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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je analyzovat vyrobni proces nastrojarny spole¢nosti XY se za-
méienim na jeji prostorové usporadani a na zaklad¢ vysledkl analyzy navrhnout vhodna

opatieni pro jeji zefektivnéni. Prace je rozdélena na ¢ast teoretickou a praktickou.

Teoreticka cast prace obsahuje literarni resersi se zamétenim na analyzu prostorového uspo-
fadani vyrobniho procesu a vytvati tak vhodné piedpoklady pro zpracovani nasledujici prak-
tické &asti. Uvod praktické &asti je zaméfen na charakteristiku spolecnosti a jeji vyrobkové
portfolio, poté nasleduje analyza soucasného stavu prostorového uspotradani vyroby nastro-

jarny s vyslednym vyhodnocenim soucasného stavu a navrhy pro zefektivnéni.

Zavér diplomové prace je vénovan vytvoreni projektu na zaklade zjiSténych moznosti pro

zefektivnéni sou¢asného stavu.

Kli¢ova slova: Metody prumyslového inzenyrstvi, prostorové usporadani pracoviste, plyt-

vani, spaghetti diagram, standardizace, vizualizace, 3D modelovani
ABSTRACT

The aim of this master thesis is to analyze the production process of tool shop in the Com-
pany XY focusing on spatial layout of the workplace and based on the analysis results to
propose appropriate measures for streamlining. The work is divided into theoretical and

practical part.

The theoretical part includes a literature search focused on analyzing the spatial organization
of the production proces and it creates appropriate conditions for processing the following
practical part. Introduction of practical part is focused on the characteristics of the company
and its production portfolio, followed by analysis of the current state of the spatial arran-
gement of production tool with a final evaluation of the current state and suggestions for

streamlining.

The final section is devoted to creation of the project based on identified opportunities to

streamline the current status.

Keywords: Industrial engineering methods, layout of the workplace, waste, spaghetti dia-

gram, standardization, visualization, 3D modeling
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UvVOD

Do kazdodenniho zivota vstoupily plasty masivné az v druhé polovin¢ devatenactého stoleti,
coby levna nahrada klasickych materiali jako dieva, skla, oceli a jinych kovt. V dnesni dobé
patii tento material k béznému zivotu vsech lidi po celém svété. Vyroba plastovych vyrobkt
se fadi podle Ministerstva primyslu a obchodu Ceské republiky, stejné jako ve svété, k hlav-
nim zpracovatelskym pramyslim a fadu let vykazuje vysokou dynamiku v ristu trzeb.
Stejny potencial vidi v tomto odvétvi i mnoho firem ve Zlinském kraji. Plastikaisky pramysl
zde ma velmi silné zastoupeni a konkurence se musi neustale prizpiisobovat ménicim se

podminkam trhu a cenové politice.

V oboru plastikéiského primyslu jde o né€kolikastupiiovy vyrobni proces. Na pocatku je za-
potiebi nakoupit nebo vlastnimi prostfedky vyrobit nastroj (formu) a teprve poté nasleduje
hlavni vyrobni operace, kdy je zahtata plastova hmota do téchto forem pod tlakem vsttiko-
véana. Vyrobou nastrojii a vstiikovanim plastl se zabyva i spole¢nost XY, sidlici v Ceské
republice ve Zling, a pravé jeji nastrojarna bude pfedmétem této diplomové prace. Vyrobni
zavod se déli na dv€ samostatné provozovny - Vstiikolisovnu a Néstrojarnu. Zatimco na
Vstiikolisovné se metoddm pramyslového inzenyrstvi vénuje pomérné velkéa pozornost, pro-

voz Nastrojarny zlistdva v tomhle ohledu takika nedotcen.

Hlavnim cilem této diplomové prace a zaroven poZadavkem vedeni spole¢nosti je vypraco-
vani projektu pro zefektivnéni prostorového uspofadani nastrojarny, které jsem se rozhodl

jako autor prace podpofit vizualizaci ve 3D softwaru.

Diplomova prace se dé€li na teoretickou Cast a praktickou Cast, kterou 1ze dale roz€lenit na

analytickou a projektovou ¢ast.

Teoreticka Cast prace bude zameétena na zpracovani literarni reSerSe se zaméfenim na ana-
lyzu prostorového uspofadani. Mezi stéZejni oblasti patii charakteristika vyrobnich systému
z hlediska opakovatelnosti vyroby, zplisoby prostorového uspofadani pracovisté a vybrané
metody studia metod a méteni prace, které se stanou podkladem pro zpracovani analyzy
soucasného stavu na pracovisti. Nejvétsi pozornost bude vénovana §tihlé vyrobé a jejim prin-
cipim. Rovnéz veéfim, ze pfi navrhovani a realizaci nového uspotadani vyroby budu moci

uplatnit teoretické poznatky, které jsem nabyl na své univerzité.
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Prakticka ¢ast prace zahrnuje popis spolecnosti a charakteristiku vyroby a vyrobnich prostor.
Tato c¢ast je dilezita pro pochopeni specifik a souvislosti pfi vyrob¢ vstiikovacich forem a

stane se podkladem pro zpracovani projektové Casti prace.

Projektova cast prace se 1idi postupem zefektivnéni prostorového uspotradani a po dikladné
analyze soucasného stavu na pracovisti vytvoii diplomant navrh nového layoutu vcetné vi-
zualizace ve starych prostorach nastrojarny, ktery bude konzultovat jak s vedenim spolec-
nosti, tak se samotnymi pracovniky na provoze. V zavéru prace budou zmény zhodnoceny z

pohledu finan¢nich ndkladl jejich navraceni pti pravidelnych usporach nakladi.
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CILE A METODY PRACE

Cilem této diplomové prace je analyzovat vyrobni proces a moznosti zefektivnéni prostoro-
vého uspotradani nastrojarny spolecnosti XY a nasledna realizace vSech navrzenych opatieni,

zpracovanych do projektové podoby.

Prace poslouZzi jako vyrazny podnét pro vedeni spolecnosti XY Kk provedeni zmén ve vy-
robnim procesu nastrojarny, které povedou k zefektivnéni prostorového uspoiadani jed-
notlivych dilen. Kone¢nym efektem bude zvySeni konkurenceschopnosti celé spole¢nosti,

eliminaci neZadoucich ztrat a plytvani ve form¢ zvySenych vyrobnich naklada.

Analyza bude zamétena predevsim na prostorové usporadani dilen nastrojarny, za ucelem
celkového zvySeni vykonnosti a konkurenceschopnosti vyrobniho procesu napti¢ celou spo-
le¢nosti za pomoci n€kolika analytickych metod a modelt v CAD softwaru. Nasledkem bude
vypracovani nového prostorového usporadani nékterych dilen, jejich vizualizace a zavedeni

novych standarda.

Mistem analyzy a realizace vSech navrzeni této prace bude nastrojarna, kterd je situovana ve
dvou patrech hlavni administrativni budovy spolec¢nosti XY se sidlem ve Zlin¢. Analyza se
dotkne vSech dilen a oddéleni nastrojarny, avSak s rliznou intenzitou a moznostmi zmeén,

které predem stanovilo vedeni spole¢nosti.

Analyza a nasledna realizace jednotlivych feSeni, které povedou k zefektivnéni vyrobniho

procesu, zapocali v fijnu 2014 a budou se blizit ke konci ve stejném mésici roku 2015.

Jadrem analyzy nastrojarny jsou jak empirické, tak 1 teoretické metody. Mezi empirické me-
tody, které¢ budou pouzity v této praci, patfi pozorovani, dotazovani, ale také méfeni. Mezi
teoretické pak pfedev§im analyza, kterd se opird o nckolik analytickych metod, jako je

SWOT analyza, snimek pracovniho dne pracovnika, procesni analyza, spaghetti diagram.
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|. TEORETICKA CAST
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1 ANALYZA PROCESU

V mnoha spolecnostech lidé, potazmo primyslovi inzenyfi, Casto fesi problémy, aniz by jim
podrobné rozuméli a poznali jejich skute¢né pti¢iny. Casto navrhuji nejriiznéjsi feseni pro-
blémi, avSak bez analyzy, protoze na ni nemaji ¢as. Vysledkem je obvykle feseni, které

nepiinese oCekavany vysledek, ale dalsi ztratu ¢asu.

Naptiklad otec Toyota Production System, Taiichi Ohno, trénoval manazery tak, Ze jim na
podlahu v diln¢ namaloval kruh, v némz museli stat mnohdy né€kolik hodin a pozorovat pro-
cesy. Rikal, e po jedné az dvou hodindch zaméstnanec za¢ne chapat, jak proces funguje a
zacne vidét 1 to, co na zacatku nevidel — plytvani a abnormality. Na konci pozorovani se
Vv hlavé za¢nou objevovat napady na FeSeni. Je potieba zaklapnout notebooky, vypnout ob-
razovky informacnich systémt, jit do dilny a nebat se uspinit si ruce. (Boledovi¢, Kosturiak,

Kristak a Marek, 2010, s. 26 — 27)

V zavislosti na tom, jaky proces ¢i tok procest analyzujeme a co je nasim cilem, mizeme
také zvolit nékterou z téchto metod pozorovani a analyzy (Boledovi¢, KoSturiak, Krist'dk a

Marek, 2010, s. 27 — 28):

* Fotografovani — dobré pro dokumentovani skutecného stavu na pracovisti, zachy-

ceni abnormalit, zne€i$téni, nekvality, nepotfadku na pracovisti apod.

* Videozaznamy — nevyhnutelné pii analyze a méfeni prace a stanoveni vykonovych

norem, analyzu plytvani, ergonomie atd.

* Snimky pracovisté, multimomentkové pozorovani, analyza abnormalit na pra-
covisti, spaghetti diagram pracovisté aj. — grafické znazornéni produktivnich a ne-

produktivnich ¢innosti na pracovisti a odhaleni potencialu zefektivnéni procest

* Analyza toku procesi — mapovani toku hodnot, procesni diagramy, které zachycuji

tok informaci ¢i materidlu mezi nimi

* FormulifFe na zaznamenavani fakta o ¢innostech v procesech, které se vypliuji

na zakladé pozorovani a rozhovori s pracovniky
* Dotazniky pro pracovniky

* Audity podnikovych procesu
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2 VYBRANE METODY PRO ANALYZU VYROBNIHO PROCESU

2.1 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je jednou z metod pfimého méfeni prace, resp. spotieby casu, pii
které se v readlném Case a nepfetrzit¢ meii a zaznamenavaji druhy a velikost spotieby Casu
po dobu celé pracovni smény pracovnika nebo vyrobniho zafizeni. Snimek pracovniho dne
provadi primyslovy (procesni) inzenyr, ktery pozoruje a méti jednotlivé ¢innosti a zazna-
menava vse do tzv. pozorovaciho listu. Cilem tohoto procesu je zjistit druh a velikost spo-
trebovaného Casu ve sméné, zejména pak druh a velikost prestavek, ztrat a jejich pficiny.

Tato metoda napomaha ke kontinualnimu zlepSovani procesi. (Lhotsky, 2005, s. 66 — 67)
Dle Pivodové (2014) se v praxi uplatiuji rizné typy snimkt pracovniho dne:

* snimek pracovniho dne jednotlivce,

» snimek pracovniho dne Cety,

* hromadny snimek pracovniho dne,

» vlastni snimek pracovniho dne.

Prostiednictvim snimku pracovniho dne 1ze také provadét sledovani strojniho zafizeni. Pti
snimkovani jsou zaznamenavany pfimé ndmery provadénych Cinnosti, napt. obrobeni vy-
robku, vyvrtani otvoru atp., které jsou potifebné pro tvorbu norem, taktovani pracovist,, pla-
novani kapacit apod. Vysledkem snimkovani je ptehled o provadénych ¢innostech nejcastéji
ve form¢ kolacového grafu, ktery znazornuje podil jednotlivych ¢innosti na sméné pracov-
nika. Dale je vhodné rozd¢lit ¢innosti na ty, které piidavaji a neptidavaji hodnotu produktu.
Cilem dalsich akci je zvySovat podil ¢innosti, které ptidavaji hodnotu. Proces snimkovani je
vhodné vyuzit i jako pfileZitost komunikace s pracovniky, coZ podporuje dobré vztahy v

podniku. (Lhotsky, 2005, s. 66 — 67; Pivodova, 2014)

2.2 Procesni analyza

Procesni analyza (procesni diagram) je jednou ze zakladnich metod pro mapovani procest
Vv podnicich, pfi¢emz lze pouzit jak ve vyrobé, tak i pfi mapovani procest nevyrobnich ¢in-
nosti podnikd.

Jedna se o analytickou metodu, ktera piehledné opisujice vykonnost a uc¢innost jednotlivych

krokti transformac¢niho procesu a kritickych operaci, které¢ charakterizuje predevsim vyssi
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podil transportu, ¢ekani a dalsim plytvanim, které se ¢asto vyznacuje iracionalitou a nejed-
notnosti mezi jednotlivymi kroky. Vystupem je procesni diagram, ktery graficky znazoriuje

sled jednotlivych aktivit a vzdalenosti mezi nimi, pomoci normovanych symbolu.

Pti provadéni procesni analyzy jsou doporuceny zakladni atributy jednotlivych ¢innosti, jako
je vzdalenost, doba trvani, pocet pracovnikd apod., avSak mizeme nasi analyzu obohatit o
dalsi pozadovana data (doba transportu, velikost davky, CT operace atd.). Cilem je pak srov-
nani procesni analyzy pfed a po implementaci zlepSeni, kdy zjistime, jestli se ndm podatilo
procesni diagram zarovnat doleva (zplostit) — jinak feceno, vynechat ¢innosti, které neptinasi

produktu a podniku Zadnou hodnotu. (Pavelka, 2012; Tomek a Vavrova, 2007, s. 113)

V procesni analyze pouzivame celosvétové standardizované grafické symboly: technolo-
gickd operace, kontrolni operace, ¢ekani, skladovani a doprava (transport). (Tomek a Va-

vrova, 2007, s. 113)

2.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je jednim z dalsich analytickych nastroju, ktery se vSak zaméfuje na
pohyby pracovnika a materidlovych tokd v ¢asovém obdobi. Nastroj graficky ilustruje plyt-
vani zpusobené piebytecnym transportem a pohyby, které bychom se méli pokusit nasledné
eliminovat. ,,Ndzev je odvozen od vzhledu diagramu po dokonceni, ktery pripomina misu se

v LYY
spagetami.

Tuto analyzu miZeme snadno pouzit jako dopln€k ke snimkovani pritbéhu prace, kdy odha-
lime mnozstvi chtize mimo pracovisté a to nam poslouzi jako dobry podklad pro re-layout
pracovisté. Stejné tak z diagramu na opak vyplyva, ve kterém prostoru se operator koncen-
truje nejvice. (Pavelka, Marcel, 2009)

Spaghetti diagram realizujeme v nasledujicich 6. krocich (Bedford, Johan, 1999-2013):

1. Zvolime proces pro analyzu — doporucuje se zacit pracovnim procesem s castym

a rychlym opakovanim.

2. Sledujeme pracovnika béhem pracovniho procesu — veskery pracovnikav po-
hyb zakreslujeme do layoutu a pro zméteni presné vzdalenosti, které nachodil, mui-
zeme vyuzit napiiklad krokomér. Hned na prvni pohled je podle hustoty zakresle-
nych ¢ar ziejmé, jaka je frekvence pracovnich a manipula¢nich ¢innosti mezi jed-

notlivymi pracovnimi misty.
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3. Analyzujeme stavajici stav — rozbor uslych vzdalenosti a pfemysleni nad moz-
nostmi zkraceni tras, zamezeni zbytecnym pohybim, pfiblizeni k potfebnym ma-

terialiim, soucastim vyroby, informa¢nim panelim apod.

4. Nakreslime mapu budouciho stavu po realizaci veskerych opati‘eni — zakres-

lime navrh do mapy a vytvofime plan pro implementaci opatfeni.

5. Ovérime funkénost navrhu budouciho stavu za pritomnosti dalSich osob —
ovéiime, zda bude navrzeny budouci stav spliiovat kritéria, které od néj oceka-

vame. Opravime piipadné dal$i nalezené nedostatky.

6. Komunikujeme s okolim a uvadime navrh do praxe — v poslednim kroku se-
znamujeme vSechny pracovniky s vyslednym spaghetti diagramem, prezentujeme
novym stav a seznamujeme je s prinosy jednotlivych opatfeni. Ménime praci tak,

aby se novy stav stal standardem, ziskavame zpétnou vazbu.
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3 STIHLY PODNIK

Stihlost podniku znamen4 délat pouze takové &innosti, které jsou potiebné, délat je spravné
hned napoprvé, délat je rychleji neZ ostatni a vydavat pfitom mensi finanéni obnosy. Setie-
nim vSak nelze zbohatnout, Stihlost je o zvySovani vykonnosti firmy tim, ze na dané plose
dokéze vyprodukovat vic nez konkurenti, ze s danym poctem lidi a zafizeni vyrobi vyssi
pfidanou hodnotu nez druzi, Ze na jednotlivé podnikové procesy a ¢innosti spotiebuje méné

¢asu, nebo Ze v daném Case vyiidi napf. vice objednavek. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 17)

Stihly podnik neni jen soubor metod a postupt, které pomahaji z procesi odstrafiovat plyt-

vani. Podnik tvoti predevsim lid¢, jejich postoje k praci, znalosti a motivace.
3.1 Systém Stihlé vyroby

3.1.1 Plytvani

Termin plytvani je v ramci filozofie $tihlého podniku klicovy. Plytvani je v§echno, co zvy-
Suje naklady vyrobky nebo sluzby bez toho, aby zvySovalo jejich hodnotu, jinak feceno,

nepodili se na zvyseni zisku firmy. Dal$im vyznamnym terminem je MUDA.

Nazev MUDA je japonskym synonymem pouzivanym v systémech fizeni pro oznacéeni
vSech druhti plytvani a ztrat, zpusobujicich snizovani efektivity podniku. (Institut technolo-
gii a managementu v Liberci, 2005, s. 51; Kosturiak, Frolik et al., 2006, s. 24)

Blizkym piibuznym je pak Hiragana MUDA, tzv. trpéna ztrata, kterou jsou piedevsim
legislativné povinné ¢innosti. V praxi to znamena, Ze je nejde sice zcela eliminovat, ale sna-
Zime se z ¢asti minimalizovat jejich negativni dopad na efektivitu a vykonnost organizace.

(Volko, Vladimir, 2009)

Teorie MUDA déli plytvani ve vyrobnim procesu na 7 zakladnich druhi (Chromjakova a
Rajnoha, 2011, s. 47-49; Hefman, 2001, s. 110-111, Masin, 2003, 18-20; Ohno, 1988, s.
26):

1. Nadprodukce —jednim z nejvice zavaznych druhti ztraty je povazovana vyssi pro-
dukce produktu, ale také informaci a materialu, v porovnani s okamzitymi poza-

davky zakaznikt. Vysledkem jsou dodateéné naklady na skladovani.

2. Zasoby — dalsim z hlavnich problém pfi zeStihlovani podnikovych procesu jsou
zasoby materialu, nadbytecna emailova komunikace, neproduktivni administra-

tivni ¢innosti aj. Ptili§ vysoké zasoby jsou nezadouci, na druhou stranu ani pfili$



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 18

nizké zasoby nejsou kladnym jevem, proto je tieba nalézt optimum, které neni vzdy
zcela jednoznacné. Zasoby Casto zakryvaji skute¢ny problém, jako jsou dlouhé
¢asy vymeény nastroju, poruchy stroji, vadné vyrobky, pohodlnost pii planovani
apod.

3. Zbyte¢ny pohyb — vSechny pohyby pracovnikd, které neptidavaji zadnou hod-
a ergonomii. Znatelnych uspor 1ze naopak dosahnout spravnym nastavenim a $tih-

lym uvazovanim.

4. Cekani — je jeden z nejvice o¢ividnych druhi ztrat, kdy jde piedev§im o nevyuzity
Cas, kdy se naprtiklad ptipravuje material, informace, lidé ¢i zafizeni, coz se v ce-
loro¢nim souctu muze projevit vysokou finan¢ni ztratou. Je nutné dobré nacaso-
vani a nadefinovani podnikovych procesti. Nefadime sem ¢ekéni, které souvisi s

kontrolou kvality.

5. Transport — pohyb nepfidavajici hodnotu produktu, ke kterému mutize dochazet
naptiklad pfi nevhodném uspotadani pracovnich strojl, pti slozitych materialo-
vych tocich mezi pracovisti ve vyrobg, vysokém objemu rozpracované vyroby

apod.

6. Komplikované procesy — u samotnych podnikovych procesti se naskyta Siroky
prostor pro zeStihlovani, predevsim v jejich obsahové naplni a vzdjemné provaza-
nosti. Casto sta¢i pouze zménit vazbu dvou po sobé jdoucich procesti nebo zredu-

kovat jejich obsahovou napln, apod.

7. Pochybeni — veskera pracovni ¢innost obsahujici chyby, omyly, nedostatky nebo
néjaké predélavky potfebného. Opatfenim mohou byt priibézné kontroly, které ve-
dou v idealnim ptipadé az k nulové toleranci chybovosti. Casto byvéa stanovena
maximalni hranice chybovosti, kdy je nutné se v opacném piipadé zabyvat ptici-

nami vzniku.
Volko (2009) uvadi tyto dalsi dvé formy plytvani:
8. Vytvareni nezadaného — jde 0 vytvareni vyrobku a sluzeb, nejriznéjsich navrh
a analyz, které vSak nikdo nechce.

9. Nevyuziti v§ech moZnosti — mluvime o plytvani schopnostmi, potencialem a ta-

lentem zaméstnanct, 0 nevyuziti trznich pfilezitosti ¢i moznosti zlepSeni.
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3.1.2 Standardizace

Pti zefektiviiovani podnikovych procest jsou vyuzivany téméf v§echny dostupné nastroje z
oblasti $tihlé vyroby i logistiky. O tom, kdy jednotlivé nastroje pouZijeme, zavisi na speci-
fickych podminkach spolecnosti, ¢i konkrétniho pracovisté. Ve vétSing ptipadi je vSak sna-
hou zabezpecit vysoky stupen standardizace podnikovych procest, zajisténi maximalni kva-

lity a optimalniho materidlového toku.

To potvrzuji i Kosturiak s Frolikem (2006), kdyz fikaji, ze ve §tihlém podniku musime
vSechny operace na pracovisti standardizovat s ohledem na kvalitu, bezpecnost, co nejlepsi
potadi jejich vykonavani a efektivni vyuZiti pracovnikii, materialu, stroji a naradi. Standardy

prace na jednotlivych pracovistich by se mély zabyvat:

redukci variability v procesu;

» zviditelnénim veskerych problémd;

= zvySenim bezpecnosti prace;

= usnadnénim komunikace v podniku a okolim;
* tréninky, vzdélavanim a uc¢enim se;

= zvySenim disciplinovanosti pracovniki;

» vypracovanim scénafi reakci na problémy;

* vyjasnénim pracovnich procedur a postupi.

V praxi vSak ¢asto nejsou standardy vnimany pracovniky pfili§ pozitivné a to i pfes svou
velkou vyznamnost a nepochybny piinos. Dlivodem byvé velmi ¢asto nedodrzeni a nere-

spektovani nasledujicich pravidel:

= jednoduchost a vizualizace — zasadni je, aby pracovnik okamzité a bez problémi na-

Sel a pochopil potiebny postup;

* maximalni stru¢nost — nejedna se o technologicky postup, ale mélo by jit pouze o

nezbytné instrukce pro operatora;

» jednoznacnost — méla by zajistit, aby kazdy pracovnik vykonaval vSechny diilezité

¢innosti identicky;
* moznost rychlé zmény pfi zméné parametrll procesu;

» schopnost sledovat plnéni standardu.
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Postup pfi vytvareni standardd pracovisté definovali Kosturiak s Frolikem (2006) nésle-

dovné:
1) Vybér procesu, upiesnéni, kde je zacatek a konec hlavnich procesi.
2) Pfifazeni k hlavnim procesum, pracovni mista, zafizeni a produkty.
3) Rozhodnuti o zptsobu tvorby operac¢niho standardu (produkt, pracovni misto, typy
zatizeni).
4) Definovani podprocest hlavniho procesu.

5) Prvotni vytvofeni opera¢niho standardu — popsani vykonavanych ¢innosti operatora,

parametry a kritické body podprocesu, postup odstranéni abnormality.
6) Dopracovani v procesnim tymu a doladéni mezi sménami.
7) Vizualizace standardu a pfiprava tréninku.

8) Trénink pracovnikl, implementace, kontrola.

3.1.3 Tymova prace

Tymova prace je jednim ze zékladnich pilifa pro spravné fungovani zavadénych prvku stih-
1ého podniku a to ptedevs§im z toho diivodu, ze vétSina plytvani v podniku ma svou piicinu
ve $patné komunikaci a spolupraci mezi lidmi. Je velmi dilezité, jakym zptisobem v podniku

probihé préce projektovych a procesnich tymu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 25)

Cilem tymové prace je zapojeni vSech zaméstnancti do podnikovychch procest, odhalenim
a maximalnim vyuzitim jeho potencidlu docilime tizenych vysledki. Vtazenim Siroké sku-
piny zaméstnancu do téchto procest se sleduje predev§im naplnéni téchto myslenek (Vytla-

¢il a Masin, 1998, s. 155):

* VSichni zaméstnanci maji moZnost zapojeni do optimaliza¢niho procesu — kon-
krétni pracovni postupy a problémy na pracovisti znaji nejlépe zaméstnanci, ktefi na

své pozici pracuji mnohdy nékolik let a musi se s nimi denné potykat.

= Zaméstnanci pusobici v tymu vice vidi, vice slySi a maji vice kvalifikovanych
napadi nez jednotlivec — pokud je zaméstnanec pIn¢ integrovan do pracovniho pro-
cesu, potiebuje dodate¢né podnéty (napt. tymové porady, rozhovory), podporu ko-
legti a nadfizenych k tomu, aby mohl Iépe pfispivat k zefektivnéni podnikovych pro-

ces.
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* V autonomnim tymu maji zaméstnanci vice moZnosti ke svému osobnimu roz-
voji, dusledkem toho je i zvySeny zajem o praci, jeji kvalitu a efektivnost — diky
iniciativnim a ochotnym zaméstnanciim v tymu se prace stava efektivnéjsi a kvalit-
néjsi, coz Se Casto projevi i v odménovani.

3.2 Stihlé pracovisté a Stihly layout

Jednim ze zakladnich pojmu pii analyze prostorového usporadani pracovisté je layout, vy-
znamem tohoto slova je ptidorys pracovisté a jeho rozvrzeni v daném pracovnim prostiedsi,
kde probiha vyrobni proces. V layoutu jsou zakresleny stroje i jejich obsluha. V mnoha pod-
nicich je pravé nespravné navrzeny layout hlavni pfi¢inou plytvani. Pokud budeme mluvit o
layoutu v souvislosti se $tihlym managementem, mluvime o tzv. lean layoutu. (Kosturiak,

Frolik et al., 2006, s. 135)

Stihlé pracovisté (angl. lean layout) je zakladem $tihlé vyroby a od jeho navrhu se odviji
pohyby, které na ném museji pracovnici denné vykonavat. V souvislosti se $tihlym layoutem
se bavime vytvoteni produktivniho, prostorové tisporného pracovisté s plynulymi materia-
lovymi toky a s optimalnimi pfimo¢arymi pohyby pracovnikii. Od pohybl pracovniki se
nasledn¢ odviji spotfeba Casu, vykonové normy, vyrobni kapacity a dal$i parametry vyroby.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23; Vytla¢il a Masin, 1998, s. 377)

Zasady $tihlého pracovisté vyjadiuji poZadavky, jak musi vypadat procesy v tymu, aby bylo
mozno dosahnout maximalni produktivity, vysoké kvality, kratkych pribéznych dob i efek-
tivni komunikace. Mezi zdkladni parametry Stihlého pracovisté fadime (Kosturiak, Frolik et

al., 2006, s. 135; Tucek a Bobak, 2006, s. 228):
* Pfimy materialovy tok smérem k expedici,
*  minimalni, pfimocaré a kratké pfepravnich vzdalenosti mezi operacemi,
* vyuziti vizudlniho managementu;
= opétovné vyuziti soucasného vybaveni pracoviste;
= vyuziti jen malych skladovych ploch v nezbytném piipade;
= vyuziti principu tahu, KANBAN, FIFO,
= zajisténi flexibility pro vyrobu novych ptibuznych vyrobk;

= dodavatelé co nejblize k zakazniktim
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» snizovani velikosti ddvky zménou organizace pracoviste.

Optimalizace pracovisté se vyuziva pii projektovani novych prostor vyroby, pti zlepSovani
pracovisté po vizualni nebo vykonnostni strance, dale také pii optimalizaci procest pii bun-
kovém uspotadani ¢i pfi sniZzeni zatizeni organismu pracovnika a k minimalizaci mnozstvi

nekvalitni prace.

P¥i optimalizovani pracoviSté se zkoumaji tyto oblasti (Optimalizace pracovisté, 2009):
= Ucel optimalizace — analyzovat plytvani, odstranit chyby po piedchozi operaci.
» Konstrukce — vyrobek musi byt vyrobitelny a smontovatelny.

* Pouzivany material — nalezeni nejlepsiho dodavatele, vyuziti odpadu k druhotné

vyrobé ¢i moznosti recyklace.

* Vyrobni proces, technologie — sniZit pocet operaci, ¢ast taktu, prvky automatizace

a mechanizace.

* Pouzivané naradi — zvazovat investice vzhledem k navratnosti, pracovniklim a cel-

kové pruznosti vyroby.
* Manipulace s materialem — eliminovat manipulaci na minimum.
* Layout pracovi§té — redukce vzdalenosti, vytvofeni standardii, novy layout.

= Navrh prace — antropocentrické, biometrické a fyziologické aspekty.

3.2.1 Metoda5S

Metoda 58S je dal§im z termint pouzivanym Vv souvislosti se §tihlym fizenim. Tento termin
pochazi z Japonska a jeho piinosem je zpiehlednéni a zjednoduseni pracovisté, tzn. vytvo-
feni a udrzovani Cistého, kvalitniho a organizovaného pracovisté a tymového ducha. Neni
omezena pouze na vyrobni pracovisté, ale mize byt pouzita 1 v kancelafich. Usporadané
pracovisté ma vliv na vykon pracovnika, eliminuje potencialni zranéni a pomaha s uspora-

danim myslenek.

Jednotliva S znamenaji nasledujici kroky:
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Seiry — tiidit, separovat

Prvnim krokem je tfidéni, dulezité je identifikovat vSechny nepotiebné polozky, ty nasledné

odstranit a zachovat pouze potfebné a dulezité.
Seito — dat do poradku, systematizovat

Tento krok se fidime heslem, Zze ma vse své misto. Pro v§echny polozky, které ziistaly na
pracovisti po pfedchozim kroku, vybereme vhodné umistnéni, a to tak, ze nejcastéji pouzi-

vané polozky bude mit pracovnik nejblize dostupné.
Seiso — distota, Cistit

Dalsi krok vychazi z myslenky, Ze je potieba na pracovisti udrzovat Cistotu. Pred koncem
smény by mél ,,po sob&“ zaméstnanec uklidit pracovni misto a predat jej Cisté. Zvysi se tak

bezpecnost na pracovisti, Zivotnost vyrobnich stroju a snizi se riziko ztrat.
Seiketsu — standardizovat

Pracovisté, které bylo vylepsené dle predeslych tfi ,,S“ je povaZzovéano za standardizované a
je nutné tento standard bezvyhradné dodrzovat. V tomto kroku je vhodné vytvofit standardy,

které zaroven plni funkci vizudlniho fizeni.
Shitsuke — udrzovat, stale zlepSovat

Uctelem patého kroku je udrzovat a stale zlepSovat sou¢asny stav pracovisté. Uskuteciiuji se
pravidelné audity a realizuji se dalsi dopliujici Skoleni. U zaméstnancti se buduje sounale-

zitost s poradkem, ¢istotou a preciznosti.

Po téchto péti krocich by se nemélo stat, Ze zaméstnanci ztraceji ¢as pii hledani potfebnych
nastroju, piipravkl, pomucek, apod. Mista ur¢ena pro jednotlivé nastroje jsou totiz dosta-
te¢né oznacena a zaméstnanec se brzy pohodIn¢ a rychle orientuje. (Kocurek a Stielec, 2010;

Kosturiak, Frolik et al., 2006, s. 65; Vytlacil a Masin, 1998, s. 350, 353)

3.2.2 Vizualni Fizeni

Vizuélniho fizeni se uplatiiuje zejména pii budovani $tihlého pracovisté a je zaloZeno na
faktu, ze 1 ptes stale se vyvijejici informacni technologie, je nejucinnéjsi vizualni komuni-

kace. Clovék vnima az 80% vsech informaci o¢ima. (Vytlac¢il a Masin, 1998, s. 367-368)

Vizudlnim fizenim se rozumi metoda, ktera se zaméfuje na zviditelnéni vSech vyrobnich

¢innosti, soucastek, vysledkti a metod takovym zplisobem, aby byl ihned rozpoznatelny stav
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véci. Cilem a zaroven vysledkem je dosazeni piehlednych a Stihlych hmotnych i informac-

nich tokd, sdileni informaci, zlepSeni komunikace, snadné udrzovani a rozvijeni standardi,

a zviditelnéni hlavnich cila a vysledkd. Implementaci prvka vizualniho fizeni na pracovisti

vznika tzv. vizualni pracovisté. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 367-368)

,,Vizualni fizeni ma ne€kolik zakladnich prvka (Vytlacil a Masin, 1998, s. 368):

5S
vizualni teritorium
vizualni dokumentace

vizuélni kontrola kvality*

Mezi dalsi prvky se fadi napiiklad (Vytlacil a Masin, 1998, s. 370):

oznaceni zon, regalt ¢i ploch na podlaze, teritorii

vizuélni postupy prace, mapy procesi, layouty, informacni tabule, tabule kvality
vystrazna svétla, majaky, svételné tabule, semafory,

obrazova dokumentace, postupy a fotografie,

zvyraznéni méficich prosttedki, nastroji,

barevné znaceni karet — pfikladem muize byt kanban

tabule vyrobniho tymu, planovaci a taktovaci tabule, tabule chyb, nasténky abnor-

malit aj.

Zakladnim prvkem kazdé¢ vizualizani komunikace je tzv, vizudlni kontrola, ktera stavi na

principu, Ze pracovni systém ndm poskytuje jasné vizualiza¢ni signaly, pokud nastanou ab-

normalni podminky, kterym se chceme vyhnout. (Vytlac¢il a Masin, 1998, s. 367-368)
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4 PROSTOROVE USPORADANI PRACOVISTE

Je potieba zajistit nejefektivnéjsi a ucelné prostorové rozmisténi veskerého vybaveni pra-
covniho mista a pohodIny a bezpecny vykon pracovni ¢innosti s minimalni namahou, jelikoz
soucasti optimalniho zorganizovani pracovni ¢innosti délnika jsou vzdy pracovni podminky
ovlivnéné predevsim prostorovym a rozmerovym uspoiaddnim a s tim spojenou mirou a
technickou urovni vybaveni, manipula¢nimi a regulacnimi prostfedky, pracovnimi néstroji
a pomilckami. Jedno ze zakladnich pravidel viibec, je zorganizovat pracovisté tak, aby pra-
covnici méli vSechny potiebné pomiicky po ruce a byly zajistény a navrhnuty optimalni pod-
minky tak, aby vedly k dosazeni trvalé osobni vykonnosti na vysoké trovni a tudiz i efek-
tivnosti podniku jako celku. (Hetfman, 2001, s. 140, Zelenka a Kral, 1995, s. 71)

Néavrh prostorové struktury vyroby je tak vyjadienim technologicko-organiza¢niho feSeni
vyrobniho procesu ve vymezeném prostoru s ohledem na dany sortiment a objem vyroby.

»Musime pfi tom ptihlizet pfedevsim k podminkam, jako jsou (Zelenka a Kral, 1995, s. 72):

= kvalitni, hospodarna a v€asna vyroba,

= ergonomie, hygiena a bezpecnost prace,

* optimalni manipula¢ni prostor,

= spravna konstrukce nastroju a piipravkil,

* snadné fizeni vyrobniho procesu a jeho kontroly

* jednoducha a hospodarna manipulace s materidlem, néstroji, odpadem atd.*

V praxi mizeme rozliSovat dva zékladni typy skupinového rozmisténi vyroby (Ketkovsky a

Valsa, 2012, s. 19-20; Lorenc, Miroslav, 2007-2013):

= Technologické usporadani — ,,spociva v seskupeni technologickych mist do stre-
disek podle spole¢ného druhu technologie (napf. lisy do lisovny, pece do palirny
atd.“). Vyznacuje se hlavné univerzalnosti, tzn. zaménitelnosti strojii a pruznému
piizptisobeni zméné vyrobniho programu.

* Predmétné usporadani — seskupeni jednotlivych operaci za sebou podle pribehu
vyrabéného piedmétu (technologického postupu). Je charakteristické obzvlast
svoji ucelovou specializaci (kratkou pribéznou dobou a lehkym fizeni vyroby za
cenu vysSich investi¢nich nakladt a obtiznosti zmény vyrobniho programu); uplat-

nuje se tedy hlavné v oblasti s vyssi sériovosti.

Obecné se da fici, Ze co je nevyhoda v jednom zplisobu uspotfadani pracovist, je vyhoda

V druhém a naopak. Rozhodovani by v§ak mélo vychazet zejména z vyrobniho programu a
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objemu vyroby. V nasledujici tabulce miizeme vidét detailnéjsi srovnani obou prostorovych

struktur.

Tabulka 1.: Porovndni prostorovych struktur, vi. zprac. (Zelenka a Krdl, 1995, s. 73)

Kritéria pro posouzeni forem prostorovych Prostorova struktura
struktur technologicka * predmétna
- zména vyrobniho programu snadna obtizna
- pritbézna doba vyroby delsi krats§i
L slozity, jednosmeérny,
- materialovy tok L , ,
prerusovany plynuly
- plochy mezioperacnich skladt velké malé
- kooperac¢ni vztahy slozité jednoduché
- objem zasob (rozpracovana vyroba) velky maly
- planovani a fizeni vyroby obtizné snadné
- kvalifikace pracovni sily vyssi nizsi
L . ) o specializované a
- strojni a nastrojové vybaveni univerzalni , . ]
jednoucelové
- naroky na vyrobni a manipulaéni plochy znacné mensi

* plati pro proudové jednoucéelové linky

4.1.1 Vyrobni buiika

Koncepce vyrobnich bunék se rozmohla v sedmdesatych letech, diky pfeméné v oblast tech-
nologii, vypocetni techniky, logistiky, jakosti a primyslové automatizace a staly se zaklad-
nim prvkem moderni, vyrobkové a procesné orientované organizace. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 164)
»Buiika je efektivni prostorové usporadani stroji a organizace prace umoziujici tok
jednoho kusu.*
Layoutem buiiky je mySleno prostorové uspofadani strojli, nastrojl, zatizeni, métidel a Gloz-
nych mist ve vyrobni nebo montazni buiice na zaklad¢ pravidel stihlé vyroby. Nejpouziva-
n¢j$i jsou layouty ve tvaru U, I nebo L. Pro buniku je typickeé, ze vzdalenosti mezi stroji jsou

co nejmensi, aby se eliminovala zbyte¢nd manipulace a pozice prvni a posledni operace v

buiice byva casto blizko u sebe. (Masin, 2005, s. 44)
Typy vyrobnich bunék

Ve vyrobnich systémech jsou Casto vyuzivany tii typy vyrobnich bunék:
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= vyrobni buniky rozmérove nebo procesné ptibuznych dilt
*  montazni bunky charakteristické pro rodiny montovanych vyrobki
= procesni bunky, které jsou predem urceny technologickym procesem

Vsechny tyto bunky maji jeden spolecny princip, ktery umoznuje, aby fungovaly. Timto
principem je to, ze efektivné integruji vyrobni ¢innosti i pracovniky a vytvaii zaklad pro

plynulé zlepsovani. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 164 — 169)
»Vyhody buiikového usporadani vyroby (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 146) :
» zkréceni pribézné doby vyroby
= zkréaceni ¢asu dodavky vyrobku k zdkaznikovi
= zlepSeni pfesnosti dodavky
* snizeni rozpracovanych vyrobki
= zvySeni produktivity prace
» snizeni ndkladl na nekvalitu
* sniZeni potfeby vyrobni plochy*

Vyrobni bunky zjednodusuji materidlovy tok, tim, Ze jsou stroje umistény v buiice blizko
sebe, je mozno omezit vyroby velkych davek a vice se za-méfit na potieby zakaznika, adi-
kaln¢ snizuji podil Cast, které nepfidavaji hodnotu v priibézné dobé vyroby a s redukeci vel-
kych davek dochazi k redukci skladovaci plochy a jednodus$i manipulace s materidlem.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)

Mezi dalsi vyhody bezesporu patii: flexibilita vyrobnich buné€k, kdy jsou zafizeni v buiice
vybavena prvky autonomnosti a operator se v nich miize pohybovat velmi rychle a plynule
a zaroven tak obsluhovat vice stroju. Pfidanim ¢i odebranim operatorti je mozné ménit vykon

buiiky a pfizpiisobovat ho pozadavkiim zakaznika. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 136)
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Projektovani vyrobnich bunék

Je pomérné naro¢ny proces, ktery vyzaduje mnoho ¢asu a vétSinou i pocatecnich investic,
nicmén¢ jsou cestou soucasné¢ho zvyseni produktivity a pruznosti. Tvorba vyrobnich bunck
byva Casto propojena s projekty implementace §tihlé vyroby, jako je 5S, vizualizace praco-
visté a budovani tymové prace v podniku. ,,Vysledkem projektu je synchronizace procest s
pozadavky zakazniktli a dosazeni toku jednoho kusu.“ Realizace vyrobnich bunék si zad roz-
sahlé zmény v podnikové logistice a v systému planovani a fizeni vyroby. (Kosturiak a Fro-

lik, 2006, s. 140)
10 kroki k navrhu optimalni vyrobni buiiky (Zlochova, 2012, s. 18 — 21):

1. Vybér vyrobku nebo rodiny vyrobkii, jelikoZ je nezbytné nutné vybrat spravny vyrobek
nebo skupinu vyrobkti pro novou vyrobni buriku, aby mohlo dojit k seskupeni soucasti rodin

vyrobki vyzadujicich podobné vyrobni operace.

2. Vypocet taktu zakaznika. Podle n¢j si firma stanovi, v jakém tempu se ma vyrobek po-

souvat mezi jednotlivymi operacemi, aby se zabranilo zpozdénich dodavek k zakaznikovi.

3. Znalost vyrobniho postupu s cilem poznat moznosti montazniho postupu vyrobku. Po-
znat vSechny Cinnosti, které na sebe navazuji a vyclenit ty, které jsou do urcitého stupné

rozpracovanosti zcela nezavislé.

4. Zjisténi spotieby ¢asu na jednotlivé pracovni kroky, vhodna je metoda ptimého méteni

nebo metoda pfedem stanovenych cast.

5. Stanoveni kapacity linky. Jednotlivé vyrobni kroky jsou zaznamenavany do tabulky spo-
lecné s potiebou jejich ¢asu. Pro kazdy krok je dale tfeba rozli§it manualni a strojni ¢as. Na
zéklad¢ téchto udaji se vypocita kapacita linky, které mize byt dosaZzeno pii optimalnich

podminkach.

6. Vypocet teoretické potieby operatorii. Vypocet teoretické potieby pracovnikl firmeé
poskytne orienta¢ni informaci pro balancovani linky.

I3

,, Optimalni pocet operdtorii = suma casu vSech manualnich cinnosti / takt zakaznika. ‘
7. Usporadani operaci na zédklad¢ navrzeného vyrobniho postupu. Ve §tihlé vyrob¢ se nej-
vice preferuje tvar vyrobnich bun¢k do U, v takovém uspotadani se nekfizuji ¢innosti ope-

ratorl se zasobovanim, zacatek a konec linky je u hlavni komunikace.
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8. Rozmisténi na lince tak, aby vSe potfebné bylo rozmisténo na takovych mistech a vzda-

lenostech, aby pracovnik mél vSe po ruce (na dosah).

9. Standardizace vyrobniho postupu. Jejimz vysledkem je standard prace, ktery predsta-
vuje dokument s jasn¢ popsanymi ukoly a jejich vysledky, ktery umoziuje eliminaci vari-

antnosti postupd vyroby.

10. Vizualizace a kontrola, které vedou k zajisténi o¢ekavanych vystupi.

»Zasady tvorby layoutu ve vyrobni buiice (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 140):
= Vystup jedné operace je vstupem druhé operace.

» V U-buiice jsou prvni a posledni operace u sebe, aby mohly byt vykondvany jednim

operatorem.
* Maximalni vyuziti gravitace pii manipulaci mezi operacemi.
= Flexibilita pro rychlou a jednoduchou reorganizaci buiiky.
* Mezisklady jsou umistény blizko bungk, které zasobuji.
= Pocatecni 1 koncovy bod operatora jsou blizko u sebe.
* VyvaZeny materidlovy tok s jednoduchou manipulaci na dalsi operaci.
* Malé ptepravky a manipulacni zafizeni.*

»Navrhovani a vytvafeni vyrobnich a montaZznich bungk je systematicky proces, jehoZz cilem
je nizsi rozpracovanost, kratsi prubézna doba vyroby, lepsi vyuziti prostoru, vyssi index pfi-

dané hodnoty a v neposledni fad€ optimalni vyuziti pracovnikii.* (Masin, 2005, s. 53)

Pti projektovani vyrobnich bun¢k nesmime zapomenout zohlednit celkové vybalancovani
bunck. Vybalancovana burika je takova, ve které prace plynule probiha od jedné operace
k druhé a vSechny operace maji pfiblizné stejny ¢as cyklu. Nedochazi tim ke kumulaci roz-

pracované vyroby v buiice. (Masin, 2005, s. 88)

V ramci projektovani vyrobnich bun&k se miize vyskytnout celd fada problémi, kdy ptiprava
na tyto problémy by mé¢la firmé zna¢né pomoci s uvédoménim si vSech vyhod vyrobnich

bunék. (Muther, 2002, s. 1 —4)
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Pfi implementaci buiikového uspofadani je tfeba dat pozor predevsim na (Muther, 2002, s.

1-4):
= nedostateCnou podporu ze strany managementu
* negativni a odmitavy postoj obsluhy zafizeni
* nutnost dodatecnych tréninkt ¢i rekvalifikaci a Skoleni operatort
* problémy s méfenim vykonnosti
* novou kalkulaci nakladt
* omezeni strojniho vyuziti zafizeni

» naklady spojené s nadbytecnym strojnim vybavenim

4.1.2 Ergonomie

Ergonomie je interdisciplinarni a systémovy védni obor, ktery usiluje o navazani vzajem-
ného plisobeni mezi pracovnim systémem a ¢lovékem, popt. nasledujici optimalizaci lidské
psychické 1 fyzické stranky, zejména piihodnym uspotradanim vSech ovladacich prvki vy-
robniho zafizeni, rozméry a tvary nastroji, nabytku a dalSich predmétii. (Chromjakova a

Rajnoha, 2011, s. 81)

Kromé fyzickych pfedpokladi patii k velmi dilezitym faktorm pracovniho prostfedi také
hygienické a bezpecnostni prvky prace, mezi né€z fadime napiiklad barevnou tpravu praco-
visté, troven hlucnosti a osvétleni, vibrace a Cistota pracovniho ovzdusi. Pii nevyhovujicim
stavu mohou vSechny vyjmenované podminky snizovat vykon a ohrozovat zdravi pracov-

nika. (Badiru, 2014, str. 345-346; Hefman, 2001, s. 142)

Ergonomie ovliviiuje predevsim 3 oblasti (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 81):
1. vytvaii pohodové prosttedi pro vysoké pracovni nasazeni
2. organizovani efektivni prace na pracovisti,
3. opatruje zdravi pracovnik.

V roli primyslového inZenyra a v ramci ekonomiky pracovniho systému a pracovniho vy-
konu je doporuc¢ovano dodrzovat nasledujici klicové ergonomické principy (Chromjakova a

Rajnoha, 2011, s. 81):
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» antropometrické uspofadani pracovisté ve vazbé s pracovnikovou vyskou a pohyb-

livosti,

= uspotadani pracovniho prostoru s ohledem na piepravni vzdalenosti a vysku mezi
jednotlivymi druhy ¢innosti, jeZ pracovnik v ramci jednoho pracovniho vykonu

provadi,

= volba pfiznivé pracovni polohy pfi realizaci vykonu v zavislosti od sily, intenzity

a jemnosti realizované pracovni ¢innosti,
= zajisténi optimalnich zornych podminek pii préci, signalizacni a jind vizualizacni
zafizeni, o¢ni kontakt s okolnim prostfedim pracoviste,

»  zajisténi nejvhodnéjsi pracovnich sedadel, vyuzivajicich ptirozenou polohu kostry,

moznost opieni se o spravné (ergonomicky) vytvarovanou plochu sedadla,

* vyhovujici manipulacni prostor, zprosttedkujici dostate¢né pohodli pro praci ¢lo-

véka bez 1 s technickymi zatizenimi,
= ekonomicky vyvazené pracovni pohyby,
* vhodné rozmisténi prvkl urcenych k ovladani a prvkia oznamovacich,

» patfi¢na konstrukce nastrojii a ptipravkd.
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5 POCITACOVE SIMULACNI TECHNOLOGIE

woevr

které jsou zapojeny ve védeckych a technologickych studiich. Nalezli jizZ mnoha uplatnéni
v oblastech, jako jsou pfirodni védy, medicina, vesmirné programy, primysl a v riznych

oblastech strojirenskych technologii. (Nemanjic a Svetozar, 2013, s. 99)

Pocitatova simulace umoziuje nasledujici charakteristiky (Nemanjic a Svetozar, 2013, s.
101):

» Uceni se pomoci zkusenosti z pocitacovych simulaci.

* Nabizi pomoc pii rozhodovani.

» Poskytuje s predstihem informace o chovani experimentu.
» Jsou zaloZeny na znamych fyzikalnich jevech.

* Demonstruji jednoduse redlné situace nebo véci.

5.1 CAD software

Prvni snahy o nahrazeni papiru a rysovaciho prkna pfevratnou pocitacovou technologii mii-
Zeme najit na konci sedmdesatych let 20. stoleti. Tyto snahy vyustily v prvni prikopnické

rysovaci programy, obecné nazyvané CAD pragramy.

Pojem CAD (z angl. Computer Aided Design) software zahrnuje programy pro projektovani
ve 2D i ve 3D. Na trhu jsou obecné CAD programy urcené pro vSechny technické profese

nebo specializované CAD programy urcené pro konkrétni profese.

CAD aplikace vétsinou obsahuji geometrické, grafické matematické a inZzenyrské nastroje
pro kresleni plosnych vykresti a modelovani objektli a d€jli realného svéta. Nejlepsi aplikace
dokazou fesit i vypodty, analyzy a Fizeni systémil (vyroby, zafizeni). (Spielmann a Spagek,
2013, s.13)

5.2 SolidWorks

Software SOLIDWORKS je komplexni feSeni pro 3D CAD navrhovéni, které uzivateli
umoziuje vytvaret, ovérovat, pfredavat a spravovat navrhy produktii a vytvoienych sestav.

Je navrzen tak, aby bylo mozné navrhovat vyrobky pro celou fadu riiznych odvétvi a pouziti.

vvvvvv

¢eském trhu. (solidworks.cz, ©2015)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI XY

Spolecnost XY, je svou podstatou vy-
robni druzstvo se sidlem ve Zliné, Za-
byva se vyvojem, vyrobou a prodejem
domovnich vypinacii a zasuvek, vacko-
vych spinact a dalSich drobnych elek-

tromechanickych vyrobki. Je vyznam-

O il

nym vyrobcem a dodavatelem plasto-

4 h r 1- k o t b -1 Id o -
VYCehl VYHSKL pro-automobliovy: pru Obrazek 1.: Administrativni budova spol. XY (vl. foto)
mysl a rovnéz kovovych sttfiznych nebo

vstiikolisovacich forem. (interni zdroje spol.)

Spolecnost je drzitelem mnoha ocenéni a certifikatl, jako fizeni jakosti a Zivotniho prostiedi
ISO 9001, 1SO 14001, dale je ¢lenem Okresni hospodaiska komora, Svaz ¢eskych a morav-
skych vyrobnich druzstev, Ceskonémecké komora a dalsich spole&nosti a organizaci. (interni

zdroje spol.)

V soucasné dob& mé druzstvo své zavody ve Zlin¢, Uherském Hradisti, Olomouci a Sum-

perku, ve kterych zaméstnava cca 300 pracovnikd.
Zikladni udaje o spole¢nosti:

Sidlo spole¢nosti: Podhofi, Zlin, Czech Republic

Pravni forma: Vyrobni druzstvo

Pocet zaméstnancu: 300

Zikladni kapital spolecnosti: 10 000 000,- K¢

Primérny ro¢ni obrat: 5 mil. Euro

Piredmét podnikani: Spolecnost XY se zabyva vyvojem, vyrobou, instalaci, opravou elek-

trickych strojti a ptistroji, elektronickych a telekomunikacénich zatizeni.
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Hlavni historické milniky spole¢nosti XY

Zacatek historie je datovan 1. ¢ervencem 1965. Tehdy doslo na zdklad€ usneseni vlady k
prevedeni provozoven Svazu &s. invalidi do piisobnosti tehdej$iho Ustiedniho svazu vyrob-
nich druzstev. Pii pfedavani tohoto ucelového zatizeni v oblasti Moravy zde bylo zamést-
nano témér 600 pracovnikil, z nichz vice nez 90 % tvotili lidé se zménénou pracovni schop-
nosti. (interni zdroje spol.)

Poslanim druzstva bylo pomahat statu, v uplatiiovani socialni politiky vii¢i obcantim s téz$im

zdravotnim postizenim. Pfevodem do vyrobniho druzstevnictvi byly vytvofeny pitiznivéjsi

podminky pro investi¢ni rozvoj, a tim i celkovy rozvoj druzstva. (interni zdroje spol.)

Jako prvni zavod byl postaven objekt ve Zlin€¢ - Loukach. Dokoncen byl kratce po vzniku
druzstva. Za dobu ptisobnosti VDI Obzor byl pak vybudovan zavod v Hluku, nastrojarna ve
Zliné, vystavba v Hodoniné, to vedlo k ziskani provoznich mistnosti v Brné&, stejné jako
k zisku budovy Usttedi ve Zling - Malenovicich, dale prostory v Olomouci, gumperku, Os-

travé a Luhacovicich. Doslo ke zlepSeni podminek 1 v Jihlavé. (interni zdroje spol.)

Zacatkem 90. let dokoncilo druzstvo vystavbu dvou vicepodlaznich budov ve Zlin¢ - Lou-
kach. Do nové postavenych objektii na Slanici se prestéhovalo vedeni druzstva spolecné s

nastrojarnou a celym skladovym hospodaistvim. (interni zdroje spol.)

V ramci organizacnich zmén prodalo druZstvo v roce 1993 zavody v Ostravé a v Hodoniné,
Vroce 1994 zavod v Hluku, a v roce 1997 zavod v Brné s provozovnou v Jihlavé. V disledku
prodeje zavodu v Hluku muselo druzstvo v roce 1994 vybudovat ve Zlin€ na Slanici vstfi-

kolisovnu, kterou vybavilo modernim strojnim zafizenim. (interni zdroje spol.)
Zaméstnanci

Na nasledujicim obrazku (Obrdzek 2) muzeme vidét organiza¢ni schéma pro celou spole¢nost
XY, ¢lenéni podle usekil v administrativni budové, kterd se nachdzi ve Zlin€. Z organizacni
struktury si lze pov§imnout, Ze spole¢nost nedisponuje pracovniky primyslového inzenyr-

stvi.
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Organizacni struktura spole¢nosti XY:

Ll
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Obrazek 2.: Organizacni struktura spolecnosti XY, vi. zprac. (interni zdroje spol.)

Hlavni zakaznici:

J.AUER Fabrik Elektrischer Maschinen G.m.b.H, ABB Group, Fronius International
GmbH, AIS Automotive Interior Systems s.r.0., Erwin Junker Grinding Technology a.s.,
Magna Bohemia s.r.o., TATRA TRUCKS a.s., TRW-Carr s.r.o., FORSCHNER, spol. s
r.o., Schotte Automotive CZ s.r.o.

Hlavni zahrani¢ni trhy:

Rusko, Ukrajina, Slovensko, Portugalsko, Polsko, Saudska Arabie, Némecko, Egypt, Po-
balti.
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6.1 Produktové portfolio spole¢nosti XY

Spolecnost XY ma Siroké portfolio svych vyrobkl a zamétfujeme se pfevazné na vyrobu a
distribuci drobnych elektromechanickych vyrobki, dili pro automobilovy pramysl, kovo-
vych dilt, vstiikovani plastii a vysek tésnéni. Nabizi sluzby v oblasti archivace a spisové
sluzby v nasi komer¢ni spisovné.
Portfolio produkti spole¢nosti XY se déli dle vyuziti do téchto kategorii (Interni zdroje
spol.):
* Domovni vypinace a zasuvky
o ramecky
o kryty
o pfistroje vypinacii i zdsuvek
o zasuvky
* Vackové spinace
= LED osvétleni
o pouli¢ni lampy
o trubice
* Termostaty a PIR ¢idla
o podlahové termostaty
O prostorové termostaty
o kombinované termostaty
o bezdratové termostaty
o pohybova cidla
» Spinaci pristroje Kraus & Naimer
= Bezdratové ovladani RF HOME
= Malé koncové ovladace a elektroprislusenstvi
=  Tésnéni

= Zdravotni potifeby
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Obrdzek 3.: Ukazka plastovych dilit vyrdabénych pro automobilovy priomysl, vl. zprac.

variant

Obrazek 4.: Ukazka reklamni kampané vyrobkové iady zdsuvek (interni zdroje spol.)
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7 VYMEZENI ANALYZY VEDENIM SPOLECNOSTI XY

Vedeni spole¢nosti XY zadalo v druhé poloving roku 2014 poptavku na projekt prostorového
usporadani nastrojarny, ke kterému jsem se dostal ptes nabidku Univerzity Tomase Bati
s moznosti zpracovat k tomuto projektu i diplomovou praci. Impulsem pro tento projekt bylo
hledani Gspor ve vyrobnim procesu v souvislosti s postupnou ztratou konkurenceschopnosti

celé spolecnosti XY.

Mym tkolem bylo zjistit za pomoci 3D modelu, jaké jsou moznosti piestéhovani mecha-
nické dilny z 1. patra budovy do spodniho patra (pfizemi) budovy. Hned druhy tyden bylo
nutné, abych pro tento ukol absolvoval vice jak 3 tydenni $koleni v CAD softwaru, ve kterém
jsem pozdéji model vytvarel. Po vymodelovani obou pater nastrojarny byla svolana porada
s vedenim spole¢nosti a ptivodni myslenka, pfestéhovat rozsahlou mechanickou dilnu, byla

zamitnuta, a to hned z nékolika davodu:

» Nedostatek prostor pro jednotliva pracoviste.
» Nedostatek prostor pro manipulaci s jefabem.
* Nedostatek odkladnych ploch.

= Nedostate¢ny svit denniho svétla pro charakteristickou praci mechanika.

Po zamitnuti tohoto ndvrhu vSak myslenka zefektivnéni prostorového uspotfadani potfad Zila
a bylo upraveno zadani na analyzu moznosti zefektivnéni prostorového uspofadani stavaji-
ciho rozloZeni dilen v obou patrech budovy, pficemz byla stanovena urcitd omezujici pravi-

dla.

Dilny elektrojiskrového pracovisté a souiradnicovych vrtacek (Obrdzek 5) jSou neménné
z hlediska jakéhokoliv posunu vyrobnich zatizeni, z divodu velkych nakladi téchto posunt,
které se projevuji predevsim ve velmi silnych betonovych zakladech pod kazdym z vyrob-
nich zafizeni, dale také zabudovanym chladicim systémem a nutnou velmi nakladnou ka-

libraci celého zafizeni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

40

8 ANALYZA SOUCASNEHO PROSTOROVEHO USPORADANI

NASTROJARNY

Analyticka ¢ast této diplomové prace obsahuje nékolik analyz, které bylo nutné provést pro

ziskani informaci o vychozim stavu prostorového usporadani nastrojarny a soucasné€ pro na-

vrh a realizaci diplomového projektu.

V tabulce (Tabulka 2) jsou uvedeny vSechny analyzy realizované Vv nastrojarné spole¢nosti

XY aukazdé analyzy je definovano, co bylo jejim cilem. Pro rychlou orientaci jsou uvedeny

strany, na kterych Ize analyzy nalézt, popt. souvisejici ptilohy.

Tabulka 2.: Pitehled provedenych analyz v ndstrojdrné spolecnosti XY, vl. zprac.

analyz

zefektivnéni stavu nastrojarny

Analyza Cil provadéné analyzy Strana S?}lVlse]lCl
priloha
SWOT analyza spolecnosti | Odhaleni silnych a slabych stranek spo- str. 42 P
XY le¢nosti, hrozeb a prilezitosti z okoli. '
Cilem je zjistit se kterym vyrobnim zafi-
Analvza vvugiti stroiniho zenim je mozné pocitat do nového na-
alyza vy J vrhu prostorového uspotadani nastro- str. 46 -
zarizeni ., . PP
jarny a které se naopak nevyuzivaji a je
mozné je postradat.
Procesni analyza nam nastini plytvani
: ¢ V pribéhu vyroby, nejcastéjsim druh
Procesni analyza vybra- I?ru’e, ot yro Y neJ’cas e]’s1m ruhem
0 TN e plytvani byvaji dlouhé vzdalenosti mezi str. 50 -
jednotlivymi kroky vyroby spolu s dlou-
hymi ¢ekacimi Casy.
Odhaleni pfic¢in prostoju a podil jednotli-
Snimky pracovniho dne vych pficin na celkovém ¢asovém fondu | str. 52 -
smény.
- Tento diagram zachycuje pohyb pracov-
Spaghetti diagram , - g 9y yeul P Y P str. 56 -
nika v jistém ¢asovém obdobi.
Smyslem zvoleni analyzy pro tento typ
2 . . prace je zdivodnéni existence uzkého
Analyza zastupitelnosti z 2 T o ceecol
e mista ve vyrob¢ a podpofeni myslenky str. 57 -
pracovniki veos . : z -
vyuziti nevyuzivaného vyrobniho zafi-
zeni.
Analyza se opira o audit 5S, fesi sou-
Casny stav vizualniho managementu, stav
Analyza prostorového osvétleni dilen jako soucast pracovnich
APy p , . L str. 58 PIX
usporadani nastrojarny podminek a prostorovych dispozic dilen
a v posledni fad¢ se zabyva také odpado-
vym hospodafstvim.
Zavérecné vwhodnoceni Vyhodnoceni soucasného stavu, popis
y zjisténych nedostatkd, stanoveni cild pro | str. 63 -
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Pri analyze stavajiciho stavu vyrobniho procesu nastrojarny jsem vyuZil nasledujici:

* Analytické metody zminéné v teoretické Casti.

= Dokumentaci a vnitini materialy spole¢nosti.

»  Pfimé pozorovani (Genchi Genbutsu) vyrobniho procesu a vlastni fotodokumen-
taci.

= Rizené rozhovory s 0sobami — technicky naméstek, vedouci vyroby, technologové,
procesni inzenyr, obsluha, ndkupci.

» Kanceléiské pomticky, stopky, krokomér, laserovy metr.

8.1 SWOT analyza spole¢nosti XY

SWOT analyza spolecnosti XY je zpracovdna na zdkladg internich informaci spole¢nosti

XY spolu s vefejné dostupnymi informacemi.

Ukolem SWOT analyzy je definice silnych a slabych stranek spoleénosti, které jsou zarovei
povazovany za tzv. vnitini faktory a je mozné je ovlivnit. Naopak pfilezitosti a hrozby patii mezi
tzv. vnéjsi (externi) faktory a to znamena, ze spolecnost jejich vyvoj neovlivni. Bodové ohod-

nocena SWOT analyza se nachazi v pfiloze P |.

Jednotlivé polozky jsou ohodnoceny 3 osobami — technickym naméstkem, ¢lenem piedstaven-
stva spole¢nosti a mnou, jako autorem této diplomové prace. Technicky naméstek ma ptidélenou
dvojnasobnou vahu svého hodnoceni, jelikoz mé o spolecnosti a o jejim vyrobnim procesu nej-
vetsi prehled, pravomoci a nejveétsi zkusenosti z 3 uvedenych osob. V tabulce (Tabulka 3) jsou

zobrazeny vzdy 3 nejvyznamnéjsi body, které jsou déle vice popsany.
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Tabulka 3.: SWOT analyza spolecnosti XY, vi. zprac. (interni zdroje spol.)

Ini prostiredi

Vit

Prilezitosti

= Expanze na nové trhy

Rozvoj novych technologii

Vnéjsi prostredi
n

® Orientace zakaznikt na ¢eské

vyrobky

Maximalizovat vliv Minimalizovat vliv

8.1.1 Silné a slabé stranky

Z vysledkt SWOT analyzy je patrné, Ze nejsilngj§imi strankami je pro spole¢nost XY tr-
vala kvalita produktt, stalé investi¢ni usili, ke kterému je vedeni spolecnosti otevieno a
Vlastni vyvoj a vyzkum novych produkti. Je dulezita i inovace produktl, protoZze poza-
davky zakaznikl se neustadle méni. Zejména pro vyrobu jsou pak diilezité moderni techno-
logie.

Spolecnost si je védoma, ze ma naopak problémy s velmi nizkou produktivitou prace, coz
jde nejspiSe ruku v ruce s nizkou motivaci, prakticky neexistuje pohyblivé slozka mzdy za
nadstandardni vykony. Druhou nejvyse hodnocenou slabou strankou spolecnosti jsou pak
nezestihlené procesy, coz si spolecnost uvédomuje pfi stdlém snizovani ceny svych konku-

rent, které efektivnéji snizuji své naklady.

8.1.2 Prilezitosti a hrozby

Nejveétsi prilezitosti pro spolecnost XY je expanze na nové dynamicky se rozvijejici trhy,
kde by mohla najit velké mnozstvi odbératelti a napi. dale rozsitit své vyrobni kapacity nebo
uvazovat o zahrani¢ni pobocce. Dalsi prilezitosti je nekoncici rozvoj novy technologii, jak

uz bylo fec¢eno, spole¢nost XY ma sviij vlastni vyvoj.

Naopak velkou hrozbou je pro spolecnost nova klasifikace zdkonu o ZTP, jelikoZ spole¢nost

zaméstnava az 50 % ZTP lidi a dostava na n€ dotace, které pro ni znamenaji nezanedbatelnou
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finan¢ni podporu ¢innosti. Spole¢nost se také obava odchodu zkusenych a klicovych zamést-
nanct, boji se, ze v regionu nebude dostatek kvalifikované pracovni sily. Hrozbou je samo-

ziejm¢ i vstup nového konkurenta na trh.

8.2 Zakladni informace o vyrobnim procesu nastrojarny

V této Casti jsou uvedeny zakladni; v§eobecné informace, které se vztahuji na vyrobni proces

nastrojarny. (interni zdroje spol.):

* Podle typu pfemény materialti se jedna o technologické procesy, to znamena, ze
dochazi ke zménam materidlového vstupu, vnitinich i vnéjSich vlastnosti surovin
a materiald. V tomto procesu charakterové prevazujici technologie, které se radi
mezi mechanicko-fyzikalni, pfi zpracovanych materiald se tedy neméni vlastnosti
latkové podstaty.

» Z hlediska stupné specializace se jedna 0 Kusovou vyrobu na piani zakaznika,
kazda forma je unikatni.

* Vyrobnich piikazy spolu s technickym vykresem slouZi jako pokyn k vyrobg,
povinnosti pracovnikd je nastudovat tyto informace, nejasnosti si vyjasnit s vedou-
cim vyroby nebo popt. doplnit dilezité informace na jednotlivych technologickych
uzlech. Tyto dokumenty slouzi k evidenci vyrobku a procesu vyroby. Vystaveni
provadi oddéleni planovani a technolog.

* Sménnost ve vyrobnim procesu — témet vSechny vyrobni zatfizeni pracuji vzdy
na jednu 8h sménu s obsluhou, vyjimkou jsou nejdrazsi CNC stroje, které je mozno
naprogramovat a vyrabi 24h denng, to je vSak pouze jen ve vyjimecnych piipadech

a zakazkach. Nejedna se tedy a nepretrzitou vyrobu.

8.2.1 Soucasné prostorové usporadani

Na nasledujicich dvou schématech jsou zobrazeny 2 patra budovy néstrojarny, pticemz zlu-
tou barvou jsou zvyraznény mistnosti, které byly stanoveny vedenim jako neménné a Cerve-

nou barvou jsou zvyraznény mistnosti se kterymi je mozno pracovat a ménit jejich dispozice.
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Obrazek 6.: Prostorové uspoiadani 1. patra ndstrojarny, vi. zprac. (interni zdroje spol.)

Popis kli¢ovych stiedisek vyrobniho procesu nastrojarny:

Prizemi
1. Obrabéci dilna

3. Soutadnicové vrtacky

5. Kovolisovna
1. patro

6. Mechanicka dilna

2. Brusirna

4. Elektrojiskrové pracovisté

7. Montéazni linka

Prostorové uspotradani vyrobnich zatizeni v ndstrojarné spolecnosti XY ma z velké ¢asti

technologicky charakter usporadani, vyrobni zafizeni jsou nejcastéji seskupena do stiedi-

sek podle druhti technologie, jak miizeme vidét na layoutu (Obrdzek 5) spolu s popisem kli-

covych stredisek. Technologické usporadani je v tomto vyrobnim procesu zvoleno prevazné

kvali velmi riznorodému vyrobnimu sortimentu, diky némuz je potieba, aby pracovisté vy-

kazovalo maximalni pruznost ptizptisobeni stroji a jejich zaménitelnost, coz by naptiklad u

predmétného usporadani nebylo mozné. (interni zdroje spol.)
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8.2.2 Strojovy park

V nasledujicich dvou tabulkach je rozpis jednotlivého strojniho vybaveni nastrojarny, které
je rozdélené podle jednotlivych dilen, resp. mistnosti. Prvni tabulka (Tabulka 4) obsahuje
vSechny vyrobni zafizeni nachazejici se v pfizemi nastrojarny a druha tabulka (Tabulka 5)

zobrazuje veskera vyrobni zafizeni v prvnim patfe nastrojarny.

Tabulka 4.: Seznam vyrobniho za¥izeni v 1. patie ndstrojdarny, vi. zprac. (interni zdroje spol.)

P.C. Nazev zarizeni Pocet (ks)
1. | Soustruh SV18RB 1
2. | Soustruh SM 16 1 E
3. | Fréza FNGJ 32 1 -:;
D
4. | Fréza FV4A 1 =
5. | Obrazecka 6H400/U 1 é
6. | Soufadnicova vrtacka 32M83 SF 10 1
7. | Univerzalni hrotova bruska BUA 16 A 1
8. | Univerzalni hrotova bruska BUAJ 28/630 1 s
9. | Vodorovna rovinna bruska BPH 20 NA 1 E
Z
10. | Vodorovna rovinna bruska BRH 20A/N/630 1 <
11 | Bruska BPH 320 A 1
12. | Obrabéci centrum MAHO 1 -
13. | Obrabéci centrum HERMLE 1 ’g
14. | Souradnicova vrtacka 2E 450A 1 -§
15. | Soufadnicové vrtatka 2431 SF-10 1 >
16. | Souradnicova vrtacka HAUSER 2 BA 1 >
17. | Dratovka FANUC 1 5 .
18. | Dratovka HITACHI 1 :é_’ §
19. | Hloubicka IMPACT 2 1 o
20. | Hloubicka FORM 2-LO 1 w =
21. | Bodova svarecka 1
22. | Myci box 1 ©
23. | Hydraulicky lis CDC2 1 g
24. | Kovolis LENG3 1 g
25. | Stolni vrtacka 1 X
26. | Zavitofez 1
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Tabulka 5.: Seznam vyrobniho za¥izeni v 2. patie ndstrojdarny, vi. zprac. (interni zdroje spol.)

P.C. Nazev za¥izeni Pocet (ks)

27. | Otocna radialni vrtacka VR2 1
28. | Sloupova vrtacka BK20

29. | Vrtacka radialni pfenosna montazni 2K 52-I

30. | Hydraulicky lis na razeni zapustek CZR 600-2
31. | Ruéni hydraulicky lis CTC 5

32. | Rucni ohybaci stroj na plech XO 100/3

33. | Bruska dvoukotoucova stolni B175

Mechanicka dilna

34. | Odmagnetovac
35. | Pantograficka frézka MP 200M

NP |RP[Rr|RP|RP|RPR|[RL]|R

7. Montazni linka

8.3 Analyza vyuZiti strojniho zarizeni

Analyza vyuZiti strojii se tyka pouze dilen — obrabéci dilny, brusirny, kovolisovny a mecha-
nické dilny v prvnim patie, z diivodu stanoveni pozadavkt vedenim spole¢nosti v kapitole
8. Cilem této analyzy je zjistit procentualni vyuziti jednotlivych vyrobnich zatizeni a dale
také, kde se konkrétni zatizeni nachazi a kdo jej vyuziva. VSechny tyto informace obsahuje

nasledujici (Tabulka 6).

Tabulka 6.: Umisténi a procentudlni vyuZiti vyrobniho zavizeni, vl. zprac.

P.C. Nizev zarizeni Pracovnik % Y?uiifi
zatizeni

1. | Soustruh SV18RB 80 %

2. | Soustruh SM 16 Soustruznik 20 % E
3. | Fréza FV4A 60 % ?:)
4. | Fréza FNGI 32 Frézaf 0% | £
5. | Obrazecka 6H400/U 20% | 8
6. | Souradnicova vrtacka 32M83 SF 10 0%

7. | Univerzalni hrotova bruska BUA 16 A 0%

8. | Univerzalni hrotova bruska BUAJ 28/630 0% s
9. | Vodorovna rovinna bruska BRH 20A/N/630 0% E
10. | Vodorovna rovinna bruska BPH 20 NA . 80 % =
11 | Bruska BPH 320 A Brusit 20 %

12. | Myci box Mechanik 1, 2, 3 5% X q
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13. | Bodova svatecka 2%
14. | Hydraulicky lis CDC2 20%
15. | Kovolis LEN63 Kovolisar 30 %
16. | Stolni vrtacka 30 %
17. | Zavitotez 8 %
18. | Otocna radialni vrtatka VR2 Mechanik 1, 2, 3 35 %
19. | Sloupové vrtatka BK20 Mechanik1,2,3 | 35% | §
20. | Vrtacka radialni pfenosna montazni 2K 52-I Kovolisar 10 % _Q"
21. | Hydraulicky lis na raZeni zépustek CZR 600-2 | Mechanik 2, 3 5% ;
22. | Ru¢ni hydraulicky lis CTC 5 Mechanik 2, 3 5% ‘-%
23. | Rucni ohybaci stroj na plech XO 100/3 Mechanik 1, 2, 3 5% :%
24. | Bruska dvoukotoucova stolni B175 Mechanik 1, 2, 3 5% E
25. | Odmagnetovac Mechanik 1 20% g
26. | Pantograficka frézka MP 200M Mechanik 2 10 %

Pomoci této analyzy bylo zjiSténo, Ze né€kolik vyrobnich zafizeni se jiz zcela nevyuziva, jsou
V tabulce oznacena €ervené. Také bylo zjiSténo, ze jsou na dilnach zafizeni, kterd vyuzivaji

pracovnici z jinych dilen, oznacena Zluté.

Nevyuzivand vyrobni zatizeni vidime i niZe ve vyfezu layoutu ptizemi nastrojarny, jsou pie-
Skrtnuta ¢ervenym kiiZzkem. Soutradnicova vrtacka v obrabéci diln€ se nevyuziva delsi dobu,
jedna se o zatizeni velkych rozméri se zastaralou technologii, v sou€asné dobé se ¢ast prace
na tomto zafizeni nahrazuje jinymi typy zafizeni, a nebo se prace dava do kooperace, pfi-
¢emz bylo spocitano, ze se tato varianta vyplati. Tato soufadnicova vrtacka byla jiz nabizena

na prodej, avSak neuspés$né a proto je nyni urCena K likvidaci.
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Obrazek 7.: NevyuZivané vyrobni zatizeni v layoutu brusirny, vl. zprac.

Dalsi tfi nevyuzivana zafizeni se nachazi na brusirng, jsou provozuschopna a diivodem jejich
soucasného nevyuzivani je odchod kolegy brusi¢e z firmy do dichodu. Jak se presvéd¢ime

Vv dalSich navazujicich analyzach, potencial pro vyuzivani téchto tii brusek zde je.

8.4 Vyrobni proces vybraného reprezentanta

Pti volb¢ reprezentanta neni nutné vyuzivat zadného pomocného nastroje, jak uz bylo fe-
¢eno, vyroba je kusova, na zakdzku a kazdy vyrobek je svym zplsobem unikat. V tomto
ptipad¢ tedy nenajdeme prostor pro BCG ani ABC analyzu, jak by tomu bylo napiiklad u
spolecnosti s pevné stanovenym vyrobnim sortimentem a produkei velkého mnozstvi kusa

urcitého vyrobku ¢i produktové fady.

Bylo by vsak nespravné tvrdit, Ze je mozné vybrat jakoukoliv vstfikolisovaci formu, v zcela
nahodném portadi, jelikoz ne vSechny vyrobky prochazi v§emi vyrobnimi kroky a oddéle-
nimi. Je tedy nutné vybrat takového reprezentanta, ktery prochazi v§emi vyrobnimi kroky a

vyrobnimi zafizenimi. Vstupnim materidlem jsou ocelové bloky.
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Soustruzeni

Frézovani

2

Obrdazek 9. Fréza FV4A, vl. foto.

— e

BrousSeni

Tvareni dratovkou
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Obrabéni

Obrazek 12. Obrabéci centrum HERMLE, vl. foto.

Hloubeni

Obrazek 13. Hloubic¢ka IMPACT 2, vl. foto.

8.4.1 Procesni analyza vybraného reprezentanta

V této Casti prace je vyhotovena procesni analyza vybraného reprezentanta, ktera byla vypraco-
vana na zakladé poznatki z teoretické Casti. Analyzovanym predstavitelem cast vstiikolisovaci
formy. V analyze byly pouzity naméfené hodnoty a vzdalenosti. Vysledek procesni analyzy uka-

zuje, Ze je vyrobena za cca 294 hodin = 13 dni.

Vysledky procesni analyzy vytvari dobré predpoklady pro zhodnoceni stavajiciho layoutu. Jak uz
bylo zminéno vyse, prostorové uspotradani je technologického razu, coz je ve vyrobé tohoto typu (a

povaze sortimentu) zcela v poradku.

Tabulka 7.: Procesni diagram vyrobniho procesu reprezentanta, vl. zprac. (interni zdroje spol.)

4 Nt - ‘E‘ .
[ = c—U N ;= 8 ‘= 2 :
. . g 8 9o = S & - z x| B 5| MozZnost
C. Cinnost g & 2 2 S =2E| SE| < o
S & CIES s 3 2 El B >§ zlepSeni
= n > a ~ 2
1 Skladovani materialu \V4 -
1
2 Transport ze skladu I:> 33,35
3 Soustruh (@) 158 1
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4 Transport I:> 11,50
5 Mezisklad 2883
6 Transport I:> 6,90
7 Fréza 153
8 Transport I:> 6,90
9 Mezisklad 8641 Uzké misto
10 | Transport (= 10,35
11 Bruska 339
12 | Transport = 10,35
13 Mezisklad 1562
14 Transport I:> 20,70
15 Dratovka 216
16 Kontrola parametri 33
17 Transport I:> 3,45
18 Mezisklad 1081
19 Transport I:> 17,25
20 Obrabéci centrum 127
21 Transport I:> 17,25
22 Mezisklad 2234
23 | Transport =2 4,20
24 Hloubicka 183
25 Kone¢na kontrola 28
26 Transport I:> 01,75
Mechanicka
27 | Mezisklad - ﬁgr;zt;ufleé(;gi
formy
Celkem Cetnost 12
Soucet 194 | 17638
*Tuéné jsou zvyraznény technologické procesy.
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Vyrobni proces reprezentanta je z hlediska spojitosti prerusovany (diskontinualni) fadou
netechnologickych procest, jako je naptiklad doprava, kontrola, vyména a sefizovani na-

e 1

zek, kdy ne kazda zakazka prochazi vS§emi vyrobnimi operacemi.

Od samého pocatku, tedy od ptivezeni vstupnich surovin do nastrojarny z centralniho skladu,
trvala vyroba 17 638 min, pokud bychom vychazeli z faktu, ze primérna rychlost lidské
chtize je 5km/h (norma lidské chtize) a pracovnici béhem tohoto vyrobnich procesu nachodi
zhruba 194 m, jednoduchym vypoctem dostaneme cca 3 min navic za transport materialo-
vého toku, kone¢na doba vyrobniho procesu bude tedy 17 638 min. Doba chiize je tedy u

tohoto piipadu poméroveé naprosto zanedbatelna.

Slabym mistem tohoto vyrobniho procesu se zda byt brusirna, kde pracuje pouze je-
den brusi¢ a nedokonceny vyrobek na tuto operaci ¢eka nejdéle — celych 8641 minut

na meziskladu = 144 hodin.

Pro uplnost je nutné fici, ze téchto Casti formy, které dohromady tvofi celek je nékolik,
mnohdy desitky, celd vyroba vcetné sloZzeni formy v mechanické dilné pak miize trvat néko-
lik mésicii. V tomto piipade tomu bylo 6 mésict, 2 roku. Odpovidaji tomu i ceny vysledné

formy, kdy neni vyjimecné, ze celkova kalkulace pfesahuje milion korun.

8.5 Analyza ¢innosti pracovnikii nastrojarny

Tato ¢ast analyzy diplomové prace je zamé&fena na praci jednotlivych pracovnikii z né€kolika
uhla pohledu a je zkoumana nekolika technikami. Prvni z nich je snimek ¢asového dne, po-
moci kterého zjistime skladbu vykonavanych ¢innosti, na to navaze spaghetti diagram, ktery

ukaze, kde se pracovnik pohybuje.

8.5.1 Snimky pracovniho dne pracovniku

Utelem snimkii pracovniho dne je zjistit podily jednotlivych vykonavanych &innosti na cel-
kovém ¢asovém fondu smény, objevit chyby a plytvani ve vyrobnich procesech. Pro sbér dat

a naslednou analyzu byla vybrana tato pracovisté s celkove Ctyfmi pracovniky:

= Obrabéci dilna — soustruznik, frézar
=  Brusirna — brusi¢

=  Kovolisovna — kovolisaf



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

Dny, ve kterych probéhly jednotlivé ¢asové snimky, byly naprosto béznymi dny a pro zajis-
téni jesté vetsi vypovidajici hodnoty byl kazdy zaméstnanec listopadu a prosince snimkovan
3x, pticemz vysledné hodnoty 3 sledovani se zprimérovaly do jednoho grafu, aby se statis-
ticky snizila variabilita a nahodnost. NiZe jsou uvedeny vysledky jednotlivych snimkt v po-
dobé¢ grafu analyzovanych ¢innosti. Z 8 hodinového ¢asového fondu smény pracovnika je
také zamérné vyfazena tficetiminutova zakonna prestavka, ktera je neménna a zkreslovala

by vysledné grafy.

Brusirna — Brusi¢ (Cas pozorovini: 8:00 — 16:00):

Cinnost Skladba

Strojnérucni prace 59 %

Ru¢ni prace 9%

Ptiprava zakazky 1%

Vymeéna nastroji 3%

Kontrola a méteni 7%

Dokumentace 1%

Uklid a ¢isténi 1%

Rozhovor o praci 1%

Ercgzc?ovor ALE 9% Cisty pracovni fond (sména): 7,5h denné = 450 min.
Mimo pracovisté 5% Pocet pracovnich dni v roce (2015): 251 (mimo svatky)
Nedinnost 4 % Uspora casu za rok v minutach: 1694,25 —V hodinach: 28,24
Celkem 100 % Uspora na pracovnika za mésic: 3670 K&

Obrabéci dilna — Soustruznik (Cas pozorovani: 6:00 — 14:00):

Cinnost Skladba

Strojnérucni prace 63 %

Ru¢ni prace 1%

Ptiprava zakazky 4%

Vymeéna nastroji 5%

Kontrola a méfeni 3%

Dokumentace 2%

Uklid a ¢isténi 1%

Rozhovor o praci 2%

Er%i?ovor s 10 % Cisty pracovni fond (sména): 7,5h denné = 450 min.
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Mimo pracoviste 3%
Necinnost 6 %
Celkem 100 %

Pocet pracovnich dni v roce (2015): 251 (mimo svdtky)
Uspora casu za rok v minutach: 1788,38 — Vv hodinach: 29,81

Uspora na pracovnika za mésic: 3874 K¢

Obribéci dilna — Frézai (Cas pozorovani: 6:30 — 14:30):

Cinnost Skladba
Strojnérucni prace 53 %
Ru¢ni prace 7%
Ptiprava zakazky 7%
Vymeéna nastroji 3%
Kontrola a méfeni 3%
Dokumentace 1%
Uklid a ¢isténi 1%
Rozhovor o praci 2%
II?rc;lzcri]ovor mimo 8%
Mimo pracoviste 6 %
Necinnost 9%
Celkem 100 %

Cisty pracovni fond (sména): 7,5h denné = 450 min.

Pocet pracovnich dni v roce (2015): 251 (mimo svatky)
Uspora casu za rok v minutach: 2164,88 — v hodinach: 36,08

Uspora na pracovnika za mésic: 4689 K&

Kovolisovna — Kovolisai (Cas pozorovani: 8:00 — 16:00):

Cinnost Skladba
Strojnérucni prace 19 %
Ru¢ni prace 39 %
Ptiprava zakazky 5%
Vymeéna nastroji 1%
Kontrola a méteni 1%
Dokumentace 1%
Uklid a ¢isténi 1%
Rozhovor o praci 3%
lljr%iri]ovor mimo 204
Mimo pracoviste 26 %
Necinnost 2%
Celkem 100 %

Cisty pracovni fond (sména): 7,5h denné = 450 min.

Pocet pracovnich dni v roce (2015): 251 (mimo svatky)
Uspora CGasu za rok v minutach: 2447,25 —v hodinach: 40,79

Uspora na pracovnika za mésic: 5301 K¢&
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Vyhodnoceni snimki pracovniho dne:

Pti vyhodnocovani snimku pracovniho dne, resp. skladby jednotlivych Cinnosti, je tfeba se
zam¢iit na Cinnosti, které spolecnosti (produktu) neprinasi zadnou piidanou hodnotu
(NVA), avsak celé tada téchto Cinnosti, jako napiiklad dokumentace, je pfi vyrobnim pro-
cesu nutna a vyrobni proces by bez nich nefungoval. Pokud nejde naptiklad zminénd doku-
mentace zefektivnit nebo uplné eliminovat, zizime nasi pozornost na polozku ,,Prostoje®.
Tato polozka se konkrétné u téchto typt sledovanych procest sklada z poslednich tii polozek
(zvyraznénych ¢erveng) v tabulkach. Jedna se o — Rozhovor mimo praci, mimo pracovisté

a necinnost. VSechny tyto ¢innosti miizeme eliminovat.

Zatimco polozka rozhovor mimo praci a nefinnost maji jasny vyznam, polozka mimo

pracovisté ma u kazdého pracovnika trochu jiné slozeni a je vhodné ji déle specifikovat:

a) Brusié, soustruznik, frézai — 70% odbihani za vedoucim vyroby pro informace,
20% navstéva jinych dilen, 10% toaleta.
b) Kovolisai — 80% dohlizeni a korekce montazni linky v druhém patie, viz. spaghetti

diagram (Obrdzek 14), 10% vedouci vyroby a zbylych 10% toaleta.
Interpretace sou¢asného podilu prace pracovnikii:

Celkovy podil prace vSech ¢tyi snimkovanych zaméstnancti je 77,5 %, zbyvajicich 22,5 %

jsou prostoje.

Pokud bychom tedy vychazeli z tohoto poméru a snazili se piiblizit zastoupeni prace k 100
% (pracovnici by ,,pouze pracovali*), mliZzeme fici, Ze ,,uspofime* na jejich mzdovych na-

kladech ¢astku:
3670 + 3874 + 4689 + 5301 = 17 534 K¢ za mésic

O tuto penéZni hodnotu se nyni kazdy mésic uméle navySuje cena vyrobki, pricemz
pokud vezmeme v tivahu fakt, Ze ze mzdovych nakladi se kalkuluje vyrobni rezie 250
%, jsme uZ na hodnoté 43 835 K¢.

Efektem je tedy piedev§im zvySeni podilu mzdovych nakladi, které jsou kalkulované
do kone¢né ceny vyrobku a tim se sniZuje celkova konkurenceschopnost spole¢nosti

XY, jelikozZ jsou jejich produkty (formy) prili§ drahé.

Zpusoby feSeni:
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1) Primé pomérové sniZeni mzdovy nakladi pracovnika > snizeni podilu mzdo-
vych nédkladi na jednici (vyrobek)

2) ZvySeni produktivity pracovniki, kdy se sou¢asné mzdové naklady rozlozi do
vétsiho poctu vyrobku, tim se snizi celkové naklady a ¢as na kone¢ny vyrobek =

zvysi se konkurenceschopnost

Poznamka:

Udava se, Ze pokud je zaméstnanec snimkovan a je si toho védom, je jeho produktivita nad-

standardni a realita je mnohdy az o 20 % niZe.

8.5.2 Spaghetti diagram pracovniki

Pro analyzu pomoci spaghetti diagramu byl zvolen pracovnik z kovolisovny na zakladé pod-
nétnych vysledkl z pfedchozi analyzy snimkovani pracovniho dne. VétSina pracovnikil né-
strojarny podle snimki a rozhovort opousti svoji dilnu minimalné, a pokud se tak stane, mifi
v drtivé vétsin€ pripadt do 1. patra za vedoucim vyroby, tento ¢asovy fond neptevysuje 3 —
6% celkové pracovni doby. U pracovnika kovolisovny se procentudlni zastoupeni ¢asu, kdy
je ,,mimo dilnu* vySplhalo aZ na 26% (viz snimek pracovniho dne), tedy vice jak % Casu,
coz je podil, ktery neni mozné opomenout a pravé podrobngjsi analyza této polozky pomoci
spaghetti diagramu vysvétluje, kde travi nejvice ¢asu mimo svoji dilnu a jaké vzdalenosti

musi na dané mista urazit. Cast téchto informaci interpretuje obrazek (Obrazek 14) nize.

! [ i P, T
[ g 2
=]

 Kovolisovna' g

Vedouci ‘ , N
nastrojarny [\

Montazni
linka

Obrdzek 14.. Spaghetti diagram pohybu pracovnika kovolisovny, Vl. zprac.
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Ukazalo se, ze prevaznou vétsinu Casu, kdy je zaméstnanec kovolisovny mimo svoji dilnu,
travi u montédzni linky, jejiz obsluhu ma také v popisu prace. Za jednu pracovni sménu na-
vStivi mistnost s montazni linkou primérné 8x, piicemz pramérny cas je kolem 10 minut,
neni vSak vyjimecné, ze se zdrzi mnohdy 1 % hodiny. Na potfebu sefizeni montazni linky

nebo doplnéni materialu jej informuje semafor (andon) umisténi v jeho dilné.

Pokud je potieba, tak zaméstnanec kovolisovny vyuziva k nékterym druhtim zakazek také
radialni vrtacku typu 2K 52-1, ktera je umisténa taktéz v prvnim patie, konkrétné v mecha-
nické dilné (viz obr.). Celou zakazku, mnohdy desitky az stovky dilti, musi nejprve dopravit
na misto. Pfi analyze vyuziti vyrobniho zafizeni bylo zji$téno, ze tuto vrtacku vyuziva jako
jediny.

Poslednim diivodem cesty do patra je navstéva kancelare vedouciho vyroby, kde si stejné

jako jeho kolegové chodi pro informace tykajici se vyroby nebo konkrétni zakazky.
Jednotlivé mista jsou od jeho dilny vzdaleny:

=  Montazni linka — cca 58 m
=  Radialni vrta¢ka — cca 69 m

= Kancelar vedouciho —cca 75 m

8.5.3 Analyza zastupitelnosti pracovniki

Analyza zastupitelnosti pracovnikl logicky navazuje na procesni diagram, kde byly zjistény
¢asy mezi jednotlivymi operacemi a stanoveno uzké misto vyroby v nastrojarné, kterym je
v soucasnosti brusirna. Soucasné slouzi pro obhajobu budouciho vyuZiti nevyuzivaného vy-
robniho zafizeni, které se nachazi pravé v brusirné (viz analyza vyuZiti vyrobniho zafizeni)
Nasledujici matice (Tabulka 8) ¢aste¢né vysvétluje a podava zpravu o tom, ze nékteré profese
nejsou Vv dilnach zastupitelné a vykonava je pouze jedna osoba, coZ se mize velmi negativné

projevit naptiklad pfi delSi pracovni neschopnosti pracovnika, kdy jej nebude schopen nikdo

zastoupit.

Tabulka 8.: Matice zastupitelnosti jednotlivych profesi, V. zprac.

Piijmeni, Jméno Profese Nastro-
jar
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Arban Jan

Babjar Zdenck

Cuda Vladimir

Gajdosik Frantisek

Holinek Miloslav

Kratky Karel

Kwvasnicka Vaclav

Miculek Martin

Miculek Petr

Oplt Lubos

Pekarek Dusan

Pomali§ Lubomir

Stasta Vaclav

Sprtel Patrik

Pseja Vaclav

Aktualni zaméreni Moznost budouciho zaméieni

Skutecnost, pro€ je brusirna slabym mistem vyroby jen potvrzuje fakt, Ze se v této dilné
vyuzivaji pouze dvé vyrobni zatfizeni z péti dostupnych, jak jsme se mohli dozvédét v pie-

deslé analyze vyuZiti vyrobniho zatfizeni.

Jak si mlizeme povSimnout, problém zastupitelnosti profese se vSak netyka pouze brusirny,
ale celé fady dal$ich profesi — programator, soustruh, fréza, vrtacka. V dasledku tohoto stavu
je tedy vhodné premyslet o zau€eni pracovnikil, pfedevsim téch, ktefi se zabyvaji pouze

jednou profesi nebo zvolit feSeni v podobé ptijeti dalSiho pracovnika.

8.6 Analyza prostorového usporadani nastrojarny

Analyza prostorového usporadani se opira o audit 5S, ktery byl proveden ve vsech dilnach
nastrojarny, v obou podlazich budovy. Pro tuto analyzu bylo vyuzito propracovaného chec-
Klistu (P IX), ktery soustfedi pozornost na celkové prostorové usporadani dilen, uklid a po-
radek, standardizaci a odhaluje hlavni nedostatky. Tento formulaf Ize pouzit jak pfi prvnim

auditu vyrobnich prostor, tak i pii opakovaném vyuzivani a porovnavat tak stav dilen v Case.
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Z vysledkt analyzy a konec¢ného bodového ohodnoceni vyplynulo, ze vétSina polozek byla
ohodnocena az poslednima dvéma Skalami, tzn., Ze jsou dilny z hlediska metodiky 5S v ne-
vyhovujicim stavu a to se muze odrazet jak na produktivité prace, tak na mnoha dalSich

negativnich faktorech, kterym miize byt napiiklad i bezpeénost prace v dilnach.

Caste¢né vysledky mizeme vidét v tzv. pavoudim diagramu na obrazku (Obrazek 15), cel-

kové vysledky s jednotlivymi §kalami najdeme V ptiloze P IX.

' o

Pavouci diagram - Kontrolni audit 55
Rozdéleni
26

Disciplina Usporadani

Cistota
Standardizace

Obrazek 15.: Vysledky kontrolniho auditu 58, Vl. zprac.
Z uvedeného diagramu je patrné, Ze na Skale od 0 do 20 bodi se nejhuife umistila standardi-
zace, ktera na pracovistich chybi a jejiz absence zptisobuje nedisciplinovanost a celou fadu
dalsich nedorozumeéni, nehledé€ na to, ze pro velké zakazky automobilového primyslu, do
kterého se spolecnost hodla vice ponofit, standardy pracovisté¢ vyzaduji a kontroluji. Mize
tedy v budoucnu dochazet k situacim, Ze spole¢nost XY nedostane od téchto spole¢nosti

zakazku, na zéklad¢ chybéjicich standardt.

8.6.1 Vizualizace pracovist’

Vizualizace pracovist’ v nastrojarné spolecnosti XY je témef nulovd, tento posudek jiz vy-

chazi z auditu 58, ktery je rozebran vyse. Nevizualizované pracovisté s sebou nese celou
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fadu negativnich efektti. Pracovisté je neusporddané, pristupové cesty zastavéné materidlem
nebo pfepravnimi prosttedky, vSechno toto vede k plytvani casem a vysokym nakladim za
vyrobu. Dalsi nevyhodou je nemoZznost standardizace pracovisté, kterd mize vést k problé-
mum certifikace spolenosti a nezajem 0 kooperaci ze strany vysoce vyspélych odbératelt,

predevsim z automobilového pramyslu.

Obrazek 16.: Pracovisté bez vizualizacénich prvkii, vl. foto.

Casto pomijenym nasledkem nedostatecné vizualizace byva i hledisko bezpecnosti prace,
kterou je zaméstnavatel povinen pro své zaméstnance zabezpecit. Na nasledujicim obrazku
(Obrdzek 17) mizeme vidét, ze zemé, tréici kabely byvalého vyrobniho zafizeni, které se

nachdzi v blizkosti denné€ pouzivaného soustruhu. Podlaha je popraskand a nasavd mastnoty.
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Obrazek 17.: KabelaZ tréici ze zemé v blizkosti dalSich vyrobnich zafizeni, vl.
foto.

8.6.2 Osvétleni dilen

Osvétleni pracoviste je jeden z faktort prostorového vybaveni, ktery mize pfimo ovlivilovat

kvalitu a rychlost vykonané prace.

Stav osvétleni v nékterych dilnach nastrojarny spole¢nosti XY bylo ohodnoceno jako nedo-
statecné. Soucasné osvétleni je technologicky zastaralé a kdysi ¢iré plastové obaly jsou jiZ
zazloutlé. Nékteré zarivky dokonce vydavaji tak silny a nepiijemny zvuk, Ze je pracovnici

radéji nevyuzivaji.
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Obrazek 18.: Jedno z druhii zastaralého osvétleni ndstrojdarny, V. foto.

Dalsim faktorem je vysoka spotieba elektrické energie, jelikoz se osvétleni vyuziva celo-

ro¢ng, jsou naklady za energie pomérné vysoké.

8.6.3 Odpadové hospodaristvi

Odpadové hospodaistvi ndstrojarny nema standardizovany systém a odpadky ¢asto prekazi
Vv piistupovych cestach nebo lezi vedle vyrobnich zafizeni. Pracovnici musi ¢asto urazit

velké vzdalenosti, aby mohli vyhodit komunalni odpad.

Celkove je nedostatek koSt a kontejnert, a to nejen pro odpad komunalni, ale také na plasty,
na nebezpecné latky a predevsim na oStépky kovii, které jsou vedlejsi produktem obrabéni,
frézovani, brouseni apod. Soucasné s kovovym odpadem pokulhdva i ergonomicky aspekt,
jelikoz pracovnici zvedaji pomérné tézké kovové naddoby (>25kg), které se vyvazi v piilis

velkych intervalech a vozi se na dievéném voziku do jiné budovy spolec¢nosti XY.
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Obrazek 20.: Koncentrace kovového odpadu mezi vyrobnimi zafizenimi, vl. foto.
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9 VYHODNOCENI ANALYZ A NAVRHY PRO ZEFEKTIVNENI

PROSTOROVEHO USPORADANI NASTROJARNY

Z provedenych analyz vyplyvaji nasledujici vyznamné nedostatky, na které ma vliv soucasné

prostorové uspoiadani nastrojarny, tim je mysleno jednak rozmisténi zafizeni, ale 1 veSkeré

dalsi prostorové prvky, jako napiiklad Cistota a poradek na pracovistich, osvétleni, vizualni

fizeni prostoru atd. K jednotlivym nedostatkiim jsem navrhl zptisob feseni, ktery je detailnéji

rozebran v projektové Casti — realizace.

Tabulka 9.: Navrhy na jednotlivé nedostatky, V1. zprac.

2' Nedostatek (soucasny stav) Opati‘eni (budouci stav)
Vyssi dohled a disciplinovanost, pro
1. | Nizka produktivita prace — Na ziklad¢ kterou vytvofi podminky vystavba nove
snimku pracovniho dne. kancelafe vedouciho vyroby spolu s 0k-
nem do brusirny.
2 Dlouh_e materidlové toky a’ €as Mez1 0pe- | 7mena umisténi nékterych vyrobnich
| racemi — Vysledky procesni analyzy a o w , o
) ] zafizeni, napfimeni tokt.
snimku pracovniho dne.
3 | Zastaralé osvétleni pracovist — Rizené | Revitalizace osvétleni ve vyrobnich
rozhovory, ,,Go and See*. prostorach.
4. | Nepiehledné a neusporadané pracovisté Vytvorit Ciste a usporadané pracoviste
— Audit 5S postupnou implementaci metodiky 5S.
Vytvofit standardy postupnou imple-
S, Chybi standardizace — Audit 5S 4 , . Y POSHEP P
mentaci metodiky 5S.
Oprava uniku instalatérem v co nejbliz-
, $im moZném terminu, kazdy den, mésic
6 Unik stla¢eného vzduchu ve 4 dilnach — o . ¥ o «
: unikd velké mnozstvi stla¢ené¢ho vzdu-
,,G0 and See* , ., ., ,
chu a s tim spojenych finan¢nich na-
kladi.
Nestandardizované odpadové hospodar- | Restrukturalizace odpadového hospo-
7. | stvi—Rizené rozhovory, ,,Go and See®. daistvi, stavba piistfesku pro kontej-
nery.
Nedostate¢ny diraz na ergonomické Vice pfepravnich pojizdnych vozika,
8. aspekty — Snimek pracovniho dne zamést- | vhodn€jsi nddoby na kovovy odpad,
nanct, ,,Go and See*. standard odpadového hospodaistvi.

64
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10 PROJEKT ZEFEKTIVNENI PROSTOROVEHO USPORADANI
NASTROJARNY
V této kapitole je popsan projekt zefektivnéni prostorového usporadani nastrojarny ve spo-

le¢nosti XY, sidlici ve Zlin¢€ — jeho hlavni a dil¢i cile, ucastnici projektu, jednotlivé aktivity

a jejich casovy harmonogram, analyzu rizik, ekonomické a celkové hodnoceni projektu.

Pro kostru projektové casti a teoreticky zaklad jsem vyuzil informaci z knizky Informa-
tion technology project management od K. Schwalbe a struktura pro analyzu rizik je pie-

vzata od J. Dolezala z monografie Projektovy management podle IPMA.

V analytické ¢asti prace jsem se zabyval sou¢asnym stavem nastrojarny spole¢nosti XY a
zaklad¢ vysledkii provedenych analyz byl vytvotfen seznam navrhi na zefektivnéni soucasné
situace prostorového usporadani nastrojarny. Pii zpracovani projektu vychazim také z infor-
maci ziskanych od pracovniku, z firemnich materiali, z provedené fotoanalyzy a v posledni
fadé¢ také z teoretickych znalosti popsanych v prvni ¢asti této diplomové prace.

Pro vytvofeni projektu a navrhli nového uspotfadani nastrojarny byl vyuzit CAD software
SolidWorks a simula¢ni software Relux, které ma licencovana spole¢nost XY, pro své tech-

nické pracovniky k modelovani vyrobku a simulacim.

10.1 Identifikaéni listina projektu (ILP)

Tabulka 10.: Identifikacni listina projektu zefektivnéni ndstrojdrny, vl. zprac.

Nazev projektu: Projekt zefektivnéni prostorového uspoiadani nastrojarny ve
spole¢nosti XY za pomoci 3D modelu

Popis projektu: Projekt zefektivnéni prostorového uspotadani nastrojarny byl zadan
vedenim spolecnosti XY v fijnu 2014. Na nastrojarnu je v posledni
dobé zaméfena vysokd pozornost, protoze procesy vykondvané v
této Casti vyroby maji dopad na celou podnikatelskou aktivitu spo-
le¢nosti - vytvari nastroje jak pro své vlastni vyuziti, tak pro externi
spole¢nosti. V poslednich letech ztraci tato ¢ast vyroby svou konku-

renceschopnost, v disledku nezestihlenych procest.

Vychodiska projektu: = Analyza soucasného stavu prostorového uspoiadani prostor

*  Snimky ¢asového dne pracovniki
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=  Procesni diagram
= Spaghetti diagram

=  Analyza vyuzZitelnosti vyrobniho zatizeni

* Audit5S

=  Sbér dat
Hlavni cil projektu: = Zefektivnéni prostorového uspofadani nastrojarny
Dil¢i cile =  Pfemisténi vyrobnich zafizeni

= Stavba nové kancelafe v obrabéci dilné
= Standardizace a vizualizace pracovisté

= Standardizace odpadového hospodafstvi
= Efektivngjsi vyuzitim vyrobni plochy

= Revitalizace osvétleni 4 dilen

Vystupy projektu: = Revitalizace povrchu podlahy v obrabéci dilné
= Kancelat vedouciho vyroby v obrabéci dilné

= Re-layout obrabéci dilny a kovolisovny

= Revitalizace osvétleni vyrobnich prostor

= Vodorovna vizualizace pracovist’ nastrojarny

= Standardy udrzby, ¢istého pracovisté a vykaz poruch

Plianované niklady: Interni: Neexistuji (osobni néklady pracovnikl v popisu prace)
Externi: 542 367 K¢

Casovy ramec Termin zahajeni: Zafi, 2015

projektu: Planovana termin dokonceni: Rijen, 2015

Kritéria uspéSnosti: = Rozpocet neni piekrocen
= Harmonogram dodrzen

= Vysledky analyz jsou kladné a pravdivé

Lokalizace projektu: 2 podlazi nastrojarny spole¢nosti XY, Zlin
Zadavatel projektu: Vedeni spole¢nosti XY se sidlem ve Zliné
Vedouci projektu: Ing. Jan Hrbacek — technicky naméstek spol. XY

Utastnici projektu: Bc. Novikov David — diplomant, student UTB ve Zlin¢
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10.2 Racionalizace projektu

10.2.1 Casovy harmonogram projektu

Na obrazku (Obrdzek 21) je zobrazen ¢asovy harmonogram ¢innosti, které vedly k vytvoteni
této diplomové prace a v priloze P V najdeme také harmonogram realizace celého projektu.
Do podnikovych ¢innosti jsem se zapojil v mésici fijnu 2014, kdy zacalo seznamovani se se
spole¢nosti a se samotnou nastrojarnou spolecnosti XY. Na tyto kroky navazal sbér zaklad-
nich dat, jako podklad pro pozdé¢jsi analyzy. N&které z ndvrhli popsanych v této praci byly
realizovany jiz béhem jeji tvorby, jiné jsou v soucasné dob¢ realizovany ¢i se budou teprve
realizovat, a to z diivodu jejich ¢asové narocnosti. Zmény v takovém rozsahu jsou ¢asoveé
velmi naro¢né a je nutné je provést systematicky a pokud mozno bez dalSiho plytvéni.
Veskeré projektové prvky byly postupné zadavany vice potencialnim dodavatelim kde, pii
vybéru hrala nejvétsi roli cenova nabidka, ale také doba realizace.

Od ledna 2015 byla vypracovavana prakticka ¢ast této diplomové prace, béhem tohoto ob-
dobi byl vytvoten posledni navrh rozmisténi pracovist’ a organizace prace na stiedisku do-
konceni, podporujici efektivni materidlovy tok. V bieznu byla vypracovana teoreticka ¢ast.
Harmonogram diplomové prace kon¢i jejim odevzdanim v mésici kvétnu 2015. Planované
ukonceni projektu z pohledu realizace je tijen 2015, kdy bude probihat ovéfovani tispéSnosti
projektu.

DIPLOMOVA PRACE

Aktivita

3672014

Seznameni se spolecnosti XY

Definovani projektu

Schvaleni zadani projektu

Skoleni ve CAD softwaru SolidWorks

Vypracovani teoretické ¢asti DP

Analyza sou¢asného stavu nastrojarny

Vypracovani projektové gasti DP

Schvaleni projektu vedenim spolecnosti

Castééné vyhodnoceni pribéhu projektu do DP

Zavérecna revize a tisk DP

Obrdzek 21.. Harmonogram projektu diplomové prace (V1. zprac.)
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Harmonogram celého projektu véetné realizace je uveden v priloze P V. Planované ukonceni

projektu je v fijnu 2015, nasledné bude ovétovana tispésnost celého projektu.

10.2.2 Logicky ramec projektu (LFA)

Zakladem pro fizeni projektu je tzv. logicky ramec projektu, ktery nam umoziuje jiz ve
fazi ptipravy projektu identifikovat a analyzovat problémy, definovat cile a stanovit kon-
krétni aktivity, jez vedou k pfedem ur¢enym cilim. Metoda logického rdmce provétuje pro-
jekt z hlediska vhodnosti a pfiméfenosti pro feSeni konkrétniho problému a déle také z hle-

diska proveditelnosti a trvalé Zivotnosti projektu.

Logicky ramec projektu zefektivnéni prostorového usporadani nastrojarny je uveden v pri-

loze P II.

10.3 Analyza projektovych rizik (RIPRAN)

Metoda RIPRAN (z angl.. RIsk PRoject ANalysis) pfedstavuje empirickou metodu pro ana-
lyzu rizik projekti. Tato metody vychazi z procesniho pojeti analyzy rizika a je zamétena
predevsim na zpracovani analyzy rizika projektu, kterou je vhodné provést pred jeho vlastni
realizaci, avSak miiZeme ji vyuZit i v pokrocilejsich fazich projektu a kdykoliv identifikovat
nové nebezpeci nebo naptiklad pokud se zméni situace, ktera vyzaduje pfehodnoceni urci-
tého rizika.

Metoda RIPRAN byla vyuzita i pro identifikaci rizik v projektu zefektivnéni prostorového
uspofadani nastrojarny spolecnosti XY, o kterém tato prace pojednava. Vypracovand ana-

lyza RIPRAN je ke zhlédnuti v priloze P 11I.

Z vypracované tabulky RIPRAN vyplyva, ze rizikovych faktort, které mohou ovlivnit pro-
jekt je velké mnozZstvi, ale pouze jedno z nich je vyhodnoceno jako kritické pro tento projekt.

Nize jsou uvedeny tfi, pro projekt, nejzdvaznéjsi rizika, které jsou dale blize vysvétleny.
Nejzavaznéjsi rizika projektu:

1) Zainteresovani pracovnici nespolupracuji — tento druh rizika byl jako jediny ohod-
nocen statusem ,,vysoka hodnota rizika“. D4 se fici, ze u vétSiny typu projektii hraje
velmi dtlezitou roli lidsky faktor a ani u tohoto projektu tomu neni jinak, chovani
lidi se neda vzdy s jistotou predpovédét. Podle scénéit mize nastat celkové ohrozeni
projektu, s vysokou pravdépodobnosti by doslo k nedodrzeni ¢asového harmono-

gramu, finan¢nim ztratdm a mohlo by dojit dokonce ke konfliktu mezi pracovniky.
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Z téchto a dal$ich diivodu pro nés bude zasadni eliminovat riziko neustalym dozorem
a kontrolou pracovnikd, ¢astéjsimi poradami v prub¢hu projektu a vyslechnuti jejich
nazoru.

2) Chybné vysledky analyz — toto riziko bylo ohodnoceno statusem ,,stiedni hodnota
rizika“ a i ptesto, ze je jeho pravdépodobnost spiSe mald, mize mit velky dopad na
celkovy uspéch projektu. V méné€ cerném scénéii by mohlo dojit k nedodrzeni ¢aso-
vého harmonogramu projektu a dodateénym nakladim. Tomuto riziku lze ¢aste¢né
ptedchézet dalsi dikladnou analyzou od jiného zdroje, pravidelnou konzultaci s vice

odborniky.

3) Uvedena i‘eSeni nevedou k o¢ekavanym vysledkiim — stejné jako pfedchozi riziko
bylo ohodnoceno koneénym statusem ,,stfedni hodnota rizika“ a je potieba brat toto
riziku v tivahu. V tomto pfipadé by doslo k vynalozeni finan¢nich prostfedki, které
by nemély ocekavany efekt., av§ak pravdépodobnost je velmi malé, ptedpoklada se,
ze analyzy jsou peclivé a jsou podlozeny hned nékolika druhy, v opacném ptipad¢ je

vhodné vypracovat nova opatieni.

Je nutné se pokusit zcela eliminovat ¢i minimalizovat veskeré rizika jiz pfi pldnovani jed-
notlivych krokt projektu, aby byla pravdépodobnost vyskytu minimélni, a pokud by i piesto
nastala, abychom védéli, jak na danou situaci nejlépe reagovat a vymyslet zalozni postup.
Ostatni hrozby byly ohodnoceny na hrané sttedni Grovné rizika aZ po velmi malou troven

rizika, tyto druhy akceptujeme.

10.4 Realizace opatieni pro zefektivnéni prostorového uspoiadani

Z analytické ¢asti vyplyvaji nasledujici dil¢i cile projektové Casti, které povedou ke splnéni

hlavniho cile — a to zefektivnéni prostorového usporadani nastrojarny:

Uvedena opatieni by méla pomoci zcela odstranit nebo zmirnit jednotlivé nedostatky pro-
storového usporadani nastrojarny ve spole¢nosti XY a napomoct tak k celkovému zefektiv-
néni a zvySeni konkurenceschopnosti nastrojarny. Jednotlivé operace jsou ¢asové (Systema-
ticky) sefazeny, od opatieni, kterymi je nutné zacit po opatieni kone¢na, coz potvrzuje i

harmonogram uvedeny v priloze P V.
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10.4.1 Implementace metody 5S

Tabulka 11.: Identifikacni formulafi opati‘eni — implementace metody 5S, vl. zprac.

Identifika¢ni formulai opatieni

Nazev opati‘eni: Aplikace metody 5S

Predpokladana doba realizace:

10 tydnt

Mistnost:

Cela nastrojarna

Zainteresované strany:

= Technicky naméstek
Interni: | ® Vedouci nastrojarny
=  Obsluha

Externi:

Vydislitelné naklady opatieni:

Metodika 5S je zakladnim ptedpokladem pro Cisté, uspotadané a standardizované praco-

visté. Bude realizovana ve 4 fazich, viz harmonogram, priloha P V:

1. Faze — naplanovana na 7. tyden v roce 2015 pod ndzvem akce ,,Kulovy blesk®, kdy je

nutné separovat nepofadek a oddélit potfebné véci od nevyuzivanych. Budou pfista-

vény kontejnery pro nepotitebné véci, které se vyhodi, nevyuzivany nabytek se po-

lepi nalepkami ,,do skladu®. Tato akce je hned prvni v harmonogramu, jelikoZ si

projektovy tym slibuje provzdusnéni a zpiehlednéni dilen pro dalsi faze projektu,

kde bude nutné vidét, s ¢im je mozné pocitat.

2. - 3. Faze — naplanované na 28. tyden roku 2015, ndzev akce se ustanovi v priibéhu pro-

jektu. Cilem bude definovani mista jednotlivych potiebnych polozek, podle frek-

vence vyuziti. Na tento krok bude hned vzapéti navazovat Cistota pracoviste, ktera

se v ¢asovém harmonogramu zacne v poslednim tydnu 5S prolinat s vodorovnou

vizualizaci pracovisté.

4. Faze — naplanovéna na 34. tyden roku 2015, bude se jednat o vytvoieni vSech potiebnych

standardt, jako je:

o Standard autonomni idrZzby
o Cistoty a poradku na pracovisti

o Standard odpadového hospodarstvi

o Uklidovych prostitedkii a manipulaéni techniky
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Dodrzovani téchto standardt bude po ukonceni projektu kontrolovano a je mozné zaptemys-
let o stanoveni pohyblivé slozky mzdy, ktera se bude pohybovat v zavislosti s dodrzovanim

stanovenych pravidel.

Cisté a
usporadané
pracovisté

Redukce ¢asu
"hledani”

Zlepseni Implementace

metody 5S Standardizace

podnikové
kultury

. Vyssi
Uspora prostoru bezpeénost
prace

Vyssi
informovanost

Obrazek 22.: Oc¢ekdvané piinosy — Implementace 5S, vl. zprac.
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10.4.2 Revitalizace povrchu podlahy v obrabéci dilné

Tabulka 12.: Identifikacni formuld¥ opatieni — revitalizace povrchu podlahy, vl. zprac.

Identifika¢ni formulaf opati‘'eni

Nazev opatieni: Revitalizace povrchu podlahy v obrabéci dilné

Predpokladana doba realizace: 4 tydny

Mistnost: Obrabéci dilna

Zainteresované strany:

= Technicky naméstek
= Vedouci nastrojarny

Interni: o Externi: = Stavebni spolecnost
= Udrzbati
= Obsluha

Vydislitelné naklady opati‘eni: 41100 K¢

Novy povrch podlahy v obrabéci dilné je dalsim piedpokladem pro vytvoieni nového uspo-

fadaného pracovisté, spolu se zménou layoutu vyrobnich zatizeni a vodorovnou vizualizaci.

Cisté a
usporadané
pracovisté

PohodInéjsi
manipulace a
uklid

Ergonomicky
aspekt

Revitalizace
povrchu podlahy v
obrabéci dilné

Vyssi
bezpecnost Standardizace
prace

Obrazek 23.. Oc¢ekdvané piinosy — Revitalizace podlahy, vl. zprac.
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10.4.3 Premisténi vyrobnich zafizeni do kovolisovny

Tabulka 13.: Identifikacni formuld¥ opatieni — pit'emisténi vyrobnich zavizeni, V. zprac.

Identifika¢ni formulaf opatieni

Nazev opatieni: Premisténi vyrobnich zatizeni do kovolisovny

Predpokladana doba realizace:

2 tydny/1 tyden

Mistnost:

Kovolisovna

Zainteresované strany:

| |
n
Interni:
| |

Technicky naméstek

Vedouci nastrojarny

Udrzbéti

Obsluha

Externi:

Vy¢islitelné naklady opatieni:

Na nasledujicim obrazku (Obrdzek 24) je znazornén novy layout pracovisté po piemisténi

dvou vyrobnich zafizeni — montazni linky (Zlut€) a radialni vrtacky (zelen¢). Fialova

barva znazoriiuje ptivodni vybaveni kovolisovny.

r—

I

[

Obrdzek 24.. Novy layout kovolisovny po realizaci projektu, vl. zprac.

Cela operace zacne piipravou a vyklizenim ptisluSnych prostor kovolisovny, kde se v sou-

¢asné chvili nachéazi nepotiebny material a ndbytek. Po tomto kroku je mozné zacit rozebirat
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jednotliva zafizeni v prvnim patte, pro snadnéj$i pfesun v prostorach budovy. Jakmile budou

ob¢ zafizeni umisténa na své misto, je zapotiebi je pfipojit na zdroj elektrického proudu a

r~ 1

montaZni linku taktéZ na zdroj stlacené¢ho vzduchu, ktery je zaveden jiz v kazdé diln€. Mon-
tazni linka musi byt po pfemisténi znovu sefizena a nastavena do vychoziho stavu.

J A

Vsechny operace jsou pln¢ v rezii internich udrzbart a samotné obsluhy vyrobniho zatizeni
za dohledu vedouciho vyroby a technického naméstka. Naklady se budou pohybovat v fa-
dech stovek korun, kdy bude potieba zakoupit a zapojit 15 m hadici a propojit tak montazni

zafizeni se stlacenym vzduchem.

Zkraceni
pribézné doby
vyroby

Zkraceni a
Uspora ¢asu naprimeni
pracovnika materialovych
toku

Piemisténi
montazni linky a
radialni vrtacky
Ergonomicky Vyssi vyuziti
aspekt stroje

Uspora mista
Pohotovéjsi a pronajem
oprava poruch byvalych
prostor

Obrazek 25.: Océekdvané prinosy — Piemisténi 2 zafizeni do kovolisovny, V.
zprac.
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10.4.4 Vystavba kancelafe a prosvétlovaciho okna v obrabéci dilné

Tabulka 14.: Identifikacni formuldi opatieni — zména dispozice vyrobnich zaiizeni, vl. zprac.

Identifika¢ni formulaf opati‘'eni

Nazev opati‘eni: Vystavba kancelare a prosvétlovaciho okna v obrabéci dilné

Predpokladana doba realizace: 6 tydnt

Mistnost: Obrabéci dilna, Brusirna

Zainteresované strany:

= Technicky naméstek

= Vedouci nastrojarny

Interni: .o Externi: = Stavebni spole¢nost
= Udrzba
= Obsluha
Vydislitelné naklady opatieni: 228 200 + 34 300 K¢

Vystavba kancelatre pro vedouciho nastrojarny a technologa spolu s prosvétlovacim oknem
patii mezi nejvéEtsi stavebni zasahy celého projektu, znacna je i nakladnost, kdy projektant,
se kterym spole¢nost XY spolupracuje na vSech stavebnich tpravach, vy¢islil hodnotu sta-
vebnich praci na souhrnnou ¢astku 262 500 K¢. Tato ¢astka je véetné nakladi na material,
elektroinstalace a prace. Na obrazku (Obrdzek 26) vidime 3D vizualizaci obou stavebnich

uprav (zeleng).

Obrazek 26.: Vizualizace vystavby kanceldie a prosvétlovaciho okna, Vl. zprac.
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Tyto prostorové zmény maji pomérné velky, na druhou stranu tézce vycislitelny, potencial
Vv procesu zeStihlovani procesii. Nejvetsi z nich vychazi z analyzy snimku pracovniho dne
jednotlivych pracovnikd, kde byly zjistény velké rezervy v produktivité prace. Tyto rezervy
podporuje predevSim fakt, Ze se jednd o kusovou vyrobu a pracovnici nemusi plnit Zadné

normy.

Smyslem kancelafe vedouciho nastrojarny je dozor na praci v redlném c¢ase, ptimo na dilné¢,
kdy by jeho ptitomnost méla zvysit produktivitu a zarovein snizit ¢asy pfenosu informaci od

vedouciho ke svym podfizenym.

Prosvétlovaci okno tuto myslenku dopliuje a plni hned dvé funkce — prvni z nich je pfirozené
prosvétleni prostor obrabéci dilny slune¢nim svitem a druha je kontrola prubéhu prace pra-

covnikl brusirny.

Zkraceni

prubézné doby
vyroby

Vyssi
produktivita
prace

Snizeni
vzdalenosti

Vystavba
kancelare a
prosvétiovaciho

Ergonomicky LA Vyssi vyuziti

aspekt stroje

Uspora mista
a pronajem
byvalé
kancelare

Dozor
vedouciho v
realném case

Obrazek 217.. Ocekdvané piinosy — Vystavba kanceldie a okna, Vl. zprac.
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10.4.5 Vodorovna vizualizace nastrojarny

Tabulka 15.: Identifikacni formulafi opati‘eni — vodorovnd vizualizace ndstrojarny, Vl. zprac.

Identifika¢ni formulaf opatieni

Nazev opati‘eni: Vodorovna vizualizace nastrojarny

Predpokladana doba realizace: 4 tydny

Mistnost: Cela nastrojarna

Zainteresované strany:

= Technicky naméstek
i ®  Vedouci nastrojarny i = Dodavatel vizualizaéniho ma-
Interni: Externi: .
»  Nakupéi terialu spol. 3M
»  Udrzba
Vydislitelné naklady opatieni: 16 800 K¢

Metoda 58S je nutné propojena s efektivnim vizudlnim fizenim. Z analytické ¢asti vyplynulo,
ze vyuzivani prvki vizudlniho pracovisté je nedostatecné, a je nutno tyto prvky doplnit a
vyuzivat. Investice do vodorovné vizualizace bude spocivat hlavné v koupi lepicich pasek,
kterymi se vymezi plochy ve vyrobé, a do papiru, na ktery se vytisknou popisky k definova-

cv v

odolnych barev, mySlenkou je ustaleni vizualiza¢nich znaceni po zméné layoutu a jakmile

se vizualizace v dilnach ustali, je mozné pii opotiebeni pasek piemyslet o trvanlivéj$im zpu-

sobu.

Jedna vizualizaéni paska od spolecnosti 3M je dlouhd 33 metrii a jeji délka vystaci praimérné
na 2 dilny. Dilen je 6 a potfebnych druhti barev pro znaceni 7. Na celkovou vodorovnou

vizualizaci nastrojarny bude zapotiebi 21 pasek riznych barev.

Z pruzkumu trhu bylo zjisténo, Ze jeden kus vizualiza¢ni pasky o délce 33 metrt a tloustky

50 mm stoji cca 800 K¢, naklady na vizualizaci nastrojarny jsou tedy cca 16 800 K¢.

Grafické barevné znaceni jednotlivych zon pomize dodrzovat uspotfadani jednotlivych kom-
ponent pracovisté a zdroven napomtize k dodrzovani poraddku na pracovisti. V nasledujici
tabulce (Tabulka 16.) mizeme vidét standardy barev pro vizualni management povrchi pod-
lah. Tato barevna tabulka bude vyvéSena na hlavnich informacnich tabulich v kazdé dilng,

aby byli zamé&stnanci seznameni s pravidly.
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Tabulka 16.: Standard barev pro vizualizaci pracovisté, vl. zprac.

Barva Heslo Pouziti
Hasici prosttedky, hoflaviny nebezpecné
- Cervena | Nebezpeti, STOP Gseky
Zmetky, odpad
. Upozornéni, varo- . o
Zluta vani, POZOR Trasy, ulicky, parkovani vozikl
Cary pro oznadeni umisténi skladd a sta-
- Zelena Shoda, HOTOVO novist findlnich vyrobki
Hotové finalni vyrobky
Zakladni informace, bezpecnostni infor-
Modrs Informace, mace, osobni ochranné pomicky, voda,
°¢r" | ROZPRACOVANO | recyklace
Rozpracovana vyroba, vstupy
| v Oznaceni hran, ploch, prahti a mist s ne-
Zluto- v ‘o . .
‘o x Nebezpeci urazu bezpecim urazu (narazeni, bouchnuti,
cerna . «
zakopnuti, pad a dalsi)
Bil4 HYGIENA Oznavcem oprostoru pro umisténi Cisticich
prostiedkil
Cernd OBALY Obalovy material (napf. kartony, kra-

bice, plastové krabice, obaly)

= ann
= S

- t ¥d

Obrazek 28.. Piiklad vodorovné vizualizace plochy (©2015, e-api.cz)
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10.4.6 Revitalizace osvétleni dilen nastrojarny

Tabulka 17.: Identifikacni formuldi opati‘eni — revitalizace osvétleni dilen ndstrojdrny, vl. zprac.

Identifika¢ni formulaf opatieni

Nazev opati‘eni: Revitalizace osvétleni

Piedpokladana doba realizace: 4 tydny
Obrabéci dilna, brusirna, soufadni-
Mistnost: cové vrtacky, elekrojiskrove pra-
covisteé

Zainteresované strany:

= Technicky naméstek
= Vedouci nastrojarny

Interni: . Externi: = Dodavatel osvétleni
= Nakupci
»  Udrzba

Vycislitelné naklady opatieni: 115 942 K¢

Byl zadan pozadavek na revitalizaci osvétleni v dilnach — obrabé&ci dilna, brusirna, elektro-
jiskrova dilna a dilna soufadnicovych vrtacek CNC. Navrh rozloZeni nového osvétleni byl
zpracovan ve 3D modelu pfimo ve spolecnosti XY a na tomto zaklad¢ byla dodavatelem
stanovena kalkulace ceny vSech 4 dilen na 115 942 K¢. Podrobné;jsi kalkulace véetné vlastni
navratnosti osvétleni je uvedena V priloze P V1, vlastni ndvratnost u osvétleni spociva v tom,

ze je nova technologie LED osvétleni nékolikanasobné Gispornéjsi v ramci spotfeby energie,

vyuzivanim svétel se tedy investice ¢asem zaplati sama.

Obrazek 29.: Nizkoenergeticky typ osvétleni MAH LED218AL2, vi. zprac. (interni zdroje spol.)

Osveétleni v dilnach se bude vzdy délit na 2 typy, a to na prostorové nebo tzv. stropni osvét-
leni dilny, které rovnomérné rozptyluje svit po celé¢ mistnosti (diln€) a na mistni osvétlent,
které ptisvéetluje pouze urcité mista, napiiklad dilezité soucasti vyrobnich zatizeni, pracovni

stoly a dal$i mista, kde je potfeba soustiedit vétsi mnozstvi svételného svitu.
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Na obrazku (Obrazek 30) mtizeme vidét nazornou ukazku prace v CAD softwaru, kde je vy-
modelovano rozlozeni osvétleni v brusirné. Dal$i ukazky najdeme v priloze P VII, kde ma-

zeme také vidét vizualizaci dopadi paprskil a silu svételnych luxt.

Obrazek 30.: 3D vizualizace rozloZeni osvétleni v brusirné, vi. zprac. (interni zdroje spol.)

Uspora
elektrické
energie

Vyssi
produktivita
prace

Spokojenost
pracovniku

Revitalizace
osvétleni dilen

Ergonomicky Vyssi vyuziti
aspekt stroje

Vyssi Zvyseni
bezpeénost kvality
prace vyrobku

Obrazek 31.: Ocekdvané piinosy — Revitalizace osvétlenidilen, vl. zprac.
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10.4.7 Restrukturalizace odpadové hospodarstvi

Tabulka 18.: Identifikaéni formuld¥ opatieni — restrukturalizace odpadového hospoddistvi, Vl.

zprac.

Identifika¢ni formulai opatieni

Nazev opati‘eni: Restrukturalizace odpadové hospodaistvi

Predpokladana doba realizace: 3 tydny

Zainteresované strany:

= Technicky naméstek = Stavebni fi
., avebni firma
=  Vedouci nastrojarny

Interni: L Externi: = Dodavatel kontejnert
= Nakupci s Recvklatni spoletnost
ecyklacni spolecnos
= Obsluha Y P
Vycislitelné naklady opatieni: 79700 + 26 325 K¢

V souvislosti s odpadovym hospodatstvim bude investovano do stavby piistfesku nedaleko
budovy nastrojarny, ktery se bude nachéazet v blizkosti hlavnich vrat, jimiz bude veSkery
odpad odchazet. Pod pfistieskem se budou nachazet kontejnery na plastovy, papirovy a ne-
bezpecny odpad. Je sjednéno, ze vSechny kontejnery budou zapiij€eny od spolecnosti, ktera
bude odpady vyvazet, vyjma kontejnerti na kovovy odpad, které budou umistény uvnitt bu-

dovy.

Dale budou zakoupeny malé pfenosné kose na komunalni odpad, které budou umistény po
jednom kusu v kazdé dilné. Do obrabéci dilny budou zakoupeny také malé kontejnery na

kovovy odpad, které povétend osoba kazdy den vysype do kontejneru hlavniho.

S nakupem vSech kontejnerti bude zaveden také standard odpadového hospodafstvi v ramci
5S.
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Cisté a
usporadané
pracovisté

Spokojenost
pracovniki

Restrukturalizace
odpadového
hospodarstvi

Ergonomicky
aspekt

Vyssi

Ochrana
zivotniho
prostredi

Prevence
kontrol a
pripadnych
pokut

bezpecnost Standardizace

prace

Obrazek 32.. Ocekdvané piinosy — Restrukturalizace odpadového hospo-

davstvi, Vl. zprac.
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10.5 Ekonomické vyhodnoceni projektu (Budget)

Kazdy projekt ma ti1 dimenze - Cas, rozsah a naklady. Je mezi nimi velmi tésné vazba a je
dalezité urcit tyto tii parametry hned na zacatku projektu, protoZze zména jednoho rozméru

ma vyznamny vliv na dva zbyvajici.

Ekonomické vyhodnoceni tohoto projektu zahrnuje jak stranku nakladovou, tak stranku
uspor a navratnost celého projektu. Vedeni spolecnosti XY z rozpoc¢tového hlediska predem
projekt neomezilo a nestanovilo ani maximalni dobu navratnosti celého projektu. Béhem
roku organizuje vedeni porady, kde se prezentuji mozné investice a rozpocet na dalsi obdobi

doptedu. O tom, zda budou zmény provedeny ¢i nikoliv, rozhoduji na miste.

10.5.1 Nakladova stranka projektu

Néklady projektu jsou vykalkulovany na zéklad€ predbézné nabidky od dodavatel, které
jsou zaroven kritériem vybéru. Celkové néklady projektu jsou vycisleny v nasledujici ta-

bulce (Tabulka 19).

Tabulka 19.: Celkové vycislitelné ndaklady projektu v K¢, vi. zprac. (interni zdroje spol.)

P. Porizovaci
C. Polozka Mistnost cena (K¢)
‘i kancel4t tho néstro-

1 beudovam ancelare vedouciho nastro Obrabci dilna 298 200
jarny a technologa
Pevné prosvétlovaci 0kno z brusirny do ob- Obrabéci dilna, Bru-

2. e , 34 300
rabéci dilny sirna

3 R,evitallzace povrchu podlahy v obrabéci Obrabéci dilna 41 100
dilng

4 Vod(')royné vizualizace nastrojarny — ba- Cel nstrojarna 16 800
revné pasky 3M

Brusirna, Obrabéci

Revitalizace LED osvétleni dilen — prosto- dilna, Elektrojiskrova

S. . e s . o1 115 942
rové a mistni osvétleni dilna, Soufadnic. vr-

tacky
¢ h afstvi - stavba venkovniho

6. Of,lpildvo ve os’p odafstvi venkovit Cela nastrojarna 106 025

piistfesku a nadoby
Celkové vycislitelné naklady na projekt 542 367

*Ceny stavebnich praci jsou kalkulovany vcetn€ materialu a prace ptimo od dodavatele stavby
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10.5.2 Financ¢ni situace spole¢nosti XY

Spole¢nost XY ma dlouhodobé¢ kladny vysledek hospodateni a nachazi se v dobré financni
kondici. Na zacatku roku 2015 zasedalo ptfedstavenstvo a schvdlilo investice v hodnoté
7 152 600 K¢ z navrhovanych 13 992 600 K¢. Bude tedy schopna plné€ pokryt navrhovany

projekt ze svych vlastnich zdroju.

10.5.3 Prinosy pfi realizaci investice

Realizace projektu vyvola na strané piijmi celkem 4 polozky vy¢islitelny financnich pfi-
nost, jedné se o cenu za uvolnéné prostory budovy a cenu energetickych uspor oproti pie-

deslé varianté.

Tabulka 20.: Celkové vycislitelné finanéni piinosy projektu za mésic v K¢, vi. zprac. (interni zdroje

spol.)

5 Uspory/més.
P. C. Polozka Kalkulace (K¢)
Pronajem prostor
1 Pronjj e’m pr(?stor byvalé kancelate 22.95m2* S0K&/m? 1148
vedouciho vyroby
Prondi valvch .
5 ‘rondjem byvalych prostor montazni 44.37m2* 100Ke/m? 4437
linky
Energie
3. Osvétleni — 4 dilny 3091+1546+1327+1142 7106
4. Unik vzduchu — 3 dilny (900€ * 25K ¢/€*4)/12 7500
Celkem spole¢nost XY uspoii mési¢né po realizaci projektu 20191

Vysvétlivky ke kalkulacim:

ad. 1, 2: Cena najmi prostor byla stanovena vedenim spole¢nosti XY na zakladé zkuSe-
nosti s byvalymi a soucasnymi pronajmy prostor budovy a na zaklad¢ aktualni nabidky

trhu, kde se ceny za 1m? nebytovych prostor pohybuji na nékolikandsobné vyssi trovni.
ad. 3: Soucet uspor jednotlivych dilen za mésic, pii novém osvétleni (viz. P VI).

ad. 4: Primérna cena za rok je stanovena na zaklad¢ vyzkumu z roku 2013 (M. Marek,
2013): 900€ za rok, 25K¢ kurz Eura v roce 2013, 4 dilny, 12 mésicti v roce.
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NejvyznamnéjS$imi nefinanénimi pfinosy jsou:

Zvyseni konkurenceschopnosti vyrobkt a spolecnosti XY,
napfimeni materialovych tokl a zkraceni doby vyroby,

zlepseni pracovnich podminek pro pracovniky, ergonomicky aspekt,
zvySeni bezpecnosti prace pracovnik,

vyssi pfidand hodnota pracovnikd,

vyssi kvalita, snizeni chybovosti,

ptehlednéjsi pracovni prostiedi a dalsi.

Potencionalni finan¢ni pfinosy:

Zakazky velkych spole¢nosti a primyslu, napt. automobilovy primysl v souvislosti

se standardizaci a zvySeni konkurenceschopnosti nastrojarny.

10.5.4 Navratnost investice

Navratnost investice je vypoctena z celkovych ndkladl investice a o¢ekavanych piinost:

Celkové néklady = 542 367 K¢
Celkové vycislitelné piinosy za 1 mésic: 20 191 K¢

Navratnost investice = 542 367 K&/20 191 K¢ = cca 27 mésicu

Piedpokladana navratnost investice do projektu zefektivnéni prostorového uspora-

dani nastrojarny je 27 mésicii, nebo také 2 roky a 3 mésice.

Realizace projektu by méla pfinést finan¢ni i nefinanéni pfinosy.

10.6 Vyhodnoceni projektu zefektivnéni prostorového usporadani

Vysledky analyz, navrh napravnych opatieni a vypracovani projektu poskytly dostatek in-

formaci pro rozhodnuti managementu o spusténi projektu a v soucasnosti se projekt na-

chazi ptiblizn€ v 1/3 celkové realizace. Byl spustén priblizné v 7. tydnu roku 2015, ihned

po prezentaci vypracovaného projektu vedeni spolecnosti.

V soucasnosti bézi v§e podle ¢asového harmonogramu uvedeného v priloze P V a projekt

ma za sebou realizovanych nékolik ¢asti, které je mozné postupné vyhodnocovat.
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10.6.1 Realizované ¢asti projektu

V této Casti prace se nachazi doposud realizované ¢asti nebo pilotni vysledky projektu di-

plomové prace, vSechny akce byly provedeny za dodrzeni stanoveného harmonogramu.
1. faze implementace metody 5S

Prvni faze metody 58S trvala cely tyden, akce byla pojmenovana internim nazvem ,,Kulovy
blesk®. Pracovnici méli na pracovistich dostupné kovové kontejnery, do kterych héazeli ves-
kery nepotfebny material, ktery nalezli na pracovisti, ve skfinich, v suplicich, na sténach
apod. Tyto kontejnery se velice rychle naplnily a bylo odstranéno velké mnozstvi odpadu,

ktery nema na uspotfadaném a Cistém pracovisti co dé€lat. Prostory nastrojarny se provzdus-

nili, zaméstnanci piijali pfes pocatecni zdrzenlivost celou akci privétive.

Obrdzek 33.. Separovany odpad po prvni fazi 58, Vl. foto.

rv__r

Premisténa montazni linka z prvniho patra

r~ 1 JOA)

Montézni linka byla fyzicky pfemisténa z prvniho patra za pomoci 3 internich udrzbait spo-
le¢nosti XY v ¢asovém horizontu cca 4 hodin, vSe probéhlo hladce, bez komplikaci, vyrobni
zafizeni bylo nutno napojit na zdroje elektrického proudu a na pfisun stlaceného vzduchu,
ktery vyuziva pro své hydraulické soucasti. Celkova realizace ptesunu trvala zhruba 14 dni,
kdy bylo nutné z prostoru uklidit nevyuzivany nabytek a uvolnit tak misto pro montazni
linku, stejné tak bylo zafizeni potieba sefidit do pozadovaného (puvodniho) stavu, jelikoz

bylo pfi pfesunu na mnoha mistech rozloZeno.
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,ﬁ;

Obrazek 34.. Umisténi montdini linky v prostorach kovolisovny, V1. zprac. (vl. foto.)

v

Efekt, kterym mélo byt pfedevsim zkraceni vzdalenosti pii obsluze zafizeni, osobitéjsi pti-

stup obsluhy k montazni lince a s tim souvisejici tispora nakladd, se dostavil.

Dal8im z pozitivnich ptinost je fakt, Ze se pracovnik citi ve své praci mnohem lépe a nepro-

jevuji se v tak velké mifte jeho zdravotni komplikace, znatelné predevsim piti delsi chiizi.
Zpracovani standardu adrzby na pilotnim pracovisti — Brusirna

Ve 14. — 15. tydnu roku 2015 byly zpracovany standardy pro Gdrzbu vyrobnich zatizeni na
pilotnim pracovisti nastrojarny, v brusirn€. Tyto standardy byly zpracovany na zéklad¢ fady
doporuceni, které jsou uvedeny pfimo v manudlech k vyrobnim zatfizenim, kde je uvedeno,
jakou zivotnost maji jednotlivé soucasti zafizeni, jak Casto je napiiklad nutné jednotlivé sou-

¢asti mazat tukem, jakym typem tuku atd.

Dalsi uzite¢né typy pro tvorbu standardi doplnila samotna obsluha jednotlivych zafizeni,
ktera s nimi pracuje jiz mnoho let a znd dokonale vlastnosti vSech ¢asti vyrobniho zafizeni.

V posledni fad¢ zkontroloval a posvétil standardy vedouci vyroby a technicky ndmeéstek.
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Na nasledujicim obrazku (Obrdzek 35) mizeme vidét ukazku standardt udrzby k vyrobnimu

zarizeni, ktery je detailnéji ke zhlédnuti v ptiloze P VIII.

LOGO spol. pLan UDRZBY

&, | Gttt mazied ieteen pro vl Sroubent

e p——

e viatky ve i

7. | Gt 2 maziel trusntho @ pracovnin vietesiti

Obrdzek 35.. Ukdzkové standardy pro udribu vyrobnich zavizeni, V. zprac.
K tomu, aby bylo mozné s piedstihem pecovat a ptredvidat mozné poruchy a opotiebeni jed-
notlivych stroju, je nutné znat také historii oprav kazdého vyrobniho zafizeni. Pro tento ucel

byl zpracovan tzv. vykaz poruch a oprav, ktery bude umistén v kazdé¢ dilnég.
Zpracovani vykazu poruch a oprav pro pilotni pracovisté — Brusirna

Vykaz poruch a oprav byl zpracovan ve spolupraci s obsluhou vyrobnich zatizeni a za do-
predevs§im uvedeni nazvu typu zafizeni a bezodkladnému popisu zévady, spolu s naslednym
feSenim celé situace. Cennou informaci miize byt také, zda bylo zafizeni opraveno interni

pracovni silou nebo zda bylo nutné povolat externi osobu.

Podcenovanou informaci mize byt také pouhé datum, na zakladé néhoz je mozné s odstupem

Casu analyzovat naptiklad periodicitu nékterych oprav a predvidat tak potiebu odborného



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 89

servisu ¢i pouhé udrzby obsluhy vyrobniho zatizeni. Nasledujici obrazek (Obrdzek 36). uka-

zuje podobu zdznamového formulatre vykazu poruch, ktery bude nasledné vypracovan pro

v ’
vSechny druhy dilen.
OBZOR, vyrobni druzstvo Zlin - Vykaz poruchioprav stroji a zafizeni
SPOL., vyrobni druzstvo Zlin Charakter
. L ] * -
Provozovna: Ziin Datum Nazev a typ vyrobniho zafizeni Pracovnik NH" | opravy’
Zavod: Nastrojarna
Popis zavady: Reéeni:
Stredisko: 326
Rok vydani vykazu: 2015
Popis zavady: Regeni:
Popis zavady: Regeni:
Popis zavady: Regeni:
” A Uvedeni
- vyr. Inventarni
P. €. | Nazev vyr. zafizeni Typ 2 k d
gislo | gislo oo
1. | Univerzaini hrotova bruska | BUA 16 A 171695 | 491291 1968 | ]
2. | Univerzaini hrotow bruska | BUAJ28/630 | 119005 | put 912573 1992 Popis ivady: Redani:
3. | Vodorovna rovinna bruska | BPH 20 NA 502020 | b8 912541 1970
4. | Vodorovna rovinna bruska | BRH 20A/N/E30 | 803705 | T4 912541 1990 ]
5 | Bruska BPH 320 A 182168 | iy 12541 1902 Popls zivady: Redent:
6
7
B _ ]
Popis zavady: Regeni:
9.
10
* NH = Normo Hodiny - piibli2na doba poruchy vyrobniho zafizeni v hodindch (hod.)
** Charakter opravy - rozdéleni, zda ma dana porucha Externifinterni charakler opravy

Obrdzek 36.: Vypracovany vykaz poruch a oprav pro pilotni pracovisté, vl. zprac.

Zpracovany vykaz poruch a oprav zafizeni je podbarven v duchu firemnich barev a je velmi

prehledny a strucny.

10.6.2 Vyhodnoceni na konci projektu

V této Casti diplomové prace je nastinén seznam doporuceni a technik, kterym je vhodné
vyhodnotit zcela realizovany projekt, tedy stav, po posledni dokonéené fazi celého projektu.
Na zakladé téchto bodli bude mozné blize stanovit, zda byl projekt uspésny, splnit urcita
ocekavani, ¢i nikoliv.

Analyza finan¢nich nakladi — zda byl dodrZen finan¢ni rozpocet, v opaéném piipadé zjis-

tit, z jakého divodu byly kone¢né naklady nizsi nebo v hor$im piipadé vyssi.

Audit 5S a dodrZovani nové zavedenych standarda pracovist’ — kontrola nové zavede-
nych standardii uklidu a poradku 5S a standardu udrzby vyrobnich zatizeni by méla byt na
dennim programu vedouciho nastrojarny. Poslouzi k tomu kontrolni checklist zobrazeny

v ptiloze P IX.
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Snimek pracovniho dne zaméstnancii — po ukonceni celého projektu je nutné provést sni-
mek pracovniho dne vSech snimkovanych zaméstnancti ndstrojarny a presveédcit se, zda rea-
lizované zmény vedly k vyssi produktivité jejich prace, pokud tomu tak nebude, je vhodné

zvolit dalsi postupy, jako muize byt naptiklad vyssi motivace zaméstnanct.

Dotaznikové Setfeni spokojenosti — po realizaci vSech zmén je mozné udélat dotaznikovy
pruzkum, zda se nastolené¢ zmény zaméstnanctim libi, zda vedly k jejich vyssi spokojenosti

a co je mozné dale zlepSovat.
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11 DOPORUCENIi A NAVRHY DO BUDOUCNOSTI

Tato kapitola obsahuje dalsi seznam doporuceni autora prace, vychazejici z pribéhu analyz,

které je vhodné provést po tspésné dokonceni feSené¢ho projektu. Autor je presvédceny, ze

by mohla napomoct k celkovému zefektivnéni chodu nastrojarny (Tabulka 21). Néktera

Z téchto opatfeni jsou jiz v soucasnosti feSena, na mnohé se po dobu spolupréce se spolec-

nosti XY nedostalo nebo jednoduse nezapadala do feseného diplomového projektu.

Tabulka 21.: Navriend opati‘eni po realizaci projektu, Vl. zprac.

Doporuceni

Popis a cil

Zainteresované
osoby

Evidence zakazek po-
moci systému ¢arovych
kodu

Informacni tok by mél putovat spolecné
S materidlovym. Zavedeni zdznamt o evi-
denci a kontrole zakazek, kdy bude mozné
zjistit, v jaké fazi se zrovna vyrobek na-
chazi a nasledné informace poslouzi také
pro kone¢nou kalkulaci ceny.

Technicky namétek,
Vedouci nastrojarny,
Obsluha

Zastupitelnost
pracovniki

Kazdy zaméstnanec podstoupi $koleni na
dalsi profesy, kromé& své profese by mél
ovladat ndhradni za svého kolegu, ktery
muze byt nemocny, nebo se vytvori uzké
misto. Viz analyza zastupitelnosti.

Vedouci nastrojarny,
Obsluha

Motivace pracovniki

Pracovnikim chybi Casto motivace, fese-
nim by mohl byt novy odmeénovaci Systém
zalozeny na realnych koeficientech, jako
je naptiklad hodnoceni auditu 58S, kvalita,

Personalista,
Vedouci nastrojarny

Nabor nového brusice

Posilnéni izkého mista ve vyrob¢ zplisobi
vy$si vyuziti vyrobnich zafizeni, které
V soucasnosti stoji nevyuzité.

Personalista,
Technicky namétek,
Vedouci nastrojarny

Nabor primyslového
inZenyra

Naboru na pozici primyslového inZenyra
pro veskeré Cinnosti spolecnosti XY, ktery
by rozhodné nasel své vyuziti.

Personalista,
Technicky naméstek

Svisla vizualizace praco-
visté

Po vodorovné vizualizaci pracovisté by

meéla nésledovat svisla vizualizace, patii
sem informacni tabule, layouty, nejruz-

néjsi standardy atd.

Technicky naméstek,
Vedouci nastrojarny

Stanoveni zodpovédnosti

U nékterych ¢innosti ve vyrobé neni sta-
novena zodpovédna osoba a zaméstnanci
si je pfehazuji, je nutné zvolit vlastnika u
vSech ¢innosti a procesu.

Technicky naméstek,
Vedouci nastrojarny

ZvySeni sbéru dat o
vyrobé

Spolecnost XY sbird minimum statistiky

z vyroby, nasledné je velmi tézké délat ja-
koukoliv analyzu, vyhodnocovat data. Ve-
lice uzite¢ny by byl naptiklad systém pro
sledovani vyuziti vyrobnich zafizeni.

Technicky naméstek,
Vedouci vyroby
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ZAVER

Hlavnim cilem této diplomové prace bylo zefektivnéni prostorového uspotradani nastrojarny
ve spolecnosti XY se sidlem ve Zling. Tento cil vznikl z pozadavkii spolecnosti, které si
vedeni zadalo na zacatku projektu, mezi kterymi bylo i podileni se studenta oboru primys-

lového inZenyrstvi z Univerzity Tomase Bati ve Zling. Zaroven mi bylo umoznéno cely pro-

jekt zpracovat do své diplomové prace a této nabidky jsem bez vahani vyuzil.

Na samém pocatku této myslenky, jesté pred dikladné;si analyzou prostfedi nastrojarny se
nabizelo nékolik moznych variant feSeni, které bylo potieba vyhodnotit. Nejzajimavéjsi
z nich bylo pfemistit vyrobu nastroju ze stavajicich dvou podlazi budovy pouze do pifizemi.
Casem se viak ukazalo, Ze se tato varianta bude muset hned z nékolika diivodt vylougit.
Jednim z nich bylo pfili§ malo prostoru pro manipulaci, coz ukazal i vypracovany 3D model

prostor budovy, ktery jsem se rozhodl vyuzit jako pomocny nastroj tohoto projektu.

Pocate¢ni ,,zklamani opadlo a zacal jsem se zabyvat méné vyraznou zménou prostorového
usporadani jednotlivych pracovist, za podminek zachovani jednotlivych dilen na soucas-
nych mistech. Byla navrzena cela fada opatieni, ktera povedou k zefektivnéni prostorového
uspofadani nastrojarny a tato opatfeni se rozhodlo vedeni spole¢nosti realizovat XY. V sou-
Casnosti probiha vyjednavani obchodnich podminek a specifikace projektu s dodavateli jed-

notlivych komponent a dokonceni realizace tohoto projektu je planovano Vv fijnu 2015.

Samotnou diplomovou praci jsem roz¢lenil na tii ¢asti — teoretickou, analytickou a projek-
tovou. I pfesto, ze jsem se zamyslel nad pouzitim struktury DMAIC, tato obecna struktura

prace mi byla nakonec blizsi.

Byla pro m¢ vyzva podilet se na projektu zefektivnéni prostorového uspotrddani nastrojarny
spolecnosti XY a spousté dalSich ¢innostech mimo DP. Spolupraci hodnotim pouze kladné

a vefim, Ze ziskané poznatky dobie v budoucnu vyuziji.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

apod.
atp.
a.s.
¢.

CR
CSN

event.

FN

ISO

MPO
napf.
NVA
Pl
popr.
prip.
SWOT

THP

tj.

tzn.

fzv.

VA

vl. foto.
vl. zprac.

Zn.

A podobn¢

A tak podobné¢
Akciova spolecnost
Cislo

Ceska republika

Vzniklo jako ¢eskoslovenské statni normy, nyni oznaceni pro ¢eské technické

normy
Eventualn¢

Fixni naklady
Informacni Systém

International Organization for Standardization - mezinarodni organizace zaby-

vajici se tvorbou norem

Ministerstvo primyslu a obchodu

Napiiklad

Non Value Added

Pramyslové inzenyrstvi

Popripadé

Piipadné

Strenghts, Weaknesses, Opportunities, Threats — prvni pismena z anglickych
nazvu slozek analyzy vnitiniho a vnéjsiho prostiedi podniku
Technicko-hospodaisky pracovnik

To jest

To znamena

Tak zvana

Value Added

Vlastni fotodokumentace

Vlastni zpracovani

Znacka
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PRILOHA P III: RIPRAN — ANALYZA RIZIK PROJEKTU

(Dolezal, 2009, s. 80, Vl. zprac., interni zdroje spol. XY)

P-st P-st .
ID Hrozba hroz Scénar scé- Celkova Dopad Ho.d.n kOta Opatieni
by nare p-st rizika
1. 1. Ohrozeni projektu 80 % One )
ot Opsenerr
1. | 9z jsou 209 | L 2 NedodrzeniCaso- | gq40 | 1696NP | VD | SHR ey
chybné vého harmonogramu pravidelna
Y konzultace
1. 3. Dodate¢né naklady 70 %
Nezdjem ve- 2. 1. Projekt nebude rea- 9,00 % ? Szllézlik;(fzs-
2. | deni spole¢- 10% | ..., 90 % ' VD SHR ot
nosti lizovan NP svédceni vy-
sledky analyz
Pteruseni spo- 3. 1. Ohrozeni projektu 10 %
3 luprace s doda- 35 04 10,50 % sD Akceptace ri-
" | vatelskou fir- 3. 2. NedodrZeni ¢aso- 50 % NP zika
mou vého harmonogramu 0
4. 1. Ohrozeni projektu 70 % Komunikace,
kompromis,
Zainteresovani 4. 2. Nedodrzeni Caso- 0 vyslechnuti
4. | pracovnicine- | 50 % | vého harmonogramu 80 % 33’;’3 % VD nazoru, casté-
spolupracuji 4. 3. Konflikt mezi pra- jsi porady, fi-
covniky 50 % nanéni po-
stihy
Uvedena fe- “
Seni nevedou 0 e, o 13,50 % Dva.lvs,l podryob—
5. K ocekAvanym 15 % | 5. 1. Finan¢ni ztrata 90 % NP VD néjsi analyza,
vysle dkﬁmy nové navrhy
6. 1. Ohrozeni projektu 10 %
Nedodrzeni 6. 2. Prodlouzeni celého | o4, | 266705 Akceptace ri-
6. | casti Casového 80 % projektu 0 ’NP MD sika
harmonogramu ]
6. 3. Odstoupeni dodava- 10 %
tele
Nedostatek 7. 1. Ohrozeni projektu 5%
materilu 0 8,75 % Akceptace ri-
7. v pritbéhu rea- 50% | 7.2. Nedodrzeni &aso- 30 % NP MD zika
lizace vého harmonogramu
3. 1. I?I'OJek'[ nebude rea- 20 %
g | Technické pro- | oo lizovan 1200% |\ Akceptace ri-
© | blémy 8. 2. Nedodrzeni ¢aso- 40 % NP zika
vého harmonogramu 0
o 9 1. |’3I‘0jekt nebude rea- 30 % '
g, | Legislativaa 15 % lizovan 10,50% D Akceptace ri-
* | byrokracie 9. 2. Nedodrzeni ¢aso- 40 % NP zika

vého harmonogramu




Dopad Pravdépodobnost
VD | Velmi neptiznivy dopad na projekt | Vysokd pravdépodobnost - VP | > 66%
SD | Stfedni neptiznivy dopad na projekt | Stiedni pravdépodobnost - SP | 33 — 66%
MD | Maly nepftiznivy dopad na projekt Nizka pravdépodobnost - NP < 33%
Verbalni hodnota rizika Prirazeni verbalni hodnoty rizika
VHR | Vysoka hodnota rizika
SHR | Stiedni hodnota rizika MD
MHR | Mald hodnota rizika SD
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PRILOHA P VII: 3D VIZUALIZACE OSVETLENI DILEN

(Vl. zprac., interni zdroje spolecnosti XY)
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PRILOHA P VIII: UKAZKOVY STANDARD UDRZBY ZARIZENI

(Vl. zprac., interni zdroje spolecnosti XY)

LOGO spol. pLAN UDRZBY

Planovanou a pravidelnou udrzbou docilime delSi zivotnosti a bezporuchového provoz vyr. zafizeni

eni: Hrotova bruska BUA 16A || List.: 1 |

o AT L

Pracoviste: Brusirna 7 || Nazev vyr. zafiz

1: Kontrola hladiny vS§ech olejoznakl Obsluha Na zacatku kazdé smény

2 Odstrane'nl pvre.act?u a r_\emstot z el. zafizeni a Obsluha Na konci kazdé smény
pohybovych ¢ésti stroje

3. Praw(.jelne cisténi odtokovych kanalkl pro chladici Obsluha Prib&sns
kapalinu

4. Citéni a mazani vietena pro vnitini brouseni Obsluha 1x za tyden

5. Cisténi a doplnéni nadrzky s chladici kapalinou Obsluha 1x za mésic

6. Vyména vlozky ve filtru Obsluha 1x za dva mésice

7. Cisténi a mazani brusného a pracovniho vieteniku Obsluha 2x za rok

8. Cisténi a vyména naplné kapsy vodici plochy stolu Obsluha 2x za rok

9. Citéni a mazani luzka hydraulického pohonu Obsluha 2x za rok

10. | Cisténi a mazani valivych loZisek motor( tukem Obsluha 1x za rok

11. | Kontrola a dotaZeni v§ech Sroubovych spoju Obsluha 1x za rok

12. | Celkova prohlidka odbornikem Autorizovany servis 1x za rok

I IVypracovaI: Pl "Schvélil: Ing.
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PRILOHA P IX

(Vl. zprac., interni zdroje spol. XY)
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PRILOHA P X: 3D MODEL PRiZEMI NASTROJARNY

(Vl. zprac., interni zdroje spol. XY)




