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ABSTRAKT

Bakalafska prace se zaméfuje na mapovani procest pracovisté vystupni logistiky a zvyseni
efektivity tohoto pracoviste¢ pomoci metod a néstroji odstrainujici plytvani. Procesy jsou
zmapovany a graficky zndzornény pomoci vyvojovych diagramii. Zamérem poznani téchto
procestt je odhaleni plytvani ajeho nasledné odstranéni. To vede k navrhiim metod
anastroji zvysujici efektivitu pracovisté. Zda plsobi kladné ¢i nikoliv, odhali metoda
pifimého méteni pred a po aplikaci téchto metod a nastroji a nasledné porovnani skutecné
expedovanych zakdzek vzhledem k planu spolecnosti. Cilem bakalaiské prace je zlepsit
procesy pracovisté a zajistit tim jeho vyssi efektivitu, coz znamena rychlejsi pritok materialu

pracovistém.

Kli¢ova slova: proces, procesni mapa, métfeni prace, metody a nastroje zvyseni efektivity,

zlepSovani procest, plytvani, 5S

ABSTRACT

The bachelor thesis is focused on mapping the processes of the output logistics workplace
and increasing the workplace effectivity through using methods and tools that eliminate
waste. Processes are mapped and graphically represeted by flowcharts. The purpose of
recognition these processes is reveal waste and its subsequent elimination. This leads to
methods and tools that increase workplace effecivity. Wheter it hase a positive effect of not
is revealed by methods of direct measurement before and after application these methods
and tools and the subsequent compasiton of actually shipped orders towards the
company’s plan. The aim of the bachelor thesis is to improve the processes of workplace

and ensure its higher effectivity, which means faster material flow through the workplace.

Keywords: process, process map, work measurement, methods and tools increasing

effectivity, improving processes, waste, 5S
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UvVOD

Bakalaftska prace je zamétena na zmapovani a zlepseni procest pracovisté vystupni logistiky
a zvySeni efektivity tohoto pracovist¢ ve spolecnosti ALTECH, spol. sr.o. Firma je
momentalné fizena funkéné. Vedeni spolecnosti si uvédomuje, Ze pro dosazeni cilil je nutny
pfechod na procesni management, na jehoz zékladech budou procesy zmapovany
a zefektivnény. Pfechodem na procesi fizeni spolec¢nosti chce spole¢nost ALTECH, spol.
s r.0. dosdhnout jednodussiho ziskani certifikace ISO 9001, a tim se stat také atraktivnéjsi
pro zékazniky.

Proces, jenz byl vybran pro podrobeni zmapovani a nasledné zefektivnéni je proces kontroly,
CiSténi a baleni ¢asti sedackovych ploSin. Jedna se piedevSim o kovové svafence po
povrchové upravé, piibalovy a spojovaci material. Tento proces byl vybrdn na zdkladé
dlouhodobému neplnéni stanoveného planu, vysokému celkovému poctu reklamaci a také
nejvyssimu skokovému piirastku reklamaci mezi 1éty 2020 a 2021.

Hlavnim cilem bakalaiské prace je zvysit efektivitu prace na pracovisti vystupni logistiky,
a to predev§im pomoci metody 5S. Dil¢i cile jsou nasledujici:

e Popsat a graficky znazornit proces

e Identifikovat, eliminovat plytvani, tim proces zefektivnit a zvysit procentudlni plnéni

planu pfi stavajici obsazenosti pracovniki.

Teoretickd cast bude rozdélena do CEtyf kapitol. Prvni kapitola bude zamétfena na popis
procesniho prostredi a Casto se opakujici pojmy. Definované pojmy tvoti zéklad procesniho
modelu, ktery lze sestrojit mnoha zplsoby. Pro cely této bakalatské prace budou vyuzity
SIPOC diagram avyvojovy diagram. Také zde bude vysvétlena role procesniho
managementu v dneSnim pojeti fizeni firem, jeho rozdily a pfednosti oproti funkénimu
tfizeni. V této kapitole také bude vysvétleno pouziti SWOT analyzy. Druha kapitola bude
vénovana meéfeni procesu. Definovany budou vystupujici subjekty, vysvétlen pribéh
pfimého anepifimého méteni, spolehlivost a vysledky meéfeni. Treti kapitola bude
specifikovat proces zlepSovani. Diraz bude kladen na déleni druhl plytvani a jak se pfi
procesu zlepSovani ¢i zefektivilovani mliZze postupovat.

V této bakalarské praci budou predevsim pouzity:

e Metoda 58,
e Spaghetti diagram

e Paretliv diagram
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e Piimé méfeni prace
e SWOT analyza

Posledni kapitola teoretické ¢asti bude vénovana logistice a jejimu postaveni v procesnim
managementu. Budou definovany zékladni pojmy a zminén trend dne$ni doby — $tihla
logistika. Logistice, jakoZ to nevyrobnimu procesu, je nutno pfikladat také vysokou vahu,
protoze vCasné zasobovani pracovist plsobi pozitivné na efektivitu a plynulost
materidlovych a informacnich toki.

Prakticka ¢ast bude rozdélena do tii kapitol. Prvni kapitolou praktické ¢asti bude predstavena
spole¢nost ALTECH, spol. sr.o. V této kapitole budou kratce zminény — historie,
organizacni struktura, ekonomicka situace a SWOT analyza a budou popsany problémy
napti¢ spolecnosti. Nasledujici kapitola zahrnuje popis a grafické znazornéni procesii
vybraného pracovisté. V posledni kapitole budou specifikovadny jednotlivé metody
anastroje odstranéni plytvani a zvySeni efektivity, nasledna standardizace pracoviste,
meéfeni ¢asu jednotlivych operaci, konzultace a aktualizace ¢asovych norem. Na konci

praktické ¢asti bude shrnuti pfinosii procesu zvySeni efektivity pracoviste.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PROCESNI PROSTREDI

Jednim ze zakladnich trendt procesniho prostiedi je optimalizace a automatizace. Tou se da
dosahnout naptiklad snizeni doby trvani procesu nebo zvyseni jeho produktivity (Svozilova,
2011). Proces je prave ten prvek, ktery tvoii podstatu procesniho prostiedi. Procesy jsou
soucasti naseho kazdodenniho Zivota. Procesy pouze nevykonavame, mizZeme také byt
zakazniky jinych procesti nebo se na procesech podilet (Grasseova, Dubec a Horak, 2008).
Co se pracovniho Zivota tyce, zakladem optimalniho zdravi a fungovéni organizace jsou
procesy. Ty tvofi zdklad pro stanoveni anapliiovani cil organizace (Chromjakova
a Rajnoha, 2011). S plnénim strategickych cilti podniku je vazana reakce na vzniklé externi

¢i interni zmény (Jurova, 2016).

1.1 Proces jako pojem

Existuje mnoho definic terminu proces. Déle budou citovany a parafrazovany definice
procesu spise z firemniho a pracovniho pohledu (Seféik a Koneény, 2013). Chromjakova
a Rajnoha (2011, s. 7) o procesech uvadi, ze: ,jejich podstatou je sled vzajemné obsahove
i logicky navzdjem propojenych cinnosti, které ve své podstaté tvori kompaktni celek, ktery
je schopen pozadovanou kombinaci vstupii, cinnosti a vystupii prinést finalni hodnotu

zdkaznikovi a soucasné uspokojovat i naroky viastnikit a pracovniku firmy.*

Svozilova (2011, s. 14) definuje proces takto: ,,Proces je série souvisejicich cinnosti nebo
ukolii, jejichz prostrednictvim — jsou-li postupné vykondany — ma byt vytvoren predem
definovany soubor vysledkii.* S obdobnou definici ptichazi Repa (2012, s. 15): ,,Podnikovym
procesem zpravidla rozumime objektivne prirozenou posloupnost cinnosti, konanych

s umyslem dosazeni daného cile v objektivné danych podminkach.*

Dle Cambridgeského slovniku (Process, © 2022) je proces definovan jako série urcenych

aktivit, které jsou vykondvany v urcitém potadi, k dosaZeni vysledku.

Norma ISO 9001:2015 (Process, © 2014-2021) popisuje proces jako soubor aktivit, které
jsou vzajemné souvisejici nebo na sebe vzajemné pusobi (interaguji). Procesy vyuzivaji
zdroje k transformaci vstupl na vystupy. Procesy jsou vzajemné propojeny, protoze se

vystupy jednoho procesu stavaji vstupy procesu jin¢ho.

Posledni definice vystihuje proces velmi obsahle a ptesné: ,,Proces je organizovana skupina
vzdjemné souvisejicich cinnosti a/nebo subprocesii, které pochdzeni jednim nebo vice

organizacnimi utvary ¢i jednou (podnikovy proces) nebo vice spolupracujicimi
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organizacemi (mezipodnikovy proces), které spotiebovavaji materialni, lidske, financni
a informacni vstupy a jejichz vystupem je produkt, ktery ma hodnotu pro externiho nebo

interniho zdkaznika” (Smida, 2007, s. 29).

Vseobecné se da tvrdit, Ze se jedna o soubor navzajem propojenych ¢innosti ménici vstupy
na vystupy. Vstupy jsou vyuzivany a spotfebovany jako zdroje informaci ¢i materidlu za
ucelem pridani hodnoty vyslednému produktu — vystupu (Cienciala a kol., 2011). Timto
zpusobem jsou dosahovany cile spolecnosti. Co se ty¢e odpoveédnosti za proces z hlediska
organizacni struktury podniku, v top level managementu se setkdvame s vlastniky procest
celych oblasti spole¢nosti, naptiklad finan¢ni nebo vyrobni sektor. Ti nesou odpovédnost za
chod a fungovani celych oddéleni. Na urovni mid a low level managementu jsou vlastniky
jednotlivych procesi vedouci pracovnici a predaci. Kvalita procesu se pak odviji od jimi
vytvofené¢ho pracovniho prostfedi a atmosféry mezi dilenskymi pracovniky (JaniSova

a Kfivanek, 2013).

1.1.1 Klasifikace procesu

Ve rlznych publikacich se setkavame s odliSnym délenim procest. Néktefi autofi se
zaméfuji na typ procesu — napiiklad  vnitropodnikovy/externi  proces,
materidlovy/informaéni/komunikacni proces nebo zda ma proces interniho ¢i externiho
zakaznika (Chromjakova, 2013). Jini se naopak drZi nej€astéjSiho déleni na procesy hlavni
(klicove), tidici a podptirné. Abychom se vyvarovali nepfesnostem a zbyte¢nym chybam je
potieba, aby procesy napfi¢ spolecnosti fungovaly a ty, které se vzdjemné potkavaji, byly

synchronizovany (Jurova, 2016). Déle jsou popsany zakladni druhy procest:

Hlavni/kli¢ové procesy jsou zasadni pro chod podniku. Rliznorodost téchto procest zalezi
na odvétvi podnikdni organizace. Tvofi je podstatné procesy, které vytvari ptidanou hodnotu
vysledného produktu ¢i sluzby, za které plati koncovy zakaznik. Velkou roli hraje
rozpoznani jejich pozadavkil, které mize byt ziskano na zdkladé zpétného hodnoceni

produkti ¢i sluzeb (JaniSova a Kiivanek, 2013).

Ridici procesy jsou procesy vykonavany fidicimi pracovniky (manazery), jimiz se staraji
o fungovani procest, za které zodpovidaji. Tyto procesy nepiidavaji vystupu hodnotu, jedna
se napiiklad o pldnovani vyroby ¢i expedice. Cilem fidicich procesii je koordinovat

fungovani dalSich procesti a vytvaret podminky pro efektivni materidlovy tok.

Podpirné procesy jsou takové procesy, které zajist'uji podminky pro efektivni chod hlavni

cili. Do téchto procesit mizeme zahrnout naptiklad logistiku ¢i ochranu objektu. Tyto
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procesy mohou byt outsourcovany (Jurovd, 2016). Outsourcing znamend vyuzivani sluzeb
externi firmy na procesy, na které nema organizace momentalné kapacity. V praxi se vyuziva
naptiklad pro pifeneseni rizik na poskytovatele (pojisténi) nebo pii nedostatku lidskych

zdrojti (pracovni agentury ¢i ufady prace) (Outsourcing, © 2011-2016).

JaniSova a Kfivanek (2013) ve své knize rozdé€luji procesy na fidici, hlavni a podptirné

a Obrazek 1 blize specifikuje, co to jednotlivych kategorii mize patfit.

\
| 1. Rizeni spoleénosti \\ Ridici procesy

\ 2. Pfiprava \\\ 3. Vyroba \ 4, Kontrola \\\\ 5. Expedi )
wyroby / / produkta /‘ kvality );" SR Hlavni procesy
/L i
I 6. Rizeni zdrojl (HR, IT, ndkup, logistika) /

I 8. Rizeni financi /

Podpirné proc

Obrazek 1: Piiklad procest firmy
(Zdroj: JaniSova a Kiivanek, 2013)

Podle Salvendy (2001) je mozné d¢lit proces do nasledujici struktury:

Kli¢ovy proces obvykle zahrnuje vice neZz jednu funkci v podniku. Operace klicového

procesu vyznamné pisobi a pfispivaji k tvorbé ptidané hodnoty.

Subproces je jednou z ¢asti, které tvori kliCovy proces. Jejich plsobeni na poli organizace

je produkce podptrnych vstupti pro klicovy proces.

Cinnosti jsou zékladnimi pracovnimi elementy, které vstupuji do kli¢ového procesu nebo

subprocesu. Mohou byt vykonavany jednotlivcem ¢i tymem pracovnik.

Ukol je chapan jako samostatny, zékladni stavebni kamen ¢innosti.

1.1.2  Souvisejici pojmy

V procesnim prostoru se vSak vyskytuje vice pojmi nez jenom proces. Do procesu vstupuji
rizné osoby, material, informace a dalsi. Zakladni schéma procesniho fizeni je zachyceno

na Obrazku 2.
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HRANICE PROCESU HRANICE PROCESU

POZADAVKY PROCESU POZADAVKY ZAKAZNIKA

Obrazek 2: Zakladni schéma procesniho fizeni
(Zdroj: vlastni uprava dle Chromjakova, 2015)
Prvnim pojmem spjatym s procesem jsou regulatory fizeni. Ty zavdavaji vlastnikovy
procesu dodrzovat urcita pravidla, kterymi se pti priabéhu procesu musi fidit (Grasseova,
Dubec a Hordk, 2008). Jedna se o: ,,zavaznd pravidla... Jsou to zejména zakony, vyhlasky,

normy, rozkazy...“ (Grasseova, Dubec a Horak, 2008, s. 11)

Vlastnikem procesu je osoba, které stanovuje cile procesu a podniké takové kroky, které
vedou proces k pozitivnimu vysledku. Stoji také za popisem, inovacemi a zlepSovanim
¢innosti procesu. Vlastnik musi proces dobte znat, aby mohl proaktivnim piistupem proces
monitorovat a zvySovat jeho efektivitu (JaniSova a Kfivanek, 2013). Vlastnikem byva
vedouci pracovnik daného tseku, ve kterém se proces uskuteciiuje (Grasseovd, Dubec

a Horak, 2008).

Informace ¢i materidl, které do procesu vystupuji se nazyvaji vstupy. Ty jsou do procesu
dodavany dodavateli. Dodavatele délime na interni a externi. Vstupy zahajuji proces.
Internimi zdroji chdpeme vystupy jinych procest, externimi zdroji myslime dodavatele.
Podoba vstupti je riznd. Mohou to byt naptiklad papirové dokumenty, informaéni systém ¢i
materidl pro vyrobu (JaniSova a Kfivanek, 2013). Vstupy byvaji miln€é oznacovany jako
zdroje (Grasseova, Dubec a Horak, 2008). Zdroje — naptiklad lidské ¢i informacni (Zdroje
(Bussiness resources), © 2011-2016) jsou vSak vyuzivany a spotfebovavany pii procesu
transformace vstupu na vystup (Grasseovd, Dubec a Horak, 2008). Naopak vystupem
procesu miizeme oznacit vyrobky a sluzby, jenZ stoji na konci procesu pied koncovym
zdkaznikem (JaniSova a Kftivanek, 2013). Koncovy zakaznik je pfijemcem findlniho
produktu nebo sluzby (Grasseova, Dubec a Horak, 2008). Koncovy zédkaznik je ochoten na
produkt procesu nabidnout nejcastéji finanéni obnos, za Ucelem uspokojeni potieby

(Svozilova, 2011). Internim zédkaznikem miiZe byt naptiklad pracovisté, kde bude probihat



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 16

navazujici operace nebo tym sestaveny okolo vlastnika procesu, ktery hodnoti celkovou

kvalitu a kontinuitu dil¢ich ¢innosti (JaniSova a Ktivanek, 2013).

,,Cinnost, tikol nebo aktivita je méFitelnd jednotka prdce, jejimz ucelem je transformace
vstupniho prvku do predem definovaného vystupu* (Svozilova, 2011, s. 15). Proces se da
rozlozit na vice elementarnich ¢innosti, jenz maji stanovenou jasnou dobu trvani, jsou mezi
nimi znamy souvislosti a jsou jim ptidruzeny vstupy piedpokladané spotieby. VSeobecn¢ by
se dalo prohlasit, ze dil¢i ¢innost je aktivita, kterou provede jedna osoba, na jednom misté

a za jednu Casovou periodu (Svozilova, 2011).

O tom, zda jsou jednotlivé ¢innosti a cely proces efektivni, vypovidaji kli¢ové ukazatele
vykonnosti (JaniSova a Kiivanek, 2013). ,,Klicové ukazatele vykonnosti (KPI) jsou méritelné
ukazatele procesu, jejichz sledovani vypovida o efektivité daného procesu’ (JaniSova

a Kiivanek, 2013, s. 129).

1.1.3 Mapovani procesu

~Mapovani procesit zahrnuje vytvoreni mapy procesi, které budou vysledkem
reengineeringu — tedy nové vytvorenych procesi (Smida, 2007, s. 127). Abychom mohli
zaCit implementovat metody a néstroje sniZovani plytvani zdroji, je nutné, abychom proces,
ktery chceme zefektivnit, dobtfe znali. Cilem mapovani procesu je vytvoreni mapy procesu
(Chromjakova a Rajnoha, 2011). ,,Kromé terminu “mapa procesu* se také miizeme setkat
s terminy ,, procesni model “, ,, model procesii*, ,, podnikatelsky proces ...« (Smida, 2007, s.
127). Dale tyto terminy budou pokladany za identické (Smida, 2007). Mapovéni procesu je
chédpéno jako jedna z metod §tihlé vyroby. Ta je sice narocnd na zpracovani a zavedeni do
praxe, pi1 spravné aplikaci se rapidnim zplsobem zvysi efektivita procest. Zakladni

mapovani procesu je priblizeno niZe:

Nutnosti je pozndni a zmapovani souvislosti a ndvaznosti procest, mezi ty patii nejen ty
vyrobni, ale také procesy v administrativé, logistika a dal$i pomocné nebo servisni procesy.
Grafickou formou znazornény proces dale déli operace na ukony ptidavajici a neptidavajici
hodnotu. Procesni mapa soucasného stavu zobrazuje aktudlni stav materialového ¢i jiného
toku. Naopak mapa budouciho stavu znazorfiuje standardizovany, Stihly tok, ve kterém je
eliminovano plytvani na nejvyssi pfipustnou mez. Tim je dosaZeno sniZzeni nakladli na
vyrobu, zvySeni rychlosti toku hodnot, redukce dalSich vlivii negativné ovliviiujici proces

(Chromjakova a Rajnoha, 2011).
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Zakonitosti tvorby procesni mapy:

Je dilezité stanovit pfesnou hierarchii a postupovat po jednotlivych tirovnich procesu shora
dold. Tim bude zarucena kontinuita jednotlivych operaci v procesu. Dodrzovanim kontroly
vztahli mezi procesy eliminujeme vynechani operace. Zkoumanim a porovnadvanim operaci
muzeme jiz na pocatku odstranit duplicitni operace v procesu. Dilezité je také stanovit

hranice procesu (JaniSova a Ktivanek, 2013).

Samotnd analyza ¢i mapovani nema zcela obecnou techniku vypracovani z divodu
rozdilnosti a flexibilité procesti. K vysledku se tedy dochazi riznymi sméry poznani
procesu. Lisi se také vysledky mapovani. Muze se jednat ,,pouze” o slovni popis skute¢nosti,
nebo se muze jednat o podrobnou, graficky znazornénou mapu s operacemi, jejich
navaznostmi a vazbami. Procesni mapa je jednim z vysledkl analyzovéani procesu. Jedna se
o prehledné a vystizné schéma procesu (Sef¢ik a Koneény, 2013). Seféik a Koneény (2013,
s. 28) uvadéji, ze: ,,mapa procesu nam také poskytuje informace o procesech ve firme, jejich
Clenéni, odpovednost za jednotlivé procesy, vzajemné propojent procesii ¢i odborné oblasti
firmy.* Mapa procesu je grafickym vyjadfenim procesu (Carda a Kunstova, 2003). Procesni
mapa neni nemeénitelny soubor. Je mozné¢ ho v pribéhu funkénosti procesu upravovat
ameénit dle potfeby, napiiklad z divodu inovujicich metod ¢i nastroji zefektiviiovani
procesu (Cienciala a kol., 2011). Na rozdil od procesni mapy, se model procesu zamé&iuje na
konkrétni proces. Miizeme se setkat také s pojmy referencni procesni mapa a referencni
procesni model. Ty jsou vytvafeny pro univerzalni popis opakovanych udélosti v procesech
napfi¢ organizaci (Mapa procesti (Process Map), © 2011-2016). Zakladni model procesu je
viditelny na Obrazku 3.
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Pozadavky na Pozadavky na

Vlastnik procesu

vstupy vystupy

Reguldtory

Externi nebo l l Externi nebo

PROCES

interni dodavatel interni zakaznik
Zpétna vazba Zpétnd vazba

»

Zdroje

Obrazek 3: Model procesu
(Zdroj: vlastni uprava dle Cienciala a kol., 2011)

Jones (2014) ¢leni tvorbu procesni mapy do 5 navazujicich krok:
e Ohraniceni procesu — je dilezité znat zacatek a konec procesu
e Urceni elementarnich aktivit procesu — poznani procesu jako takového
e Roztfizeni aktivit procesu — znat jejich funkci a vyskyt v procesu
e Jednotlivé aktivity jsou implementovany do vyvojového diagramu
e Analyza a zhodnoceni efektivity procesu — soucasti jsou i analyzy rizik procesu

Jednim z nastrojii, pomoci kterého muizeme pomoct s mapovanim procesti a popsat
zakonitost mezi jednotlivymi operacemi, je SIPOC diagram. Jeho vyhodou je vizudlni

zobrazeni Casti procesu a je jednoduché se v ném orientovat. Zkratka SIPOC v sob¢ ukryva:
e Suppliers (dodavatelé) — jsou to poskytovatelé vstupii
e Inputs (vstupy) — spotiebovany material a informace
e Process (proces) — ¢innost, kterd transformuje vstupy ve vystupy
e Outputs (vystupy) — vysledek procesu, produkt, sluzba ¢i informace

e Customers (zakaznici) — interni nebo externi odbératel vystupu (Sef¢ik a Koneény,

2013)
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Z grafického znazornéni na Obrazku 4 je jasné, ze prab¢h zacind popisem nejdilezitéjSich
krokt procesu (obvykle 3-6 operaci). Z procesu jsou vyvozovany vystupy operaci, které jsou
predavany internimu nebo externimu zakaznikovi. Ctvrtym krokem je stanoveni vstupt do
jednotlivych operaci, od kterych je v poslednim patém krokt vyvozen dodavatel (SIPOC
diagram, © 2022)

Dodavatel procesniho

vatupy Vstup procesu Start Vystup procesu Zakaznik procesu

Dodava\!lesl“;:;z:esmho Vstup procesu Procesni krok Vystup procesu Zakaznik procesu
Dodavatel procesniho

vetupu Vstup procesu Procesni krok Vystup procesu Zakaznik procesu

Dodavatel procesniho

vstupu Vstup procesu Procesni krok Vystup procesu Zakaznik procesu

Dodavatel procesniho
vstupu

5. U 4. 1. U 2. U 3.

Vstup procesu End Vystup procesu Zakaznik procesu

Obrazek 4: Priklad SIPOC diagramu
(Zdroj: https://lean6sigma.cz/sipoc-diagram/)

Druhym nastrojem, ktery je velmi oblibeny pro svou jednoduchost pfi tvorbé procesnich
map, je vyvojovy diagram. V grafické podobé velmi srozumitelné podava popis a vazby
mezi operacemi. S vyvojovym diagramem se miZeme setkat v jakémkoli pracovnim
odvétvi, nejCastéji pak ve vyrobé. Pomoci vyvojového diagramu mohou byt rozvrzeny
jednotlivé ¢innosti, které spolu souvisi a navazuji jedna na druhou. Vyvojovy diagram se da
specifikovat jako grafické znazornéni procesu nebo postupu, navaznost jednotlivych dil¢ich
krokt a operaci. Nejcasté€jsi vyuziti nalezne vyvojovy diagram pii popisu vyrobniho procesu
nebo popisu pracovniho postupu. Je také jednim ze zplisobu grafického znazoriiovani pii
algoritmizaci pocitatového programu. Pfi tvorbé vyvojového diagramu je tfeba dodrZovat
zakladni pravidla. Mezi zékladni prvky procesu patii: start, konec, ¢innost a rozhodnuti.
Mezi ostatni patti dokument, vstup/vystup a konektor. Prvky vystupujici ve vyvojovych

diagramech jsou znazornény na Obrazku 5 (Vyvojovy diagram (Flow chart), © 2011-2016).
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zatatek / konec dokument

aktivita, ¢innost vstup / vystup
t ¥

rozhodnutf konektor, propojenf

Obrazek 5: Zékladni prvky vyvojového diagramu

(Zdroj: https://managementmania.com/cs/vyvojovy-
diagram-flow-chart)

1.1.4 Cile procesu

To, k ¢emu ma proces smétovat, je nazyvano cil procesu (Grasseova, Dubec a Horak, 2008).
,,Cile podniku spocivaji v produkovani vyrobkii nebo poskytovani sluzeb, které pozaduje trh
a uspokojuji potieby clovéka a spolecnosti (Lhotsky, 2005, s. 10). Cile procestt mohou byt
dosahovany pomoci rtiznych metod a postupi predpokladajici dosazeni cile procesu. Patii
mezi n¢€ naptiklad neustalé zvySovani efektivity a udrzovani produktivity na nejvyssi mozné
urovni (Lhotsky, 2005). Spravné definované cile poskytuji fidicim pracovnikiim podklady
pro vhodnou volbu strategie a dilenskym pracovniklim upfesnuji, jakym smérem firma chce
ubirat (Bélohlavek, Kostan a Sulaf, 2006). Predpoklady jsou feseny a projednavany na
vSech trovnich hierarchické struktury fizeni organizace, pocinaje nejvysS§im managementem
az po délnické pracovniky (Grasseova, Dubec a Hordk, 2008). Typy cili mizeme rozd¢lit

do tfi kategorii:

Strategické cile — mohou byt oznafeny jako oteviené, nedisponuji piesnymi Udaji
o vysledcich ¢i1 ohrani¢eni ¢asovymi milniky. Jejich znéni Casto byva ve tvaru: ,,snizovat

naklady®, ,,zvySovat kvalitu nasit produktt a sluzeb* nebo ,,zvysovat zisk*.

Operacni cile — mezi né fadime napiiklad: produktivitu, inovace, sledovani vykonnosti
délnickych a fidicich pracovniki ¢i schopnost platit zdvazky. VSeobecné jsou tyto cile vice

uzaviené s ¢asovym horizontem nej€astéji jeden rok.

Operativni cile — jsou velmi konkrétni. O jejich terminu dokonceni a dalSich nalezitostech
jsou informovani de€lnicti pracovnici aptfedaci dilen, piipadné také dilensti mistii
(Bé&lohlavek, Kostan a Sulat, 2006).

V praxi je pro vyty€eni cile velmi Casto vyuzivand technika SMART. Tato analyticka

technika slouzi ke stanovovani cilli v managementu a pfi planovani vyroby a poskytovani
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sluzeb. Jednd je o akronym slozeny z pocatecnich pismen slov, jenz reprezentuji atributy

cile:
e Specific (specificky) — cil je pfesné, jasn¢ definovany;
e Measurable (méfitelny) — stanoveni hodnot pro dokazovani uspéchu cile;

e Achievable (dosazitelny) — specificky cil by mél byt redlné dosazitelny

ve stanoveném terminu;
e Realistic (realny) — cile by mélo byt dosazeno za pouziti relevantnich zdrojt;

e Time Specific (Casove specificky) - je dulezité stanovit milniky a konec procesu ¢i

projektu, aby bylo mozné porovnat vysledky s planem.

Pokud byl cil procesu stanoven pomoci techniky SMART, da se o ném prohlésit, Ze tento
specificky cil je sledovatelny v ¢ase, ma redlny potencial, aby bylo vysledu dosazeno
v ur¢itém case. Cil stanoveny pomoci této techniky ma vlastnosti cile, ktery bude snazsi
dosdhnout a prokazat jeho GispésSnost nez u cile, ktery by nemél ucelenou strukturu (SMART

(Specific, Measurable, Achievable, Realistic, Time Specific), © 2011-2016).

1.2 Procesni management

Management (¥izeni) jako takovy popisuji Bélohlavek, Kostan a Sulat (2006, s. 7) jako:
Lwproces systematickeho planovani, organizovani, vedeni lidi a kontrolovani, ktery sméruje

k dosazeni cilii organizace.*

Bélohlavek, Kostan a Sulai (2006) rozdéluji fizeni do 4 zakladnich &innosti manaZerd
(tfidicich pracovniki). Prvni je planovani, jenz stoji na zacatku kazdého procesu. Planovani
muzeme d¢lit na strategické (dlouhodobé) a operativni (kratkodobé). Nasleduje
organizovani, to znamena pifidéleni urcitych Uloh osobam ¢i organizacnim celkiim. Je
dilezita koordinace a kontinuita jednotlivych operaci v procesu. Vedeni lidi se vyznacuje
pusobenim na lidi, jejich motivaci k pozitivnim vysledkti. Posledni zdkladni ¢innosti
manazera je kontrola (sbirani, vyhodnocovani a porovnani) dat procesu. Kontrolni ¢innost
s sebou pfinasi odpovédnost za preventivni opatfeni vici chybam a problémiim vzniklym
v procesu. VSeobecné jsou tyto ¢innosti podplirnymi ¢innostmi pro fungovani procesu jako

celku.

Funk¢ni fizeni podniku je charakteristické délbou prace. Jednotlivé procesy jsou zalozeny

na snazsi ukony, které jsou provadény kvalifikovanymi pracovniky. Vyznac¢nou roli hraje
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hierarchickd organizace podniku. Opatfeni snizujici chybovost ¢i zvySujici produktivitu
prace jsou zaméfovana pouze na cilové pracovisté, nikoli na proces jako celek (Carda
a Kunstova, 2001). Pro funk¢ni fizeni podniku jsou zakladni znaky: funkcni ttvary, dohled
a kontrola podfizenych, odména v zévislosti na odpracovanych hodinach, manazefi jsou
ohodnocovani podle poétu podiizenych (Seféik a Koneény, 2013). Obecné je sloZitéjsi
reagovat na prani zdkaznikl a plnéni jejich potieb. Tento piistup k fizeni mize generovat
zdvojené C¢i prebytecné operace z divodu nedostatecné komunikace mezi fidicimi
pracovniky. Diivody, pro¢ se organizace nepfeorientuji na procesni fizeni jsou: zastaralé
a zauzivané funkcéni metody v procesech by pii zméndch mohly utrpét existencni ztraty,
neaktudlni informacni systémy, nevyhovujici metodam procesniho fizeni nebo napiiklad

nedostate¢né védomi vedoucich pracovnikil o procesnim fizeni (Grasseova, Dubec a Horak,

2008).

Na rozdil od funkéniho fizeni, vnimadme procesni management jako systém navzijem
propojenych procest, kladouci velky diraz na uspokojovani potieb zédkaznikti (Grasseova,
Dubec a Horak, 2008) a na efektivitu jednotlivych procest (Rolinek a kol., 2008). V dne$ni
dobé se upousti od funkéniho fizeni podniku, organizace sméfuji k principlim procesniho
fizeni (Smida, 2007). B&lohlavek, Kostan a Sulaf (2006. s. 469) tvrdi, Ze: ,,procesni Fizeni
se na rozdil od funkcniho pristupu nezameruje na vysledky, ale na priciny. Predpoklada, Ze
pricinou Spatnych vysledkii jsou Spatné probihajici procesy uvniti podniku...* Pti ptechodu
fizeni organizace z funk¢éniho na procesni je zésadni, aby procesy naptic spole¢nosti méli
k pfeméné procesni mapy organizace. Ta, poméaha k synchronizaci procesii a postupnému
odstrafiovani zbyte¢nych operaci, které¢ neptidavaji hodnotu produktu (Bélohlavek, Kostan

a Sulat, 2006).

Smida (2007, s. 30) uvadi, Ze: ,,procesni Fizeni (management) predstavuje systémy postupy,
metody a nastroje trvalého zajisteni maximalni vykonnosti a neustdlého zlepSovani
podnikovych i nepodnikovych procesii, které vychazeni zjasné definované strategie

organizace a jejichz cilem je naplnit stanovené strategické cile.*

Procesni management se obecné také da chapat jako samostatny proces. Ten zkouma pomoci
riznych technik podnikové procesy audrzuje procesy ve stavu nejvysSi produktivity
a optimalnich pracovnich postupti (Smida, 2007). Zrychleni dodavek produktd ve vyssi
kvalité¢ ovlivituje vnimani zdkaznika, stejné tak jako aditivni sluzby, které neposkytuji

konkuren¢ni podniky. Obecné se da tvrdit, Ze zvySovanim kvality a rychlosti dodani zbozi
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¢i poskytnuti sluzeb se zlepSuje jméno podniku, coz ptilaka nové klienty (Rolinek a kol.,

2008). Dle Seftika a Koneéného (2013) patii mezi piinosy procesniho fizeni organizace

uspora nakladii, dosahovani vyssich trzeb, zvySovani kvality produkce.

Jednoduchou metodou identifikace aktualniho stavu spole¢nosti mize byt SWOT analyza.

Ta je znama také jako analyza silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb. Vyznam

SWOT tkvi v:

Strengths (silné stranky)
Weaknesses (slab¢ stranky)
Opportunities (ptilezitosti)

Threats (hrozby)

Jejim vysledkem je odhad vhodné strategie, kterou by se mé¢la firma fidit. Pro vytvoteni

takové SWOT analyzy je vhodny nasledujici postup:

1.

V ptipad¢, ze jiz podnik SWOT analyzu mé zpracovanou, miize ndm byt vzorem

a radcem pfi tvorbé nové analyzy (Korecky a Trkovsky, 2011).

. Vybér procesu a sestaveni tymu.

Identifikace a vybér vhodnych vnitinich silnych aslabych stranek podniku ¢i
procesu. Dale nasleduje ohodnoceni jednotlivych silnych a slabych stranek.
Doplnéni hodnoty dilezitosti jednotlivych skute¢nosti. Pouzivaji se riizné skaly,
zavaznost jednotlivych skuteénosti. Castd metoda rozdéleni vah je takova, e soudet
vah skute€nosti se v jednom kvadrantu rovna 1 (0,1 — nejméné zavazné). Hodnoceni
jednotlivych skutecnosti je provedeno nasledujicim vypoctem: Hodnota = dtlezitost

* vaha. Po secteni jednotlivych hodnot mame vyslednou hodnotu daného segmentu.

Identifikace a vybér vnéjsich prilezitosti a hrozeb podniku ¢i procesu. Nyni nasleduje
obdobny postup jako pfi pfifazovani dilezitosti a vah v ptedchozim bodé¢. Jen s tim
rozdile, Ze hodnoty dilezitosti budou uvadény v zadporné hodnoté, stupnice se

neméni.

. Vytvoreni interni a externi analyzy. Ta spo¢iva v porovnani hodnot silnych a slabych

stranek (interni), pfileZitosti a hrozeb (externi). Na zdkladé vysledkli se firmé
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doporucuje zamétovat se na jednu z nasledujicich strategii z nasledujicitho bodu

(Grasseova, Dubec a Horak, 2008).

6. S-O strategie — pirevazuji silné stranky a ptilezitosti. Podnik ¢i proces pomoci

prilezitosti eliminuje slabé stranky a silné stranky potlaci vnéjsi konkuren¢ni hrozby.

W-O strategie — prevazuji slabé stranky a pfilezitosti. Podnik ¢i proces diky

prilezitostem snizuje dopad slabych stranek.

S-T strategie — prevazuji silné stranky a hrozby. Podnik ¢i proces pomoci silnych

stranek zmirnuje vliv hrozeb.

W-T strategie — ptevazuji slabé stranky a hrozby. Podnik ¢i proces se snazi posilit
silné¢ stranky a hledat nové prilezitosti. Dilezité je se vyvarovat konfrontaci
s okolnimi hrozbami a snizovat dopad slabé stranky (Korecky a Trkovsky, 2011).
Grasseova, Dubec a Hordk (2008) nazyvaji tyto strategie jako strategie vyuZiti,

strategie hledani, strategie konfrontace a strategie vyhybani.
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2 MERENI PROCESU

Dlabac¢ (2015) tvrdi, Ze: ,, méreni prace si muzeme predstavit aktivity vedouci k definovani
optimalniho pracovniho postupu a urceni spotreby casu pro jednotlivé cinnosti“. Analyzu
a méfeni prace povazujeme za jedny z nejjednodussich metod, které ndm pomohou snizit
plytvani casu azvysit efektivitu firemnich procesti (Dlaba¢, 2015). Pravé optimalné
nastavené procesy jsou vysledkem kvalitni analyzy procest a jejich méfeni (Chromjakova
a Rajnoha, 2011). Mnoho podniki si neuvédomuje, ze je nutné tyto metody pouzivat
ve vzajemném propojeni. Jedna nebude stoprocentné fungovat bez druhé (Dlabac, 2015).
Pro ucely této prace bude analyza procesu provedena jeho fyzickym poznénim a naslednym

sestavenim SIPOC diagramu a vyvojovych diagrami procesu.

2.1 Subjekty méreni

Lidské prace je mnohdy v procesu to nejnakladovéjsi. Proto je nutné, aby méfeni procesu
bylo na vysoké trovni a odpovédnym pracovniklim netrvalo pfili§ dlouho, ale bylo efektivni.
Vysoka znalost procesu pokldda zékladni kameny pro nasledujici flexibilitu reakei pfi
zavanéni novych produktii ¢i konstrukénim nebo technologickym zménam vyrobku. Jako
dalsi vyhody znalosti procesli jsou pifesnost norem, minimalizace ¢asovych norem na
jednotlivé ukony a neustald moZnost snizovat naklady prostfednictvim zvySovani efektivity
procesu. Omilana znalost procesu je vysledkem analyzy procesu (Dlaba¢, 2015). Pro
pojmy, které jsou pouzivany v procesech analyzy a méfeni préace, blize popisuje Wagner
(2009):

Zadavatel (iniciator) procesu méreni je osoba (subjekt), ktera stoji za iniciaci procesu
meéfeni vykonnosti préce.

UzZivatel (prijemce) informace ziskané mérenim je subjekt, jenz pociti dopad vysledkt
zjiSténych métenim. UZivatele téchto informaci miZzeme rozdélit na dvé skupiny. Do prvni
skupiny spadaji subjekty, které pfedem zname (naptiklad pracovnik linky pfi pfimém méteni
prace). Do druhé¢ jsou zatazeny skupiny osob, u kterych se predpoklada, ze by se mohli stat
uzivateli informaci (napiiklad zainteresované strany (investofi, odbératelé a dodavatelé,
zadkaznici) u vyro¢ni zpravy podniku).

Osoba uskutefiiujici méfeni ma za cil provést méfeni vykonnosti. Procesy byvaji
riznorodé¢ a je bézné, Ze se v prub&hu pracovniho procesu méni uzivatel informace. Z toho

divodu je také mozné, Ze se bude ménit 1 subjekt provadejici méfeni (naptiklad kvili jiné
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specializaci). M¢éfeni muze provadét nezainteresovand osoba (technolog) nebo
zainteresovana (d¢lnik).

Subjekt odpovédny za objekt zkoumani je subjekt, jehoz ukoly jsou fizeni a vyvoj
méieného objektu, za ktery je odpovédny.

Ovérovatel procesu méreni je poslednim subjektem vstupujicim do procesu méteni.
Ukolem tohoto subjektu je objektivizace vysledki. Jeho &innost spodiva v porovnani
skutecného stavu a diive naméfenych hodnot.

»Objekt méieni predstavuje predmeét zkoumani pri méreni. Miize se jednat o jev, dej, stav,
proces, cinnost, aktivitu nebo jejich soubor, které se vztahuji k urcité osobé, organizaci,
aktivu apod* (Wagner, 2009). Obecné se da fict, ze jde o prvek ¢i soubor provazanych prvkda.
Zkoumana charakteristika objektu méreni je sledovany znak objektu, kterou primarné
sleduje subjekt odpovédny za zkoumani. Napiiklad mize byt pozorovana schopnost
marketéra zaujmout nové zakazniky.

Méritkem méreni vykonnosti je veliina, kterd urcuje jednotku naméfenych hodnotu
v procesu méteni. Pokud je objektem méteni vyrobni linka, sledovanou hodnotou mize byt
objem vyroby ve vztahu k ¢asu. V tomto piipad¢ mize byt kritériem jednotka pocet kusti na
sménu.

Vybér metody méreni vykonnosti je zavisly na sledovaném objektu. Spravné vybrana
metoda piinasi efektivni sbér dat, jejich rychlé a bezchybné zaznamenavani a také lepsi

moznost pro dalsi interpretaci (Wagner, 2009).

2.2 Prubéh méreni

Po analyze procesu nasleduje méfeni. Hlavnim ukolem méfeni procesu je zjiSténi
objektivniho a presného vysledku, nejéastéji ¢asu pro vykonani pracovnich operaci. Cim
pfesnéji je zpracovana analyza, tim efektivnéjsi je vysledek méfeni. Méfeni procesu je
zakladnim stavebnim kamenem pro urcovani ¢asovych norem spotieby ¢asu (Dlabac, 2015).
,Ukolem normovdni spotieby casu je urcovani mnozstvi spotieby casu pri praci...~
(Lhotsky, 2005, s.77). Méteni procesu je déleno do né€kolika navazujicich fazi:

e Prvni fazi je tvorba modelu. Ten tvoii zédklad pro méfeni. Zde jsou urceny zakladni
prvky a vztahy mezi nimi, jenz tvoii zékladni charakteristiku pfedmétu podrobeného
zkoumani. Vytvoieny model vSak nema byt vérnou kopii, vysledkem by mél byt
uceloveé orientovany obraz skutecnosti, ktery kopiruje piedlohu pfedevSim z tihlu

pohledu, ktery pro nas ma klicové informace.
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e Dtlezitym krokem je volba vhodnych metod a nastroji pro méfeni prace, pro vyhnuti

se zkresleni (Wagner, 2009).

o Treti fazi mefeni prace je samotné ziskavani hodnot. Mezi nejpouzivanéjsi metody
méteni fadime pfimé a neptfimé méteni (Dlabac, 2015).
e Ukolem této faze je zapis a uchovani potfebnych hodnot, které budou potieba pro

nasledujici faze. Je na snaze vyvarovat se chybam, které by snizovali vyslednou

kvalitu procesu (Wagner, 2009).

o _Vtéto fazi dochdzi ke zpracovani primarnich udajii o zkoumaném objektu, a to
pomoct takovych postupii, jako jsou trideni, usporadani, analyza, porovnani ¢i

syntéza* (Wagner, 2009, s. 37).

e Faze ovéfovani informaci slouzi k odstranéni odchylek. Ty by narusili objektivitu
vysledki. Porovnani vysledki sredlnym stavem je provadéno nezavislym

subjektem, ktery pozoruje objekt zkoumani.

e Posledni fazi je predani vysledkli srozumitelnou formou a v€as zainteresovanym

stranam (Wagner, 2009).

Podniky provadi métfeni pracovnich procesti z divodu zvySeni efektivity jednotlivych
procest ¢imz zvysuji efektivitu celé organizace. Tim se zvySuje pocet vyrabénych produktii
¢i pracovnich tkont. Diky optimalizovanému systému organizace je snazsi planovat vyrobu

a organizovat materidlovy a informacni tok napfic¢ organizaci (Lhotsky, 2005).

2.2.1 Primé méreni

Piimé méfeni je v praxi realizovana méfenim pracovnich ikontli na pracovisti za pfitomnosti
opravnéni osoby. Ta pro vykon méfeni pouZziva stopky, ¢i obdobné zafizeni a potfebny
formulat, do kterého jsou data zaznamenavana. Pfipadné mize pracovnik pouZit software,
ktery mu umoznuje méfit, popisovat proces a vkladat pozndmky piimo pii méteni. Pfimé
méfeni miizeme déle d€lit na dva pfistupy:

e Chronometraz se vyuziva pro urceni doby trvani jednotlivych pracovnich operaci.
Funguje na principu roz§tépeni procesu na elementarni ikony. Jejich casova spotieba
je nésledné zapsana do formulare (Dlabac, 2015). Tato metoda je vhodna pro méteni
operaci v sériové vyrobé. Vyuziti metody je vhodné v ptipad¢, Ze nejsou stanoveny
pracovni postupy a ¢asové normy nebo pokud doslo k vét§im upravam pracovnich

postupt (Lhotsky, 2005). Pozitiva chronometraze prameni z ¢lenéni procesu na



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

28

samostatné operace. Dale je mozné identifikovat tkony, které jsou rizikové pro

vytvafeni neschodnych dilci (Dlaba¢, 2015). Tato metoda je vhodna pro

strojirenstvi, zejména obrabéni ¢i montazni dilny (Lhotsky, 2005). Do tabulky pro

chronometrdz operace je potieba vypsat zakladni tidaje o méfeni — nazev, ptripadné

popis zkoumané operace, pofadi a nazvy jednotlivych ukonl a zacatek a konec

jednotlivych tkontl. Za zminku také stoji datum a Cas provadéného méieni. Déle se

do tabulky vpisuji realné Casy operaci (vzdy fadek J) a jejich kumulovany soucet

(vzdy tadek P). S vysledky méfeni je mozné dale operovat, napiiklad pocitat primeér

dil¢ich ukond, ze kterych je sestaven celkovy primér doby trvani operace (Dlabac,

2015). Tabulka 1 je ptikladem mozného formuléie pro chronometraz operace.

Tabulka 1: Chronometraz operace

LOGO

SPOLECNOSTI

CHRONOMETRAZ OPERACE

Operace: Baleni a ¢isténi sloupk

Datum pozorovani: 11/09/2021

Cas pozorovéni: od 9:00 do 10:45

Pozorovaci list ¢.: 1

Pofadové Poradové ¢islo operace
0;1812% Nézev méfeného ukonu Zacatek a konec operace Pramér Pozn.
N[ 1 2 3 4 5 6 7

Z: uchopeni zakazkového listu J104]( 03 0,2 0,4 0,3 0,3 0,3

1 Cteni ze zakazkového listu 0,3
K: uchopeni prvniho sloupku P |04 9 17 26,5 35 433 52,2
Z: uchopeni prvniho sloupku J 14| 1,6 1,5 1,3 1,4 1,7 1,5

2 Piiprava sloupk dle zakazkového listu 1,5
K: uchopeni vrtagky P| 18106 185 27,8 36,4 45 53,7
Z: uchopeni vrtacky J121| 1,8 1,9 2,2 1,9 2,2 2

3 Cisténi zavita 2,0
K: uchopeni tlakové pistole P|[39](124] 204 30 38,3 472 55,7
Z: uchopeni tlakové pistole J103] 0,5 0,5 0,2 0,2 0,3 0,2

4 Ocisténi sloupkl od prachu 0,3
K: pfiprava bublinkové folie P (42129 209 30,2 38,5 47,5 55,9
Z: ptiprava bublinkové folie J (3,1 27 3,8 3,3 32 3,1 32

5 Baleni sloupktl 32
K: uchopeni prvniho baliku P|73]156]| 24,7 33,5 41,7 50,6 59,1
Z: uchopeni prvniho baliku J 14| 1,2 1,4 1,2 1,3 1,3 1,5

6 Pienos baliki sloupki na uréené misto 1,3
Z: uchopeni zakazkového listu P (87| 168 | 261 34,7 43 51,9 60,6

Primérna délka trvani operace (min): 8,7

Poznamky:

reorganizovat a vycistit mezisklad pracovisté

definovat a popsat podrobné pracovni postup v technologické dokumentaci

(Zdroj: vlastni tprava dle Dlabac, 2015)

e Snimek pracovniho dne spociva ve stadlém pozorovani spotfeby ¢asu pracovnika na

pracovisti. Pfi pouzivani této metody identifikujeme ¢innosti neptidavajici hodnotu.

Vyuziva se pro

sledovani

aktualni

vytizenosti

pracovniki apro méfeni
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nepravidelnych operacich. Vysledky méfeni jsou zapisovany do tabulky. Firmy
mohou vyuzivat mnoho riznych forem formulaiti (Dlabac, 2015). V Tabulce 2 nize

je jeden z moznych druhi.

Tabulka 2: Porovnavaci list pro snimek pracovniho dne a snimek pribéhu prace

Datum:
03/04/2022 | POZOROVACI LIST |List&.: 1
PP Sména: PRO SNIMEK
SPOLECNOST] |2 PRACOVNIHO DNE | Pozoroval: XY
Od do: A SNIMEK PRUBEHU
6:00 - PRACE
14:45 Pozorovany: YX
Pracovisté: balirna
Postupny ¢as (hod) Vypocet casu (hod) Symbol Popis ¢innosti
Od |Do |Cas
0 6:00 | 6:15 0:15 KPL Kontrola dilti po lakovani
0:15 6:15 | 7:45 1:30 BAL Baleni dili drahy
1:45 7:45 | 8:00 0:15 PRZ Zbytecny prostoj

(Zdroj: vlastni tiprava dle Dlabac, 2015)

2.2.2 Nepiimé méreni

Druhou metodou, jak méfit procesy, je nepiimé méfeni. Tato metoda vychazi z presného
¢lenéni procesu na elementarni operace, u kterych zname ¢as, délku a typ pohybu, hmotnost
manipulovaného materialu atd. Na zéklad¢ téchto atributl je operacim urcen ¢asovy index.
Vyhodami nepfimého méteni je naptiklad eliminace dopadu subjektivity pii vypoctu Casové

spotieby na operace a flexibilita vyuziti pfi zavadéni novych pracovnich postupti.

NejvyuZivangj§i metodou nepiimého méfeni je MOST (Maynardova technika sekvence
operaci). Vychazi z MTM (metody méteni Casu), ale vyZaduje rychlejsi a presnéjsi analyzu

procesu (Dlabac, 2015).

2.2.3 Vysledek méreni

Dle Chromjakové a Rajnohy (2011. s 78) jsou vysledky analyzy a normovani procesu:
wzejména zjednoduseni prdce, eliminace nadbytecnych a clovéka zbytecné zatézujicich
pohybii, minimalizace presouvani se pracovnika v ramci pracovniho ukonu ... tak, aby

poskytovali urcitou formu pracovniho komfortu.*
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Casova norma by méla byt stanovena, tak aby v celkovém souétu mél pracovnik dostatek
¢asu na praci a ¢as na podminecné nutné prestavky mimo obecné nutné (ptrestavka, obédova
prestavka). Casova norma je vyjadfena vztahem t = t1 + t2; kde t je celkovy &as na vykon
operace, t1 je pracovni €as a t2 je ¢as pro podmine¢né nutné prestavky mimo obecné nutné
(Lhotsky, 2005). Hlavnim aspektem je nerozporuplnost. Obecné se da fict, ze méteni prace
rozhodné¢ neni rutinni zalezitosti. Dale je dilezité, aby dochazelo k pribéznému
monitorovani situace, jestli pouzité nastroje a metody meieni ¢asu byly aplikovany spravné

a namétené vysledky se shoduji s realitou (Ucen, 2008).
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3 ZLEPSOVANI PROCESU

Podle Svozilové (2011, s. 19): ,,Zlepsovani podnikovych procesu je ¢innosti zamérenou na
postupné zvySovani kvality, produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu
prostrednictvim eliminace neproduktivnich cinnosti a ndkladu.* ZlepSovani procest se
zabyva hledanim a naslednou eliminaci, ¢i zkraceni plytvani na nejnizsi pfipustnou uroven.
Neproduktivni Cas straveny zaméstnancem v praci je pro firmu ztratovy. Cilem kazdého
zamgéstnavatele, pokud chce v co nejvetsi mife zvySovat zisk, je zefektivnit interni procesy

(Svozilova, 2011).

Pokud chece podnik konkurovat na nynéj$im trhu, je nutné produkovat vyrobky a sluzby té
nejvyssi kvality. DalS§im parametrem Uspéchu oproti konkurenci jsou flexibilita a rychlost
dodani. Tyto klicové atributy procesu vylepSuji jednotlivi pracovnici vystupujici v procesu.
Néplni vlastnika procesu ataké vSech jednotlivcl, vystupujicich v procesu, je snaha
o zlepSovani aktudlniho stavu procesu. Jednd se o aktualizaci pracovnich postupti, jeho
zefektiviiovani a zlepSovani vztahli mezi ti€astniky procesu, spole¢né s kvalitnéjsi integraci
mezi lidmi a technologiemi (Chromjakovéd a Rajnoha, 2011). Svozilovd (2011) dodava,
pokud ocekdvame od procesu maximalni vykonnost je dtlezité, aby byli sladény tyto tfi

slozky:

e Lidé — zainteresované osoby na procesu, fadovy a vedouci pracovnici, vlastnik

procesu

e Technologie — ty, které ulehcuji praci lidem a pomahaji pfi automatizaci nékterych

kroku

e Prostfedi — tim myslime vyrobni prostfedi, v§emozné trhy, legislativni podminky

nebo misto uplatnéni vyrobku ¢i sluzby.

V praxi se mliiZzeme setkat s riznymi systémy zlepSovani procest, at’ uz vyuzivany jednotlivé
¢1 v riznych kombinacich. Témi nejznamé;jSimi jsou 5S, KAIZEN, DMAIC, Six Sigma, JIT
nebo FIFO. Pro tuto bakaldiskou praci bude vyuzivana pfedevSim metoda 5S (Metody
a nastroje, © 2005-2022).

3.1 Plytvani

Piinosy procesniho fizeni organizace jsou: Uspora nakladl, dosahovani vysSich trzeb,
zvySovani kvality produkce (Sef¢ik a Kone¢ny, 2013). Metodologie lean se zaméfuje na

optimalizaci procesit v riznych ohledech. PredevS§im pak eliminuje a zamezuje vzniku
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¢innosti, jenz neptidavaji vyslednému produktu hodnotu a nejsou pro proces prospesné

(Chromjakova a Rajnoha, 2011).

Nejfrekventovanéjsi druhy plytvani jsou:

Cekani — s touto formou plytvani se setkame snad v kazdém procesu. Jedna se ¢asto
o ¢ekani na material pro dalsi zpracovani (Svozilova, 2011) ¢i ¢ekani z diivodu
poruchy stroje (Jurova, 2016). Chromjakova a Rajnoha (2011) dopliiuji, ze se také
muze jednat o Cas straveny hledanim nadfizeného kviili nutnosti dulezitého

rozhodnuti.

Nadvyroba — je vyrobeno vice kust, nez ¢inila zdkaznikova objedndvka. Hrozi riziko
expirace zbozi — zbozi je nutné vyhodit nebo prodat pod cenou (Svozilova, 2011).
Jedna se o momentéalné zbytecné vyrobené mnoZstvi, které neni aktudlné prodejné,
je nutné jej zvlast’ uskladnit, coZ uméle navysuje hodnotu produktu (Chromjakova

a Rajnoha, 2011).

Defekty — jedna se o vyrobu produktu nebo sluzby, u kterych je kvalita nizsi nez
pozadovana. Vznikéd plytvani dvojiho typu, bud’ je nutna oprava nebo likvidace
(Jurova, 2016). Muze se také jednat o nedokonale proskoleny personal C¢i
zaméstnanci s laxnim pfistupem k praci (Svozilova, 2011). Cilem metodiky Six
Sigma je zvysSit GspéSnost procesu na 99,9997 %, tj. 3,4 chyb z 1 milionu moznosti,

kde by mohla vzniknout neshoda (Six Sigma, © 2022b).

Zbytecné pohyby — tento bod je tzce spjat se ergonomicky standardizovanym
pracovisté, které eliminuje zbyte€né pohyby. Jednd se také o nepromyslené
logistické kroky, které se ¢asto opakuji, pfedevSim v sériovych vyrobach. Diiraz je
kladen na shlukovani operaci, které je mozné vykonavat na jednom pracovisti, coz
predchazi plytvani pfemistovanim (Svozilova, 2011). V praxi se plytvani ve smyslu
zbytecnych pohybli projevuje jako hledéni nastroji po diln€, uzivani jednoho
nastroje vice pracovniky v riznych ¢astech pracovisté nebo piesun prace (materialu,

informaci) mezi jiz obsazenymi stroji ¢i pracovisti (Chromjakova a Rajnoha, 2011).

Nadbytecné zasoby — je bézné, Ze se podniky chréni pted zpozdénymi dodavkami
materialu, a tak své sklady ptepliiuji. Z pohledu lean metodologii se jednd o plytvani.
MiiZe se stat, ze budeme potfebovat zaskladnit novy material, ale nebude to mozné

z divodu maximalni vytizeni skladu.
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e Zbytecné operace — duplicitni operace se daji oznacit jako no¢ni miira lean manazera.
Tvofi se tak naprosto zbyte¢né naklady. Vznikaji z divodu nedostatecného poznani

a analyzy procesu (Svozilova, 2011).

e Nevyuziti pracovni doby — Jedna se o nevyuziti potencidlu zaméstnance z riznych

divodi. Mezi n¢ naptiklad patii:
o Pozdni pfichod — do zaméstnani, na pracovisté po piestavce...
o Brzky odchod — ze zaméstnani, z pracovisté pied piestavkou...

o Nepovolené¢ odchody zpracovisté, vytvafeni zaminek pro opusténi

pracovisté... (Nevyuziti/nevyuzivani pracovni doby, © 2012-2017).

3.2 Metoda 5S

Vyuzivani metody 5S se obecné povazuje na zaklad vSech Stihlych systémi. Obecné se
(Chromjakova a Rajnoha, 2011). Jde o pét navazujicich krokt, které transformuji stavajici
pracoviste na takové, kde se vyskytuji pouze potiebné véci, je odstranéno zbyte¢né plytvani
Casu, udrzované, systematicky fizené¢ a prubézn¢ zlepSované. Cely koncept pochazi
z Japonska, ndzev je reprezentovan 5 navazujicimi kroky, jejichz ndzvy zacinaji v japonsting
na pismeno s. Pozitiva ve vyuZzivani této metody jsou vizualizace redukce plytvani, zlepSuje
proces na vicero polich — kvalita, vykonnost, bezpe€nost, zvySuje efektivitu toku informaci

a materialu (Jednotlivé metody a nastroje (A — CH), © 2005-2022).

1. S — Separovat (Seiri) — znamena odstranit nepouzivané poloZky, zbyvajici polozky
jsou systematicky rozdéleny dle Paretovy klasifikace, tzn. oznaceni A — polozky
pouzivané kazdy den, oznaCeni B — polozky pouZivané alespont jedenkrat tydné
a oznaceni C — poloZky pouZzivané velmi sporadicky. Zbyte¢né poloZzky s oznacenim
C jsou ihned roztfizeny do odpadu ptipadné vyuzitelnosti na jiném pracovisti
pfesunuty na jiné pracovisté. Vysledkem prvniho kroku je eliminace zbytecnych

pfedmétl na pracovisti, coz pfinasi nové moznosti (Bauer a kol., 2012).

2. S— Systematizovat (Seiton) — vtomto kroku dochdzi k roztfizeni polozek na
pracovisti dle mista a frekvence jejich pouzivani. Je tfeba, aby polozky byly
pristupné a jejich misto bylo fddné oznaceno. Polozky A se nachazeji, co nejblize na
dosah pracovnikovy tak, aby byl ¢as manipulace co nejkratsi. Pokud je to mozné,

kazdy pracovnik ma své nastroje. Polozky B se nachédzeji na pracovisti, ne vSak
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v bezprostiedni blizkosti (Jednotlivé metody a néstroje (A — CH), © 2005-2022).
V této fazi probiha také optimalizace pracovisté jako celku. Dojde ke zlepSeni
pracovnich podminek a odstranéni Cinnosti a pfedmétli, které nejsou stézejni pro
vykon operaci, coz snizuje néklady procesu. Timto jsou tvofeny zaklady pro
naslednou standardizaci pracovis§té¢ a pracovnich postupii. Tyto zmény zajist'uji
snizeni rizika Urazu a zatizeni lidského zdravi. Dulezité je mit proces dobie
zmapovany a znat jeho posloupnosti navazujicich operaci (Jednotlivé metody
a nastroje (I — P), © 2005-2022). Je dulezité, aby tyto zmény a Gpravy dodrzovali
zasady ergonomie. Vysledkem je ergonomicky optimalizované pracovisté

a optimalizovany pracovni postup oprostény od plytvani (Bauer a kol., 2012).

3. S —Stale ¢isto (Seiso) — rozdéleni pracovisté na useky, u kterych stanovime co, kdo,
kdy, jak ajak casto je tfeba Cistit a uklizet. UdrZovanim cistoty a dodrZzovanim
dané¢ho systému ukladani nastrojii a nafadi se snizuje riziko a plytvani casem,

z diivodu hledani a ptipadné ztraty jednotlivych polozek.

4. S — Standardizovat (Seiketsu) — je tfeba stanovit systém, ktery pii spravném
dodrzovéani zabranuje vzniku chyb avadnym vyrobkim (Jednotlivé metody
anastroje (A— CH), © 2005-2022). Chromjakova (2013) dodava, ze
standardizovany systém je zdkladem pro kvalitativné€ orientované pracovni procesy
azvySuje tak kvalitu procesu i produktu. Optimalni planovani vyroby nelze
provadét, pokud jednotlivé procesy nejsou standardizované. Duraz je kladen na
dislednost a disciplinu jednotlivych pracovnikii. Bauer a kol (2012, s. 37) uvadi, ze:
e dulezité mit stale na pameéti, ze standardy maji praci lidem usnadnovat, ne

komplikovat.*

5. S — Sebedisciplina (Shitsuke) — posledni krok je udrZzovani soucasného stavu a jeho
zlepsovani. Dulezité jsou pravidelnd Skoleni a diraz se klade také na pravidelné
kontroly a audity pracoviSté. Auditovani probihd povéfenou osobou, kterd nese
odpovédnost za efektivitu metody 5S na pracovisti. Ve spolupraci s fadovymi
pracovniky je pracovisté¢ udrzovano v Cistoté¢ a ve zvoleném efektivnim systému

(Jednotlivé metody a néstroje (A — CH), © 2005-2022).

Vysledkem kampané 5S jsou reorganizované prostory firmy, opro$téné od zbyte¢ného
materialu, nastroji a jakychkoli druhli odpadi. Standardizovana pracoviSté a kancelare
vytvaii Cist$i a sofistikovanéjS§i pracovni prostfedi pro zaméstnance, at’ uz se jedna

o kancelat generalniho feditele, oddéleni ndkupu nebo svarovnu. Dulezité je, aby pfistup
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zaméstnanci byl aktivni a dodrzovali nastolené standardy, které vedou k efektivnim
aktivitdim na pracovisti. Na standardizovaném pracovisti jsou jednotlivé ulozné prostory,
nafadi a pfistroje rozmistény na ergonomickych zdkladech, které Setii zdravi a Cas

pracovnika (Bauer a kol., 2012).

3.3 Spaghetti diagram

Jednou z metod, kterd dokaze eliminovat plytvani na pracovisti zptisobené zbyte¢nymi
pohyby je tzv. Spagetovy diagram. Tento typ diagramu je vhodné pouzit v mistech je
potieba sledovat jak plytvani, tak prostorové rozmisténi pracovisté. Jedna se o nendrocny

nastroj, pfi jehoz vypracovani se postupuje dle nasledujicich krok:

e Je nutné mit pfipraveny plan monitorovaného prostoru, v idedlnim ptipad¢ mit také
vypracovany pracovni postup ve formé tabulky ¢i graficky znazornény ve

vyvojovém diagramu.

e Jednotlivé kroky musi byt oznaceny pofadim, mistem vykonu, pocate¢nim
a koncovym c¢asem adobou trvéni. Jednotlivd mista se pfi presuju pracovnika
oznacuji Sipkou ve sméru postupu. Po zaznaceni celého procesu by bylo spravné,
zkonzultovat korektnost zaznamenanych skutecnosti s aktéry procesu. Toto méfeni
by mélo byt pro odstranéni nestandartnich situaci nékolikrat, v zavislosti na slozitost

zkoumaného procesu.

e Pomoci modelovani situaci je odstranéno plytvani z procesniho toku. Aplikace
idealniho procesniho toku miize zahrnovat zménu pracovnich postupi, reorganizace

pracoviste, odstranéni nékterych €asti zafizeni, ptipadné nakup jinych...

Vysledkem je optimalizované pracovisté, které negeneruje zbytecné prostoje a doba toku

materidlu ¢i informaci je zkrdcena na nezbytné minimum (Svozilova, 2011).

3.4 Pareto diagram

Dal$im néstrojem, jenZ se pouziva pro vyclenéni diilezitych aktivit, skutecnostni nebo chyb
od téch mén¢ dulezitych, je Paretiiv diagram. Ten vychazi z predpokladu, Ze mala skupina
Cinitell zapfiCifiuje vétsinu problémi. Vysledkem je skupina skutecnosti ¢i problému, na
které je kladena priorita pro neodkladné teSeni (KoSturiak akol., 2010). Pfesn&ji tuto
myslenku interpretuje Jones (2014). ktery tvrdi, Ze Paretovo pravidlo stoji na zakladech

80/20. To znamen4, Ze za 80 % problémi mutize 20 % pficin.
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Postup pro vypracovani Paretova diagramu je nasledujici:

1.

Formulace problému, sestaveni jednotlivych kategorii dat v ur¢itém casovém

intervalu, aby byly vysledky relevantni.

Sestupné uspotradani jednotlivych kategorii dle cetnosti vyskytu.

. Vypocet kumulovaného souctu vSech kategorii v jednotkach kust/vyskytd. Vypocet

kumulovaného souctu v procentech (Kosturiak a kol., 2010).

Sestaveni Paretova diagramu. Leva svisla osa ma stupnici od 0 po konecny soucet
vyskytl. Prava svisld osa od 0 po 100, slouzici pro vyjadfeni procent vyskytu

jednotlivych vyskytl. Vodorovna osa slouzi pro zdznam jednotlivych kategorii od

[RA4

Pocet jednotlivych kategorii je vyjadien pomoci sloupcového grafu, interpretované
vysledky se orientuji dle levé svislé osy. Kumulativni Cetnost v procentech je
vyjadiena linearnim grafem, ktery je v souvislosti s pravou svislou osou (Pyzdek

a Keller, 2013).
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4 LOGISTIKA V PROCESNiM MANAGEMENTU

,wLogistika je proces strategického Fizeni nakupu, presunu a skladovani materialii, dilu
a finalnich produktii (a s tim souvisejicich informaci) napric podnikem a naslednym prodej
takovym zpusobem, aby budouci zisk byl maximalizovan pomoci nakladove efektivniho

plneni objednavek* (Christopher, 2016, s. 2).

LLogistika je Fizeni materidlového, informacniho a financniho toku s ohledem na véasné
splneni pozadavkii finalniho zakaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celéem toku

materialu.* (Sixta a Macat, 2005. s. 25).

,Logistika se zabyva planovanim a rizenim toku materialu a zbozi, sluzbami spojenymi
s jeho cestou od vyrobce ke konecnému spotiebiteli a samoziejmé skladovanim.* (Pojem

logistika: Co to znamena logistika?, © 2022)

Hlavni objekt logistiky je tok materidl, informaci a penéz. Procesy vyrobnich systémi jsou
spolu propojeny pomoci logistickych fetézcl. Logistika zajistuje pfesuny materidlu pro
vyrobu, pfesuny materidlu mezi pracovisti a také export k zdkaznikovi. Cilem logistickych
toki je pfedevsim prekondni prostoru s materidlem, sluzbou nebo informacemi za ticelem

uspokojeni pozadavku zdkaznika (B&lohlavek, Kostan a Sulaf, 2006).

Ukolem logistického Fizeni je sludovani, spolupraci asladéni vnitinich a vnéjsich
logistickych siti (B&lohlavek, Kostan a Sulaf, 2006). Jednim z hlavnich piedpokladt §tihlé
logistiky (optimdlni pfesuny materidlu, sluzeb a informaci zavisi na schopnosti planovani
jednotlivych procest, jejich ndvaznosti a vazeb) jsou efektivné fizené a planované procesy
(Chromjakova, 2013). Optimalni planovani (velikost a frekvence vyrobnich déavek),
optimalizovand pracovisté¢ a kvalitni logistické zdzemi je v oblasti modernich pfistupt
k logistice zasadni. Tradi¢ni pfistup logistiky a vyroby se zamétuje na vétsi pocty vyrobkl
s nizkou frekvenci vyroby a pfesuntl, centralizované fizeni, nizkd uroven koordinace.
Problémem je vyssi procento zmetkovitosti. Na rozdil od toho nové ptistupy se zamétuji na
kusovou ¢i malosériovou vyrobu, presuny malych davek s vysokou frekvenci, klade se dtiraz
na koordinaci, synchronizaci a decentralizaci ftizeni spolecnosti (Kmec, Kucerka
a Popilkova, 2016). Velky kladen je diiraz na dobry vztah mezi dodavatelem a pifijemcem
produkti (Christopher, 2016). Tomu napomahaji informacni systémy, které napomahaji pti
automatizaci ¢innosti, zefektiviiuji logistické toky, odhaluji duplicitni operace, tfidi a sbiraji
data, a pomahaji analyzovat a hodnotit efektivity systému (Kmec, Kucerka a Popilkova,

2016).
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost, ktera byla vybrana pro bliz§i zkoumani procesu, nese nazev ALTECH, spol.
sr.0. (dale pouze ALTECH). Provozovna je situovdna v Uherském Hradisti, jejimz
pfedmétem cinnosti je navrh, inovace, vyroba anasledny prodej rehabilitacnich
a kompenzacénich pomiicek pro imobilni osoby jiz od roku 1992. Z nazvu je patrné, ze se
jedna o spolecnost s ru¢enim omezenym. Ma jednoho spolec¢nika, ktery je soucasné jedinym
jednatelem a generalnim feditelem. Kvuli neustalému vyvoji a rostouci konkurenci, firma
roz$ifuje portfolio nabizenych produktt. Diky vysoké variabilité¢ produktti je mozné klast
velky dlraz na pfani a potieby klientli. Tato ryze ¢eska spole¢nost je orientovana predevsim
na export, ktery pro rok 2021 tvofi vice nez 85 % objemu produkce. Hlavni exportni zem¢é
jsou zemé zapadni Evropy, také jithovychodni Asie ¢i Severni aJizni Ameriky. Rizné
kompenzacni pomucky vsak mizeme vidét také u nas ¢i na Slovensku (Altech, spol. s r.o.,

©2017).

5.1 Historie

Spole¢nost ALTECH byla zalozena v roce 1992, zapsdnim do obchodniho rejstiiku
u Krajského soudu v Brné jako spole€nost s ru¢enim omezenym se sidlem v Banové€. Firma
béhem let 1992 a 1993 vyvijela prvni ploSiny pro osoby s télesnym postizenim. Roku 1994
byla zahdjena vyroba a prodej. Vyroba schodistovych plosin byla v roce 1995 z kapacitnich
divodi presunuta do vétSich prostor v Uherském Hradisti, kde vyroba sidli doposud.
Pracovalo zde v tomto roce 20 zaméstnancii. Do roku 1998 byl prodej zaméten pouze pro
tuzemské zdkazniky. PtiSel zlom, ktery odstartovalo navazani spoluprace se zahrani¢nim
obchodnim partnerem. Od tohoto roku zacala firma exportovat ¢ast svych vyrobkl do
zahrani¢i. Dal§im vyznamnym milnikem je rok 2002. Prvni zédsadni zménou je pfevySeni
objemu exportu do zahrani¢i nad objemem vyroby pro Cesky trh a duhou je vystavba nové
vyrobni haly, diky které se mohl zvySovat objem vyroby i po€et zaméstnanct. Zajem firmy
o vyvoj a inovace byl velky, a tak bylo v roce 2009 vybudovéano nové vyvojové centrum.

(Altech, spol. s r.0., © 2017)
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5.2 Ekonomické ukazatele

V Grafu 1 Ize pozorovat dvé veliCiny. Témito ukazateli je znazornéna ekonomicka stabilita

a hospodarsky vysledek po zdanéni od roku 1997 do roku 2021.
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Graf 1: Ekonomicky rist spolecnosti Altech, spol. s r.o.

(Zdroj: Interni materialy, 2022)
Z Grafu 1 1ze vypozorovat celkové rostouci tendenci trzeb. V roce 2014 byla piedstavena
nova Sikma sedackova plosina, ktera ptivedla velké mnozstvi zdkaznikl a trzby opét rostly.
Diikazem toho je také nejvyssi mezirocni rozdil trzeb, ktery byl +32 % (tj. 80 mil. K¢&).
V roce 2020 byly trzby na hodnoté 582 mil. K&, to je pro srovnani s rokem 2019 pokles o 3,2
%. Naopak rozdil mezi léty 2020 a 2021 by zaznamenan vzrist trZzeb o 10,2 % a zlepSeni

hospodatského vysledku o 8,6 %.

5.3 Organizaéni struktura

Organizacni struktura firmy je rozdélena hierarchicky (funkén€). TOP management
spolecnosti tvofi feditelé jednotlivych oddéleni a manazer kvality. MID management tvori
vedouci jednotlivych oddéleni. Blize je organizaéni struktura vyobrazena v Ptiloze P I
K 1.4.2022 se spolecnosti Altech pracuje 329 osob. Vyvoj postu zaméstnanct zachycuje
Graf 2
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Graf 3: Vyvoj po¢u zaméstnancti mezi léty 1997 — 2021
(Zdroj: Interni materialy, 2022)
Struktura zaméstnanctli je rozdélena do dvou kategorii: délnici a THP. Presnéji se jedna
0231 délnikd a 98 THP. Grafické znazornéni procentudlniho zastoupeni kategorii je

znazornéno v Grafu 3.

= Pocet délnikd

= Pocet THP

Graf 2: Procentudlni vyjadieni poméru
pracovnikl

(Zdroj: vlastni)

5.4 Procesni mapa spolecnosti

Ve spolecnosti ALTECH nalezneme pouze nékolik procest, které jsou podrobnéji
mapovany. Jednim z divodi, pro¢ je piechod firmy na procesni sloziti, je velice nizka
frekvence zmén na vedoucich a manazerskych pozicich. Nyni se vSak situace obraci jinym
smérem a stdvajici zaméstnanci jsou nahrazovani novymi pracovniky s inovativnim know-

how. Procesni mapa spole¢nosti ALTECH je zobrazena v Ptiloze PII.
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5.5 SWOT analyza
V Tabulce 3 jsou uvedeny silné a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby podniku.
Tabulka 3: SWOT analyza spolecnosti ALTECH, spol. s r.0.
Parametr Body |Vaha| Vysledek
Know — how 9 0,41 3,69
Sl iy D101'1h(?d.0bé finan¢ni stabilita 7 0,23 1,61
Variabilita produktli 6 0,18 1,08
Kwvalifikovani zaméstnanci 7 0,18 1,26
<1,10> | Y 1 7,64
Jeden vétSinovy odbératel -8 0,31] -2,48
Sl itk Nizka fluktuace na manazerskych pozicich -7 0241 -1,68
Planovani vyroby -7 0,25 -1,75
Tymova prace — funk¢ni fizeni -6 0,2 -1,2
<-1,-10>| X1 -7,11
Dotace 6 0,15 0,9
vt wer .. | Silny export 8 0,35 2,8
Prilezitosti Nové vyrobky — inovace 8 0,32 2,56
Moznost kooperaci 7 0,18 1,26
<1,10> | X 1 7,52
Konkurence -7 0,21 -1,47
Ekonomicka krize -9 0,33 -2,97
Hrozby
Nedostatek pracovni sily -9 0,33 | -2,97
Inflace -6 0,13 -0,78
<-1,-10>| X1 -8,19

(Zdroj: vlastni)

Z Tabulky 3 je ziejmé, Ze silné stranky prevazuji nad slabymi a hrozby ptevazuji nad

prilezitostmi. Obrazek 6 je grafickym vyjadfenim SWOT analyzy provedené v Tabulce 3.

Obrazek 6 poukazuje na fakt, Ze je podniku doporuceno fidit se strategii S-T (strategie

konfrontace). Dlraz na dlouhodobou finan¢ni stabilitu a posilnéni inovac¢nich procesu

spojenych s know — how miiZe napomoct ke snizeni dopadu hrozeb jako je posileni vlivu

oproti konkurenci ¢i zvysit pfiliv nové pracovni sily.
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Obrazek 6: Grafické vyjadifeni SWOT analyzy
(Zdroj: vlastni uprava dle Dlabac, 2015)

5.6 Problémy napric¢ spolecnosti
Absence procesniho managementu

Management spole¢nosti si je védom toho, ze je firma fizena témét pouze funkéné. K tomu,
aby mohla byt firma fizena procesné, je nutné zmapovat a popsat jednotlivé procesy, jejich
vstupy a vystupy téchto procesid. DalSim ptedpokladem, ktery posune firmu blize
k procesnimu fizeni jsou KPI. Dle ukazateld KPI je mozné méfit vykonnost nejen celého
podniku, jeho aktivit a procest, ale také v HR jako vykonnost zaméstnance. To je izce spjato

s variabilni sloZkou mzdy.

Dalsim nedostatkem je absence fizeni rizik. V oblasti fizeni kvality se nyni formuje tym
kontrolort a technikt kvality pod vedenim vedouciho kvality. Od roku 2020 jsou podrobné;ji
evidovany reklamace a byl zaveden systém hlaSeni internich neshod, jenz vede k snizovani
nakladli na praci se zmetkovymi kusy. Napravna opatieni pfispivaji k odstranovani
kotenovych pfi¢in reklamaci a neshod. Po dlouh4 1éta nejsou rizika dostatecné sledovana,
a tak opakovan¢ nastavaji situace, které je nutné operativné vyiesSit. Nejsou analyzovany
vady a chyby, které vznikaji nejen ve vyrobé. Z toho plyne absence vydavani preventivnich
opatfeni. To ¢astetné¢ zmenil externi krizovy manazer, ktery v Altechu plisobil mezi 1éty
2019 a 2020. V jeho praci vSak nikdo intenzivné nepokracoval, a tak opét vSechno zlistalo

na starost pracovnikiim na vedoucich pozicich. V oblasti bezpe¢nosti a ochrany zdravi pii
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praci zacal Altech spolupracovat s outsourcingovou firmou, ktera bude zastieSovat rizika,

ktera vyplyvaji z dodrzovani BOZP a PO.
Reklamace

Dalsim problémem se jevi vysoky pocet reklamaci externim zakaznikem. Coz vrha Spatné
svétlo na organizaci jako celek. Aktudlnim cilem TOP managementu je snizovat objem

reklamaci a nezatézovat jiz tak prehlcenou vyrobu.

Pracovisté balirna se mezirocné zhorSila v po¢tu evidovanych reklamaci o 24 reklamaci,
z 18 zadznaml na 42. To je narlst o vice nez 133 %. Z celkového poctu evidovanych

reklamaci je to skok ze 7,3 % na 13,3 %, tj. nartist o 6 %.

V Grafu 4 aGrafu 5 lze pozorovat vyvoj poctu reklamaci v letech 2020 a 2021 na

jednotlivych pracovistich.
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Graf 4: Paretova analyza mist vzniku reklamaci — rok 2020

(Zdroj: Interni materialy, 2022)
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Graf 5: Paretova analyza mist vzniku reklamaci — rok 2021

(Zdroj: Interni materialy, 2022)
Analyza pInéni expedi¢niho plianu

Jiz bylo zminéno, Ze planovani se soucasti managementu. Graf 6 zobrazuje porovnani realné
expedovanych zakazek a planu expedovanych zakdzek pro rok 2021. Lze pozorovat, Ze
v z4dném z mésicii nebylo dosazeno 100% naplnéni planu. Za obdobi celého roku 2021 je
plnéni planu na 84,25 %. Da se konstatovat, ze se pracovisté nevypotadalo s navySovanim
poctu planovanych zakézek, i pfes rozsifeni tymu o nové pracovniky. Tento problém vSak
nesouvisi pouze s timto pracoviStém. Diky pandemické situaci se rapidné zvySily ceny
materidl, zvysily se dodaci lhiity nakupovaného zbozi ataké pocet lidi na pracovni

neschopnosti a OCR. Tyto skute¢nosti znesnadiiuji dosahovani cili vétsiny odvétvi.
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Graf 6: PInéni planu 2021
(Zdroj: vlastni)
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6 MAPOVANI PROCESU VYSTUPNI LOGISTIKY

Pracovisté vystupni logistiky (dale balirna) je vybrano pro projekt zvyseni efektivity hned

z nékolika duvodu:

e Prvnim je vysoké procento reklamaci za tok 2021 — 13,3 %, tj. 42 evidovanych

reklamaci z celkového poctu 316 (Graf 4, kapitola 5.6)

e Druhym je vysoky skokovy narist v poctu reklamaci zptsobenych pracovistém
balirna — mezi léty 2020 a 2021 skok o 24 evidovanych reklamaci, tj. narast o vice

nez 133 %

e Ttetim je neplnéni expedi¢niho planu — plnéni pldnu dosahuje necelych 85 % (Graf

5, kapitola 5.6)

Balirna je specializovana na ¢isténi a baleni sedackovych drah. Kontroluje se zde povrchova
uprava lakovanych ¢asti drahy, odstraniuje piebytecna barva, dily se bali do bublinkové folie,
kompletuji se vSechny potiebné casti zakazky a uskladaji se do prepravni bedny, ve které je
zakazka expedovana koncovému zékaznikovi. Jedna se o dilnu s dvousménnym pracovnim

provozem (ranni a odpoledni sména) s osmihodinovou pracovni dobou na obou sménach.

Proces je rozdélen na tfi operace: kontrola, pfiprava dild a ukladani do bedny. U téchto
subprocesti byly stanoveni dodavatelé, vstupy, vystupy a zakaznici. Subprocesy jsou
graficky zndzornény SIPOC diagramem v Ptiloze P III.

Dale budou rozebrany a popsany jednotlivé pracovni ukony, vedouci ke kompletaci
a expedovani zakazky. VSechny operace na sebe navazuji. Vyvojové diagramy byly
zpracovany dle kapitoly 1.1.3.

Kontrola kvality lakovanych dili

Kontrola dild je zobrazena na Obrazku 7. Jedna se o optickou kontrolu, pfedevsim kvality

povrchu dilt.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 48

Prijem
lakovanych dil

Opravana
odpovédnem
pracovisti

Operativni

Obrazek 7: VD kontrola dila
(Zdroj: vlastni)

Vady, kter¢ se vyskytuji nejcastéji, jsou rozdéleny do dvou kategorii:
e Vizudlni vady — sem spadaji vady, které jsou z vétsi ¢asti moZné operativné opravit.
MuZe se jednat napiiklad o drobné nerovnosti laku, porovitost nebo poskrabani. Tyto
vady je mozné operativn¢ opravit. V ptipadé, Ze je nutné zavolat kontrolora kvality,

je posouzen stav dill a nasledné je rozhodnuto, jak bude s dilem dale nalozeno.

e Vady ohrozujici bezpeCnost uzivatele — vady této kategorie snizuji bezpecnost pii
pouzivani. Castymi diivody jsou necelistvost nebo porovitost svaru nebo
o nerovnosti materidlu. Kontrolor kvality zajisti, aby byla oprava provedena
efektivné a spliiovala bezpecnostni normy anedoslo k dal§imu poskozeni dilu

a sepise list neshody.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 49

Cisténi a baleni dilu drahy

Zkontrolovany dil miize dale ocistén. Tato operace je vétSinou provadéna dvéma pracovniky
soucasn¢, pro snazs$i manipulaci s dily a zrychleni pracovniho procesu. Pracovnik dil drahy
pfinese na pracovni stil a postupuje podle nasledujicich pokyni. Pracovnik si do tabulky
zaznamena Cislo zakazky pro pozd¢jsi oznaceni zabaleného dilu a zkontroluje, zda se jedna
o zakazku ptrepravovanou také leteckou ¢i lodni dopravou (standardné je vyuzivana pouze
silnicni doprava). Nasledn€ jsou ociStény zavity pomoci zavitnikii. Dal§im krokem je
dosazeni menSich plastovych krytek do vSech hornich ¢&asti trubek stojnych sloupkli
a zabaleni stojnych sloupkti do jedné vrstvy bublinové folie a dostate¢né slepit samolepici
paskou. Pomoci zalamovaciho noze je nutné odstranit ptetoky barvy v oblasti ozubené

kolejnice.

Pro nasleduji krok je dil drahy pro zjednoduSeni rozdé€len na stranu insert a outputu (Obrazek

8 a Obrazek 9). Tyto strany se spojuji na koncich jednotlivych dilt drah.

Obrézek 9: Insert Obrazek 8: Output
(Zdroj: vlastni) (Zdroj: vlastni)

Pokud se jednd o prvni dil drahy, pracovnik na stran¢ outputu zatlu¢e pomoci gumového
kladiva vétsi plastové krytky na vodici trubky. Na strané insertu jsou odstranény kovové
zaslepky, které chrani povrch insertu od naneseni vrstvy praskové barvy. Po odstranéni
zaslepek jsou ocistény zbyvajici necistoty pomoci ptimé brusky se stopkovym lamelovym
kotou¢em na htideli. Dba se zvySené opatrnosti, protoze by pii neopatrné manipulaci
s ptimou bruskou mohlo dojit k nechténému obrouseni barvy na pohledové ¢asti drahy. Dalsi
necistoty vznikaji na hrané¢ dotyku kovové zéslepky, kterd zamezuje naneseni praSkové

barvy na insert. Tato barva je odstranéna pomoci plochého pilniku. Opét je nutné dbat
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zvySené opatrnosti, aby nedoslo ke zbytecnému poskozeni dilu drahy. V ptipad¢, ze se jedna
o posledni sekci drahy, pracovnik na stran¢ insertu dosadi vétsi plastové krytky pomoci
gumového kladivka na vodici trubky. Na strané outputu je nutné pomoci piimé brusky
s brusnym prstynkem odstranit pifebytecnou barvu z vodicich trubek pro snadné spojeni
sousedicich sekci drah. To je ovéfeno pomoci pfipravku, tvofeného z madla a insertu.
V piipadé, ze se jednd o sekci ze stiedni ¢asti drahy, je nutné provést obrouseni na obou

stranach vodicich trubek.

Nasledn¢ pracovnik pomoci vzduchové pistole odfoukne vSechny necistoty a prach. Jedna-
li se o zakazku prepravovanou leteckou nebo lodni dopravou je nutné nasadit molitanovou
ochranu ozubené kolejnice. Tento krok eliminuje mechanické poskozeni dila pii preprave.
Nésledné je dil zabalen do dvou vrstev bublinkové folie (ptipadné tii v piipad¢ zakéazky

piepravovanou leteckou nebo lodni dopravou) a dostate¢né slepené samolepici paskou.

Predposlednim krokem je fadné a Citelné popsani zabalen¢ho dilu drahy cislem zakazky.

Nakonec je dil odlozen na ptislusnou paletu, které je pro tuto zakazku urcena.

Pribéh cisténi a baleni dilti drahy mapuje Obrazek 10.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

51

plochu

ledna s= o

prvni dil?

Odstranéni

nebo lodni
doprava?

abaleni dilu do

paletu

Obrazek 10: VD dily drahy
(Zdroj: vlastni)
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Cisténi a baleni sloupki

Pracovnik pfichysta potfebné mnozstvi sloupkt dle zakazkového listu. Pomoci zavitniku
jsou ocistény zavity. Vzduchovou pistoli je sloupek ocistén od necistot. Pracovnik zabali
sloupky do bublinkové folie, po optimalnim mnozstvi k sob¢. Na zabalené sloupky je nutné
napsat &islo zakazky a typ sloupkil, které se nachazi v baleni. Cisténi a baleni sloupk?l je

graficky zndzornéno na Obrazku 11.

List objednavky

b4
PopE balki
4

UloZeni baliki
na urfens misto

Obrazek 11: VD sloupky
(Zdroj: vlastni)

Dotvarovani nabijecich list

Pti této operaci pracovnik pomoci pfipravku dotvaruje nabijeci liStu do pozadovaného tvaru.
Pracovnik upne ptipravek, ktery funguje podobné jako pakovy tvarovaci list, do svéraku. Po
vsazeni liSty do piipravku, pracovnik pomoci pak dotvaruje produkt do finélni podoby. Na
pracovisti jsou dotvateny dva druhy list, zastdvkova a mezizastavkova. Ty jsou potfebné pro
nasledujici kompletaci zastavek a mezizastdvek. Pracovnik po tuklidu pracovni plochy
premisti dotvarované liSty na urcené misto pro odvoz do skladu. Tato operace je vyobrazen

na Obrazku 12.
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OHENEEO
|

Obrazek 12: VD
dotvarovani list

(Zdroj: vlastni)
Kompletace zastavek a mezizastavek
Jednou z dalSich operaci je kompletace zastdvek a mezizastavek. V zakazkovém listu
pracovnik zjisti, zda objednavka obsahuje zastdvku. Dle dostupného technologického
vykresu pracovnik sestavi zastavku. Zastavky jsou vzdy v zakazce dodavany v paru — prava

a leva. Jedna se o osové symetrické dily, jejich montaz je tedy obdobna.

V ptipadé, Ze zakdzka také obsahuje mezizastavku, je kompletace provadéna taktéz dle

dostupného technologického vykresu.

Pribeh kompletace zastavek je zobrazen na Obrazku 13
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List objednavky

NE

Kompletace
mezizastavkove

1Bty

Obrazek 13: VD kompletace zastavek
(Zdroj: vlastni)

Baleni piibalového materialu

Kazda objednavka obsahuje rizné mnozstvi spojovaciho materidlu. Ten je vychystdvan ve
skladu do uzaviratelného sacku, ke kterému je pfilozen list s ¢islem zakazky a seznamem
obsazenych polozek. Ke spojovacimu materidlu pracovnik pfilozi i dal§i mensi soucasti,
které se standardné posilaji, vSe dle zakdzkového listu. Ty jsou jeste spole¢né se zastavkami
pfipadné mezizastavkami vlozeny do saCku z bublinkové folie. Ten je dostatecné slepen

samolepici paskou a v posledni fad¢ je nutné na baleni napsat Cislo zakdzky a obsah baleni.
Kompletace, ¢iSténi a baleni atypickych dila zakazky

Dle listu objednavky pracovnik zjisti, jestli objednavka obsahuje atypicky dil, ktery neni
standardné zasilan. Ta vétSinou byva zvyraznéna fixem ¢i jinym zpisobem v zakazkovém

listu jiz od pracovnika zpracovist¢ TPV. Pracovnik pokracuje dle technologické
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dokumentace. Obvyklymi postupy jsou ocisténi, montaz a baleni. Nasledn¢ je dil popsan

¢islem zakdzky a obsahem baliku.

Kompletace, ¢isténi a baleni atypickych Casti zakazky je graficky zobrazena na Obrazku 14.

Zakazkowy list

Postup die P
technologicke To T
dokumentace

Odigieni dilna
urienémisto

Obrazek 14: VD
atypické dily

(Zdroj: vlastni)

Kontrola vSech ¢asti zakazky

Pted ulozenim vSech ¢4sti objednavky do ptepravni bedny je nutné provést vSech dilt dle
objednavkového listu. Pokud pracovnik narazi na neshodu — nejcastéji chybéjici ¢ast — je
nutné dil ihned najit. V piipadé, ze neni dil mozné najit, je nutné informovat vedouciho

pracovnika, aby zajistil jeho dodani z jiného pracovisté ¢i nalezeni.
UloZeni vSech ¢asti zakazky do prepravni bedny

Tato pracovni ¢innost je vétSinou provadéna ve dvojici, usnadni se tim manipulace s dily
a dojde k zefektivnéni pracovniho postupu. Nejprve je nutné dle baliciho listu zjistit, zda se
jedna o zakazku, kterd bude piepravovana také leteckou ¢i namoini dopravou. V tom piipadé
musi pracovnik zvolit pfepravni paletu oSetfenou specidlnim roztokem proti rozto¢im,
bakteriim atd. v opacném piipadé¢ pouzije neoSetienou paletu. Do ni jsou posupné
systematicky vkladany vSechny dily obsazené v objednavce. V momenté¢, kdyZ jsou vSechny
dily objednavky v pfepravni bedné, je nutné nafotit cely jeji obsah, pro piipad, Zze by

zakaznik reklamovat vadny ¢i chybéjici dilec. Dovniti bedny se také umisti balici list
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s podpisem pracovnika, ktery bednu kompletoval. Nasleduje uzavieni bedny vikem a stazeni

bedny vazaci paskou tak, aby viko pevné¢ drzelo na ptepravni bedné.
Odvoz prepravni bedny na expedici

Pracovni proces pracovnika balirny kon¢i odvezenim piepravni bedny pomoci paletového

voziku na oddéleni expedice.

6.1 Plytvani na pracovisti

Prostoje a plytvani miizeme rozdélit do dvou kategorii: Prvni jsou vynucené prostoje.
Diavodd je hned nékolik. Cekani na dily pro dalsi zpracovani tvoii nejvétsi mirou ¢as
straveny vynucenym plytvanim. Nasledné ¢as spotfebovavaji konzultace s kontrolorem
kvality a pfipadné opravy neshodnych dilct. Na pracovisti je také mozné sledovat plytvani

v podobé¢ zbyte¢nych operaci a pohybii z divodu neefektivniho rozlozeni dilny.

Druhou kategorii tvofi prostoje, jez si pracovnik dimysIng vytvaii sam. Jedna se o absolutni
nevyuziti pracovni doby. Duvodem jsou nadhodnocené casové normy jednotlivych
pracovnich tkont. Z tohoto ditvodu klesa produktivita celého pracovisté. Vysledkem jsou

vvvvvv

zamestnance.

Vyse zminéné skutecnosti byly zjiStény dlouhodobym sledovanim pracovisté. Tuto
skutecnost potvrzuji vyseCové grafy v kapitole 6. na Obrazcich 15 a 16. Primérné hodnoty

plytvani zachycuje Tabulka 4.

Tabulka 4: Primérné hodnoty plytvani na pracovisti

Odpracovanad doba | Plytvani — ranni sména | Plytvani — odpoledni sména
40 hodin (tydné) 30% 9%

12 hodin 3,6 hodiny
(Zdroj: vlastni)

Z méfeni bylo zjiSténo, Ze vice nez % ranni smény neni produktivni a necelych 10 % Casu
na odpoledni smén¢ pracovnici také nevyuziji pro pracovni ¢innost. Toto plytvani je z vice
nez 90 % tvofeno zbyteCnymi prostoji, které jsou zpusobeny nepiesnymi a vysoce

nadhodnocenymi ¢asovymi normami.
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6.2 Aktualni ¢asové normy jednotlivych pracovnich ikonu
Pracovni ikony jsou nyni rozdé€leny do tii kategorii:

Prvni je dotvarovani mosaznych list. Tyto dily jsou vzdy vyradbény v sérii. V ptipadé
zastavkové listy ma na provedeni pracovniho ukonu stanovenu normu 265 minut pii 260
kusech. Z toho ndlezi 5 minut pfipraveé a uklidu pracovni plochy a 1 minuta na 1 listu.
U mezizastavky se jedna o 100 kusti — 2 minuty na kus + 5 minut pfiprava a uklid pracoviste,

tedy 205 min.

Druhou je kompletace zastavek a mezizastavek. Zastavky jsou vzdy kompletovany v paru —
levé a prava. Pokud zakazka obsahuje i mezizastavku, pracovnik ji smontuje. Na kompletaci

zastavky 1 mezizastavky je ¢asova norma 8 minut.

Tteti a rovnéZ nejobsahlejsi operaci jsou: kontrola po lakovani, CiSténi a baleni dili drah
sloupktl, kompletace a baleni ptibalového materialu, ¢isténi, kompletace a baleni atypickych
dild, kontrola vsech casti dle zakdzkového listu, ukladani vSech dild do ptepravni bedny
a jeji odvoz na expedici. Casova norma na tuto operaci je velmi variabilni, protoZe se odviji
od poctu a tvaru dilt zakazky. V priméru mé jedna zakazka 5 dili drahy, 11 kust sloupki,
2 zastavky a spojovaci materidl, na coz mé pracovnik v priméru 265 minut. Tyto skutecnosti

byly zjistény dle dostupné technologické dokumentace.

6.3 Snimek pracovniho dne

Sledovani pracovniki prob¢hlo na obou sménach. Vysledky pozorovani jsou zaznamenany

na Obrazku 15 a Obrazku 16.

4% 4%

= Cidténi a baleni drah
= Prostoje zbytecné
Cisténi a baleni sloupk
Ukladani do beden
= Kompletace pfibalového materidlu
= Montdz zastavek

= Prostoje vynucené

m Schanéni materialu

Obrazek 15: Pracovni ndpli — ranni sména

(Zdroj: vlastni)
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2%

= Ci§téni a baleni drah
Ukladani do beden

= Prostoje zbytecné
Cisténi a baleni sloupka

= Kompletace pfibalového materidlu

Obrazek 16: Pracovni napli — odpoledni sména

(Zdroj: vlastni)
Z vyseCovych grafi je viditelné, Ze naplné prace jednotlivych smén se odliSuje. Méfeni
probihalo nahodné¢, vzdy se jednalo o celou sménu (8 pracovnich hodin). Celkové se jedna
o 8 ndmery, 4 ranni smény a 4 odpoledni smény, ze ktery byl vypocten pramér. Pracovnici
ranni smény pfipravi vétSinu mozného piibalového materialu, zkompletuji zastavky, o€isti
a zabali vétSinu sloupkd, taktéz Cisti a bali dily drah. Ranni sména ale také vytvaii vysoké
procento zbytecnych prostojl, coz ma za nasledek vynucené prescasy pracovnikd odpoledni
smény. Naopak odpoledni sména nema tak vysoké procento zbytecnych prostoji. Jejich

hlavni néplni je o€istit a zabalit vS§echny potiebné dily drah a ulozit je do expedic¢nich beden.

6.4 Layout pracovisté
Aktuélni rozloZeni zkoumaného pracovisté viditelné na Obrazku 17.

Z oranzové znacenych palet si pracovnici pifebiraji dily pro nasledné ¢iSté€ni na vétsi Zluty
stlil, zabalené dily odkladaji na ¢ervené zbarvené palety. Z modie znacenych palet pracovnik
odebira sloupky na mensi zluty stil, kde sloupky ¢isti a bali dle zakazek, zabalené sloupky
odklada téZ na ervend znadené palety. Sedd jsou zobrazeny regaly a skiinky, které slouzi
pro spojovaci material a pracovni nastroje. Na diln¢ se také nachéazi jidelni set pro
pracovniky (vlevo nahote), vytah (niZe) pro pfesun pracovnikli do mezipatra, které slouzi
jako mezi sklad obalovych materidlii, stiil s pocitaCem s pfistupem do interni sité

a informacniho systému (zelen¢), vpravo dole se nachazi kontejnery na papir a plast, v horni

¢asti nalezneme jeSt€ kontejner na brusivo (znacen tmavé Sedou barvou).
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Obrazek 17: Layout pracovisté

(Zdroj: vlastni)

Analyza pohybu na pracovisti

Pohyb po pracovisti byl sledovan pii ¢innostech Cisténi a baleni dild drahy (zndzornéno

modrou acervenou barvou) asouhrnné: dotvarovani

nabijecich

zastavkovych

a mezizastavkovych list, kompletace zastdvek a mezizastavek a CiSténi a baleni sloupk

(znazornéné zelenou barvou). Tato analyza byla zpracovana dle poznatkd z kapitoly 3.3.

Spaghetti diagram je zachycen na Obrazku 18.

B

s
=

il

N

N

Obrazek 18: Spaghetti diagram

(Zdroj: vlastni)
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7 ZVYSENI EFEKTIVITY PRACOVISTE

Tato kapitola blize specifikuje vyuzité metody a nastroje pro zvyseni efektivity pracoviste.

7.1 Zakladni udaje o procesu zvySeni efektivity pracovisté

Cilem je zvysit efektivitu prace na pracovisti vystupni logistiky, tzn. odstranéni zbytec¢nych
prostojl, snizeni bezdivodnych pfescasovych hodin a zvysit rychlost materidlového toku

pracoviStém.

Tym se sklada z clenii: predak balirny, technolog, vedouci oddé€leni vystupni logistiky,

vyrobni feditel, primyslovy inZenyr

Doba trvani byla stanovena od 5.7.2021 do 30.6.2022.

Harmonogram:

5.7.2021 — 31.8.2021 — poznani procesu, hledani v§ech spojitosti s jinymi procesy
1.9.2021 —30.10.2021 — aktivni méfeni pomoci pifimé metody, v§echny ¢innosti
1.9.2021 — 17.12.2021 — hledéni ¢innosti nepfidavajici hodnotu, odhalovani plytvani
1.10.2021 —30.10.2021 — vytvafeni procesnich map, vyvojovych diagrami

1.10.2021 — 17.2.2022 — spoluprace s oddélenimi technologie, konstrukce a lakovna na

navrhu néstroji zvySeni efektivity procesu

3.1.2022. — 31.1.2022 — realizace navrhil nastroji zvyseni efektivity pracovisté
15.1.2022 — 15.2.2022 — aplikace nastroji zvyseni efektivity pracovisté
15.1.2022 — 15.2.2022 — zmény v pracovnich postupech, uprava casovych norem
16.2. 2022 —31.3.2022 — aktivni méfeni pomoci pfimé metody, vSechny ¢innosti

1.4.2022 — 30.6.2022 — pravidelny controlling pracovisté, sledovani efektivity pracoviste

7.2 Opatieni a metody pro zvySeni efektivity pracovisté

V této kapitole jsou popsany jednotlivé metody a nastroje, které by méli vést ke zvyseni

efektivity a produktivity pracoviste.
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7.2.1 Pripravek na dotvarovani mosaznych list

Zastavkové a mezizastdvkové mosazné listy dotvarovali vzdy po dosazeni na zastaraly
piipravek a pomoci gumového kladivka se mosazna liSta dotvarovala. Tato operace brzdila
pracovni proces, byla Casové naro¢nd a bylo zde riziko zmetkovitosti, které dosahovalo cca
5 %. Proto ve spolupréci s konstrukénim a technologickym oddélenim a pfeddkem balirny
byl vytvotfen ptipravek, ktery zefektivni pracovni proces. Ackoliv se tyto pfipravky na
pracovisti vyuzivaji uz dels$i dobu, doposud nebylo provedeno méieni Casu, které by
aktualizovalo ¢asové normy operaci. Nyni jsou obé operace daleko rychlejsi, a tak vznika

moznost zbyte¢ného prostoje.

7.2.2 Pripravek na odstranéni prebyte¢né barvy

Ve spolupraci s oddélenim technologie a konstrukce byl vytvofen prototyp piipravku na
odstraniovani piebytecné barvy v oblasti insertu. Ptipravek se jiz delSi dobu jevi jako
prinosny. Nejen ze zkracuje dobu odstranéni pietoku barvy, ale také minimalizuje riziko
poskozeni pohledové strany dilu drahy. Pripravek na odstranovani piebytecné barvy

u insertu je viditelny na Obrazku 19.

A A A s G
Obrazek 19: Piipravek na odstranéni barvy
(Zdroj: vlastni)

7.2.3 PouZzivani gumovych zaslepek na strané insertu a outputu

Do nedavné doby se pouzivali kovové zaslepky (Obrazek 20) na stran€ insertu, aby bylo
zabranéno povrchové upravé na Casti insertu. Jejich nevyhody spocivaly v tom, Ze bylo
mnohdy obtizna jejich montdz a demontdz, diky zaschlé barve u Sroubii. Jejich povoleni
vyzadovalo vyss§i fyzickou namahu a po nékolika desitkdch pouziti bylo nutné zaslepky

opravit. Tyto operace nebyli vykondvany na pracovisti balirna a tvotily tak ,,zbyte¢né*
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ukony na jinych pracovistich, které brzdili jejich operace. Ve spolupraci s vedoucim lakovny
bylo objednano nékolik druhli zaruvzdornych gumovych hadic (Obrazek 21), které byli
rozdéleny na poZzadované délky. Tyto gumové zéslepky se ithned zacali pouzivat a diky
nepfilnavému povrchu vydrzi vice pouziti, protoze se z nich zaschld barva jednoduSe
sloupne a vydrzi také vysoké teploty schnouci pece. Diky této vymeéne¢ jiz neni nutné brousit
inserty ptfimou bruskou, protoze se pod gumové zaslepky nedostane tryskaci materidl pfti

piskovani, ani barva pfti lakovani.

Na strané¢ outputu se dosud zadné zaslepky nepouzivali. To mélo za nasledek brouseni
prebytecné barvy zkazdého outputu. Pouzivanim Zzaruvzdornych gumovych zéslepek
(Obrazek 22) pro vyplnéni trubky pii praskovém lakovani se doslo k vysledkim: snizeni
mnozstvi brouSenych outputti cca o 90 %. Pracovnik pomoci pfipravku s insertem vyzkousi,
zda je otvor dostatené prichozi. V opacném piipadé stravi pracovnik na brouseni outputu

o cca 80 % mén¢ nez pred pouzivanim zaslepek.

Obrazek 20: Kovova zéslepka — insert
(Zdroj: vlastni)
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Obrazek 22: Gumova zéslepky - insert
(Zdroj: vlastni)

Obrazek 21: Gumova zéslepky - output
(Zdroj: vlastni)

7.2.4 Baleni dild do bublinkové folie

Nyni jsou dily baleny do dvou, pfipadné tfi vrstev jednovrstvé bublinkové folie. Pti
aktualnich podminkéch nebyla evidovana zadna reklamace z diivodu poSkozeni dilu drahy
pii pfepravé zapri¢inéného nedostateCnym mnozstvim obalového materidlu. Pro snizeni
nakladl na obalovy material a snizeni ¢asu straveného na baleni jednotlivych dilti drahy bylo
navrzeno, ze se bude pouZzivat pouze jedna vrstva tiivrstvé bublinkové folie. Tato moznost
je jevi jako efektivnéjsi, co se tyCe pracovniho postupu, protoze pracovnik nemusi opakovat
ptipravu obalového materialu dvakrat, ptipadné ttikrat, ale pouze jednou u kazdého dilu
drahy. Jelikoz by bylo spotfebovavano minimalné poloviéni mnozstvi bublinkové folie,

ocekava se, Ze 1 ndklady na obalovy material budou nizsi.
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7.2.5 Katalog neshod

Kwvuli navySujicimu se poctu zakdzek a s tim spojenou vyssi moznosti vzniku internich
neshod, byl vytvoren katalog neshod. Dle n¢j mtize pracovnik v pfipad¢ vyskytu interni
neshody postupovat. Nejcastéji se v ném da setkat s postupem na opravu laku viditelného
dilu, ptipadné jiny postup, pokud uz se podobna vada vyskytla. Dokument je aktivni a je

neustale aktualizovan oddélenim kvality. Ukazka z celého dokumentu je na Obrazku 23.

— [ Technicka dokumentace 1l
(ALTECH KATALOG VAD SoR
Pracovisté: 790 Baleni — Expedice
Vada: TRIDA 2 Pfetok po magnetické zaslepce Odpovédné stfedisko: 2 Lakovna
Priivodni text: PFetok vznikly po neodstranéni magnetické zaslepky pred peci v lakovné. Drahu by nebylo mozné slozit, je nutné
odstranit pietok.
Névrh opravy: Pilnikem opatrn& strhnout pretok barvy. Brusnou houbickou zabrousit oblast dohladka. Og¢istit lihem a nastiikat

sprejem prislusné barvy RAL dle zakézky, nechat zaschnout cca 10 — NIKDY NEBALIT DO BUBLINKOVE
FOLIE DRIV, NEZ NENi DIL ZASCHLY.

Obrazek 23: Ptiklad z katalogu vad
(Zdroj: Interni materialy, 2021)

7.2.6 Monitorovani kvality

Spolec¢né s oddélenim kvality byla vytvotena Tabulka 5, ktera bude slozit k sledovani vyvoje

poctu neshodnych dild, odhalenych a vytvofenych na pracovisti.

Tabulka 5: Monitorovani neshodnych dilct

Monitorovani neshodnych dilci
Operativni
oprava

v /X
v /X
v /X

v /X
(Zdroj: vlastni)

Kli¢ dilce Problém Nasledné feseni Resitel
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Cilem monitorovani neshodnych dilcii je zamezeni vzniku opakovanych neshod. Vysledkem
budou napravnd a preventivni opatfeni, se kterymi budou obezndmeny pracovisté¢ vzniku

neshod.

7.2.7 Monitorovani vykonnosti

Monitorovani vykonnosti je jednim z procest, které mohou efektivné zhodnotit poc¢inani
jednotlivych pracovnikli. Vykonnost pracovniki by v budoucnu méla byt jednou ze tii
slozek variabilni slozky mzdy, kterou pracovnik ovliviiuje svym pfistupem k praci.
Eventudln€é mozno ptevést na jednotlivé smény ¢i na spolecnost jako celek, kde by byla

posuzovana jednotliva stiediska.

To nasledujici Tabulky 6 by pracovnik vzdy na konci své odpracované¢ smeény béhem
nckolika minut, jednd se maximalné o 3 minuty, vyplnil hodnotu dosazeni jeho dennich

vysledkd.

Tabulka 6: Monitorovani vykonnosti pracovnika

Monitorovani vykonnosti jednotlivych smén na pracovisti
oL Pocet odepsanych normohodin v systému
Vypocet: Pocet odpracovanych hodin
Datum 04.04. | 05.04. | 06.04. | 07.04. | 08.04.
Pracovnik A
Datum 11.04. | 12.04. | 13.04. | 14.04. | 15.04.
Pracovnik A
Datum 18.04. | 19.04. | 20.04. | 21.04. | 22.04.
Pracovnik A
Datum 25.04. | 26.04. | 27.04. | 28.04. | 29.04.
Pracovnik A

(Zdroj: vlastni)

Aktudlnim ucelem sledovani vykonnosti je nastaveni odménovaciho systému pracovnikii ve
form¢ bonusti, mimo jejich hodinovou sazbu. Do budoucna je pocitano s tim, ze tento tdaj

bude generovat sam informacni systém.

7.3 Standardizace pracovisté

Tato kapitola zahrnuje poznatky aplikované v praxi dle kapitoly 3.2, kterd je vénovéana
metod¢ 5S. Nasledujici podkapitoly se vénuji jednotlivym metodam standardizace

pracoviste.
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7.3.1 Layout standardizovaného pracovisté

Pro pracoviste balirna bylo aplikovano né€kolik zmén. Ty jsou patrné na Obrazku 24.

O

NN
o ]
2 I
N

Obrézek 24: Layout pracovisté po standardizaci

(Zdroj: vlastni)
Prvni zménou je zména orientace pracoviSté v pravém hornim rohu, tim vznik4 otevieni
prostoru a zkracuje se chiize pro predméty s nizsi frekvenci pouzivani (svétlemodré skiiné
vlevém hornim rohu). Dale byli odstranény palety, kde byli skladovany sloupky,
pfichystané na CiSténi a baleni. Ty byly nahrazeny regalem (znazornén fialovou barvou),
ktery také Setfi misto, protoZe je mozné sloupky skladovat ve vice patrech nad sebou.

Dal§imi zménami této ¢asti pracovisté je vénovana nasledujici kapitola 7.3.2.

Jiz zminéné svétlemodré skiiné v levém hornim rohu jsou vy€lenény pro osobni véci
pracovnikl (vlevo) a pro méné Casto vyuZivané pracovni pomiicky a néstroje. Taktéz bylo
v této Casti zruSeno misto pro konzumovani svacin a ob&dt, pro tento ucel je uréena spole¢na

jidelna ve vedlejsi budové.

Nov¢ ziizeny regal (tmave modré barvy) nad pracovnim stolem slouzi pro ukladani lepicich

pasek a nezbytné nutnych nastroju pro ¢isténi a baleni drah.

Posledni zménou je vyuziti nového regélu (zndzornén tmaveé hnédou barvou) pro pievazné
rovné dily drah (nejsou pro casti, kde je schodisté zatocené). To zavdava moZnosti zrusit

jednu celou odkladaci paletu a moznost pouzit palety mensiho rozméru. Tento krok celkové
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snizuje pohyb pracovnika na pracovisti a odstraiiuje plytvani zplsobené zbytecnym
pohybem. Také se snizuje zastavéna plocha pracovist¢ a zlepSuje se tak manipulace

s manualnim paletovym vozikem. Déle se této ¢asti vénuje kapitola 7.3.3.

Dalsim krokem je evidence vSeho mechanického a elektronického naradi. Ty jsou vzdy po
konci pracovniho dne uschovany vuzamykatelnych skiinich. Odpadkové kosSe jsou
rozdeleny na papir a plast (v pravé dolni ¢asti Obrazku 26) a brusivo (tmavé Sedy kontejner
na Obrazku 26 vpravo nehoie). Dale je na pracovisti zaveden systém uklidl. Po kazdé smeéné
je dilezité po sobé¢ uklidit pracovni plochu a zamést podlahu. Jednou mési¢né bude vyclenén

den na uklid regalt a dikladnéjsimu uklidu celého pracoviste.

7.3.2 Reorganizace meziskladu

V prvni fadé je nutné roztiidit nastroje, ptipravky atd., které¢ se vyskytuji na pracovisti do
skupin dle frekvence pouzivani. PoloZky, které se na pracovisti nepouzivaji byli odstranény.
Polozky, které se vyuzivaji alesponi jednou tydné byly pfesunuty do nové zfizeného regalu

a denné pouzivané polozky byli fadné rozttizeny do popsanych boxl a na urc¢end mista.

Na pracovisti balirna je ¢ast pracovisté vyhrazena pro kompletaci zastdvek, baleni
spojovaciho materidlu a €i$téni a baleni sloupkli. Soucasti je mezisklad spojovaciho
materidlu a dal§iho materialu, ktery se ptibaluje k zakazkadm. Pied reorganizaci vétSinou
nebyli platové boxy na materidl oznaceny Stitky s nazvy a kli¢i dilti, nebo jejich popis byl

neuplny ¢i tpln€ chybny. Boxy byli rozmistény velmi chaoticky.

Néplné reorganizace byl nakup novych boxt, systematické rozloZeni spojovaciho materialu
tak, aby u sebe byly blize polozky, které se pouzivaji spolecné a snizil se tak ¢as hledani
potfebného materidlu. Boxy byly poté fadn€ oznacCeny. Pro vrtaky a zdvitniky byl ziizen
tadn€ popsany potradac¢. Na pracovisti jsou dostupné pracovni navody, nezbytné pro montaz

zastavek a mezizastavek.

Spojovaci materidl, ktery se dopraven na balirnu ze skladu, je kompletni a pfichystany pro
dalsi operace. Problém vsak tkvi v oznaeni a tfizeni jednotlivych baleni. Je dllezité, aby
nedoSlo k zdméné mezi jednotlivymi zakdzkami, protoze obsahy baleni jsou vZdy jiné. Aby
se snizilo plytvani z divodu hledani potiebného baleni, jsou jiz pfi uskladnéni baleni tfizeny
dle posledniho troj¢isli. Metodika tfizeni je nésledujici: jednu skupinu tvofi baleni pro
zakazky, jejichZ posledni trojCisli tvoii Cisla 1xx (x reprezentuje ndhodné Cislo, druhou

skupinu tvofi baleni pro zakéazky, jejichZ posledni troj¢isli tvofi ¢isla 2xx atd.
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7.3.3 Regal pro dily drah
Analyza pohybu na pracovisti ukazuje, ze pracovnik mnohokrat opakuje pohyb, aby mohl
pfinést dil drahy na pracovni sttil. Pro snizeni plytvani byl navrZzen regal na Obrazku 25,

ktery by slouzil pro ukladéani dila drah, jejichZ vodici trubky jsou rovné. Téch je cca 55 %.

Obrazek 25: Regal na dily drah
(Zdroj: vlastni)

Regal je konstruovan pro maximalni zatizeni po¢tem 16 dili drah. To ma za nasledek snizeni
Casu pii chizi pro dily, sniZeni rizika poskozeni pfi nespradvném ukladani na palety a také
dojde k prostorovému uvolnéni plochy dilny. Zminénych 16 dili je mozné timto zplisobem

skladovat na prostoru, ktery by byl za nyné&jSich podminek urcen pro 3 dily drahy.

7.3.4 Spaghetti diagram po standardizaci pracovisté
Obrazek 26 prezentuje pohyb pracovnikii po pracovisti po standardizaci.

Cervenou a modrou barvou je zndzornén pohyb pracovnikil pii ¢isténi a baleni dili. Zelenou
barvou je znazornén pohyb pracovnika pii operacich: dotvarovani nabijecich zastavkovych
a mezizastavkovych list, kompletace zastavek a mezizastavek a ¢isténi a baleni sloupkti. Lze

pozorovat zkraceni tras pii piipravé dili na stil anésledného odkladani na palety pro

vvvvvv
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Obrazek 26: Spaghetti diagram po standardizaci

(Zdroj: vlastni)

7.3.5 Prinosy standardizace pracovisté

Vysledkem je standardizované pracovisté, coz zahrnuje:
e Efektivné rozloZeny, fadné oznacené boxy meziskladu, pracovisté disponuje pouze

predméty, které jsou podstatné pro vykon povolani. VSechno ma své misto.
e Evidované regély a vSechny polozky v nich.
¢ Eliminace zbyte¢ného pohybu.

e Zvysi se hygienicky standard pracovisté odstranénim jidelniho kouta a zavedenim

pravidelného systému uklidu.

7.4 Aktualizace ¢asovych norem

Po zavedeni a odsouhlaseni vySe zminénych opatifeni vyrobnim feditelem spole¢nosti, bylo
provedeno tfimésicni sledovani a pfimé méfeni jednotlivych ukonl na pracovisti spole¢né
s technologem. Dale jsou vyjadfeny vysledky méteni operaci, které byli popsany v kapitole
6. Aktualni Casové normy jednotlivych pracovnich tikonli. VSechny naméfené vysledky byly
nasobeny indexem 1,15. Divodem je vyvarovani se tvorbé smyslenych odepisovanych

rezijnich hodin, ¢ehoZ by zaméstnanci mohli zneuZivat.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 70

Co se tyce aktudlnich ¢asovych norem zminénych v kapitole 6.2, jsou prakticky dodrzovany.
Negativnim jevem je vSak ten, ze aktualni ¢asové normy neodpovidaji redlnému stavu
a pracovnici této v mnoha piipadech zneuzivaji. Oc¢ekava se, ze aktualizace casovych norem

snizi procento zbytecnych prostojii a zbyte¢nych presCasovych na minimum.

Pro metodu pifimého meéteni byly vyuzivany nasledujici Tabulka 7 a Tabulka 8 pro

zaznamenavani Casti jednotlivych operaci pro dalsi analyzu dat.

Tabulka 7: Tabulka pro méfeni dili drah

Tabulka pro méteni dilt drah
Potadi Typ dilu Délka Cas

(Zdroj: vlastni)

Tabulka 8: Tabulka pro méteni ostatnich dil

Tabulka pro ostatni dily
Typ dilu Pocet kust Cas Cas/kus

(Zdroj: vlastni)

Prvni operaci je dotvarovani mosaznych list pro zastavku a mezizastavku. Méfeni bylo
provedeno u Ctyf riznych pracovnikli vzdy na celé vyrobni davce, tj. 260 kust u listy
zastavkové a 100 kusi ulisty mezizastavkové. Casy byly poté zprimérovany.

V nasledujicich Tabulkach 9 a 10 je zjevny rozdil ¢ast operaci.

Tabulka 9: Porovnani casovych norem - zastavkova liSta

Mnozstvi (kus) | Nyng&jsi stav (min) | Redlny stav (min) | Rozdil (min) | Rozdil (%)
1 1,02 0,31 0,71 69,6

260 265 80,6 184,4 69,6
(Zdroj: vlastni)
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Tabulka 10: Porovnani ¢asovych norem — mezizastavkova lista
Mnozstvi (kus) | Nynéjsi stav (min) | Redlny stav (min) | Rozdil (min) | Rozdil (%)
1 2,05 0,36 1,69 82,4
100 205 36 169 82,4

(Zdroj: vlastni)

Z Tabulek 9 a 10 je patrné, ze ptipravek na dotvarovani mosaznych list je velmi efektivni.
U kompletace zastavkové liSty se Uspora ¢asu pohybuje na hranici 70 %. U mezizastavkové
listy pfesahuje Uspora Casu 82 %. Za rok 2021 se ve spolecnosti vyrobilo 4160 kusii
zastavkovych list a 600 kusii mezizastavkovych list. Nasledujici Tabulka 11 vycisluje

ptibliznou ro¢ni usporu, dle aktualné platnych firemnich sazeb za mechanické a zdmecnické

prace.
Tabulka 11: Ro¢ni finan¢ni ispora operaci dotvarovani list
Dilec Roéné vyrabéno | Casova Gispora roéné Finan¢ni Gspora — rok
(ks) (hod) 2021 (K<)
Lista zastavkova 4160 49,2 9835
Lista - 600 16,9 3380
mezizastdvkova

(Zdroj: vlastni)

Rocni Gspora za tyto dveé operace by za rok 2021 v souctu ¢inila 13215 K¢. Tato hodnota se

vSak bude ménit dle rostouci tendence poctu zakazek.

Druhou operaci je kompletace zastdvek a mezizastavek. Jak jiz bylo zminéno na kompletaci
je Casova norma 8 minut. K této operaci sice nebylo navrzeno Zadné opatieni ¢i metoda
zefektivnéni pracovniho procesu, ale ipfes to bylo méfeni provedeno. Méteni bylo
provadéno u 5 rtiznych pracovnikli. Béhem méfeni bylo zkompletovano 102 zastavek a 14
mezizastavek. To aktualné odpovida ptiblizné dvoutydenni spotfebe na expedovani zakazek.

Vysledky méfeni jsou zaznamenany v nasledujici Tabulce 12.

Tabulka 12: Porovnani nynégj$iho a redlného stavu ¢asovych norem dilct

Dilec Nyn¢jsi stav (min/ks) | Redlny stav (min/ks) | Rozdil (min) | Rozdil (%)
Zastavka 8 2,5 5,5 69,1
Mezizastavka 8 2,8 5,2 65,1

(Zdroj: vlastni)
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Z méfeni je patrngé, Ze aktudlni casové normy jsou velmi nadhodnocené. V obou piipadech
rozdil tvofi vic nez 65 %. Za rok 2021 bylo vyrobeno a kompletovano 3926 kust zastavek

a 594 kust mezizastavek. Financni vyc¢isleni pfiblizné Gspory je vyjadieno v nésledujici

Tabulce 13.

Tabulka 13: Ro¢ni finan¢ni uspora operaci kompletace dilcti

Dilec Roc¢né kompletovéano Casova uspora/rok Finan¢ni aspora/rok
(kus) (hod) (K<)
Zastavka 3926 361,8 72369
Mezizastavka 594 51,6 10316

(Zdroj: vlastni)

V piipad¢ kompletace zastavek a mezizastavek by byla ro¢ni tispora za rok 2021 v souctu

82685 K¢&. Tato vyse se bude taktéz ménit dle vyvoje postu zakdzek v nésledujicich letech.

Treti operaci je kontrola po lakovani, ¢iSténi a baleni dilti drah a sloupki, kompletace
a baleni ptibalového materialu, ¢isténi, kompletace a baleni atypickych dild, kontrola vSech
casti dle zakazkového listu, ukladani vsech dilt do ptepravni bedny a jeji odvoz na expedici.
Tato operace byla nejvice ovlivnéna novymi opatfenimi, které pfinesly snizeni ¢asovych
norem, a také rychlejsi tok zakazek na expedici. V ramci normovani bylo zméfeno ¢iSténi
abaleni 263 dili dréhy, ciSténi abaleni 888 kust sloupktl, pfiprava a zabaleni 50

kompletnich balikl s pfibalovym materialem.

Pro vyjadreni vysledku byla vybrana readlna primérna draha, ktera se sklada z 5 dilt drahy
a 11 sloupkt. V operaci jsou zahrnuty nasledujici postupy: kontrola, ¢isténi a baleni dil
drah a sloupk, kontrola dle zakdzkového listu, uloZeni dilti do pfepravni bedny a prevezeni
na expedici (dale jen operace). Tabulka 14 ptiblizuje nynéjsi stav casovych norem a realné

Casy, za které pracovnici operace vykonaji.

Tabulka 14: Porovnani nynéjsiho a realného stavu ¢asovych norem operace

Casova uspora (%)
43,8

Casova tispora (min)
116

Nynéjsi stav (min)
265

Reélny stav (min)
149

(Zdroj: vlastni)

Casova uspora tvoii 43,8 %, pticemz tato operace tvoii vétSinu pracovni naplné€ pracovnikli

balirny. Pro vypocet byl pouzit vzorec na Obrazku 27.
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(7,7 * 2% A)+ (2,5 * B)+ 3,15+ (0,85 * C) + 40 = CASOVA NORMA [min]
A...pocet dild drahy

B...pocet zastavek a mezizastavek
C...pocet sloupkd

Obrazek 27: Vzorec pro vypocet ¢asoveé normy

(Zdroj: vlastni)

Celoroc¢ni ¢asovou a financni usporu priblizné zachycuje Tabulka 15.

Tabulka 15: Ro¢ni finan¢ni Gspora operace

Pocet zakazek Casova tspora roéné (hod) Finanéni Gspora ro¢né¢ (K<)
2142 4141,2 828240
(Zdroj: vlastni)

Tento krok — aktualizace ¢asovych norem — je dulezitym pro zvyseni efektivity pracoviste.
Jelikoz se jedna ve vSech ohledech o snizeni ¢asu na jednotlivé operace, dojde tak ke snizeni
plytvani tvofeného zbytecnymi prostoji, vzniklymi nadhodnocenymi ¢asovymi normami.
S timto vyrovnanim ¢asovych norem je spjat i pfichod nového hodnotici systému pracovnikil
na délnickych pozicich. Ten spociva v déleni mzdy na 70 % fixni sloZky a 30 % variabilni
slozky, kterou pracovnik mize ovlivnit svou praci. Variabilni slozky by méla tvorit 10 %
osobni ohodnoceni od nadfizené¢ho, 10 % plnéni osobniho denniho planu (odepisovani
normohodin) a 10 % za odpovédnost za kvalitu své prace (nevytvareni zmetkovych vyrobkil

a procesnich neshod).

Co se tyce financni stranky, tedy odhadovaného vycisleni uspory, v piipadé€, Ze by pracovisté

bylo dokonale zadsobeno a nevznikaly by zbytecné i vynucené prostoje, Cinily by uspory pro

pracovisté cca 924.140 CZK. Do vypoctu nebyly zahrnuty proplacené pres€asové hodiny,

které jsou velmi variabilni. Vysledna ¢astka vyjadiuje pouze odhadovanou rocni finan¢ni

wrwe

7.5 Dopad opatieni a metod pro zvySeni efektivity pracovisté

Na konci procesu zvyseni efektivity pracovisté by mél byt viditelny rozdil v systemati¢nosti
pracovnich ukont, standardizované pracovisté a efektivni materidlovy a informacni tok.
Kroky podniknuté timto smérem stoji za reorganizaci celého pracovisté. Diky opote
v metodé 5S jsou vysledky viditelné spatfitelné predevSim v odstranéni plytvani, které vede

k vysokému procentu neproduktivniho Casu strdveného na pracovisti. To zapficifiuje
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nedodrzovani planu expedice a zakdzky se proto musi odesilat se zpozdénim, kde mohou

vznikat zbyte¢né penale.

Dtikazem pozitivniho dopadu procesu zvysSeni efektivity pracovisté je fakt, ze plan prvniho
kvartalu roku 2022 byl ptekrocen o3 %. V porovnani procentudlniho plnéni prvnich
kvartalt let 2021 a 2022 se jedna o navyseni plnéni expedi¢niho planu o 15 %, vzhledem
k celému roku 2021 jde onavyseni piesahujici 18%. Kusové se tedy jednd o 683
expedovanych zakazek z 660 planovanych za prvni kvartal roku 2022. Prozatimni plnéni
planu vyobrazuje Graf 7.
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Graf 7: Plnéni planu Q1 2022
(Zdroj: vlastni)

Diky pravidelnému auditovani pracovisté a aktualizace pracovnich postupli bude docileno
stavu, ve kterém pracovisté¢ bude vykazovat minimélni procento zmetkovitosti a budou
dodrZzovany terminy odeslani. Tomu napomahd aktualizace Casovych norem, které nyni

daleko vice odpovidaji realité.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 75

ZAVER
Cil bakalarské prace byl zvysit efektivitu prace na pracovisti vystupni logistiky a jeho

procest ve spolecnosti ALTECH, spol. s r.0. do 30.6.2022.

Bakalaftska prace je rozdélena do dvou hlavnich ¢asti: teoreticka a prakticka. Teoretické ¢ast
je zamétena na popis dulezitych pojmu, které vystupuji v procesnim prostiedi. Zminény jsou
metody a nastroje vhodné pro popis procesu a méfeni pracovni vykonnosti. DalSim velmi
dalezitym aspektem je proces zlepSovani procesu, s tim spojené odhalovani a popis plytvani,
tvorba layoutu pracovisté¢ a implementace metody 5S. Posledni kapitola prvni casti je

zameétena na postaveni logistiky v procesnim managementu.

Prvni kapitola praktické casti je v€novana popisu organizace — historie, zaméfeni,
organizaéni struktura. Na zdkladé zminénych skutecnosti byl vybran proces tykajici se
pracovisté vystupni logistiky — balirny. Diky dikladnému poznani a soubéznému popisu
procest, jenz se vyskytuji na pracovisti bylo snazsi odhalit plytvani. Béhem aplikace metod
a nastroji, mezi které patii naptiklad: vyuziti ptipravkd pro zefektivnéni préace, vyuziti
regalu pro mezisklad dili drah aimplementace metody 5SS, bylo zapocato normovani
metodou pfimého méfeni. Aplikované metody, snizeni plytvdni na nejnizsi piipustné
hodnoty a aktualizace ¢asovych norem mély za nasledek zvySeni efektivity prace. To

dokazuje 1 narast expedovanych zakazek a také plnéni planu pro prvni kvartal roku 2022.
Nasledujici déni v procesu zvySovani efektivity pracoviste:

e Monitorovani vykonnosti jednotlivych pracovniki

e Monitorovani zmetkovitosti (vytvafeni neshodnych dilcit) pracovisté

e Pravidelni auditovani pracovi$té, konzultace se zainteresovanymi osobami

e Realizace dalSich navrhi zvySujici efektivitu prace

Dalsim krokem ke zlepSeni procesu by mohlo byt zaméteni snizeni vysoky pocet reklamaci.
Jednim z krokl provedeny timto smérem je vytvoteni katalogu neshod, dle n¢j pracovnik
rozpoznd vadu a sdm nebo povétrena osoba dil opravi. Dulezity je apel na kontrolu celkového
seznamu potiebnych komponenti a baliciho listu, kde mize vzniknout rozkol a je nutné na

tuto chybu upozornit.
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