade za cil seskupit podobné typy dild do
skupin, které lze pozadovanym zplsobem zpracovat ve vyhrazenych vyrobnich
buiikach, s cilem optimalizovat celkovou dobu vyroby a minimalizovat pocet

vyrobnich mist/stanovist. (Chromjakova, 2013, s. 45-46)

Rovnomérné vybalancovani vyrobnich linek — Tahle metoda usiluje o sniZzeni ¢asu
pretypovani, nekvality a celkovych vyrobnich nakladti denné vyrabénych produkti.
Dutlezité je mit spravné navrzeny a flexibilni denni vyrobni plan a dodrzovat stabilni

produkéni vykon. (Chromjakova, 2013, 45-46)

Kanban systém — Kanban je systém fizeni zasob pouZivany ve vyrob¢ just-in-time
(JIT) ke sledovéani vyroby a objednavani novych zasilek dili a materiald. Jednim
z hlavnich cili kanbanu je omezit hromadéni piebyte¢nych zasob v kterémkoli bodé
vyrobni linky. Plynulého vyrobniho toku 1ze dosdhnout za pouziti tzv. Kanban karet.

(Halton, 2022)

Minimalizace ¢asu pietypovdni — Cas pretypovani je doba béhem, které je vyrobni
linka neproduktivni. Pfi pfetypovani dochédzi k vyméné néstroje, kalibraci c¢i
pfenastaveni vyrobniho programu daného stroje nebo vyrobni linky. Minimalizaci
casu a celkovych pretypovani dosdhneme zvySeni vyrobni davky a optimalizace

vyrobnich nakladt. (Chromjakova, 2013, s. 45-46)
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o Stihlé mysleni — Stihlé mysleni je termin pouzivany k popisu procesu piijimani
obchodnich rozhodnuti Stihlym zptGsobem. Je povazovan za zéklad kazdé Lean
filozofie. Neexistuje jednoduchd definice Stihlého mysleni existuje vSak nékolik
konceptt, kterymi se fidi vétSina lean praktik v dnesnim svété. Tuto sbirku praktik
oznacujeme jako Stihlé mysleni. Mezi tyto praktiky patii napft.: optimalizace celku,
eliminace plytvani, rychlé dodani diky fizeni tokt, respektovani zaméstnanct, sbér

znalosti a dalsi. (Terry, 2021)

2.2 Stihla logistika

Stihla logistika je dalsi soucasti §tihlého podniku. Stihl4 logistika zahrnuje procesy piepravy,
skladovani a manipulaci se zbozim. Pravé dané procesy v podniku ¢asto predstavuji velkou
¢ast nakladf, vynalozenych prostiedki a kapacit. Cilem Stihlé logistiky je sniZeni zasob
a zvySeni prutoku vyrobkii. Benefitem pro spolecnost pfi aplikovani stihlé logistiky nejsou
jen uspofené ndklady a zvySeny zisk, ale 1 snizeni dopadu produkce na Zivotni prostiedi,

lepsi udrzitelnost a spolecenska odpoveédnost. (Jurova, 2016, s. 245-246)

2.3 Stihla administrativa

Podstatou §tihlé administrativy je hledat a eliminovat plytvani v oblasti podptrnych
administrativnich procesti. Mezi tyto procesy fadime procesy nakupu, planovani a organizaci
vyrobnich procesii, procesy fizeni kvality, udrzby a dalsi. Zdkladem pro uspesnou aplikaci
Stihlé administrativy je vyuziti Stihlého mySleni pfi analyze administrativnich procesi.
Zatimco u analyzy vyrobnich procesti pomérné snadno odhalime plytvani, v oblasti
administrativnich procesi tomu tak neni. JelikoZ se Casto jedna o komplexni a slozité
zaleZitosti, je nutné pouziti daleko hlubSich procesnich analyz pro odhaleni plytvani.

(Chromjakova, 2013, s. 53)
2.4 Stihly vyvoj

Primarnim ptedpokladem zefektivnéni a zeStihleni vyvojovych procesit v primyslové
organizaci je dosazeni nové koncepce firemniho podnikédni novou, mnohem efektivné;si
metodou, pii pouziti zakladnich principt Stihlého mySleni. Spoléhame na systém neustalého
zlepSovani znalostniho procesu v konkrétnich pracovnich rolich, ktery je nutny k vytvoreni

inovativniho nebo zcela nového produktu a procesu. (Chromjakovéa, 2013, s. 55-58)
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3 PLYTVANI

Dlabac (2015) ve své publikaci definuje plytvani nasledovné: ,,Plytvani je definovéano jako

vSechno (aktivita, ¢innost, proces), co neptidava hodnotu vyrobku a zvysuje jeho naklady.*

Podobné popisuje plytvani i Bauer Miroslav. Ten vSak pojem plytvani nahrazuje pojmem
MUDA. Bauer (2012, s. 25) definuje plytvani nasledovné: ,,MUDA oznacuje ve vyrobnim
procesu ty skutecnosti, které mu hodnotu neptidavaji a za které zakaznik nechce zbytecné
platit.” Bauer dale ptipodobnuje plytvani k vyhazovani penéz do popelnice. Kazdy zmetek,

ktery vznikne nds totiz stoji penize, kter¢ jiz zpét nedostaneme.

Plytvani se vyskytuje vkazdé spolednosti ve vétsim & men$im mnozstvi. Ukolem
primyslovych inzenyrt byva plytvani identifikovat a eliminovat. Nikdy nelze dosahnout
100% eliminace plytvani, ale méli bychom se snaZit se k tomuto procentu co nejvice
priblizit. Kazdé procentu nebo desetina procenta totiz piedstavuje penize, o které v disledku
neefektivni ~ vyroby  pfichdzime. Je proto potfeba neustile  analyzovat
a vyhodnocovat vyrobni procesy, ty se totiz mohou napt. vlivem lidského faktoru ve vyrobée

meénit k hor§imu, aniz bychom o tom vitbec védéli.

Pokud budeme trochu patrat a nebudeme hledat dlouho, plytvani nalezneme i u nas doma ¢i

v naSem kazdodennim zivoté.
3.1 Druhy plytvani

Plytvani existuje n€kolik druhti. Vétsina publikaci zminuje 7 zakladnich druht plytvani.

Jurové (2016) ve své knize zminuje nasledujici druhy plytvani i s ptiklady, které mtizeme

vidét v Tabulce 1.

Tabulka 1 Sedm druhti plytvani (Jurova, 2016, s. 88)

Typ plytvéani Priklad

Nadprodukce pfilis casté dodavky, velka mnozstvi

Nadbyteéné zasoby hromadéni zasob ve skladech, vytvafeni kratkodobych sklad, velké vyrobni davky
F Defekty opravy a zmetky

Zbyteéna manipulace | podavani, ohybéni, pfenaseni, otaceni

Spatné zpracovani nepozadované mnoistvi, nepoZadovana uroven kvality

(overprocessing)

Cekani (prostoje) cekani na material, ¢ekani v uzkych mistech vyroby, prostoje, pocitani dil(, prostoje
stroju apod.

Transport preprava viech materiald a dild, sloZita preprava
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Naproti tomu Bauer (2012, s. 26-27) sice definuje 7 zakladnich druhii plytvéani, ve kterych
se témet shoduje s Jurovou (2016), ale 1 presto dodava, ze MUDA je nekone¢né mnoho.

Tohle jsou podle n¢j zakladni druhy plytvani:

o Cekéni

e Zasoby

e Transport
e Zmetky

e Chyby ve vyrobé
e Nadprodukce
e Zbytené pohyby

Existuje vSak jesté jeden druh plytvani, o kterém se nepfilis casto hovoti. Jedna se o plytvani

lidskym potencidlem (intelektem). Vice o tomto plytvani se doctete v kapitole 3.1.8

Jednotlivé druhy plytvani jsou na sebe dost Casto navazany. To znamend, ze v piipade
eliminace ¢i redukce nékterého z nich pak ve vysledku dosahneme i snizeni plytvani v jinych

oblastech podniku. (Svozilova, 2011, s. 33)

Jak bylo jiz uvedeno a je tieba to opét pfipomenout. Nelze dosdhnout 100% eliminace
plytvani ani pi1 vynaloZeni maximalniho usili.

3.1.1 Cekani

Cekani je jednim z nejrozsifengjsich druhi plytvani ve firmach. Nejéastéji se s timto druhem
setkame pii vyrobnim procesu. Pokud ¢ekdme, nevytvaiime piidanou hodnotu k naSim
vyrobkim a zvySujeme jejich celkové naklady. Dalo by se tedy fict, ze ¢ekanim snizujeme
produktivitu procesu. Duvodi, pro¢ nastava ¢ekani ve vyrobé¢ je hned nékolik. Podle Jurové

(2016, s. 89) mezi takové divody mliizeme zatadit:

o Cekdni na materidl — $patné materialové toky, nedostatek materialu ¢ zpozdéni
vyroby

wrwe

nahradni stroj, ktery za poskozeny ,,pouze* vyménime*. Vymeéna stroje ,.kus za kus*
je cCasto rychlejsi nez samotnd oprava, obzvlast pokud se jednd o komplikované

zafizeni.
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e Nerovnomérnd vyroba — Spatné rozvrzeni vyroby
e Nedostatek informaci — chybé&jici technologicky postup pii vyrob¢
e Piilisna byrokracie — Cekani na schvaleni vyrobni operace od vice pracovnikii

e Piestavky pracovnikit — povinné piestavky, prestavka na toaletu, neviile pracovat

Jurova (2016, s. 88) dale piSe, Ze 1 kdyz se plytvani casto vyskytuje ve vyrobnim procesu, je
snadno identifikovatelné. Doba ¢ekdni se nejCastéji mize pohybovat v fadech minut ¢i
sekund, po dany Casovy interval nelze pokra¢ovat ve vyrobnim procesu. Eliminace ¢ekani
je proto dulezita pro efektivni vyrobu. Nékteré firmy se dokonce snazi o eliminaci ¢ekani,
které trva jen po dobu nékolika desetin sekundy, protoze si uvédomuji hodnotu, kterou tyto

desetiny predstavuji v delSim ¢asovém horizontu.

Pokud materidl nebo rozpracovana prace ¢eka ve fronté, nez bude k dispozici vhodny stroj
nebo pracovnik, jednd se o plytvani a prodluzuje se doba prichodnosti. Vyroba v malych
davkach s koordinovanym zpracovanim zakazek snizuje nadmérnou rozpracovanost a dobu

cyklu. (Badiru, 2014)

Je dulezité také zminit, ze ¢ekani se nevyskytuje pouze u vyrobnich procesii. Administrace
je jednou z oblasti kde ho také najdeme. MuiZe se jednat napft. o zbyte¢nou a komplikovanou
byrokracii nebo nizkou kapacitu vypocetni techniky spojenou s pomalym piipojenim

do systému.

3.1.2 Skladovani

Dany druh plytvani lze také nazvat nadbytecnymi zasobami. Jednat se miZze napf.
o material, nahradni dily, nedokonfené vyrobky nebo dokoncené vyrobky cekajici
na expedici. Tyto zasoby vyzaduji dal$i misto na uskladnéni, techniku pro manipulaci s nimi
a pracovniky. Potieby zasob jsou spojeny s cenou za jejich uskladnéni, ktera se s rostoucimi
zasobami také zvysuje. Zaroveil se k nadmérnym zasobam vazou finan¢ni prosttedky, které

jsou v nich uloZeny. (Jurova, 2016, s. 88)
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Obrazek 2 Dusledek vysokého mnozstvi zasob (Bauer, 2012, s. 27)

Spousta firem si déla pfili§ velké zasoby ze strachu, ze dojde k naruSeni nebo opozdéni
dodavatelského fetézce a oni pak nebudou mit dostate¢né mnozstvi materialu pro vyrobu.
Timto se firmy snazi piedejit tomu, Ze v piipad¢ omezeni nebo vypadku dodavek materialu
dojde k zastaveni vyroby. Castokrat se oviem stava, Ze pohotovostni zasoba je v&tsi, nez by
méla byt. Pokud by se firma rozhodla zbavit zasoby nebo ji minimalizovat pak riskuje, Ze
muze nastat jiz zminénd situace nedostatku materidlu a zastaveni vyroby. Je tedy nutné, aby
spole¢nost zvazila rizika a rozhodla se, zda se ji vyplati drzet na skladé vét$i mnozstvi zasob
nebo pocitat s tim, Ze se nékolikrat do roka zpozdi se svou objednavkou. Rozhodnuti se bude
odvijet od toho, kolikrat do roka se jim primérné zpozdi objednavka a o kolik déle trva jeji

doruceni. (Svozilova, 2011, s. 35-36)

3.1.3 Transport

Dopravu ve spole¢nostech lze rozd€lit na externi a interni. Oba druhy dopravy jsou pro
fungovani podniku nezbytné diilezité. Idealni variantou, ktera je vSak bohuzel naprosto
nerealnd, by bylo vyuzivat pouze externi dopravy. To by znamenalo, Ze dostaneme material
a na tom stejném mist¢ ho pfeménime na findlni produkt a expedujeme. V praxi
se setkdvame s tim, Ze vyroba je rozdélena do nékolika segmentl, které se nenachazi v ptimé
blizkosti a je potieba mezi nimi vybudovat vnitropodnikovou dopravu. Vnitropodnikova
doprava se vétSinou rozumi: Paletové voziky, dopravni pasy, vysokozdvizné voziky,

prenaseni, které je Casto velmi neefektivni atd. Kazdy ptidany dopravni prostiedek pro
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spole¢nost znamend naklady, které se jesté navysuji rostouci vzdalenosti mezi pracovisti.

(Svozilova, 2011, s. 35)

(Svozilova, 2011, s. 35) se zmifuje o bezcilném a nepromysleném piemistovani objektl
z mista na misto. Tohle pfemist'ovani v ramci spolecnosti ma za disledek, ze veci jsou tam,
kde je nepotfebujeme a chybi tam, kde naopak potieba jsou a diky jejich absenci nelze

pokracovat v pracovnim tkonu.

Cim vétsi ¢ast finalniho vyrobku zvladneme dokonéit na jednom misté, aniz bychom ho
museli piesouvat, tim vice zdroji uSetiime. Pokud je transport vyrobku potiebny napf.
z diivodu jeho dokonceni ¢i baleni. M¢li bychom vzdalenost, kterou je nutno vyrobek
transportovat omezit na minimum a vyuzit nejefektivnéjsiho prostiedku k dosazeni této

operace (Svozilova, 2011, s. 35)

3.1.4 Zmetkovitost

Za zmetek oznacujeme vadny vyrobek, ktery neodpovida normam pro kvalitu vyrobce.
Jurova (2016, s. 89) piSe o zmetcich jako o defektech ve vyrobé. Defekty (zmetky) ve vyrobé
podle ni vytvari zbyte¢né naklady. Zmetky mizeme rozdélit na opravitelné a neopravitelné.
Opravou zmetkil plytvame vyrobni faktory, jako je prace, finan¢ni prostiedky a Cas. Je tedy
vzdy na zvazeni zaméstnanct spoleCnosti, zda se vyplati dany defekt opravit, recyklovat ¢i
rovnou vyhodit. Defekty ve vyrobé nemuseji vzdy znamenat jen nekvalitni vyrobek, mize
se také stat, ze ptitomnost zmetku ve vyrobnim procesu poskodi vyrobni zafizeni. Vazné
nasledky mohou nastat i v pfipad€, ze se finalni produkt s defektem dostane piimo
k zédkaznikovy a zplisobi mu naptiklad fyzické poranéni. Management vyroby by tedy mél

maximalné¢ usilovat o minimalizaci zmetkovitosti ve vyrobnim procesi.

Snadny zputsob, jak eliminovat odpad v podobé zmetkil, je vyhybat se problematickym
vyrobkim. To vSak neni nejlepsi feSeni. Pokud jde o lidskou chybu, je vhodné, aby bylo
pracoviSté pfizplisobeno dané pracovni operaci. Zvazte ergonomii, abyste pracovisté co
nejvice zjednodusili. Diky lepSim pracovnim podminkdm se pracovnici citi 1épe a odpada
stres. V kone¢ném dusledku jsou eliminovany zbyte¢né a nepiijemné akce, ¢imz se snizuje

vyskyt vadnych vyrobkil. (Chromjakova a Rajnoha, 2011)

3.1.5 Chyby ve vyrobé

K chybam ve vyrobé dochazi velmi Casto. NejCastéji jsou chyby ve vyrobé zpisobeny

lidskym faktorem. Tyto chyby ndm zpomaluji a prodluzuji vyrobni procesy, produkuji
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zmetky a zpisobuji kumulované ztraty skladovanim. Mezi chyby ve vyrobé patii napf.
nespravnd navrzeni a zadani vyrobnich postuptli, Spatné navrzeny layout pracovisté¢ nebo

nespravné nastavené vétveni tokl vyrobki. (Bauer, 2012, s. 28)

Chyby ve vyrobé jsou teoreticky snadno odstranitelné. K jejich odstranéni je potfeba aby
pracovnici provadéli dodatecné kontroly vstupnich informaci a materidlu k ¢innosti, kterou
se chystaji zapocit a byly vice pozorni. Pokud se budou fidit pravidlem ,,dvakrat mét, jednou

fez* sami dokdzou tyto chyby eliminovat.

3.1.6 Nadprodukce

Nadprodukce je vnimana jako nejhorsi z druhi plytvani. Dochazi k vyrob¢ vétsiho mnozstvi
vyrobkid, pro které nemd firma objednavky ani odbyt. Firmy se Casto snazi vytvorit
bezpecnostni zadsobu produktl v ptipad¢ zastaveni vyroby. Ve skutec¢nosti vSak firma pouze
tlaci zasobu hotovych vyrobki pted sebou coz ma negativni vliv na vykonost a efektivitu
podniku. Nejcastéjsi pfi¢inou nadprodukce je vyroba pro piipad nouze (extra zasoby),
vyroba na sklad na zaklad¢ chybného planovéani, nadprodukce z divodu dlouhého

pretypovani. (Jednotlivé metody a néstroje, 2018)

Jurova (2016, s. 88) dale uvadi, ze v disledku plytvani nadprodukci dochdzi ke zbytecné
okupaci skladovacich prostor a zvysuji se i ndklady na dopravu a administraci. Je namisté se
produktivita. A zda se ndm vyplati drzet si bezpe¢nostni zdsobu hotovych vyrobki v ptipadé
nahlého selhani vyroby napt. z divodu poruchy vyrobniho zafizeni nebo zavést takova

opatfeni, kterd budou porucham ptedchazet.

m w Protiopatfeni

Vyroba na L ' . [ Pulsystém
skladna | - Y
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planovani ‘ v ‘ /| Heijunka
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Obrazek 3 Duvody, pfi¢iny a protiopatfeni k nadprodukci
(Jednotlivé metody a nastroje, 2018)
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3.1.7 Zbytecné pohyby

Ne kazdy pohyb pracovnika znamena vytvofeni pfidané hodnoty. Pohyb pracovnika mezi
skladem nebo ulozist¢ém materialu nam ani zdaleka nepfinasi ptidanou hodnotu, protoze
1 chlize samotna je pro firmu plytvanim, a tak se ji snazime eliminovat. Dokonce 1 spousta
pohybll provedenych pfimo u vyrobni linky. Natazeni pazi pro vyrobek umistény
v zésobniku ndm také nepfinasi pfidanou hodnotu. Pfidana hodnoty vznik4a, az v momentg,
kdy pracovnik namontuje soucastku k vyrobku. Musime se tedy ptat, které pohyby jsou

nutné k vytvoreni pfidané hodnoty a které nam ji naopak nepiinaseji. (Jurova, 2016, s. 89)

Bauer (2012, s. 28) piSe, Ze zbyteéné¢ pohyby neptidavaji pouze cas potiebny k vyrobé
jednoho vyrobku, ale v pfipad¢, Ze jsou tyto pohyby namahavé, mohou zpisobovat tinavu,
kterd casto vede ke zvySenému riziku zranéni, zmetkovitost a absentérstvi (Casta

a opakovana nepfitomnost pracovnika na pracovisti)

LeanOp € 2012 Copyright

Obrazek 4 Ptiklad zbyte¢nych pohybi (excess motion, 2012)

Z toho vyplyva, ze pohyby, které ptidanou hodnotu neptindseji je potieba eliminovat a ty
které ji vytvareji je tieba co nejvice zjednodusit a zkratit. Toho dosdhneme napt. umisténim
zasobnikl soucastek a odkladacich prostor pro nastroje na takové misto aby bylo
pracovnikovi co nejblize a bylo ergonomicky piivétivé a v ptipadé namahavych operaci

poskytneme pracovnikovi potfebné pomiicky, které mu praci uleh¢i (Bauer, 2012, s. 28)

3.1.8 Potencial — intelekt

Poslednim druhem plytvani je plytvani intelektem. Jedna se o druh plytvani, ktery se zacal
vice brat v potaz az v poslednich dekadach. V dobé&, kdy Taiichi Ohno pokladal zéklady

primyslového inZenyrstvi, o plytvani intelektem nikdo ani moc neuvazoval. Je vSak ziejmé,
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ze urcité vyrobni operace ¢i procesy vyzaduji jistou miru inteligence pracovnika, aby byly
provadény spravné. Za predpokladu, ze existuji nastroje, které¢ umoziujici vyrobni operaci
¢1 proces provadét za pritomnosti méné kvalifikovaného pracovnika a mi pro tuto operaci
vyuzivame vysoce kvalifikovaného pracovnika, pak se jedna o plytvani. (Jurova, 2016, s.

88-89)

Nekvalifikovany pracovnik se vSak nerovna neinteligentni pracovnik. Spousta firem d¢la tu
chybu, ze nenasloucha Iépe svym zaméstnanciim. Jsou to vSak pravé zaméstnanci, ktefi si
nejcastéji vSimnou nedostatkli ve vyrobé&. Je jisté, ze mnozi pracovnici by byli schopni
navrhnout zlepSeni procesu, kdyby jim k tomu byla dana pfilezitost.

Plytvani v podobé nevyuzitych dovednosti zaméstnancti mize byt dasledkem Spatného

jednéni manazert, ktefi jsou presvédceni, ze védi vSe nejlépe a nemusi se radit se svymi

podfizenymi. (Vachal a Vochozka, 2013)
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4 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI PRO
IDENTIFIKACI PLYTVANI VE SPOLECNOSTI

Vyuzivani metod primyslového inzenyrstvi je nezbytnou soucasti zlepSovani vyrobnich
procest. Pravé zlepSovani je klicem k uspéchu a pteziti na dneSnim trhu plném konkurence.
Cilem téchto metod je zvySeni produktivity, efektivity a tim 1 zvySeni konkurenceschopnosti
samotného podniku. U&elem kapitoly neni popsat veskeré metody pouZivané k dosazeni

téchto cild, ale jen ty, které byly vyuzity k dosazeni stanovenych cilti bakalatské prace.

4.1 Analyza a méreni prace

Analyza a méfeni prace je souborem metod a nastroji s cilem zméfit a analyzovat
vykonanou praci. Smyslem analyzy pracovnich procesi je predevs§im identifikace plytvani.
Vysledkem analyzy a méfeni prace je urceni spotieby ¢asu na specifické operace nebo
souboru operaci. Existuji dva druhy stanoveni spotfeby ¢asu. Prvnim z nich je na zakladé
pfimého méteni. Pfi pfimém méfeni vyuzivime metod, jako jsou snimek pracovniho dne,
chronometraz a dal$i. Druhym zptsobem je nepiimé méteni zde fadime metody jako MTM

a MOST (Dlabac, 2015).
Ptinosy aplikace tokovych metod ve spolecnosti jsou:
e [Identifikace a kvantifikace plytvani behem vykondvané prdace
e Podklad pro zvysovani produktivity
o Definovani casovych norem
e Podklad pro kapacitni planovani
e Podklad pro odménovani zaméstnancu (Dlabag, 2015)
4.1.1 Primé méreni prace
Piimé méfeni Casu vyuzivd pro urceni spotieby Casu stopky, potiebné formulafe nebo
pfipadné specializované zafizeni ¢i software. Vzhledem k vysoké pofizovaci cené

specializovanych softwarll a zafizeni, vyuZziva vétSina ceskych firem pravé stopky a tiSténé
formulare, které poté ru¢né prevadi do elektronické podoby.
Zpravidla se vyuzivaji 2 metody pro piimé méteni prace. Jestlize sledujeme pracovnika tak

se jedna o snimek pracovniho dne. Druhou moZnosti je pak chronometrdz vyuzivana pro

sledovani a ur€eni Casu operace. Pfimé méteni vyzaduje dodrZzovani pravidel pro ziskani
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objektivnich vysledkd. Spousta firem pravidla méfeni nedodrzuje a jejich rozhodnuti jsou

v tomto disledku chybné (Dlabac, 2015)

Snimek pracovniho dne

Pracovni snimek je nepfetrzité sledovani a zapisovani ¢innosti vykonavanych pracovnikem
béhem pracovni smény. Cilem pracovniho snimku je ur€it dobu trvani jednotlivych ¢innosti
a urCeni produktivniho a neproduktivniho ¢asu pracovnika. Na zéklad¢ analyzy ziskanych
dat z pracovniho snimku, jako je tieba vyuziti ¢asového fondu pracovniki, jsme schopni
provadét zmény v organizaci prace. Snimek pracovniho dne lze vyuzit taktéz

v administrativé (Dlabac, 2015).

wom | OALUM: 20, 8. 2010 POzoORoOvACIi LIsT |Lsté:l
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Obrazek 5 Priklad formulafe pro snimek pracovniho dne (Dlabac, 2015)

4.2 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram zachycuje pohyb pracovnika po pracovisti v daném ¢asovém obdobi.
Sou¢asti Spagetového diagramu je i layout samotného pracoviits, do kterého je pohyb
zamé&stnance vyznacovan. Diagram je dobrym nastrojem pro identifikaci zbyte¢nych pohybt
po pracovisti a muze slouzit. 1 jako podklad ke zméné layoutu pracovisté. NejlepSim
zpusobem, jak Spagetovy diagram vytvofit je béhem snimkovani pribéhu prace (Pavelka,

2015)

Podle (Svozilové, 2011, s. 135) je vyuziti Spagetového diagram nejvhodnéjsi tam kde

potfebujeme znat kromé casového sledu jednotlivych operaci také jejich prostorové
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uspotradani. Vyuziva se tam, kde je tieba snizit pohyb pracovnikli a materialu po pracovisti
a tam kde potfebujeme znat vazbu mezi pracovnikem ¢i mistem a urcitym vykonem. Nejvice
vyuzivanym je v administrativnim prostiedi jako jsou kancelafe, supermarkety nebo ve

vyrobach ¢i dilnach produkujicich specializované a malosériové vyrobky, které vyzaduji

vetsi mnozstvi jednotlivych operaci provadénych na vice zatizenich.

Ke spravnému sestaveni Spagetového diagram je podle Svozilové (2011) dilezité dodrzet

nasledujici kroky:
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Obrazek 6 Spagetovy diagram (Lorenc, 2020)

e Ziskat prostorovy plan

e Sestavte jednoduchy diagram procesu

e Ocislujte nebo jinak oznacte jednotlivé kroky

e Oznacte postupné vsechny kroky do diagram, v misté, kde jsou realizovany

o Diskutujte o spravnosti diagramu s ucastniky procesu

o Opatrete diagram hodnotami méreni vzdalenosti, casu presunii a délky zdrzeni

e  Modulujte a optimalizujte procesni toky tak, abyste v diagramu ,,vycistily

nadbytecné presuny (Svozilova, 2011, s. 135)
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4.3 Ishikawa diagram (diagram rybi kosti)

Ishikawa diagram je néstroj pro zjistovani pficin a nasledkt, ktery pomaha zjistit divod (y)
defektti, variaci nebo selhdni v rédmci procesu. Jinymi slovy, pomaha odbouravat
v postupnych vrstvach zakladni pficiny, které potencidlné pfispivaji k tvorbé defekta.
Ishikawa diagram, ktery se nékdy nazyva diagram rybi kosti nebo analyza pticin a nésledk,

je jednim z hlavnich nastroji pouzivanych pfi analyze kotenovych pticin (Trout, 2018)

Pfi¢ina Nasledek

[ Vybaveni ][ Proces ][ Lidé ]

Problém

V4 V4
[ Materialy ][ Prostfedi ][Management]

Obrazek 7 Ishikawa diagram (Tague, 2005)

Diagram rybi kosti, jak ndzev napovidd, napodobuje rybi kostru. Zakladni problém je
umistén jako hlava ryby (smérem doprava) a pfi€iny sahaji doleva jako kosti (Zebra). Kosti
se rozvetvuji na zadech a oznacuji hlavni pticiny, zatimco dil¢i vétve se rozvétvuji z pficin
a oznacuji hlavni pficiny. Konstrukce rybi kosti se miize rozvétvovat na tolik arovni, kolik

je potieba k urceni pticin zdkladniho problému (Trout, 2018)

Svozilova (2011) ve své knize uvadi postup, jak spravné Ishikawa diagram sestrojit:
o Identifikujte problém
o Vymezte kategorie hlavnich viivii na zkoumany problém
o Sestavte diagram a zkontrolujte jeho uplnost

o Ve skupiné diskutujte, které z jednotlivych pricin se na problematické situaci podileji

kritickym viivem
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e Najdete-li viivy, pro jejichz hodnoceni nemdate dost informaci, pak je pro pozdéjsi

hlubsi prosetreni oznacte

o Sestavte seznam vSech podstatnych vlivii, individudlné prosetrete jejich existenci
a dopad a potvrdte jeste predtim, nez sestavite plan pro jejich odstranovaini

(Svozilova, 2011, s. 162)

4.4 Procesni analyza

Procesni analyza je jednou ze zdkladnich metod mapovani firemnich procest. Jedna se
o univerzalni néstroj pro vyrobu a fizeni. Jde o analytickou metodu popisujici efektivitu
klicovych operaci zahrnujicich transport, skladovani, ¢ekani, kontroly a jednotlivé operace.
Vystupem je vyvojovy diagram, ktery je grafickym znazornénim sledu ¢innosti pomoci

symbolil nikoliv slov pro lepsi ptehlednost (Jednotlivé metody a nastroje, 2018).

Zména tvaru nebo
charakteristik materialu,
palotovaru, produktu.

Zména umisténi materialu,

transport polotovaru nebo produktu.

Planované shromazdiovani
skladovani materiald, polotovard,
soufasti a produktd.
Meplanovane shromaidiovani
materiald, polotovard,
souldEst a pradukti.

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obrazek 8 Symboly procesni analyzy (Jednotlivé metody a nastroje, 2018)
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Obrazek 9 Ukézka procesni analyzy (Jednotlivé metody a nastroje, 2018)
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoretické poznatky teoretické ¢asti bakalarské prace jsou podlozeny znalostmi ziskanymi,

ziskanymi studiem ceské a zahrani¢ni odborné literatury a elektronickych zdrojt.

Prvni kapitola ma za cil seznamit ¢tenafe s prumyslovym inzenyrstvim, jeho historii, s praci
prumyslového inZenyra a znalostmi, kterymi by mél disponovat, vysvétlit pojem vyrobni

proces, jeho déleni a strukturu.

V potadi druha kapitola se zaobira Stihlym podnikem a popisuje Stihlou vyrobu, logistiku,
administrativu a vyvoj. Aplikace metod Stihlého podniku je v dne$ni dob¢ nezbytna vice nez
kdy jindy. Konkurence na trhu a pozadavky zdkazniki se snazi tlacit ceny findlnich vyrobka
dolti. Pravé metody $tihlého podniku pomahaji podnikiim snizovat ndklady a zvySovat jejich

konkurenceschopnost.

Tteti kapitola je vénovana plytvani a jeho druhtim. Prave plytvani je jednim z faktort, které
zvySuji néklady na vyrobu a cenu findlniho produktu. Redukce plytvani by tedy méla mit
pro kazdou spole¢nost vysokou prioritu. Je si tfeba ale uvédomit, ze plytvani nikdy neni

mozné zcela odstranit a neustale pokracovat v jeho vyhleddvani a redukci.

Posledni kapitola nam ftika, jak plytvani identifikovat. Pro identifikaci plytvani existuje
mnoho metody, které¢ primyslovy inzenyii vyuzivaji. Pro ucely bakalaiské prace jsou vSak
popsany pouze ty metody, které jsou vyuzity v praktické casti. Mezi metody pouZité

v praktické ¢asti patfi:
e pracovni snimek dne
e Spagetovy diagram
e [shikawa diagram

e procesni analyza
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI SVOBODA A BREZIK — PECIVO
S.R.O.

Za misto zpracovani praktické byla vybrana spolecnost Svoboda a Bfezik — pecivo s.r.o.
Spolecnost Svoboda a Biezik — pecivo s.r.0. sidli na priimyslové zon¢ na okraji mésta Zlina.
Hlavnim pfedmétem vyroby spoleCnosti je pekafska a cukrarska vyroba. Produkty
spole¢nosti si miizeme zakoupit nejen ve Zlinském, ale i v Olomouckém kraji. Ve Zlinském
kraji se jednd o jednu z nejmodernéjsich pekaren. Je to diky neustale snaze modernizovat
a zlepSovat se. SpoleCnost se na vyvoji modernich zatizeni podili 1 s jinymi pekarnami
v kraji, se kterymi mé dobré vztahy. Hlavnim konkurentem spole¢nosti jsou velké pekarny
dodavajici pecivo do supermarkett, kde lidé ¢asto nakupuji. Prave stiedni a malé pekarny se

spole¢nosti spolupracuji a jak se fika ,,nelezou si navzajem do zeli.*

Svoboda Brezik

Obrézek 10 logo spole¢nosti (interni zdroj)

Svoboda a Biezik — pecivo s.r.0. se navzdory soucasné ekonomické situaci ve svéte, kterd je
nelehkd pro mnohé spole¢nosti, snazi o neustalou expanzi jak uz odbérateldl, tak i vlastnich
prodejen, kterych méa v sou€asnou chvili 23 a s tim spojené¢ zvySovéani objemu vyroby.
Spole¢nost zaméstnava v soucasné chvili okolo 120 zamé&stnancti z niZ vétSina je prodavacek

v podnikovych prodejnach.

Podnikatelskym zamérem spolecnosti je a vZdy bylo obohatit trh s potravinami kvalitnim
domacim jemnym pecivem, které se vyrazné odliSuje od konkurence, a hlavn¢ od velkych
pramyslovych pekaren. Spole¢nost ma tadu vlastnich originalnich produktt, které v jinych

pekaftstvich nenajdete (Svoboda, 2016)

6.1 Historie spolecnosti

Firma, ktera zacinala s pti zaméstnanci, se rychle rozriustala. Uz v roce 1991 byla postavena
prvni vyrobni hala na Tt. 2. kvétna ve Zling€. Sortiment peciva se vyrazn¢ rozsifil s vyrobou
chleba, rohlikli a dalSich druhi peciva. Poptavka rostla tak rychle, Ze uz za rok nové

postavena hala nestacila svou kapacitou rostouci poptavce. Proto byla v roce 1994
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zrekonstruovana budova, ktera kdysi slouzila byvalym statnim pekarnam na Sevcovské ulici
ve Zlin¢. Diky prostoram se podatilo opét zvysit objem vyroby a zaroven podstatné rozsifit
sortiment vyrobkid. Od roku 2002 firma sidli v nové vybudovaném areélu, ktery se nachazi
na prumyslové zo6n¢ na vychodnim okraji Zlina. Tyto nové prostory tak plné vyhovuji
narokim, které jsou kladeny na kvalitu a hygienu vyroby a zaroven vytvorily piijemné

pracovni prostiedi pro zaméstnance (Svoboda, 2016)

6.2 Organizacni struktura

Zakladateli a jednateli firmy jsou Ales Svoboda a Martin Bfezik. Pravé po nich je firma
pojmenovana. Jelikoz se jednd o pomérn¢ malou firmu, neni organizacni struktura tak
rozsahla a komplexni, jak byvéa zvykem u nadndrodnich korporaci. Hlavou organizace jsou
jednatelé, ktefi pod sebou maji vedouci provozu, expedice a prodejen. Mezi pracovniky

vyroby existuji i lidé s neoficialni pracovni pozici, kterou zname pod ndzvem mistr vyroby.

Jednatelé

Asistentka
jednatele

Vedouci Vedouci
expedice prodejen

Pracovnici Pracovnici
vyroby expedice + fidici

Prodavacky

Obrazek 11 Organizacni struktura spolecnost (vlastni zpracovani)
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6.3 SWOT analyza spole¢nosti

SWOT analyza je strategickd analyza stavu spole¢nosti, porovnava silné a slabé stranky,
prilezitosti a hrozby, aby poskytla zéklad pro formulaci rozvojovych aktivit a strategickych

cilt spolecnosti.

Tabulka 2 SWOT analyza spolecnosti (vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky

Pozice na trhu Fluktuace zaméstnancti

Moderni vyroba Vyssi cena produktli oproti konkurenci
Povést a historie spolecnosti Vysoky vyskyt zmetkovitosti
Flexibilita vyroby

Prilezitosti Hrozby

Moznost expandovat do ostatnich krajh Konkurence priimyslovych pekaren
Soucasny trend bezlepkovych a jinych Ekonomicka krize

specialnich diet Vzristajici ceny vstupii pro vyrobu
Vyuziti modernich technologii

v potravinaiském primyslu

Mezi silné stranky spolecnosti se fadi, pozice, povést a historie na trhu. Spole¢nost Svoboda
a Brezik s.r.o. je Zlinska pekarna a neni snad nikoho, kdo by ji v okoli neznal. Lidé ji maji
spojenou s kvalitou a origindlnimi vyrobky. Na druhou stranu jsou vyrobky kolikrat
oznacovany za prémiové a drahé. Hrozbou se tak pro spolecnost stavaji supermarkety
a velkovyrobci peciva. Slabou strankou je i fluktuace zaméstnanct zpusobena fyzicky
namahavou praci ve vyrobé a ekonomicka krize spojend s ozbrojenym konfliktem ve
vychodni Evropé, ktery je bohuzel hrozbou pro spole¢nost a promita se na cenach vstupt
a tim 1 vystupli v podobé zbozi. Pro spolecnost vSak vznikaji i ptilezitosti. Neustalou snahu

expandovat a rozS§ifovat sortiment neohrozila ani jizZ zminéna ekonomicka krize.
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7 POPIS VYROBNIHO PROCESU A PRACOVIST

Prakticka Cast bakalaiské prace se zaobira popisem, identifikaci plytvani a navrhy na
eliminaci plytvani ve vyrobnim procesu, pii kterém vznika jako finalni vyrobek, pecivo
zvané hamburgerova bulka. Popsany vyrobni proces je velice podobny i pfi vyrobé mnoha
jinych vyrobkt jako jsou tfeba rohliky, bagety, banketky a podobné vyrobky z bilého tésta.

Proto se eliminace plytvani ve vybraném procesu promitne i pii vyrob¢ jinych vyrobki.

Vyrobni proces neprobihd pouze na jedné vyrobni lince. Jednd se o kombinaci nékolika
pracovist’, které vSak nejsou vzdy navzajem propojeny. Na celém vyrobnim procesu se podili
celkem 6 lidi. Misi¢ tésta, 2 pracovnici u pasu, pecat a vzdy 2 pracovnici expedice.
V pfipadé, Ze by jen jediny pracovnik chybél, dojde ke zpomaleni celého procesu.
V nasledujici podkapitole jsou detailné popsany jednotliva pracovisté a vyrobni operace,

které na nich probihaji.

7.1 Popis jednotlivych pracovist’ a vyrobnich operaci

Kapitola 7.1 ma za cil seznamit ¢tenafe s pracovisti obsazenymi ve vyrobnim procesu a blize

popsat ukony provadéné pracovniky na téchto pracovistich.
Miseni tésta

Miseni té€sta je prvnim zfady vyrobnich operaci, které musi prob&hnout pro Uspésné
vytvofeni produktu. Pracovnik tohoto pracovisté ma velkou zodpovédnost, protoze jakakoliv
chyba, kterou pfi své praci udéla, mize ovlivnit kvalitu velkého mnozstvi vyrobkl. Dochazi
zde ke kombinaci fady surovin, které se v pfesné stanoveném mnoZzstvi a ¢ase misi v dizi.
Pracovnik si nachyst4 suroviny dopfedu do malych plastovych beden, a kdyzZ je ¢as zapocit
miseni, pouzije pfesny davkova¢ vody a mouky, kterou vlozi do diZe. Jakmile je voda
a mouka v diZi dojde k pfidani ostatnich surovin a zamiseni tésta. VeSkeré operace jsou
provadény za dodrZeni technologického postupu. Technologicky postup spolecné
s mnozstvim veSkerych surovin potiebnych na vyrobu denni davky tésta pro dany produkt,
mnozstvi se meéni s ohledem na velikost objednavky v dany den, ma pracovnik vzdy

k dispozici na svém pracovisti viz. obrazek 12.
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Obrazek 12 Pracovisté pro piipravu tést (vlastni zpracovani)

Dalsi povinnosti misice tésta je 1 vloZeni tésta do vyrobniho zafizeni pro dalsi zpracovani.
K tomuto tikonu vyuzivéa hydraulického zvedace dizi viz. obrazek 13. Zvedac¢ dokaze sam
zvednout a pieklopit dizi do trychtyte, ktery 1ze posouvat po kolejnici nad vybrané vyrobni
zatizeni, do kterého je posléze tésto davkovano za vyuziti hydraulické gilotiny na spodni

strané trychtyte (obrazek 13).

Obrazek 13 hydraulicky zvedac dizi (vlastni zpracovani)
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Davkovani tésta
Dal8im vyrobnim zatfizenim je pfesny davkovac tésta viz. obrazek 14. Do tohoto davkovace

vstupuje z jiz zminéného trychtyie tésto. Davkovac je schopny vyrdbét malé kulicky tésta o

piesné vaze. Zodpovédnost za spravné nastaveni a operaci tohoto zafizeni nese misic tésta.

Obrazek 14 Davkovac tésta Bavaria 412 (vlastni zpracovani)

Razba tvaru findlniho produktu

Zminéné vyrobni zafizeni (obrazek 15) je jednim z nejkomplexnéjSich zatfizeni ve vyrobé.
Vyrobni zatizeni bylo na miru sestavenu pro potieby spole¢nosti Libereckymi strojirnami.
Jedna se o zafizeni, jehoz tikolem je vytvofeni spravného tvaru pro pozadovany vyrobek.
Toho dosahne za pouziti raznic a valch umisténych pfimo ve stroji. Zafizeni ma zaroven
zasobnik kulicek tésta pro piipad, Ze dojde ke kratkodobému pieruSeni dodavek tésta do

stroje.

Obrazek 15 Tvarovaci zafizeni (vlastni zpracovani)
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Skladani plechii do voziki

Pti operaci dochazi k umistovani polotovaru vyrobku na pecici plechy, které¢ jsou poté
vkladany do voziku. U operace je v souasnosti zapotiebi 2 pracovnikli ve spolupréci
s vyrobnim zatizenim. Polotovary putujici po pése jsou pracovnici uspofaddvany tak aby co
nejpresnéji dopadli na pecici plech. Na pecici plech polotovary padaji v dasledku
automatického podtrzeni dopravniho pasu. Dalsi pracovnice potom plech vyjme, vlozi jej do

voziku a vlozi prazdny plech do stroje.

| A
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/ / I
15 el

e |
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/ /" ,‘" .
/,// f}

Obrézek 16 pracovisté pro skladani peciva na plech (vlastni zpracovani)

Kynuti tésta

Kynuti tésta je proces, ktery probiha v kynarn€. Kynarna, je mistnost kde za urcité teploty
a vlhkosti tésto nabyva na velikosti a dochazi k dalsim zméndm materidlu. Kynarnu
obsluhuji 2 pracovnici. Pracovnik z pracovisté, kde se skladaji bulky na plechy, parkuje
voziky s polotovary z jedné strany a pecat je z druhé strany odebira po uplynuti urcité doby
stanovené dle technologického postupu a dale pokracuje v jejich zpracovani. Kynarnu si 1ze

prohlédnout na obrazku 17.
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Obrazek 17 kynarna (vlastni zpracovani)

Peceni

Peceni je poslednim ztady vyrobnich operaci, které probihd ptfed samotnou expedici
vyrobku. Voziky s plechy, které obsahuji polotovary, jsou pecafem vloZeny do peci, jez jsou
predem nastavené na pozadovanou teplotu, vlhkost a dal§i parametry peceni. K vybéru
programu peceni slouzi ovladaci panel na strané pece. V jednu chvili se vyuziva pro dany
vyrobek nékolik peci (obrazek 18). PeCeni probihd po dobu stanovenou technologickym
postupem, ale dochazi i kjeho prodlouzeni vyzaduje-li si to situace. Rozhodnuti o
prodlouzeni doby peceni je na vuli pecafe. Hotové vyrobky jsou poté odvezeny do expedice

k dal$i manipulaci.

Obrazek 18 pece (vlastni zpracovani)
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Expedice

Expedovani vyrobku je poslednim krokem pfedtim, nez vyrobek opusti vyrobu. Dochézi zde
k findlni kontrole vyrobku a vloZeni do beden. Hotové vyrobky zde museji prvni
vychladnout, aby nedosSle k jejich poSkozeni pfi manipulaci a skladovéani v bednach. Po
vychladnuti vyrobku je vozik pfemistén na pracovisté, kde jsou vyrobky skladany podle
normy do beden. V momenté, kdy jsou vSechny vyrobky slozeny v bednach je potieba je
prerozdélit zakaznikiim ¢i na firemni pobocky. Tuto praci vykonava dalsi pracovnik
expedice, ktery diky jednoduchému, ale ptesto propracovanému systém vkladé jednotlivé
kusy, ¢i celé bedny do boxt. Pocty kust jednotlivych vyrobkl pracovnik vidi na displeji na

boxem. Kazdy odbératel ma vlastni box, ktery se nachazi u nadkladové rampy (obrazek 19).

Obrazek 19 Expedice (vlastni zpracovani)
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8 IDENTIFIKACE PLYTVANI

Kapitola 8 je zamétfend na identifikaci plytvani. Jsou zde vyuzivany metody popsané
v kapitole 4. Analyza zjisténych dat poslouzi jak podklad pro vyhotoveni névrhii pro

eliminaci plytvani.
8.1 Procesni analyza

Prvni metodou pro analyzu soucasné¢ho stavu vyrobniho procesu byla zvolena procesni
analyza. Procesni analyza nam sice netika, jak plytvani vzniké nebo jak ho eliminovat, ale
dokaze poukazat na problémové operace, u kterych by k plytvani mohlo dochazet. Tahle
konkrétni analyza se zabyva procesem vyroby hamburgerové bulky. Je velmi stru¢na

a prehledna, ale i pfesto je mozné z ni ziskat zajimavé informace.

Tabulka 3 Procesni analyza vyrobniho procesu hamburgerové bulky (vlastni zpracovani)

| 8
Y <. = @ S
c. Cinnost § ‘é ,_é % - g E
s | E|ls|E2|3|28 |4
(] = X 7] Q > o
1. Pfiprava smési do tésta Ol | €|V |) 60
2. | Napusténi vody a nasypani mouky | Ol = ® V| 45
3. Miseni O| = —~—L D 480
4. VloZeni tésta do trychtyre @) oV I|d]| a]e0
5. Razeni polotovarii Of= [ ®[V ] 180
6. skladani na vozik ol | @[V ]) 540
7. Odvezeni voziku do kynarny @) @ |V | D |10] 38
8. kynuti tésta O|l= | & ) 2100
9. |Odvezeni voziku a umisténi do pece| O EKINMEEEIES
10. Pedeni o= &V ] 660
11. Odvezeni voziku pro expedici O Vibd|l12| 30
12. Chladnuti hotovych vyrobkd O|= | €15=T) 1800
13. Skladani do beden Oq ® VI ) 240
14. | Vychystavani vyrobk pro zakazniky]| O ['= | €| V | D | 100 630
Soucet casu (sec) 6888
Soucet vzdalenosti (m) 136

Procesni analyza, vyobrazend v tabulce 3 se skladd ze 14 operaci, z nichZ je 5 operaci
transportnich. Celkova doba vyroby i s expedici jednoho kusu se pohybuje okolo 6888

sekund (115 minut). Celkové vyrobek urazi vzdalenost pfiblizné¢ 136 metrii od zacatku
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vyrobniho procesu az po expedici. Pii pohledu na doby trvani jednotlivych operaci si
muzeme vSimnout dvou operaci, které svym Casem vycnivaji. Jednou s operaci je kynuti
tésta. Tahle operace bohuzel nemiiZze byt pozménéna vzhledem k technologickym postuplim.
Druhou operaci je chladnuti hotovych vyrobkii. Cas operace Ize ovlivnit a bude mu vénovana

pozornost pozdéji v bakalarské praci.

8.2 Zmetkovitost

Pii vyrobnim procesu hamburgerovych bulek vznikd pomérné velké procento zmetkd.
Zarok 2021 bylo vyprodukovéano 5 % zmetkt z celkového objemu 51 000 kust. 5 % zmetki
je v pfepoctu 2 550 ks. Ne vSechny vyrobky, oznaceny pracovniky za zmetky vsSak skute¢né
zmetky byly. Z prizkumu spolec¢nost vypliva, ze 1 % z celkového objemu vyroby bylo
chybné oznaceno za zmetky 1 kdyZ byl vyrobek v pofadku. Graf zmetkovitosti vyrobkl si

1ze prohlédnout na obrazku 20.

Zmetkovitost vyrobk

4% 1%

m OK = Zmetky = Nezmetky

Obrazek 20 Zmetkovitost vyrobku (vlastni zpracovani)

Vyrobky oznafené za zmetky jsou usuSeny a prodavany za nizkou cenu pro krmeni
hospodarskych zvitat. Pokud vSak 1/5 veSkerych zmetki mohla byt proddna za normalni

cenu zékaznikiim, jednd se o zcela zbyte¢né plytvani v obou piipadech.
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Nejcastéjsi defekty vyrobku

55%

= Spinava horni strana bulky = Slepené bulky na plechu

Spatna smés tésta Jiné

Obrazek 21 Nejcastéjsi defekty vyrobku (vlastni zpracovani)

Kazdy den se produkty oznacené za zmetky pocitaji a je u nich uré¢ovan konkrétni defekt.
Data se poté zapisuji do interniho softwaru firmy. Na zaklad¢ téchto dat byl vytvotren graf
na obrazku 21. Nejéast&j$im defektem je $patna smés tdsta. Spatna smés ma dva diivody ke
vzniku. Prvnim z nich je vada pouzitych surovin, ktera je vétSinu Casu téméf nemozna
odhalit. Druhym diivodem je nepozornost obsluhy michacky tésta. Pokud pracovnik nedéva
pozor a nesoustiedi se na svou praci, je velice jednoduché udélat chybu. I sebe mensi chyba
pii ptiprave tésta mize poskodit celou varku. Mezi dalsi defekty patii Spinava horni stranu
bulky. Defekt vznika v moment¢ kdy, je plech s hotovym vyrobkem vyjmut z voziku. Horni
stranu bulky se diky nadzvednuti plechu otie o plech nad ni a zaSpini se. Poslednim defektem
muze byt slepeni hamburgerovych bulek dohromady. Defekt je dasledkem Spatného
rozestaveni bulek na plechu. Jsou pfili§ blizko u sebe a pti kynuti se tésta dotknou a slepi
k sobé. Kofenové pficiny vzniku zmetkovitosti jsou zpracovany do Ishikawa diagram na

obrazku 22.
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\ Neshodny
/ vyrobek

Obrazek 22 Ishikawa diagram pro neshodny vyrobek (vlastni zpracovani)

8.3 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne nam ftika jak Casto a jak dlouho trvaji jednotlivé operace, at’ uz
produktivni ¢i nikoliv, které vykonava pracovnik na daném pracovisti. Blize je tato metoda

popsana v kapitole 4.1.1.

Pro tuto analyzu byl vypran pracovnik misici tésta. Je to z toho divodu, ze praveé nejvetsi
¢ast zmetkl je zplisobena Spatnou smési tésta, za kterou je piimo zodpovédny misic tésta.
Méteni bylo provadéno za vyuZiti kamerového systému, jimz je vybavena cela spole¢nost.
Pracovnik tedy nem¢l tuseni, Ze je snimkovan, a tak jsou ziskana data autenticka a odpovidaji
skuteCnosti. V pribéhu meésice ledna 2022 bylo vytvoifeno na zdkladé naméfenych dat
z 8 pracovnich snimkii misice tésta. Vysledky téchto métfeni byly zprimérovany a daly

vzniknout dvéma kola€ovym graflim, které si 1ze prohlédnout na obrazku 23 a 24.
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Primérna vyuzitelnost ¢asového fondu misice
tésta leden 2022

® Produktivni = Neproduktivni

Obrazek 23 Primérna vyuZitelnost ¢asového fondu misice té€sta (vlastni zpracovani)

Z grafu na obrazku 23, ktery je sestaven na zaklad¢€ dat z pracovniho snimku, miizeme vidét
procentudlni rozdéleni produktivnich a neproduktivnich ¢innosti. Pracovnik je produktivni
70 % a neproduktivni 30 % pracovni smény. Pokud budeme chtit prevést 30 % na ¢as, potom
je pracovnik béhem své pracovni smény neproduktivni 126 minut, tedy vice jak 2 hodiny. I
kdyz mezi neproduktivitu fadime i povinné piestavky, potiebu vyuziti toalety béhem
pracovni smény a plytvani. Mezi plytvani v tomto piipadé miZeme zatadit rozhovor
s pracovniky 6 %, pouZivani mobilniho telefonu 3 %, bezcilné potulovani po pracovisti 5 %,
koufeni 7 %. Dohromady se tedy jednd o 21 % casu, kdy je pracovnik zbyteéné
neproduktivni a vénuje se jinym vécem nez praci. Pokud by bylo dosazeno eliminace tohoto
plytvani, znamenalo by to, Ze se Cas, pfi kterém je pracovnik produktivni zvysi na 91 %.
Problémem neni jen to, Ze je pracovnik neproduktivni, ale dochézi i k tom, Ze se nevénuje
napt. obsluze linky a v tomto disledku vznikaji zbyteéné¢ zmetky. Zaroven je Spatnym

ptikladem pro své spolupracovniky, ktefi na rozdil od ného, maji plné ruce prace.
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Pracovni snimek misicCe tést leden 2022
= Pfiprava smési 16%
= napousténi vody 2%
= Nasypavani mouky 2%
Obsluha michacky 4%
= Pfeprava tésta 8%
= Kontrola tésta 5%
= \/lypomoc 7%
= Pauza 7%
= WC 2%
= Doplnéni surovin 4%
= Oprava stroje 1%
= Obsluha vyrobniho zafizeni 6%
= Zména setapu 3%
= Pfiprava a Uklid pracovisté 12%
Koureni 7%
Potulovani se po pracovisti 5%

= pouzivani mobilniho telefonu 3%

= Rozhovory s pracovniky 6%

Obrazek 24 Pracovni snimek misice tést (vlastni zpracovani)

8.4 Zbytecné pohyby

Zbyte¢nych pohybu se najde vzdy plno a firma Svoboda a Biezik — pecivo s.r.o. neni
vyjimkou. Zbyte¢né pohyby pro firmu neptedstavuji potize ve formé¢ zpozdéni vyroby nebo
nesplnéni zakdzky. Firma se snazi dbat na spravnou ergonomii svych zaméstnanct a jejich

osobni spokojenost pfi praci a jiném pusobeni ve firmé.

V lednu 2022 byla provedeno 10 méteni u 2 zaméstnancti ve firmé, u kterych bylo podezieni
na Spatnou ergonomii pfi praci. Méfeni probihalo na pracovisti, kde dochazi ke skladani
plechti s pe¢ivem do vozikil a jeho nasledné odvezeni pracovnikem do kynarny. Spagetovy
diagram na obrazku 25 vyobrazuje layout pracovisté a cestu, kterou musi pracovnik urazit,
nez se dostane ze svého pracovisté ke kynarné€, cesta do kynarny je vyznacena Cervenou
barvou a cestu zpét vyznacenou zelenou barvou. Pracovnici jsou na diagramu vyznaceni

v podobé¢ tmavé zelenych krouzk.
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Legenda symboll

@ Pracovnik

. Vozik

— Cesta s vozikem

~— Cesta bez voziku

. Sloup

Podtrhavaci pas

Kynarna

Tvarovaci zazizeni

Obrazek 25 Spagetovy diagram piesunu voziku (vlastni zpracovani)

Pti pohledu na obrazek 25 obsahujici Spagetovy diagram si miZeme vSimnout Cervené
a zelené cesty. V priméru je Cervena cesta dlouhd 16 m a pracovnikovy ji urazi za
27 s. Pracovnik musi slozit¢ manévrovat s tézkym vozikem, ktery muze vazit az 120 kg,
kolem betonového sloupu. Cesta je zbytecné dlouhd a diky vaze voziku i fyzicky namahava
a neergonomické pro pracovnika. V tabulce 4 si lze prohlédnout vzdalenost, ¢as a pocet
krokti potfebnych pro pfesun voziku z pracovisté do kynarny a zpét. Tabulka byla vytvofena

na zéklad¢ vlastniho méteni v pribéhu pracovni smény.

Tabulka 4 Transport voziku do kyndrny (vlastni zpracovani)

38 24 31
37 26 34
35 24 31
39 24 31
38 24 31
36 26 34
37 24 31
40 24 31
38 26 34
38 24 31
37,6 24,6| 32,2
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8.5 Cekani

Cekani je problémem, kterému ve firmé posledni dobou celi hlavné expedice.
Pti expedici zbozi vzniké spousta druhll plytvani. NejvétSim a nejcastéjSim z nich je vSak

praveé cekani.

Primérny pracovni snimek expedienta leden 2022

m Vychystavani peciva

m Skladani peciva z vozikd do beden
u Skladani chleba do beden
Vypomoc ostatnim pracovnikiim 1% \

= Chlze pro pecivo

6%
= Hledani prazdnych beden

m Komunikace s ostanimi pracovniky
= Cekani na vychladnuti peciva

= Uklizeni pracovisté

Obrazek 26 Primérny pracovni snimek expedienta (vlastni zpracovani)

V lednu roku 2022 probehlo 5 méteni u 4 pracovnikii. Z provedenych méteni byl vytvoren
primérny snimek pracovniho dne. Z grafu na obrazku 26, ktery vyobrazuje primérny
pracovni snimek, vypliva, ze 8 % pracovni smény, ktery by mél byt vyuzit pro vychystavani
a expedici hotovych vyrobkt, dochéazi k ¢ekani na vychladnuti pe€iva vytazeného z pece.
Pecivo je pfilis teplé a manipulace s takovym pecivem by ho mohla nenavratné poskodit.
Cekani nejen, e zpomaluje proces expedice a vychystavani pe¢iva, ale tim i zaroven
pracovnikiim prodluzuje pracovni sménu. V dasledku prodlouzeni pracovni smény vznikaji

firm¢ dalsi nadbytecné naklady.
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9 NAVRHY ELIMINACE PLYTVANI

V pribéhu analyzy vyrobniho procesu bylo identifikovano vicero druhti plytvani, ktera je
odstranitelné. Kapitola 9 ma za cil predstaveni navrhi pro eliminaci identifikovaného
plytvani. VSechny pfedstavené navrhy souvisi se snizenim nakladd, zvysenim efektivity
prace stejné jako zlepSenim ergonomie a spokojenosti pracovnikll. Jednd se konkrétné

o nasledujici 4 navrhy.

9.1 SniZeni zmetkovitosti u hamburgerové bulky

Graf nejcCastéjSich defektd ve vyrobé na obrazku 21 nam ukazal, Ze nejCastéjSimi defekty
vyrobku jsou Spinava horni strana bulky, slepeni hamburgerovych bulek na plechu, $patna
identifikace neshodného vyrobku a Spatnd smés tésta. Podkapitola tedy bude zahrnovat
4 navrhy. Kazdy z navrhti ma za cil eliminovat jeden defekt a spole¢né odstranit plytvani

v podob¢ zmetki.
Spinavd horni strana bulky

Prvnim z navrhti ma za cil predejit zaspinéni horni ¢asti bulky. Jedna se o Casty defekt.
Reseni takového problému je pomémé jednoduché. Je potieba vy¢lenit voziky, které budou
vyuzivany pouze pro hamburgerové bulky. Tyto voziky budou nasledn€ upraveny tak, ze se
zveétsi mezera mezi jednotlivymi plechy, aby nedochazelo ke kontaktu mezi bulkou
a plechem, nachazejicim se nad ni, pfi vyjmuti z voziku. Takto upravené voziky musi byt

oznaceny, aby nebylo mozné je zaménit za voziky pro jiné vyrobky.
Slepeni hamburgerovych bulek na plechu

Dalsi defekt vznikd slepenim hamburgerovych bulek na plechu. Defekt vznikd pfi
podtrhavani pasu, kdy padaji bulky na plech a nejsou pracovniky spravné uspotradany, nejsou
dodrZzovany mezery mezi bulkami na plechu. Pti kynuti se objem bulek zvétSuje a dochazi
k dotyku a slepeni. Aby k problému nedochdzelo, je tfeba na plechu vyznacit mista na, ktera
se bulky budou skladat. Dosavadné to pracovnici délali tzv. od oka. Na plechu bude potieba
navafit malé kovové plisky ve tvaru kruhu, které budou tvofit jakési boxy, do kterych budou
bulky vkladany, zaroven budou tyto boxy plnit funkci pevné hranice mezi bulkami. Pokud

tedy jedna bulka nabude vétSiho objemu, nez by méla, neovlivni tim okolni vyrobky.
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Spatnd identifikace neshodného vyrobku

V fad¢ tfetim problémem je Spatna identifikace neshodného vyrobku. Nejednd se tedy
o defekt, ale o chybu pracovnika. Navrhem je vytvoteni katalogu, ktery bude obsahovat vzdy
3 fotografie kazdého vyrobku oznacené popisky: v poradku, ok, neprodejné. V ptipade, ze
si bude pracovnik nejisty kvalitou vyrobku, otevie katalog a porovna dany kus s fotografiemi

a na zaklad¢ téchto fotografii se rozhodne, zda je vyrobek prodejny ¢i nikoliv.
Spatnd smés tésta

Poslednim a nejzasadnéj§im defektem je $patna smés tésta. Spatna smés tésta ma nékolik
diavodu ke vzniku. NejéastéjSim a nejovlivnitelnéj§im z nich je prace misice tést. Ten, jak
muzeme vidét na jeho pracovnim snimku (obrazku 24) v predchozi kapitole, se vénuje az
30 % casu nevyrobnim aktivitdm. Jeho chovani se odraZzi i do kvality jeho prace. Tomuto se
vsak budeme vénovat v dalsi podkapitole. Jednou z véci, kterou vSak mizeme udélat, aniz
bychom zasahovali do chovani pracovnika je zvySeni automatizace tohoto pracovisté.
Navrhem je zakoupeni a instalace automatického davkovace surovin piimo nad dize.
Zatizeni je vyuzivéano i v jinych pekéarnach a je velice i€¢inné. Zatizeni piebira Cast cinnosti
misice tést a samo je provadi. Jak vime vétSina chyb, které se ve vyrobé stanou, maji
na svédomi pracovnici a nahrazenim lidské prace strojem pomahd takovéto chyby
eliminovat. Misic tésta jednoduse pomoci ovladaciho panelu zatizeni nastavi velikost davky
pro konkrétni produkt a zatizeni vSe samo navaZzi a nasype do diZe, kterou misi¢ pouze

zamicha.

9.2 ZvySeni efektivity prace misice tést

Jak jiZ bylo feCeno, misi¢ tést zastava klicovou funkci ve vyrobnim procesu. Proto si firma
nemuze dovolit, aby se misi¢ nevénoval své praci, v disledku ¢ehoZ vznikaji firmé ztraty.
Pracovnici vyroby si ¢asto hledaji cesty, jak si praci zjednodusit a ulehc¢it. Nékdy je takové
pfemysleni pro firmu pfinosem, ale v tomto pfipad¢, jak miizeme vidét na obrazku 21, tomu
tak neni. Takovéto pracovniky je tfeba motivovat k préaci. Jednim z druht motivace, kterou
by bylo mozné aplikovat na tohoto pracovnika je finan¢ni motivace. Navrh eliminace tohoto
plytvani tedy spociva v adekvatnich finanénich odménéch pro pracovnika, za podminek, Ze
svou praci bude odvadét spravné, svédomité a bude se podilet na budovani firemni kultury.
Zaroven je nutné takovémuto zaméstnanci zasadit do hlavy myslenku o mozném povyseni.

Takto motivovany zaméstnanec se bude jisté své praci vénovat vice nez doposud.
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9.3 Odstranéni zbytecnych pohybi

Pti analyze vyrobniho procesu, konkrétné vyuzitim Spagetového diagramu viz obrazek 25,
bylo odhaleno plytvani v podobé zbytecnych pohybii. Navrhované feSeni se bude zabyvat
jednim z nich. Jedna se o pfesun vozik z pracovisté do kynarny. Jak jsme mohli vidét na
Spagetovém diagramu cesta je dlouhd a diky véaze voziku také ergonomicky naroc¢na.
Moznym feSenim je presunuti voziku na druhou stranu podtrhévaciho pasu ¢imz dojde ke
zkréceni trasy ptepravy tohoto voziku do kynarny. Na obrazku 27 si miizete prohlédnout jak
puvodni stav vyznaceny Cervenou a zelenou carou tak i navrhovanou alternativni cestu

vyznacenou Zluté.

Legenda symbolt

@ Pracovnik

. Vozik

— Cesta s vozikem
~~ Cesta bez voziku

A sloup

Alternativni cesta

Podtrhavaci pas

Kynarna

Tvarovaci zazizeni

Obrazek 27 Spagetovy diagram piesunu voziku po Gpravé (vlastni zpracovani)

Alternativni trasa snizi fyzickou naro¢nost transportu voziku. Aby bylo mozné vozik po trase
piepravovat. Je nutné upravit lehce vyrobni zafizeni. Uprava spo¢iva ve vytvoreni otvoru na
druhé strané€ zafizeni tak aby bylo mozné plechy vyjmout a umistovat do zatizeni z obou
stran. ReSeni zarovei umoZni jednomu pracovnikovi prazdné plechy vkladat
a druhému je plné plechy vyjmout. Manipulace s plechy se tak rozdéli mezi dva lidi a snizi

se fyzicka zatéz na pracovnika. V tabulce si miizete prohlédnout porovnani pted a po uprave.
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Tabulka 5 Porovnani transportu vozikd do kynarny (vlastni zpracovani)
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9.4 Eliminace ¢ekani pri expedici

Prostoje v expedici vznikéd predevsim z diivodu ¢ekani na vychladnuti peciva vytazené¢ho
z vozikt, jak ukazuje graf na obrazku 26. Pecivo musi vychladnout na urCitou teplotu, aby
nedoslo k jeho poskozeni pti manipulaci. V priméru chladne vozik plny peciva 29 minut,
nez je piipraveny pro daldi manipulaci. Cas chladnuti je oviem mozné zkrétit o polovinu.
Resenim je zakoupeni velkého primyslového ventilatoru, ktery pomtze vhanét mezi plechy
na voziku chladn€j$i vzduch a bude zarovenn odvadét horky vzduch pry¢ od voziku.
Predstaveni feSeni zcela odstrani prostoje a jedna se zaroven o pomérné finanéné nenarocny

projekt.

Tabulka 6 Porovnani pti chladnuti peciva (vlastni zpracovani)

Po realizaci ndvrhu

Méteni ¢&. | Cas (m) Méreni ¢. | Cas (m)
1 28 1 13
2 27 2 15
3 28 3 16
4 29 4 12
5 27 5 13
6 31 6 15
7 31 7 14
8 29 8 14
< 30 9 15
10 28 10 16
Primér 28,8 | Primér 14,3

V lednu roku 2022 bylo provedeno méfeni u spiatelené pekarny, které prokazuje, Ze vyuziti
pramyslového ventilatoru je opravdu vyhodné. Data z méfeni si muzete prohlédnout
v tabulce 6. Na levé strané tabulky je ¢ekaci doba na vychladnuti peciva pfed implementaci

primyslového ventilatoru a na stran¢ druhé je ¢ekaci doba po implementovani ventilatoru.
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10 ZHODNOCENI NAVRHU

Pti zhodnoceni navrhii je tfeba vycislit naklady, které jsou spjaty se realizaci danych navrha
a také ptinosy, které navrhy pro spolec¢nost predstavuji. Kapitola 10 je rozdélena do dvou
¢asti. V prvni ¢asti budou vycisleny naklady na realizaci navrha a v druhé pfinosy a Gspory,

které tyto navrhy pro spolecnost pfedstavuji.

10.1 Vy¢isleni nakladua

Néklady na realizaci navrhil jsou vycisleny v tabulce 7. Jedinou vyjimkou jsou naklady na
motivaci zaméstnancl. Tyto naklady se budou lisit vzhledem k praci zaméstnance. Proto

jsou v tabulce uvedeny odhadované naklady na mési¢ni bonusy.

Tabulka 7 Odhadované naklady na realizaci navrht (vlastni zpracovani)

Navrh feseni Odhadované naklady na realizaci navrht
Zména konstrukce voziku a

segmentace plech 13 000 K¢
Vytvoreni katalogu 2 500 K¢
Automaticky ddvkovac surovin 500 000 K¢
Motivace misice tésta 2 000 Ké/mésic
Uprava vyrobniho zafizeni 3 000 K¢
Instalace chladiciho ventilatoru 30 000 K¢
Celkova investice (cena bez DPH) 548 500 K¢

Néklady na predstavené navrhy jsou pouhé odhady. Vysledné néklady na realizaci navrhi

se mohou lisit. Celkova investice je odhadovana na 548 500 K¢ bez DPH.

10.2 Prinosy a Gspory

Od investic do pfedstavenych navrhi o¢ekavame navratnost. U nékterych navrha, které jsou
v bakalafské praci predstaveny je navratnost investice nemoznd v rdmci prace spocitat. Jedna
se o ty investice, které ovlivni vice neZ jeden vyrdbén produkt nebo maji vliv pouze na
ergonomii prace. Investice jako jsou zakoupeni automatického davkovace surovin nebo
motivace misice tésta budou mit pozitivni dopad na vice nez jeden vyrobni proces. Vytvoteni
katalogu a instalace chladiciho ventilatoru pozitivné ovlivni jak hamburgerové bulky, tak i
ostatni vyrobky. Investice do Upravy vyrobniho zatfizeni bude mit za vysledek pouze zlepSeni
ergonomie pracovnikii a nebude pro spoleCnost piedstavovat piimé uUspory. Investice,
kterych lze spocitat jejich navratnost jsou rozdéleny do kategorii podle ocekavanych

vysledkd, které by spole¢nosti méli ptinést.
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10.2.1 SniZeni zmetkovitosti

Realizace ndvrhl mezi, které patii zména konstrukce voziku, segmentace plecht a vytvoreni
katalogu bude ptedstavovat pro spolecnost snizeni zmetkovitosti o 60 % pii vyrobnim
procesu hamburgerové bulky, coz Ize vnimat jako 1 530 hamburgerovych bulek, které se
nestanou zmetky a budou prodany za plnou cenu. Pti cen¢ 15 K¢ za kus je celkova ro¢ni
uspora 22 950 K¢. Néaklady na realizaci navrhi ¢ini 15 750 K¢ bez DPH. Jelikoz vytvoteni
katalogu bude mit pozitivni vliv i na jiné produkty. Navratnost investice bude kratSi nez
9 mésicu.

Mezi dalsi ndvrhy, které maji za cil snizeni zmetkovitosti, ale nedokdZzeme v rdmci
bakalaiské prace spocitat jejich navratnost je zakoupeni automatického davkovace surovin
a motivace misice té€sta. Celkova investice, kterd se vaze k realizaci téchto navrhi, prevySuje
500 000 K¢ bez DPH. Po jeji realizaci miizeme odhadovat sniZeni celkové zmetkovitosti az

0 50 %. Jedna se vsak o pouhy odhad vychazejici z internich dat spolecnosti.

10.2.2 Odstranéni zbyte¢nych pohybi

Névrh na Upravu vyrobniho zafizeni, ktery byl blize popsan v kapitole 9.3, ptfedstavuje
zlepSeni ergonomie prace pii prepravé a tladeni téZkych vozikl s vyrobky. U investice
bychom nem¢li ocekéavat ndvratnost ve finan¢ni podobé. Co ale mizeme ocekavat je
navratnost v podob¢ spokojenéjSich zaméstnanct. Pokud bude zaméstnance vice spokojeny
se svou praci je méné pravdépodobné, ze bude uvazovat o zmeéné prace. Spravny podnik si

chce udrzet své zaméstnance a predejit jejich fluktuaci.

Realizaci tohoto navrhu zkratime vzdalenost a ¢as, po ktery je nutno tladit tézky vozik z

25 metru a 38 sekund na 8 metru a 15 sekund. Vzdalenost se zkrati o 72 % a ¢as o 60 %.

10.2.3 Odstranéni ¢ekani

Pro odstranéni ¢ekani zpisobeného ¢ekanim na vychladnuti peciva byl vytvoien navrh, ktery
pocita se instalaci chladiciho ventilatoru. Odhadovana cena ventilatoru je 30 000 K¢ bez
DPH. Cena je pomérné nizka, jelikoZ je spolecnost schopnd ventilator sestrojit sama.
Naklady na takovou stavbu tedy zahrnuji zakoupeni soucéstek a praci udrzbare. Po instalaci
ventilatoru je ofekdvano zkraceni doby chladnuti o 50 %. V expedici pracuji kazdy den
4 zaméstnanci, jejichz délku pracovni smény ovlivituje ¢ekani na vychladnuti peciva.
Zkraceni doby cekani na vychladnuti pe€iva znamena zkraceni celkového cekani na

chladnuti z8 % na 4 %. Zkraceni pracovni smény o 4 % pii primérnych mésicnich
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nakladech na zaméstnance 32112 K¢, pfinese spoleCnosti mésiéni  Usporu
1 284 K¢&. Pri 4 zaméstnancich se jedna o mésicni tsporu 5 136 K¢ a ro¢ni uspora ¢ini

61 632 K¢. Navratnost investice je tedy necelych 6 mésici.

Souhrn piinosii a uspor pro vyrobu hamburgerovych bulek

Tabulka 8 Souhrn pfinosti a uspor pro vyrobu hamburgerovych bulek (vlastni zpracovani)

Aplikované feSeni naklady Zhodnoceni
Zména konstrukce 13 000 K¢ | e  Pfinos
voziku a segmentace - Jednodussi manipulace
plecht e Uspory

- Snizeni zmetkovitosti
e Bariéry

- Upravené. Voziky musi byt oznaceny, aby
nedosla k zaméné

Vytvoreni katalogu 2500 K¢ | ¢ Pfinos
- Pomoc pracovnikim s kontrolou kvality
o Uspory

- Odstranéni plytvani v podob¢ Spatné¢ho
oznaceni vyrobku za zmetek

e Bariéry

- Akceptace pracovniky

Instalace chladiciho 30 000 K¢ | e  Piinos
ventilatoru - Zvyseni cirkulace vzduchu na pracovisti
e Uspory
- SniZeni ¢asu ¢ekani na vychladnuti
e Bariéry

- Nutnost zvySené opatrnosti pii pouzivani

Cena celkem bez DPH 45 500 k¢

Roc¢ni tispora 84 582 K¢

Uspory — naklady 39 082 K¢
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ZAVER

Zpracovanim bakalarské prace byla ziskana spousta novych poznatkli a dovednosti v oblasti
pramyslového inzenyrstvi. Nejvétsim piinosem je prace slidmi a moznost praktické
aplikace metod primyslového inzenyrstvi v realné vyrob¢ a spolecnosti. Bakalarska prace
byla pribézné konzultovana s pracovniky spolecnosti. Prace na eliminaci plytvani potvrdila,
ze opravdu nikdy neni mozné plytvani zcela odstranit a neustale byly odhalovany nové

zdroje plytvani ve spolecnosti.

Teoreticka ¢ast vysvétluje pojmy z oblasti primyslového inzenyrstvi, vyrobniho procesu,
Stihlé vyroby a metod primyslového inzenyrstvi pro eliminaci plytvani. O informace

a poznatky teoretické Casti se z velké vétSiny opiré ¢ast prakticka.

V praktické ¢asti byla pfedstavena spolecnost a vyrobni proces spole¢né se zafizenim,
kterych vyuzivd. Byla provedena analyza soufasného stavu vyrobniho procesu a

na vysledcich analyzy byly formulovany navrhy pro eliminaci plytvani.

Bakalatské prace neméla jen hlavni cil, ale 1 n€kolik vedlejSich. Hlavnim cilem bylo snizeni
zmetkovitosti pfi vyrobnim procesu hamburgerové bulky o 50 %. Cil se podafilo nejen
splnit, ale i piekonat. Zmetkovitost se podafilo snizit minimaln€ o 60 %. Navrh eliminace
zmetkovitosti bude mit navic pozitivni vliv 1 na jiné vyrobky. Vedlejsi cile byly také splnény.
Mezi vedlejsi cile patii eliminace zbytecnych pohybt, ¢ekani a zvySeni produktivity misice
tést.

Zaveérem prace je zhodnoceni predstavenych navrhi a jejich ptinosy a tispory pro spolecnost.
Zhodnoceni navrhil zahrnuje jejich zjednoduSeny popis, odhadované néklady na realizaci a

jejich oc¢ekavany pozitivni efekt po aplikaci.
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MOST Maynard Operation Sequence Technique
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