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ABSTRAKT

Tato prace fesi problematiku optimalizace procesti vyroby ve vybraném podniku. K feseni
této problematiky bylo vyuzito metod projektového managementu a primyslového
inzenyrstvi. Byla provedena analyza procesii vyroby ve vybrané spolecnosti, na jejimz
zaklad¢ doslo k vytvofeni projektu optimalizace vyrobnich procesti. Tento projekt byl

nasledné ve spole¢nosti aplikovan.

Kli¢ova slova: Proces, Optimalizace, Stihla vyroba, Plytvani

ABSTRACT

This thesis deals with optimalization of production processes problematics in chosen
company. To solve this problematics there were used metods of project management and
industrial engineering. There was made an production processes analysis in chosen
company, that led to creation of project of production processes optimalization. This project

was then applicated to company.

Keywords: Process, Optimalization, Lean Production, Wasting
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UvVOD

Cilem snad kazdého podniku, firmy a spolecnosti je vyrabét vyrobky ¢i poskytovat sluzby
tak, aby doslo k uspokojeni zakaznikti. Vzhledem k rostouci konkurenci a stale Casté;jsi ucasti
zahrani¢nich hrac¢t na trhu, je kladen na spokojenost zdkazniki stale vétsi diraz. Spokojeny
zakaznik totiz znamend i1 dosazeni urcitého zisku. S ohledem na rist lokalni i globalni
konkurence, spole¢nosti vyhledavaji nejriznéjsi zpisoby, jak byt konkurenceschopnymi a
na trhu obstat. VéEtSina z nich proto racionalizuje a optimalizuje své podnikové procesy.
Pomoci optimalizace neboli vylepseni ¢i zdokonaleni, podniky vybiraji pro né¢ tu nejlepsi a
nejvyhodnéjsi variantu z vice moznych jevii. Na podobném principu uz diive fungovali i
,»otcové soukromého podnikdni“ ¢i chcete-li prikopnici ve svych oborech Hary Ford a
Tomas Bat’a. I oni totiz pfi svém podnikani vyuzivali koncept ,,lean production‘ neboli §tihl¢
vyroby. Myslenkou §tihlé vyroby je zlikvidovat vSechny Cinnosti, které nevytvaii hodnotu a
neuspokojuji zédkaznika. Tento koncept bude teoretickym zakladem i pro tuto diplomovou
praci.

Predkladana diplomova prace se zaméii na optimalizaci procesti vyroby ve vybrané vyrobni
spole¢nosti, ktera si pfeje zlstat v anonymité. Pro pfehlednost mizeme jen na Gvod uvést,
ze se jedna o ryze Cesky podnik, ktery funguje ve Zlinském kraji uz od roku 1992. Jejich
hlavnim artiklem je vyvoj a vyroba kompozitnich a sendvi¢ovych materialii a kone¢nych
vyrobkl. Specifické pro tuto spolecnost je, Ze kazdym rokem pfichdzi na trh s novymi
vyrobky ¢i inovacemi z vlastniho vyvoje. Cilem této diplomové prace je analyzovat procesy
ve vyrob¢ vybraného podniku a pomoci metod pramyslového inZzenyrstvi navrhnout jejich
optimalizaci. Vzhledem k nartistu zakazek i ziskd vybrané spolecnosti za posledni dva roky,
se spolecnost potykala jak s problémy organiza¢niho typu, tak s nespradvnym projektovym
fizenim ¢i neplnénim zévazkt vici zakazniktim. Na vSechny tyto nedostatky se podivame
optikou §tihlé vyroby, pokusime se urcit typy plytvani a zkusime navrhnout vhodné nastroje

pro zlepSeni vyrobnich procest.

Pro piehlednost nyni kratce popiSeme strukturu piedklddané prace. V prvni kapitole
teoretické Casti bude definovan pojem podnikovy proces a popsano jeho zakladni dé€leni,
modelovani. Nasledn¢ také vyjmenujeme jednotlivé nastroje a metody, které ke zlepSovani
podnikovych procest slouzi, jako jsou naptiklad Business Process Reengineering (BPR),
Total Quality Management (TQM) ¢i Six Sigma. V zdvéru prvni kapitoly budeme blize
specifikovat vyrobni proces, typy vyroby a zminime také problematiku fizeni a organizace

vyroby. Druhd kapitola se bude vénovat konceptu §tihlé¢ vyroby a druhtim plytvani.
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Treti a Ctvrtd kapitola bude patfit vybranym nastrojim zlepSovani vyrobnich procest a
projektového managementu, které budou stézejni pro vypracovani praktické Casti této
diplomové prace. Z nastroji na zlepSeni vyrobniho procesu popiSeme napiiklad méteni
prace, Spaghetti diagram, Paretiiv diagram, Ishikawa diagram, metodu 5S a analyzu pomoci
kontrolniho seznamu. Pokud se podivame na néstroje projektového managementu, pro ucely
této diplomové prace v teoretické ¢asti nastinime principy Ganttova diagramu, SWOT
analyzy, rizikové analyzy projektu a analyzy IS/ IS NOT. Na zavér teoretické Casti jsme
zaradili shrnuti, jez vymezi, které popsané koncepty a nastroje budou aplikovany v praktické
casti.

Prakticka cast nejdiive predstavi vybranou spole¢nost, jejiz procesy budeme analyzovat a
nasledné navrhneme jejich optimalizaci. Nasledovat bude analytickd ¢ast diplomové préce,
kde probéhne nékolik rozdilnych analyz, na jejichz zadklad€ bude posléze vydefinovéan feseny
problém. Dil¢im cilem bude tento problém jasn¢ definovat a dale jej analyzovat, napiiklad
pomoci snimku pracovniho dne, analyzy pohybu na pracovisti ¢i sledovani hodinové
stability. Hlavnim cilem této prace je navrhnout moznou optimalizaci procesii vyroby
vybraného podniku. V pfedposledni kapitole bude zhotoven projekt, aby doslo k naplnéni
cile této diplomové prace. Samotny projekt se bude skladat z jeho definice, analytické ¢asti,
pijjatych opatfeni a popisu jejich udrZitelnosti. Posledni kapitola poskytne celkové
zhodnoceni vypracovaného projektu. Predkladana diplomova prace si neklade za cil vyftesit
definovany problém vybrané spolecnosti v celém jeho rozsahu. Chceme jen navrhnout
mozna feSeni a opatieni, kterd by mohla vést k odstranéni problému vybrané spole¢nosti a
tim zvysit jeji konkurenceschopnost i potencidlni spokojenost stavajicich i budoucich

zakaznik.
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CIL PRACE A POUZITE METODY

Cilem diplomové prace je definovat v teoretické Casti vSechna potiebna teoreticka
vychodiska a zpracovat praktickou ¢ast, jejimz cilem je zvySeni a dlouhodobé udrzeni plnéni

terminti vici zdkaznikovi. Projektovy cil je déale specifikovan v kapitole €. 9.

Prvnim krokem diplomové prace bylo zpracovani literarni reSerSe z dostupnych kniznich,
internetovych zdrojii a odbornych periodik. Na zaklad¢ poznatkl zjiSténych z literarni

resSerse byly vybrany metody pro zpracovani praktické ¢asti diplomové prace.

V tvodu praktické ¢asti byla kratce predstavena vybrana spolecnost, dale byly provedeny
analyzy dle dfive specifikovanych metod. Na zékladé provedenych analyz byl definovan cil
praktické casti. Poslednim krokem bylo zpracovani projektu, jehoz implementace by méla

ve spolecnosti vést ke splnéni cile diplomové prace.
V préci jsou pouzity tyto metody:

e Snimek pracovniho dne,

e Spaghetti diagram,

e Paretiiv diagram,

e Ishikawa diagram,

e 58S,

e Check — listy,

e Ganttiv diagram,

e SWOT analyza,

e Rizikova analyza,

e Analyza IS/IS NOT.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PODNIKOVE PROCESY

Vzhledem k tomu, Ze pojem proces je uzivim v mnoha oborech rozdiln¢, existuje nespocet
moznosti, jak jej definovat. Tato diplomova prace jej pojima ve dvojim chapani — podnikovy
proces a vyrobni proces. V této kapitole bude predstaven vycet definic podnikového procesu
a jeho zakladni rozdé€leni, modelovani a zlepSovani. DalSim z konkretizovanych pojmi je

vyrobni proces, s nim spojené typy vyroby, fizeni a organizace vyroby.

1.1 Definice podnikového procesu

Tim nejjednodussim zplisobem definuje podnikovy proces Jurova (2016, s. 67) a to tak, Ze
,proces je zmena.“ Autorka tuto definici dale rozSifuje o atributy, které pojem proces
uptesiuji. Jednoduse mizeme podnikovy proces popsat jako souhrn ¢innosti transformujici
vstupy na vystupy pro lidi nebo procesy za pouziti jinych lidi a nastrojo (Repa, 2007).
URepy (2012, s. 1) se oviem muZeme v daldi knize setkat jesté sjinou definici:
., Podnikovym procesem zpravidla rozumime objektivné prirozenou posloupnost cinnosti,

konanych s umyslem dosazeni daného cile v objektivné danych podminkach.

Naopak rozsahlejsi definici procesu uvadi Carda a Kunstova (2003, s. 58), podle kterych je
podnikovy proces ,, mnoZina jedné nebo vice propojenych cinnosti prispivajicich k dosazeni
podnikového cile, obvykle ve vazbé na organizacni strukturu, ktera definuje funkcni role a

vztahy.

Z pohledu tcelu 1ze popsat proces jako logickou posloupnost ¢innosti nebo tloh, které spolu
souvisi. Jsou — li postupné vykonavany, mél by byt vytvoren pfedem urceny soubor vysledki
(Svozilova, 2011). Svozilova (2011) v této definici sjednocuje myslenku procesu, ktery
detailnéji rozebira v dalsich kapitolach své knihy a klade tim diiraz na zavéry procesu, které

jsou nebo by mély byt uz pfedem dané

Ze zahrani¢nich zdrojt se problematikou definovani podnikového procesu ve svych knihach
zabyvaji naptiklad Smith a Fingar, Weske ¢i Lehmann. Naptiklad podle Weskeho (2019) je
podnikovy proces slozen ze souboru ¢innosti, které jsou koordinované provadény v ur¢itém
organiza¢nim a technickém prostiedi. Tyto ¢innosti vedou spolecné k realizaci podnikového
cile (Weske, 2019). Velmi podobnou definici podnikového procesu uvadi i Smith a Fingar,
podle této dvojce autorli je proces kompletné a dynamicky fizeny soubor cinnosti
provadénych za tim ucelem, Ze bude dosaZzeno vymezeného podnikatelského vysledku

(Smith a Fingar, 2007).
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Na rozdil od ptedeslych definic od zahrani¢nich autorti se Lehmann (2012) pokusil definici
procesu zjednodusit a klade diraz na logiku jednotlivych krokti procesu. Podle néj je proces
logickd posloupnost aktivit, které preménuji vstup na vystup nebo piimo na vysledek
(Lehmann, 2012). Z jeho definice vyplyva, ze zavér procesu nemusi byt kone¢ny, miize jit

0 ,,vystup®, ktery se bude dale formovat ¢i mize byt soucasti dalsiho procesu.

Pokud shrneme vSechny uvedené definice, lze fict, Ze pro podnikovy proces je dilezité, aby
spoustécem celého procesu byl vstupni podnét (napi. potfeba zakaznika). Na jeho zakladé
dojde ke sledu logicky sefazenych a pfedem danych postupnych Cinnosti, které spolu tizce
souvisi. Ty pak, za vyuziti jistych zdroji a v uréitém prostredi, vytvoii ocekavany produkt
nebo sluzbu. Vystupem z tohoto procesu je splnéni pozadavkl vstupniho podnétu a zaroven

naplnéni podnikatelského cile.

1.2 Zakladni rozdéleni podnikovych procesi

Podobné jako definic podnikovych procest, existuje i nesc¢etné mnozstvi jejich rozdé€leni.
Tti zékladni typy podnikovych procest jsou procesy klicové, pomocné a ridici. Klicové
procesy se poji vétsinou s vyrobky ¢i sluzbami a jejich cilem je ptfidavat hodnotu pro
zakaznika. Pomocné (¢i podpurné) procesy jsou podporou procesu klicovych. U ridicich
procesti nemuzeme jasné stanovit vysledny produkt, jsou praifezové a jejich vystup je

stanoveni ukazateld a zpsobii méfeni jinych procest. (Vachal, Vochozka, 2013)

Velmi ptehledné clenéni procesti najdeme v knize Procesni fizeni v praxi podniki a
vysokych Skol od Tucka, Hrabala a Tr¢ky (2014). V prvnim rozdéleni procest se témér
shoduji s Vachalem a Vochozkou s malym rozdilem, Ze fidici procesy nazyvaji jako
metaprocesy. Podnikové procesy tedy c¢leni na: procesy klicové, procesy pomocné a
metaprocesy. Dale uvadi Procesni trojuhelnik Edwardse a Pepparda, ktefi rozliSuji Ctyfi
druhy podnikovych procest: konkurencni procesy, procesy infrastruktury, klicové a opérné
procesy. Konkuren¢ni procesy se odviji od konkurencni oblasti a zajistuji podniku zisk.
Procesy infrastruktury podporuji rozvoj piedpokladii jako jsou lidské zdroje ¢i technologie
apod, diky nimz rozhoduji o konkuren¢ni strategii podniku. Kli¢ové procesy maji za kol
zajistit, aby se podnik neocital v nevyhod¢ vici ostatnim subjektim. Opérné procesy jsou
kratkodobé a zajiStuji vyssi efektivnost podniku. Earlovo rozdéleni, stejné jako u Edwardse
a Pepparda, definuje Ctyfi typy: klicové a podpiirné procesy, procesy obchodni sité a
manazerské procesy. Kli€ové procesy jsou pifimo vztaZzeny na externi zadkazniky a jedna se

o zakladni ¢innosti hodnotového fetézce (napfi.: objednavky).
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Podptirné procesy zajistuji podminky pro klicové procesy a ovliviuji efektivitu podniku
(napft.: fizeni lidskych zdroji). Procesy obchodni sité sahaji za hranice podniku a promitaji
se na konkurenceschopnosti podniku. Manazerské procesy jsou takové procesy, kterymi
podnik uskuteciiuje planovani, organizace ¢i fizeni lidskych zdrojti. Jednoduché roztiidéni
poskytuje Porteriiv model hodnotového tetézce na primarni a podpiirné procesy. Déleni na
inovacni a provozni proces a poprodejni servis najdeme v hodnotovém fetézci BSC (Balaced
Scorecard). Hodnotovy fetézec dle BSC zacina zajisténim potieby zdkaznika. Na potiebu
zékaznika navazuje praveé inovacni proces, ve kterém se jedna o urceni trhu, vyzkum a vyvoj
vyrobku ¢i sluzby. Provozni proces zahrnuje samotnou vyrobu a logistiku, marketing a
prodej. Servis a sluzby spadaji pod prodejni servis. Cely hodnotovy fetézec konci
uspokojenim potieby zdkaznika. Scheertiv Y model identifikuje procesy ve vyrobnich
firmach. Spojuje logistiku a vyrobu s prodejem vyrobkii. Tento model vytvofil profesor A.

W. Scheer (Tucek, Hrabal, Trcka, 2014).

Vzhledem k rozmanitosti rozdéleni podnikovych procesi Ize konstatovat, Ze si kazdy podnik
muze zvolit rozdéleni procesii dle jeho potteby. V této diplomové praci se budeme fidit tim

nejjednodussim rozdélenim na klicové, podpiirné a tidici procesy.

1.3 Modelovani podnikovych procesi

V dnesni dobé musi podniky stale castéji zavadét procesni fizeni, aby ustaly konkurenci na
trhu. Je nutné, aby neustile optimalizovaly a zlepSovaly své procesy. Diky modelovani
procest tak podniky lépe porozumi svym vlastnim Cinnostem. K modelovani procest se
v soucasnosti vyuzivd informacnich technologii, kter¢ samotné¢ modelovani znacné
usnadiuji. Jako prvni je dulezité si definovat model procesu. Jednoduchou definici ndm
poskytne web Managementmania, ktery charakterizuje model procesu jako grafické
znazornéni jednoho procesu, tedy vizualné zndzornény sled aktivit nebo krokil, jdoucich
v procesu za sebou, a popis, kdo tyto aktivity ¢i kroky vykonéva a co k tomu potiebuje
(Model procesu (Process model), ©2011-2016). Lehmann (2012) ukazuje model procesu
jako detailni diagram pracovniho postupu. Tento diagram se rozSifuje o procesni mapu a to
tak, ze se do n¢j zahrne popis dil¢ich procesu, ¢innosti, tkoll, vstupli a vystupt. Je vzorem
pro nasledné pouziti softwaru pii modelovani (Lehmann, 2012).

Druhym pojem, ktery je nutné v této kapitole definovat, je modelovani podnikovych

procest. Toto modelovani vede k vytvareni modelt podnikovych procest, které nam davaji

informace o ¢innostech, jejich operacich a celkové struktute procesu (Weske, 2019).
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Pti modelovani procest je na proces nahlizeno jako na strukturu vzajemné navazujicich
¢innosti s tim, ze kazda z nich miZze byt popsana jako samostatny proces. Tyto ¢innosti
probihaji na zaklad¢ pfedem danych podnét ¢i divoda. Z okoli procesu piichazeji vnéjsi
podnéty a ty jsou nazyvany jako udalosti. Vnitini podnéty jsou situace, ve kterych se dana
¢innost nachazi, obvykle je nazyvadme stavy procesu. Co se ty¢e samotného modelovani,
existuje n€kolik standardd, dle kterych se modelovani téchto stavii fidi. Napiiklad se jedna
0 MMABP, BPMN, IDEF & UML. Z technik jsou to pak napiiklad ARIS, BSP (Repa, 2007).
Pro nase ucely popiSeme jen dva z téchto standardi a pfipojime jesté popis modelu EPC pro
prezentaci procesti. BPMN (Business Process Model and Notation) jsou principy a pravidla,
které se pouzivaji pro grafické znazornéni podnikovych procesi pomoci diagramti (BPMN,
©2004-2020). Vzhledem k zakotveni BPMN v norm¢ ISO/IEC 19510:2013 muazeme fict, Ze
podnikem takto vytvofeny model, usnadni pochopeni a komunikaci s ostatnimi

organizacemi.

Razné pohledy, pomoci kterych lze namodelovat urcité situace, poskytuje ARIS
(Architecture of Integrated Information Systems). Metodika, ktera vyuZzitim svych nastroji

umozituje navrhnout, zavést a fidit podnikové procesy (Repa, 2007).

Samotny graficky modelovaci jazyk pak predstavuje EPC (Event — driven Process Chain)

diagram.

EPC je model, ktery slouzi pro prezentaci procest. Jedna se tvorbu postupného fetézce

udalosti a ¢innosti, které realizuji poZadovany cil.
V EPC diagramu se pouZivaji Ctyfi typy objekti:

Udalosti — reprezentuji, jak proces probihd a zmény v ném. Definujeme vnéjs$i zmény, které
jsou spoustécem procesu, vnitini zmény jsou v pritbé¢hu procesu a vnéjsi efekt je koneCnym
vysledkem procesu.

Funkce — zastupuji ¢innosti nebo ukoly v procesu, které by mély mit pfidanou hodnostu pro
podnik, jejich soucdsti jsou vstupy (napf. informace nebo materidly), vystupy (napf.

informace nebo produkty) a zdroje.

Vseobecné jsou uvadéna dvé zékladni pravidla, na které je tfeba brat pfi tvorb¢é diagramu

zietel:
e kazdy model zaciné a kon¢i udalosti,

e musi se stfidat funkce a udalosti.
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Dalsimi jsou logické spojky OR, XOR a AND. Logickd spojka OR je nazyvana jako
rozhodnuti, v procesu je jedna nebo vice cest, které mohou nasledovat v dusledku
rozhodnuti. Naopak XOR je po rozhodnuti, po kterém je jen jedna cesta, ktera bude
nasledovat. AND zastupuje paralelni cestu, proces se miize rozd¢€lit do dvou a vice téchto

cest.

Zdroje — jsou veskeré nalezitosti, které do procesu vstupuji, naptiklad data, organizace, ¢i

pomocné informacni systémy (Ciencialova, ©2020).

Pro potteby diplomové prace jsme si zvolili grafické zpracovani procesu pomoci diagramu
EPC. Zaroven pfti tvorbé toho diagramu bude brat zfetel na uvedené standardy a metodiku
modelovani procesii. Diky EPC diagramu zmapujeme piehledné jednotlivé udalosti a

¢innosti, které se v procesu vyroby vyskytuji.

1.4 ZlepSovani podnikovych procestu

Podnikové procesy je dilezité zlepSovat, aby byl zajistén jejich plynuly chod, produktivita
¢1 kvalita. V soucasnosti kazdy moderni podnik optimalizuje své procesy, aby byl
konkurenceschopny a uspéSny. Pfi zlepSovani procesti se podnik zamétfuje na chovani
procesti a odhalovani pricin problému. Za optimalizovany proces miizeme povazovat ten, ve
kterém byla nalezena tspora Casu, byly snizeny naklady nebo doSlo ke zvySeni zisku ¢i

kvality produktt.

Pro optimalizaci podnikovych procesi jsou vyuzivany rizné metody a nastroje. Konkrétné
se muze jednat o metody BPR, TQM, Six Sigma, LEAN production, TOC ¢i Kaizen. Co se
tyCe nastroju, jsou to VSM, nastroje kvality, JIT, Kanban, 5S, Analyza pracovisté apod.
V této podkapitole popiseme metody BPR, TQM a Six Sigma. LEAN production, 58S,

Analyzu pracovisté a jiné metody €i néastroje budou popisovany v dalSich kapitolach.

Business Process Reengineering (BPR)

113

Dlabac (2020) ve svém ¢lanku tuto metodu oznacuje jako ,, dramatické zlepseni vykonnosti.
BPR se aplikuje nejcastéji tam, kde jsou podnikové procesy zdegenerované, neefektivni
nebo predimenzované a kvili tomu ztraci svou konkurenceschopnost. Pokud se podnik

rozhodne BPM realizovat, musi byt dodrzeny zékladni principy:
e zameéfovat se na procesy — vybirat klicové procesy,

e realizovat radikélni zmény — nebrat v potaz existujici struktury a postupy,
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e ocekavat dramatické zlepSeni — vysledny efekt musi byt velké skokové zlepSeni.
(Dlabac, 2020)

Detailni postup BPR popisuje Vaclav Repa (2007). V projektu, kterého se reengineering
tykd, musi byt definovany rozsah a cil projektu. Nésleduje dikladnd analyza potieb,
moznosti a vytvofeni nové predstavy o budoucich procesech. Aby tyto procesy byly
realizovany, musi byt vytvofen plan akci. Poslednim krokem metody BRP je samotna

implementace (Repa, 2007).
TQM (Total Quality Management)

Total Quality Management dbé navySovani produktivity spole¢né se zvySovanim jakosti a
sniZovanim ztrat pochéazejicich z nekvalitni vyroby. Zaroven se zamétfuje na zvySovani
urovné spokojenosti zakaznikll. JednodusSe feceno: ucelné a dusledné uplatiiovani metod
v ramci podnikové struktury zamétené na kvalitu a spokojenost zdkaznika (Tucek, Hrabal a

Trcka, 2014).

V knize od Tennanta (2017) je TQM definovéano jako zavedeni kvalitnich metod a postupd,
jejichz cilem je dosazeni nulovych vad, snizeni odchylek ve vystupech a inovace novych
postuptl a procest v pramyslu. TQM ukazuje vyznam procesniho fetézce, kde je kazdy
dodavatel i zdkaznikem. Sedmi hlavnimi néstroji pro TQM jsou histogramy, diagramy pficin
a nasledkd, check — listy, Paretiv diagram, grafy, kontrolni grafy a rozptylové diagramy.

(Tennat, 2017).
SIX Sigma

Pivod této metody hledejme ve spolecnosti Motorola. Majitelé nebyli spokojeni se
systémem fizeni, protoZe jeho vystupem byly vyrobky s 20 % chybovosti. Bill Smith, ve své
dobé viceprezident a vedouci odd¢€leni kvality v Motorole, je povazovan za otce Six Sigmy.
Nezabyval se kvalitou vyrobku, ale kvalitou samotného procesu (Filip, 2019). Pojem Six
Sigma je fizeni, které zvySuje efektivitu a hodnotu podniku tim zplisobem, Ze se neustale
zdokonaluji firemni procesy. Vyuziva procesni fizeni a rozhodovani opirajici se o namétena
data. K méfeni slouzi statistické metody. Cil Six Sigma spoc¢ivd v dosazeni urovné Sesti
sigma mezi hornim a dolnim limitem v Gaussové¢ kiivce rozdéleni kvality produktti. Proces,
ktery splituje kvalitu Six Sigma, zaruci efektivitu 99,9997 % (Vachal a Vochozka, 2013).
Svozilova (2011) piSe, ze Six Sigma znaci vyspélost vyrobniho procesu. Dle statistik proces
kvality pracuje na urovni Sesti sigma, tzn. asi tfi zdvady v milionu jednotek vystupu

(Svozilova, 2011).
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Urceni odchylky od standardu se oznacuje jako sigma a znamena to, Ze témeét viubec
nedochazi k chybam. Proto je uc¢elem Six Sigma zlepSeni kvality procesu identifikovanim a
odstranovanim pficin problému vyrobnich a obchodnich procest (Rosing, Scheel a Scheer,

2015).

1.5 Vyrobni proces

Vyrobni proces mize mit spoustu charakteristik, zalezi ptfedevSim na typu podniku.
Hanzelkova ve své knize piSe, ze vyrobni proces je uskuteciovan vyrobnim systémem. Jedna
se o pfeménu vyrobnich faktorli na zbozi nebo sluzbu. Vyrobni proces je podle ni vymezen

nasledovné:
e rozmanitosti a mnozstvim sluzeb,
e technologiemi, uspofadanim a organizaci vyroby,
e stalosti vyroby a schopnosti pruzné reagovat na poptavku.

Dale je podle Hanzelkové na misté vymezit si, co zahrnuje vyrobni proces, co je vyrobek ¢i
sluzba a kdo je zakaznik (Hanzelkovéa, 2013). Jako obecnéjsi definici vyrobniho procesu
muzeme uvést, ze je to plynuly tok, pii némz dochazi k pfemeéné surovin na finalni vyrobky
sledem urcitych operaci (Kmec, Kucerka a Popilkové, 2016). Tomek a Vavrova (2014)
kladou v definici diiraz na cilevédomé lidské chovani, které za pouziti vstupnich faktori
zajisti proces transformace na co nejhodnotnéjsi vystup (Tomek, Vavrova, 2014). OdlisSnym
zpusobem se da vyrobni proces definovat jako vyroba. Pti vyrobé dochazi k transformaci
vstupll na vystupy. Pod pojmem vstupy jsou zamysleny vyrobni faktory (tj. prace, pida,
kapital a informace). Pojem vystupy naopak znamena konkrétni vyrobky.
Vyrobni proces je mozné rozc¢lenit nékolika zpisoby:
1. dle miry podilu vyrobniho procesu na vystupnich prvcich
e hlavni, pomocny, vedlejsi, pfidruzeny
2. dle slozitosti vyrobki
e jednoduché, slozité

3. dle Gcasti ptirody, ¢loveéka nebo techniky

e pfirodni, pracovni, automatické
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4.

1.5.1

dle zptisobu a miry opakovatelnosti

e nepfetrzity, pretrzity, cyklicky, necyklicky (Vyroba a vyrobny proces, c2004-
2020).

Typy vyroby

Vyrobu Ize Clenit nékolika zpiisoby, vzdy vSak zalezi na zaméteni daného podniku. Miizeme

konstatovat, Ze v odborné literatuie je vSeobecné uvadéno zakladni Clenéni, a to na

hromadnou, sériovou a kusovou vyrobu (Vyroba a vyrobny proces, c2004-2020):

Hromadnda vyroba je charakterizovana malou rozmanitosti vyrobkul, které jsou
vyrabény ve velkém mnozstvi. Doprovazi ji vysoka specializace pracovnikii a

vysoky stupeit mechanizace a automatizace.
Sériova vyroba je nej€astéj$im typem vyroby v podnicich. Znakem je zhotoveni vice
vyrobku za sebou. Typicka je standardizace vyrobkl a postupd.

Kusova vyroba je specifickd v odliSnosti jednotlivych vyrobkili a v samostatné,

naro¢né a nakladné piipravé.

Jiné ¢lenéni popisuji Martinovicova, Konecny a Vaviina (2019), ktefi d€li vyrobu na

zakazkovou, sériovou, vdzanou, pruznou a plynulou:

1.5.2

Zakazkova vyroba svym popisem odpovida vyrobé kusové, stejné tak 1 vyroba

vazana je totozna jako hromadna.

Pro pruznou vyrobu je typicky jeden druh vyrobku dle pfani zdkaznika, avSak za

standardizace urcitych komponent.

Plynula vyroba je charakteristickd svym nepfetrzitym proudem zpracovavanych

surovin a tim i vyrobki (Martinovi¢ova, Kone¢ny a Vavtina, 2019).

Rizeni a organizace vyroby

Strategie podniku a informace od zdkaznikld jsou podnétem pro fizeni vyroby. Cilem

podniku by mél byt uspéSny prodej vlastnich vyrobkii v kvalité¢ pozadované zdkazniky.

Stézenim nastrojem fizeni vyroby je jeji planovani. Diky spravnému planovani tak

nedochazi k neplnéni smluvenych termint se zakazniky (Martinovi¢ovd, Konecny a

Vaviina, 2019). Rizeni a organizace vyroby fesi témata jako operativni fizeni, planovani a

organizace vyroby.
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Dale také produkéni portfolio, produktovou strategii a zavadéni novych vyrobkt do vyroby.
Mezi metody fizeni vyroby fadime napiiklad metodu ABC, CRP, JIT, MRP, ERP,
KANBAN, FIFO ¢&i LEAN Production (Rizeni vyroby (Production Management), ¢2011-
2016).

V knize Production Management definuje Chandra fizeni vyroby jako rozhodovéni
v souvislosti s vyrobnim procesem. Vysledné zbozi ¢i sluzba jsou vyrabény dle pozadavki,
v ur¢itém mnozstvi a v pozadovanych minimalnich nakladech. Mezi funkce fizeni vyroby
patii planovani, vystavba novych budov, zajisténi vyrobnich zatizeni, rozvrzeni pracovist,
pracovni prostiedi, vyuziti metod, fizeni zasob ¢i kontrola kvality (Chandra, 2013). Obdobné
definuje fizeni vyroby i kniha od IntroBooks. Rizeni vyroby se zabyva procesy, které fidi
transformaci vstupli na vystupy. Vstupy zahrnuji lidské zdroje, suroviny, stroje, energii a
informace. Za zdkladni proces povazuje ten vyrobni, ve kterém jde o zpracovani findlniho

vyrobku dle pozadavki a potfeb zékaznika (IntroBooks, 2019).
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2 KONCEPT STIHLE VYROBY A PLYTVANI

Stihla vyroba neni novym pojmem. Kofeny nalezneme jiz ve vyrobé Henryho Forda & u
Tomase Bati, avsak za zéklad konceptu $tihlé vyroby je povazovan Toyota Production
System od automobilové spole¢nosti Toyota. Tento koncept se poté zacal rozsifovat do
ostatnich primyslové vyspélych zemi. Stihlou vyrobu nazyvame téz Lean & Lean
Production a v této kapitole popiSeme jeji zakladni predpoklady, které vychazi z definic
nekolika ceskych 1 zahrani¢nich autort. Nasledné se budeme vénovat problematice plytvani
a jejim kategorii. Tyto ztraty pak jednotlivé popiSeme, jsou totiz jednou z proménnych, které
budeme vyuzivat v praktické casti této diplomové prace, zejména se bude jednat o ztraty

zpusobené zbytecnymi pohyby ¢i ¢ekanim.

2.1 Stihla vyroba

Filip (2019) definuje Stihlou vyrobu jako filozofii, ke které je nutnd podpora jak od
nejvyssiho vedeni, tak od obycejnych pracovnikl. Ke kazdé metod¢€, kterou zvolime, je
nutné zvazit, jakym zptisobem ji pojmeme, jak ji budeme podporovat a dale rozvijet.
Vyznam slova ,,§tihly* v tomto pojeti znamena udélat to s mens$i pracnosti, investicemi,
zasobami na mensim prostoru a v co nejkratsim &ase (Filip, 2019). ,, Stihla vyroba znamend
vyrabét vice s mensim mnozstvim zdrojii“ (Vachal a Vochozka, s. 466, 2013). U §tihlé vyroby
jde predevsim o maximalizaci vykonu lidskych zdrojii, minimalizaci ztrét a pfizpisobeni se

poptavce zdkaznika (Dlabac, 2020).

Ponckud detailnéjsi a presnéjs$i definice jsou uvadény v zahranicni literatufe. Naptiklad
Wilson (2009) uvadi, ze §tihla vyroba je komplexni soubor technik, jejichz kombinace
umozni sniZit a nasledné eliminovat plytvani. Spole¢nost se pak stava Stihlejsi, flexibilné;si
pouziti mensiho mnoZstvi materialu, s mensimi investicemi a zdsobami, v mensim prostoru
a s mens$im poctem lidi (Wilson, 2009). Dalsi z definic tik4, ze lean production znamena
systematicky pfistup k eliminaci ¢innosti, které v celém vyrobnim systému nemaji pfidanou
hodnotu. Podle autorti Tetteha a Uzochukwu (2014) lean production charakterizuje pét
zékladnich principii: definovani hodnot, mapovani toku hodnot, optimalizace toku, tah
vyroby a neustalé zlepSovani. Tato metodika ma za cil zlepSit dobu cyklu, jeho propustnost
a eliminovat z procesu plytvani (Tetteh a Uzochukwu, 2014). Thompson klade diraz na
zdroje a jejich minimalni pouziti. Stihlou vyrobu popisuje jako zptisob vyroby s minimem

zdrojii. Za zdroje povazuje praci, kapital, material, ptidu a Cas.
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Vyroba neustale zlepsuje svou kvalitu a snizuje své ndklady odstranovanim riznych druhii

plytvani (Thompson, 2014).

Vliv Leanu na ekonomickou vykonnost podniku, konkrétné ukazatele ROA a ROE, popisuji
ve svém odborném clanku Rajnoha, Galovd a Rozsa (2018). Z Lean metod zkoumali
napiiklad TQM, JIT, Six Sigma, MRP ¢i 5S. Zavérem tohoto vyzkumu bylo, ze ne vSechny
metody maji vliv na vyss$i ekonomickou vykonnost podniku. Mezi metody, které ovliviiuji
ROE a zvysuji konkurenceschopnost, patii standardizace, 5S, JIT ¢i Six Sigma. ROA

shledavaji jako spiSe imaginarni ukazatel (Rajnoha, Géalova a Rozsa, 2018).

Odstranéni plytvani je vysledkem $tihlé vyroby, a to ve vSech vyrobnich oblastech, ve
vztazich se zékazniky, dodavateli i v fizeni vyroby. Cilem $tihlé vyroby je vyuzit méné
lidského tsili, snizit investice, zkratit ¢as vyvoje produkti s vyuzitim mensiho prostoru.
Vyrobni spolecnost ¢i podnik se podle tohoto konceptu ma stat z hlediska poptavky
zakaznikd vysoce odpovédnou, ma vyrabét produkty v nejvyssi kvalité a zaroven co
nejhospodarnéj$im zptisobem. Pro Stihlou vyrobu definujeme sedm prvki: malosériovou
vyrobu, zkraceni Casu, udrzbu a vylepSeni vybaveni, systém tahu vyroby, zaméfeni na

tovarny a technologie, pracovni butiky a standardizace operaci (Badiru, 2014).

2.2 Druhy plytvani

Jelikoz je eliminace plytvani stéZejnim bodem §tihlé vyroby, je nutné si ji nejdiive definovat.
Plytvani je vSe, co vyZaduje penize a co zaroven neni pfidanou hodnotu vyrobku nebo
sluzby. Penize jsou tedy investovany do oblasti, ze kterych se ndm do podnikani nevrati nic
zpét. Takovéto plytvani je trvalym zdrojem ztrat a ma za nasledek sniZovani nejen efektivity
podniku, ale 1 jeho zisku. Cilem §tihlé vyroby je tedy tomuto plytvani ptedejit. Pokud
aplikujeme koncept Stihlé vyroby, je nutné v ramci néj odstranit veskeré plyvani ¢i ztraty.
Tato plyvani a ztraty jsou definovany jako Muda (japonskeé slovo) a jsou rozdéleny ptivodné

do sedmi, posléze do osmi kategorii (Nenadal, 2018).

Kategorie plytvani (8 Muda) popisuji ve své knize Véachal a Vochozka (2013) nasledovné:
e ztraty nadprodukci
e ztraty v disledku drZzeni nadmérnych zésob
e ztraty v disledku oprav a zmetk

e ztraty zpuisobené zbyte¢nymi pohyby
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e ztraty pii vlastnim zpracovani vyrobku

e ztraty ¢ekdnim

e ztraty v dopravé

e ztrata nevyuziti tvirciho potencialu pracovniki.
Ztraty nadprodukci (nadvyroba)

Jestlize se vyrabi diive, nez je v planu, nebo jesté pred objednavkou zakaznika, dochézi
k vétSimu zabéru vyrobnich a skladovacich ploch, vétsi rozpracovanosti vyrobkt a ke vzniku
nadmérnych zdsob (Vachal a Vochozka, 2013). Podle Chromjakové a Rajnohy vede
nadprodukce mimo jiné k vétsi spotfebé materidlu. Za hlavni zdroje nadvyroby pokladaji

naptiklad:
e vice informaci v procesu, nez je potieba,
e nadbytec¢né hlaseni a standardy,
e nevyuzita kapacita pracovniki,

e nespravna definice pozadavkll pro vytvofeni nového procesu (Chromjakova,

Rajnoha, 2011).
Ztraty v disledku drZeni nadmérnych zasob

Ke vzniku nadmérnych zdsob vétsinou dochazi v pribehu celého procesu. Na zacatku je to
velké mnoZzstvi prvki vstupujici do procesu, dale jde o rozpracované vyrobky a na konci se

jedna o hotové vyrobky, které zdkaznik zatim nepozaduje (Vachal a Vochozka, 2013).
Ztraty v disledku oprav a zmetki

Tento druh ztrat zplsobuji vyrobky, které nedosahuji pozadované kvality, byl na né
spotfebovan material a vyuZita lidsk4 prace. Ke zmetklim nemusi dojit, jestlize se chyba

v procesu odhali v€as a opravi se (Vachal a Vochozka, 2013).
Ztraty zpusobené zbyte¢nymi pohyby

Jestlize pohyb nepiidava hodnotu, je neproduktivni a zplsobuje ztrdtu. Miize se jednat
napiiklad o zbytecné pfechazeni po pracovisti, hledani pracovnich pomtcek ¢i jinych véci

nezbytnych k praci, manipulace s bifemeny apod. (Vachal a Vochozka, 2013).
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Chromjakova a Rajnoha (2011) uvadi naptiklad tyto zbyte¢né pohyby — ptfedani ulohy
jinému pracovnikovi, premistovani vyrobkd po pracoviSti ¢i nespravna ergonomika

(Chromjakové, Rajnoha, 2011).
Ztraty pri vlastnim zpracovani vyrobku

Tyto ztraty se tykaji nadmérného odpadu (Vachal a Vochozka, 2013). Za nadmérny odpad
lze povazovat napiiklad nadbytecnou spotiebu materidlu, nevhodné nastaveni stroji ¢i

lidsky faktor.

Ztraty ¢ekanim

Kazdy pracovni proces zahrnuje Cekéani. Pracovnik nemuze vykovavat svou cinnost
z technicko — organiza¢nich diivoda (Vachal a Vochozka, 2013). Piikladem mize byt cekani

na opravu stroje ¢i naradi, ¢ekani na dodani materialu apod. Cely proces se diky takovému

¢ekani casove prodluzuje.
Ztraty v dopravé

Pokud v procesu dochazi k pfemistovani, jedna se predevsim o to, ze se ,, objekty potreby
bezcilné nebo nepromyslené premistuji z mista na misto, nebo nejsou tam, kde je potiebujete,

abyste dany ukol mohli provést* (Svozilova, s. 35, 2011,).
Ztrata nevyuZiti tviréiho potencialu pracovniki

Tento druh plytvani popisuje Svozilovd (2011) jako schopnost mysleni. Jak jiz bylo
zminéno, tento zptisob plytvani je popisovan az v posledni dob¢. Jednim z diivodi je potieba
kvalifikace pracovnikil u riznych procest, a pokud je mozné pracovnika nahradit strojem,
eliminujeme tim plytvani (Svozilova, 2011). Ztraty mohou byt také zptisobeny nevhodnym
chovanim vedoucich pracovnikii k podfizenym, to vede k demotivaci a nevyuziti schopnosti

pracovnikl (Vachal a Vochozka, 2013).
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3 VYBRANE NASTROJE ZLEPSOVANI VYROBNICH PROCESU

V této kapitole jsou popsany nastroje zlepSovani vyrobnich procesu, které byly vyuzity pro
zpracovani praktické ¢asti této prace. Ze vSeho nejdiive popiSeme méieni prace a jeho
jednotlivé metody jako je pfimé a nepifimé meétfeni. Dale budou popsany diagramy a to
Spaghetti, Paretiv a Ishikawa. Pro potteby této diplomované prace bude vysvétlen vyznam

5S a check — listu.

3.1 Meéreni prace

M¢fteni prace spociva v urCovani spotieby Casu konkrétni ¢innosti. Na zikladé méfeni
uréujeme normu. Nejcastéji se pouzivaji metody casové studie jako pfimé a neptimé méfenti.
Piimé méreni

K pfimému méfeni se obvykle pouzivaji stopky a formulaf, jako alternativu leze pouzit

néjaké zatizeni (tablet, mobilni telefon) se softwarem. Dva zdkladni zplsoby piimého

meéfeni jsou a chronometraz a snimek pracovniho dne
Chronometraz

Nejcastéji toto mefeni pouzivame pro stanoveni vykonovych norem. Pfesné se jedna o urceni
délky pracovniho déje (operace). Princip metody spociva v rozdéleni méfené operace na
dil¢i ukony.

Snimek pracovniho dne

Metoda nepietrzitého pozorovani spotieby Casu za sménu. Vysledkem je celkovy piehled o
spotfebé Casu, identifikace plytvani, uréeni cinnosti nepfidavajici hodnotu ¢i nova
organizace prace. Pfi provadéni tohoto typu méfeni je nutné dodrZovat pravidla a dbat na

pfesnost, aby byly vysledky objektivni.
Nepiimé méreni
Cilem nepiimého méifeni je rozebrat jednotlivé ukony na zakladni pohyby a dle jejich

narocnosti jim pfifadit index, ktery odpovida spotiebé ¢asu. Dvé nejzndméjsi metody jsou

MTM a MOST. (Dlaba¢, ©2005-2020)
MTM (Metods Time Measurement)

MTM je systém, ktery detailné hodnoti spotfebu casu lidské pradce pomoci rozboru

pracovniho postupu bez ohledu na prostiedi.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 27

Metoda vyzaduje detailni popis vykonavanych pohybli, a to napiiklad typ pohybu,
narocnost, vzdalenost, hmotnost objektu a jiné. Tato metoda je typickd pro préace

s opakujicimi se ¢innostmi. (Kmosek, ©2018)
MOST (Maynard Operation Sequence Technique)

Metoda pro analyzu, méfeni a optimalizaci prace. Jedna se o systém predem urcenych Casi,
jehoz cilem je umoznit zvyseni produktivity pii zachovani ptesnosti. Lze jej pouzit ve vSech
pramyslovych odvétvich. MOST dé€lime na Mini, Basic, Maxi a Admin. MOST Basic je
z nich nejpouzivanéjsi, normuji se nim ¢innosti, které trvaji nékolik vtefin az minut. (Dlabac,

©2005-2020)

3.2 Analyza pohybu operatora — Spaghetti diagram

Spaghetti diagram patii mezi nastroje Stihlé vyroby. Cilem je porozuméni cesté, kterd se
vztahuje k vyrobnimu procesu. Pomoci Spaghetti diagramu chceme pochopit efektivitu
aktudlniho uspotadani pracovist¢ (Borgonovo, 2020). Diagram je definovan jako
vizualizace, ktera pouzivd spojitou linii toku ke sledovani cesty polozky ¢i aktivity

probihajicim procesem. (WHAT IS A SPAGHETTI DIAGRAM? ©2020)

3.3 Paretiv diagram

Graf propojujici sloupcovy graf na hlavni ose y se spojnicovym grafem na vedlejsi ose y.
Vyuziti grafu je na zakladé pravidla 80:20. V knize od Poury, Marysky, Stanovské a Sedivé
(2018) je Paretovo pravidlo definované tak, zZe ,,za 80 % problémii v procesu miiZe pouze 20
% pricin“ (Pour, s. 2, 2018). Paretliv diagram oddé€luje podstatné faktory problému od téch

nepodstatnych a poméaha odhalit hlavni nositele problému v procesu (Pour, 2018).

3.4 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram je nazyvan také ,,rybi kost™ nebo diagram pficin a nésledkti. Poprvé ho
v 60. letech pouzil Ishikawa Kaoru. Diagram funguje na principu, Ze hlavou rybi kosti je
feSeny nasledek. Na patet, kterd ma tvar Sipky, navazuji kategorie pfic¢in. V kazd¢ kategorii
jsou uvedeny jednotlivé pticiny. Ke zpracovani diagramu vétSinou dochazi na konci faze

identifikace rizik. (Korecky a Trkovsky, 2011)
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35 5SS

Metoda 5S je jedna ze zakladnich metod §tihlé vyroby, ktera vznikla v Japonsku. Jejim cilem
je vytvofeni a udrzeni Cistého, organizované¢ho a produktivnéjsiho prostfedi. Nazev 5S je
zkratkou pro jednotlivé kroky této metody — Seiri (sefadit), Seiton (systematicky usporadat),
Seiso (¢isténi), Seiketsu (standardizace), Shitsuke (disciplina). Vyhody spravného pouziti
5S spocivaji napiiklad ve snadném pfistupu k nastrojim, zkraceni Casu seznameni

pracovnika s pracovistém Ci zlepSeni trovné bezpecnosti na pracovisti (How 5S Works).
Vyznam jednotlivych 5S
Seiri — seradit

Prvnim krokem je sefazeni a odstranéni nepotifebnych polozek. Na pocatku je tedy nutné
oznacit vSechny polozky, které jsou nezbytné pro praci (How 5S Works). Piebytecné
polozky se pak vétSinou oznacuji ¢ervené. Dilezita je pravidelna kontrola, Ze na pracovisti
zustava opravdu pouze to, co pracovnik potiebuje (Understanding the 5S’s of Kaizen,

©2020).
Seiton — systematicky usporddat

Ty polozZky, které jsou nezbytné a budou zachovany, musi mit jasn¢ definované misto (How
5S Works). K témto polozkdm je nutné zajistit snadny ptistup. Polozky jsou umistovany tak,
aby to, co pracovnik nejcastéji pouziva, bylo nejbliZze. Diky tomu nedochdzi ke ztratam Casu,

ktery je potfebny pro praci (Understanding the 5S’s of Kaizen, ©2020).

Seiso — cisténi

Pojmem seiso je mySleno vyc€isténi pracovisté. Znamena to ale také opravu ¢i vymeénu vSeho,
co je poskozené (How 5S Works). Cisténi a kontrola pracovisté by méla probihat v

pravidelném casovém intervalu. Pracovisté je tak stale pfehledné a bezpe¢né (Understanding

the 5S’s of Kaizen, ©2020).
Seiketsu — standardizace

Pro dané pracovisté jsou vytvotreny postupy, kterych se budou pracovnici drzet. Aby vse
hladce fungovalo, je nutné tyto standardy dodrzovat (Understanding the 5S’s of Kaizen,
©2020).
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Shitsuke — disciplina

Podstatou shitsuke je, aby pracovnici védéli, kde maji polozky své misto a udrzovali pofadek
intuitivné (Understanding the 5S’s of Kaizen, ©2020). K udrzovani potadku je pak nezbytna

disciplina vSech zucastnénych, jinak tento princip nebude fungovat (How 5S Works).

Rozsitenégjsi pohled na 5S poskytuje API (Akademie produktivity a inovaci). Pracovisté ma
vyznaCené piistupové cesty, pracovni oblasti a prostory pro material. 5S poskytuje
vizualizaci plyvani, redukuje plyvani, zlepSuje materidlovy tok, kvalitu, podnikovou kulturu
a pracovni prostiedi. V této metodé se jedna o souhrn 5 krokti vedoucich k eliminaci plytvani

na pracovisti:
Seiri — separovat

Rozdéleni polozek na ty, které musi byt na pracovisti, mohou byt odstranény nebo musi byt

odstranény. Pfi separaci vyuzijeme Paretovo pravidlo.
Seiton — systematizovat

Cilem tohoto kroku je najit misto setfidénym polozkam. Kazdy, kdo bude polozku pouZivat,
si ji snadno vezme, pouzije a vrati na své misto. Zohlediiuje se ergonomie pohybu a
frekvence pouzivani. Podstatnym krokem je 1 vizualni oznaceni mista polozek.

Seiso — stale ¢istit

Vydefinovani oblasti potiebné pro vyc€isténi v ramci pracovisté. Klademe si naptiklad tyto
otazky: Co je potieba cistit? Kdo bude cistit? Kdy a v jakych intervalech bude probihat

cisteni? Nebo jaké prostredky k tomu potrebujeme?
Seiketsu — standardizovat

Aby se zabranilo opétovnému neporadku, je nutné vytvofeni a dodrzovani standardi

pracoviStéaurceni podminek a odchylek v souladu s timto standardem.
Shitsuke — sebedisciplina

Sebedisciplina znamena zlepSovani soucasného stavu. V tomto kroku se uskuteciiuji
pravidelné audity a Skoleni, kdy se u pracovnikii rozviji smysl pro potradek, presnost a

diaslednost (Jednotlivé metody a nastroje (A — CH), ©2005-2020).
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3.6 Check-listy

Analyza pomoci kontrolniho seznamu (CLA — Check List Analysis) vyuzivd seznam

polozek, krokti nebo ukol, pomoci kterych dochézi k ovéreni spravnosti a iplnosti postupu.

Jedna se o techniku kontroly, kterd je velmi jednoduchd, pouzivana a G¢inna. Vytvoreni
kontrolniho seznamu se opira o praxi a znalost kontrolované¢ho pfedmétu. Touto technikou
zjistujeme soulad se standardy ¢i normami, zpétnou piicinu problému nebo ovéfujeme stav
daného zafizeni (Analyza pomoci kontrolniho seznamu — CLA (Check List Analysis),

©2011-2016).
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4 VYBRANE NASTROJE PROJEKTOVEHO MANAGEMENTU

Z projektového managementu bude v této diplomové praci pouzit Ganttiv diagram, SWOT

analyza, Rizikova analyza projektu a analyza IS/IS NOT.

4.1 Ganttav diagram

Petr Jiranek (2016) uvadi: ,, Ganttitv diagram predstavuje grafické zndazornéni posloupnosti
naplanovanych ukolit v c¢ase* (Co je to Ganttiv diagram? 2016). Ganttiv diagram si lze
také predstavit jako tabulku. Do tabulky se zapisuji ¢innosti a jejich délka trvani, ndvaznost
jedné €innosti na jinou a jejich pfedchidci. Ve vysledku nam tabulka dava celkovy vizudlni

piehled o posloupnosti ¢innosti v ¢ase (JaniSova a Kiivanek, 2013).

4.2 SWOT analyza

SWOT analyza aneb analyza silnych a slabych stranek, ptileZitosti a hrozeb. Nejcastéji se

provadi v pfedprojektove fazi. Sklada se ze Ctyt anglickych slov:
e Strenghts — silné stranky,
e Weaknesses — slabé stranky,
e Opportunities — ptilezitosti,
e Threats — hrozby.

Pfi tvorbé analyzy jasn¢ definujeme, co je jejim pfedmétem a provadime ji skupinové
(Dolezal, 2016). V analyze SWOT rozliSujeme ¢tyii kvadranty. Prvni kvadrant obsahuje
faktory s pozitivnim dopadem na zkoumany pfedmét. Druhy kvadrant je opakem prvniho,
obsahuje faktory s negativnim dopadem. Ve tietim kvadrantu jsou faktory interni povahy,
které 1ze ovlivnit. Posledni kvadrant jsou externi vlivy, jez ovlivnit nedokazeme. Skutecnosti
ptindSejici spolecnosti spéch, napiiklad technologicky vyvoj, dafiové ulevy ¢i uspokojeni
potieby zakaznika, nazyvame pfilezitostmi. Mezi hrozby patii skutecnosti snizujici
poptavku, nespokojenost zakaznikii nebo okolnosti ohrozujici ekonomickou stabilitu
zkoumané spole¢nosti. Na zékladé¢ vyhodnoceni analyzy se pfipravuje dand strategie

(Cevelova, 2020).
Strategie SWOT analyzy

Ze vzéajemnéeho plsobeni silnych a slabych stranek, pfileZitosti a hrozeb mezi kvadranty,

hledame vhodnou strategii.
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Kombinace strategii jsou nasledujici:

e SO - ofenzivni strategie, jedna se spravné vyuziti uvedenych ptilezitosti za pomoci

silnych stranek,
e ST — defenzivni strategie, minimalizace hrozeb za pomoci silnych stranek,
e WO — strategie spojenectvi, k odstranéni slabych stranek pouzijeme pfileZitosti,

e WT — strategie uniku/likvidace — ve slabém podniku minimalizujeme dopady

(Potizek, ©2018-2020).

4.3 Rizikova analyza projektu

Pii rizikové analyze ptedpokladdme vSechna moznd rizika, kterd se mohou vyskytnout
v projektu. Cilem je piedejit témto rizikim a piipadné jejich dopad minimalizovat.
Vytvotime seznam moznych rizik, ohodnotime je z hlediska pravdépodobnosti vzniku a
miry dopadu na projekt a vytvotime mapu rizik. Kazd¢ riziko na mapé€ s vétsi hodnotou, nez
je pro projekt pfipustnd, je nutné sledovat. Pro takova rizika je nutné stanovit napravna
opatieni. Dutlezité je se k rizikim béhem projektu vracet, vyhodnocovat je a aktualizovat

(Ktivanek, 2019).

4.4 IS/ISNOT

Analyza IS/IS NOT je velmi jednoduchy nastroj, ktery jasn¢ definuje hranice toho, co do
projektu patfi a co ma byt ponechdno stranou. Diky tomu dochézi k feSeni podstatného
problému. Tato analyza by méla pfedchazet dal$im analyzam, jako je Ishikawa diagram
apod. Dalsi vyhodou této analyzy je dokumentace kde, co, kdy a kdo je spojen s problémem

(IS - IS NOT, ©2020).
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V teoretické cCasti této diplomové prace byly vymezena vSechna potiebnd teoreticka
vychodiska, jako jsou zékladni pojmy a definice tykajici se optimalizace procesi.
Z dostupnych kniznich, internetovych zdrojii a odbornych periodik byly v prvni kapitole
popsany podnikové procesy. Konkrétné byly uvedeny rizné definice procesu, zakladni
rozdéleni podnikovych procesti, modelovani procesti a jejich zlepSovani. Dale byl
specifikovan vyrobni proces, jeho typy, fizeni a organizace vyroby. Druha kapitola byla
zaméfena na koncept §tihlé vyroby, definovala samotné plytvéani a jeho druhy. Koncept Stihlé
vyroby se pokusime aplikovat v praktické casti této diplomové prace. Z toho divodu
v kapitole tfeti byly vybrany a popsany nastroje zlepSovani vyrobnich procest. Jedné se o
méteni prace, analyzu pohybu operatora, Paretiv a Ishikawa diagram, 5S a check — listy.
Nastroje projektového managementu byly uvedeny ve ctvrté kapitole. Pro potieby
diplomové prace byly vybrany analyzy SWOT, IS/IS NOT a Rizikova analyza projektu.
Vyuziti Ganttova diagramu poskytne lepsi piehlednost napldnovanych ¢innosti a kol
v projektu. Diky SWOT analyze dokaZeme definovat silné a slabé stranky, prileZitosti a
hrozby dané spolec¢nosti. Analyzy IS/IS NOT urci hranice projektu ve smyslu toho, co do
projektu patii a nepatii. Kazdy projekt provazi jista rizika, diky rizikové analyze je dokazeme

identifikovat, rozttidit a pfijmout k nim potiebna opatieni.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost se zabyva vyvojem a vyrobou kompozitnich a sendviCovych materidli i
kone¢nych vyrobkii. Specifikem pro tuto spolecnost je fakt, Ze kazdy rok ptichdzi na trh

s novymi vyrobky ¢i inovacemi z vlastniho vyvoje.

Jiz vroce 1992 byla vybrana spole¢nost zalozena jako soukromd a ryze ceskd firma.
Aktualné ma spole¢nost kolem 200 zaméstnancd. Jeji vyrobni plocha ¢ita 5000 m? a nachazi
se vobci Kunovice nedaleko Uherského Hradisté. SpoleCnost se pysSni tim, ze je
zakladajicim ¢lenem Moravského leteckého klastru, ¢lenem Hospodaiské komory CR a také

¢len organizace s ndzvem Composed with Composites (Interni materialy spole¢nosti, 2019).

Struktura vedeni firmy je nasledovnd, spolecnost mé pét vlastniki firmy a dale dva jednatele,
ktefi tvoii zdkladni pilif spolecnosti. Spole¢nici firmy tvofi vykonnou radu a o chod
spolecnosti se stara profesiondlni management: Napftic¢ celou spolecnosti se uplatituje princip
zpracovan komplexni projekt, ve kterém jsou naznaceny cile projektu, jeho etapy plnéni,
dale rozpocet a specifikace zdroji apod. Rizenim takového typu projektu je povéien

projektovy manazer firmy (Vyrocni zprava spolec¢nosti, 2018).

6.1 Predmét ¢innosti

Jednou z mnoha okruhli ¢innosti je vlastni vyroba pevnostnich epoxidovych lepidel.
Vlastnosti epoxidovych lepidel velmi casto pievySuji mechanické vlastnosti lepenych
materiald. Pod nazvem LETOXIT se skryva fada epoxidovych lepidel pro rtizné finalni
aplikace, napiiklad LETOXIT KFL - vysokopevnostni epoxidova foliova lepidla,
LETOXIT PL — epoxidova tekuta lepidla pro ty nejnarocnéjsi aplikace, LETOXIT LH —
epoxidovéa tekuta lepidla pro pevnostni lepeni v primyslu. Spole¢nost déle zajiStuje
obchodni zastoupeni evropskych vyrobcu lepidel SABA (nébytkafstvi a Calounictvi) a

ERGO (vtefinova a anareobni lepidla).

Dalsi ze Skaly ¢innosti firmy je vyroba kompozitnich (laminatovych) profilti znamych jako
sklolaminatové nebo uhlikové tyCe ¢i trubky. Kompozitni profil mize byt riznych tvara,
vyrabi se metodou pultruzniho tazeni z pryskyfice a vyztuze. Profily maji nizkou véhu a
vynikajici odolnost vii¢i korozi a chemikaliim. Déle je to vyroba semipregti, které maji
uzkou vazbu na prepregovou technologii. Semipreg je tkanina jednostrann¢é impregnovana

foliovou pryskyfici.
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Neopomenutelny je vyvoj a vyroba sendvi¢ovych panelt, které maji vostinové jadro a formu
plochych nebo tvarovanych dili. Konstrukce téchto paneli se vyznacuje vybornymi

mechanickymi vlastnostmi a velmi nizkou vahou panelu.

Systém pro dodatecné zesilovani konstrukci s ndzvem LETOXIT SILOSYST se sklada z
uhlikové lamely impregnované epoxidovou pryskyfici a dvouslozkového tixotropniho
lepidla. Pouziti systému se uplatiiuje ve stavebnictvi ke zpevilovani betonové nebo jiné
stavebni konstrukce, zvySuje se unosnost stavebnich konstrukci nebo se renovuji starsi
betonové objekty (mosty). Systém je také vhodny pro renovace pamatkové chranénych
objektl nebo sakralnich staveb. V oboru letectvi, tento systém pomaha vyztuzit kiidla nebo

primarni konstrukci letadla.

Konstruk¢nim prvkem, ktery 1ze povaZovat za revolu¢ni, je PUROXIT, zejména protoZe je
0 35 % leh¢i nez preklizka o stejné tloustce a zachovava si stejné mechanické vlastnosti.
Aplikuje se hlavné¢ do konstrukce podlah ve vlacich, tramvajich nebo autobusech (Interni

materialy spole¢nosti, 2019).

6.2 Zakaznici

Z nize uvedeného grafu (Obr. 1) vyplyva, Ze pro spolecnost jsou se svymi 34 % nejvetSimi
zékazniky vyrobci letadel, zejména dopravnich, cviénych a ultralightl. Druhé nejvétsi
zastoupeni 19 % maji vyrobci silni¢nich vozidel, a to vyhradné autobusi. V neposledni fadé
se mezi vyznamné zakazniky fadi i vyrobci kolejovych vozidel. Zakazniky nalezneme také
v odvétvi strojirenstvi, stavebnictvi ¢i mezi vyrobci elektrotechnickych zafizeni a

komponent.

Nejveétsi ¢ast produkee je dodavana zahraniénim zédkazniklim zejména do Svycarska, Italie,

Némecka, Slovinska ¢i na Slovensko (Interni materidly spolecnosti, 2019).
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Obrazek 1 Procento trzeb v jednotlivych odvétvich (Interni materidly,

2019)

6.3 Vyvoj po¢tu zaméstnanci

Pred deseti lety méla tato spolecnost necelych sto zaméstnancti. Podle dostupnych dat, ktera

jsou pro vétsi prehlednost zobrazena v grafu, mizeme fict, Zze po celych deset let si

spolecnost drZela hranici poctu zaméstnanct, nad jiz zminénou stovkou. Dle dostupnych

udajl z roku 2018 se pocet zaméstnanct navysil vice nez dvakrat a to na 239. Tyto tdaje

svéd¢i o prosperité a dobie se vyvijejicimu charakteru spole¢nosti (Interni materidly

spolec¢nosti, 2019).
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6.4 Vyvoj ziski

Nize uvedeny graf (Obr. 3) zobrazuje vyvoj zisk spolecnosti pfed zdanénim v tisicich
2016, kdy dosahovala ziskd pfes 35 milionii K& Naopak zjevny pokles ziskd je mozné
zaznamenat v roce 2017, kdy zisk ¢inil necelé 2 miliony K¢. K tomuto propadu doslo
zejména z davodi uvedeni novych projekti do vyroby, které v daném roce neprodukovaly
zisk. Nové projekty vyzadovaly potfebné investice zejména hmotného charakteru, a to
upravu vyrobnich prostor, koupi potfebnych zatizeni ¢i posileni personalu (Interni materialy

spolec¢nosti, 2019).
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Obrazek 3 Vyvoj ziskil pied zdanénim (Interni materidly, 2019)

6.5 Organizacni struktura

Vzhledem k rozloZeni organizacni struktury lze fict, Ze ma charakter funkcionalni. Dle
podobnosti vykonavanych ukolii jsou pracovnici rozdéleni do organizacnich jednotek.
V konkrétnim ptipad€ (Obr. 4) jsou jasn€ definovany pravomoci vedeni 1 zaméstnancu.
Rozhodovéani a planovani probih4 na vyménné trovni nadfizeny — podiizeny. Organizacni

struktura je jednoduché a pfehledna, ale nepruzna.
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Obrazek 4 Funkcionalni struktura spolecnosti (Interni materialy, 2019)
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Vedeni firmy zastfeSuje vykonny feditel. Ten je na imaginarni pyramid¢€ nejvyse a dal ma
pod svym vedenim tym lidi, ktery se sklada z osobni asistentky, HR manazera, spravce ICT,
vedouciho kontroly, Quality manaZzera a primyslového inzenyra. Do vedeni firmy spadaji
také teditelé jednotlivych oddé€leni a to obchodné-ekonomické oddéleni, vyrobni odd¢€leni a
technické oddé€leni. Do obchodné-ekonomického sektoru spada obchodni oddéleni, oddéleni
nakupu, ekonomicky usek a také sklad firmy. V kompetenci technického feditele je vedouci
projektové technologické ptipravy vyroby (TPV), dale osobni asistentka, konstruktéfi a
projektovi manazeti. Vyrobni feditel spravuje vSe kolem samotné vyroby — vedouciho

koordinace a pfipravy vyroby, vedouciho vyroby a vyrobni technologie a mistra udrzby.

Vedouci koordinace a piipravy vyroby ma na starost asistenta vyroby, spravu objednavek a
kooperaci a planovace. Vedouci vyroby a vyrobni technologie fidi mistry jednotlivych

oddéleni a vyrobni technology (Interni materialy spole¢nosti, 2019).

6.6 Kyvalita

Spole¢nost ma certifikovany systém managementu jakosti ISO 9001, certifikdt DIN
(Deutsche Industrie-Norm), certifikaci v oboru automobilového primyslu IATF a IRIS pro
drazni vozidla. Dale jsou nositeli certifikaci a posudktl kvality, které vydavaji napf.
Vyzkumny a zkuSebni letecky ustav, Technicky a zkuSebni ustav stavebni Praha nebo
Institut pro testovani a certifikaci ma valnd vétSina vyrobkd a zboZi (Interni materialy

spolecnosti, 2019).

6.7 SWOT analyza

Pro potteby diplomové prace byla vytvofena SWOT analyza. V prvnim kroku byly
definovany silné stranky, slabé stranky, ptileZitosti a hrozby specifické pro analyzovanou

spole¢nost (Tab. 1).

Nasledné byly vySe zminéné jiz definované silné a slabé stranky, pfileZitosti a hrozby
vyhodnocovany. Hodnoceni bylo provadéno vykonnym feditelem, vedoucim vyroby a
primyslovym inzenyrem. Bodovali na stupnici od 1 do 5, pficemz hodnota 1 znamenala
nejmensi pravdépodobnost a hodnota 5 signalizovala nejvyS§i pravdépodobnost.
Z vyhodnocenych dat byly vytvofeny souhrnné tabulky s celkovym bodovym ohodnocenim

(Ptiloha P I) a vysledny graf (Obr. 5).
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Tabulka 1 Tabulka SWOT (Vlastni zpracovani)

Silné stranky Slabé stranky
Know — how Spatna vnitini komunikace
Malé konkurence v CR Mal4 motivace zaméstnanci
Certifikace Velka fluktuace zaméstnancti
Vlastni vyzkum, vyvoj a laboratote Siroka struktura spole¢nosti, vice majiteld
Historie spole¢nosti Zavislost na kooperacich s jinymi firmami
Postaveni na trhu Ptipravenost projekti
Prilezitosti Hrozby
Vyuziti dotaci Tlak na snizeni cen produktli
Nové vyrobky na trhu Zahrani¢ni konkurence
Vyuziti novych technologii Ekonomicka krize
Spoluprace s novymi dodavateli Nedostatek kvalifikovanych zaméstnanct
Posileni tymové prace Nizka poptavka
Spoluprice s univerzitami NedodrZeni termind vii¢i zakaznikovi

Vysledek vynasobeni bodl a ur¢ené vahy je u:
¢ silnych stranek spolecnosti 11,65
e slabych stranek -8,9
e piilezitosti 11,75
e hrozeb-1,95.

Z grafu (Obr. 5) lze urcit, Ze se spolecnost nyni fidi ofenzivni strategii. Typickym znakem
je vyuziti silnych stranek spolecnosti a také prilezitosti, jak se stat ispéSnou spolecnosti.
Dalsim znakem je diverzifikovany vyvoj a silna expanze. Pod pojmem diverzifikovanym
vyvoj se skryvé strategie, jejimz cilem je snaha snizovani rizik, a to naptiklad tak, ze se
spolecnost nespoléha na jediny produkt a své aktivity déli do rznych oblasti (doprava,
strojirenstvi, stavebnictvi apod.). Expanze znamena pro spole¢nost naptiklad distribuci do

zahranic¢i ¢i zavadéni novych vyrobki na trh.

¥ Prleritosti 3 N peos
Strategie spojenectvi Strategie ofenzivni

Strategie aniku/likvidace L il Strategie defenzivni

o Hrozby

Obrazek 5 Vysledny graf SWOT analyzy (Vlastni
zpracovani)
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7 ANALYTICKA CAST

V analytické ¢asti bude vypracovano nckolik analyz. Jedna se o analyzu poctu vyrobenych
paneld, analyzu plnéni planu, analyzu plnéni terminii vii¢i zdkaznikovi, analyzu pohybu na
pracovisti ¢i analyzu vyuzivani Sablon. Déle bude v této kapitole vydefinovan nasledné
feSeny problém. Dojde ke zpracovani a vyhodnoceni snimku pracovniho dne, stejné tak i

hodinové stability a vytvofeni EPC diagramu.

7.1 Analyza poctu vyrobenych paneli

Z provedené analyzy vyrobenych panelti (Obr. 6) lze konstatovat, ze pocet vyrobenych
panell vyrazné vzrista. V roce 2018 bylo vyrobeno celkem 18 122 panelii a v roce 2019
tento pocet Cinil 21 770. Enormni nartst je znatelny jiz v lednu 2019. Celkovy pocet panelii

za leden 2018 byl 689, nasledujici rok v lednu se vyrobilo 2553 paneld.
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Obrézek 6 Pocet vyrobenych paneli za rok 2018, 2019 (Interni materialy, 2019)

Na zaklad¢ rostouciho poc¢tu vyrobenych panell byla provedena statistika lisovani. Tato

statistika vypovida o ¢etnosti jednotlivych ID paneld.

7.2 Analyza plnéni plianu

Dle dostupnych dat byla vytvofena analyza plnéni planii za roky 2018 a 2019 (Obr. 7). Bylo
zjisténo, ze spolecnost se v téchto letech potykala s neustdlymi problémy nedodrzeni
planovaného poctu vyrobenych panell. V zafiroku 2018 byl nejvyssi rozdil mezi
planovanym poctem vyrobenych panelli a zrealizovanim tohoto planu. Planovano bylo 2200
kusi vyrobenych paneld, ale vyrobeno bylo 1749, tento rozdil ¢inil tedy 451 panelt.
V cervenci roku 2019 se v porovnani s planem, ktery byl 2030 panelti, vyrobilo o 336 panelii

méne.
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Obrazek 7 Pocet planovanych a vyrobenych paneld 2018, 2019 (Interni materialy, 2019)
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[e]

7.3 Analyza plnéni termini viici zakaznikovi

Spolecnost se ve svych cilech zavazuje k mési¢nimu plnéni termint vici zakaznikovi.
Hodnota plnéni terminti nesmi mésicné klesnout pod hranici 98 %. Na zakladé pfedchozi
analyzy (Obr. 7) byl zpracovan graf plnéni termint vici zdkaznikim (Obr. 8). Na pocatku
roku 2018 spolecnost plnila terminy na pouhych 69 %. Za uplynulé roky 2018 a 2019 se

spolecnosti podatilo dosahnout svého cile pouze jednou, a to v lednu 2019.
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Obrazek 8 Graf plnéni termint viici zékaznikovi za rok 2019 (Interni materialy, 2019)

7.4 Definice FeSeného problému

Ve vybrané spolecnosti byly zpracovany analyzy, a to analyza po¢tu vyrobenych paneld,

analyza plnéni planu a analyza plnéni termint vii¢i zékaznikovi.
Po zpracovani vySe uvedenych analyz vyplyva nésledujici:

e ve zkoumané spolecnosti byl zjistén za uplynulé roky 2018 a 2019 enormni nértst

poctu vyrobenych panelti, ktery se odviji od pozadavkl zékaznika,

e na zaklad¢ pozadavkl zdkaznika byl stanoven plan vyroby poctu panelt, ktery se

spolecnosti nepodatilo v danych letech fadné plnit,

e diky nedodrzeni planu vyroby, doSlo zaroveil k nedodrzeni plnéni termint vici

zakaznikovi.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 45

7.5 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne byl vytvotfen na zakladé zkouméni problémii s nedodrzenim planu
vyroby. Snimkovanym pracovnikem byl pfeddk smény, ktery je zodpovédny za vyrobu

pozadovanych paneltl.

Z naméfen¢ho snimku, ktery trval jednu pracovni sménu — 8 hodin, bylo zanalyzovano
celkem 157 ¢innosti. Tyto ¢innosti byly roztfidény a zafazeny do 15 kategorii. Jednotlivé

kategorie jsou nasledujici:
e vyroba panelu,
e vychystani a zalozeni Sablon,
e Uklid,
e prace na PC,
e kontrola,
e prace s lisem,
e chiize pro Sablony,
e prace s hotovym panelem,
e chiize po pracovisti,
e prace s jefabem,
e chiize a vychystani plechi,
e C(iSténi,
e pfiprava materialu,

e ostatni — Cinnosti, které ve vysledku analyzy trvaly méné jak 2 % celkového

naméfeného ¢asu.

Po detailni analyze pracovniho snimku byl vytvofen graf z vySe uvedenych kategorii

(Obr. 9).

Nejveétsi spotrebu casu méla vyroba panelu. Tato ¢innost vSak neni prioritni, co se tyce prace

predaka.
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Jeho ukolem je starat se predev§im o bezproblémovy chod samotné vyroby a to tak, Ze bude
pro vyrobu panell zajistén veskery potfebny material, dale bude piripravené panely zavazet
do lisu a poté je z lisu vyvazet, kontrolovat pfesnost vyrabénych a hotovych panelii, pracovat

s jefabem ¢i ptipravovat hotové panely k expedici.

Druhou nejvétsi spotfebou Casu bylo vychystani a zalozeni Sablon, které tvofilo 22 %
z celkového namétfeného Casu. K této Cinnosti se pak vaze chlize pro Sablony, ktera tvofila
5% casu. Tyto dvé kategorie ¢innosti byly definovany jako plytvani. Po prozkoumani
kategorie vychystani a zaloZeni Sablon, byl zjistén divod tak velké spotieby €asu. Diivodem
bylo, ze v Sablonach nebyl stanoven zadny systém pro samotné vychystavani a zakladani.
UloZeni Sablon je vyobrazeno na obrazku (Obr. 10). Problém byl i ve vychystavani dle
vyroby aktudlniho panelu — ptedak chodil pro kazdou Sablonu zv1ast’. Dalsi z problémovych
kategorii byla chlize pro plechy a vychystani plechti, které probihalo stejné jako u Sablon,
proto byla zaroven se snimkem pracovniho dne vytvotfena analyza pohybu na pracovisti,

¢arka viz kapitola 3.7.
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Obrazek 9 Snimek pracovniho dne (Interni materialy, 2019)
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Obrazek 10 Ukazka chaotického ulozeni Sablon (Interni
materialy, 2019)

7.6 Hodinova stabilita

Zpracovani hodinové stability vedlo k vyhodnoceni plnéni planu po hodin¢ béhem pracovni
smény. Data pro vyhodnoceni byla sbirana od tinora do prosince 2019. Z analyzy hodinové

stability byl vypracovan graf (Ptiloha II). Vzniklé prostoje se tykaly nasledujicich ¢innosti:
e Cekani na prepreg/vostinu/Sablonu
o prtiprava téchto materialti probiha na jiném pracovisti, konkrétné na plotteru,
e problém nebo udrzba laseru/jerabu/plniciho zatfizeni/lisu,
e cCekani kvuli lisovani/plechy, zadkladny/stoly

o vétsinou se jednd o nedostatek odkladacich prostor (nebo plechli) pro

naplnéné a naskladané panely a nelze plnit dalsi panely,
e vyrobni problém

o problémy s panely zjisténé béhem vyroby, naptiklad zdlouhavé plnéni, Spatna

data na laseru, problémy s otdCenim, Spatn¢ vyfezané reference,
e ¢ekdni na technologa

o pokud si pracovnik neni jisty v ur¢itém kroku vyroby, zavola si na pomoc

vyrobniho technologa,
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o jiné
o skupina ¢innosti nebo aktivit, kterymi jsou napiiklad Skoleni, vypadek
proudu ¢i pozarni cviceni apod.,
e cCekani sklad/vychystani/neni na sklad¢

o tato Cinnost se tyka pfedev§im prace skladnikil, na které zavisi samotna

vyroba,

o napiiklad: jestlize skladnici nedovezou, nevychystaji nebo nemaji material na

skladg, znamena to, ze pracovnik nemtize vyrabgét.

Suma prostojii vSech ¢innosti v minutdch za sledované obdobi inor—prosinec ¢inila 11 035.

Me¢sicem s nejveétsimi prostoji, a to 1914 minut, byl tnor. Prosinec se naopak stal mésicem

obdobi byly:
e cCekani na prepreg, vostinu i Sablonu,
e problémy se zafizenim ¢i jeho udrzba, Cisténi, separace
e vyrobni problém, ktery zahrnuje naptiklad:
o problémy se skladanim prepregu,
o oprava panelu,
o problém s laserem (zjiSténa $patné data na plotteru, ¢ekani na nova data),

o vyrazeni vét§iny zakladen a krycich plechi na lis (na zaklad¢ zmetkovitosti

zpiisobené témito vadnymi plechy),
o problém se Sablonou,
o vostina jinych rozmérl nez Sablona,
o zdlouhavé plnéni,
o problémy s otaCenim panelu

o Spatn¢ vyfezané reference.
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7.7 Analyza pohybu na pracovisti

Tato analyza doplnuje snimek pracovniho dne. Do pfedem vytvoieného layoutu dilen byl

zakreslovan pohyb pteddka béhem (Obr.11):
e vychystavani a zakladani Sablon, zndzornéno ¢ervenou barvou
e vychystavani plechil, zndzornéno modrou barvou,
e zavozy panell do lisu a odvezeni hotovych panelll zpét na dilnu.

Bylo zjisténo, ze sledovany pracovnik béhem smény musel jit opakované na jinou dilnu pro
potfebnou Sablonu — celkem tfinactkrat. Pro plech musel pracovnik celkem dvanactkrat za
sménu. Samotnou chiizi pro $ablony tak stravil 23 minut. V pfipad¢ plechi §lo spise o

plytvani ve smyslu vychystavani.

Obrazek 11 Analyza pohybu na pracovisti — chlize pro Sablony
(Vlastni zpracovani)

7.8 EPC diagram

Proces vyroby panelu je znazornén v EPC diagramu (Ptiloha P III), kde jsou pouzity

zékladni elementy diagramu a to aktivity, udalosti a logické spojky.

Spoustéci udalosti v procesu vyroby panelu je vytvotfeni planu vyroby, na kterou navazuje
aktivita poslani pozadavku na sklad. Do této aktivity vstupuje jako informacni zdroj fasovaci

listek a jako organizacni jednotka pfedak smény.
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Logicka spojka XOR znamend, ze nasleduji dvé vzajemné se vylucujici udalosti — material
je nebo neni na sklad€. V tomto misté se proces rozdéluje na dvé vétve, které se poté slucuji

op¢t do jedné.

V piipadé, Ze material neni na sklad¢, dojde ke spusténi udalosti kontroly pouzitelnosti
jinych materialti za pomoci technologa vyroby (napt. pokud je vysoka vyska vostiny, lze ji
zfrézovat, ptipadné dievéné inserty jde vyfezat). Nasleduji vzijemné se vylucujici se
udalosti. Pokud jiny material nelze upravit, dochazi k opakovani cyklu od udalosti vytvoieni
planu (dojde tedy k aktualizaci planu — kus, ktery nelze vyrobit, je nahrazen jinym kusem).

Jestlize jiny material 1ze upravit, dojde k jeho upraveni a navazani na ptivodni vétev.

Ke kontrole aktualnosti planu musi mit k dispozici obsluha plotteru dany plan. K dal§imu
rozvétveni procesu dochéazi pifi udalostech, kdy nafasovany materiadl odpovida, C¢i
neodpovida planu. V ptipadé, Ze neodpovida, se cyklus opakuje od vytvoteni planu. Naopak
pokracuje kontrolou dostupnosti dat na plotteru za pomoci databaze a obsluhy plotteru.
S dostupnymi daty se pokracuje k ptfipravé materidlu. Nejsou-li data dostupnd, dojde

obsluhou plotteru k jejich doplnéni za asistence technologie.

Na ptipravu materidlu navazuje pfesun materidlu na dilnu, poté se vyskytuje rozhrani

procesu s nazvem podproces vyroby.

Podproces vyroby zahrnuje rozhrani pfipravy vyroby. Vostina se ustavi na stole, zkontroluje
se jeji kvalita a vyfez. Pokud neni vostina v potadku, dojde k posouzeni technologem, ktery

rozhodne o jejim dal$im pouZiti. K opakovani cyklu dojde, pokud neni vostina pouZitelna.

Pfineseni Sablony nasleduje po tom, co je vostina v pofadku. Opakuje se zde proces jako

s vostinou — kontrola, pfipadné posouzeni technologem a opakovani cyklu.

Po spravném usazeni Sablony na voStinu dochazi k plnéni, umisténi pod laser a skladani.
Jestlize je vSechno v poradku, panel se vylisuje, rozlame a oznaci Stitkem a vstupuje do
rozhrani kontroly. V opacném piipad¢ se identifikuje problém, ten spoc¢iva bud’ ve Spatnych
surovinach, nebo v upravé dat. Pokud je problém v surovinach nasleduje kontrola
technologem a po ni subproces planovani. Proces se opakuje pti tipravé dat od Cinnosti laseru

a skladani.
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7.9 Analyza vyuzivani Sablon

Analyza vyuzivani Sablon spocivala v jejich revizi. Tato revize vychazela predevsSim
z vypracovang statistiky lisovani. Jejim vysledkem byla ¢etnost jednotlivych vyrabénych ID,
pro kterou byl vytvofen Paretiv diagram (Obr. 12). K naslednému vyttidéni byly urceny
zejména Sablony, které byly duplikované nebo se dané ID jiz nevyrabi.

110
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Obrézek 12 Paretliv diagram vyuziti Sablon, (Vlastni zpracovani)
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8 SHRNUTIi ANALYTICKE CASTI

V analytické Casti prace byla vypracovana analyza poc¢tu vyrobenych panell, analyza plnéni
planu, analyza planu plnéni termind vici zakaznikovi. Dale byl definovan problém,
proveden snimek pracovniho dne, zpracovana hodinova stabilita a analyza pohybu
pracovnika na pracovisti. Na zékladé zmapovaného procesu vyroby panelu byl vytvoren

EPC diagram.
Vsechny analyzy byly zpracovany ze sesbiranych dat ve zkoumané spole¢nosti.

Analyza poctu vyrobenych paneld zna¢né€ prokézala narist vyrobenych panelti v roce 2019
ve srovnani s rokem 2018. Pocet vyrobenych paneltl vzrostl ro¢né o témét 3650 paneld. Pro
spole¢nost se to zda jako velmi pozitivni vysledek, avSak provedena analyza plnéni planu

tento vysledek spiSe negativizuje.

Planem na rok 2018 bylo vyrobit 20600 paneli, realn€ bylo vyrobeno 18122 panelti. V roce
2019 byla planovana vyroba 24010 paneld a vyrobilo se jich 21770. V obou letech rozdil
¢ini pres 2000 nevyrobenych paneld. Spole¢nost ma dany mésicni cil vic¢i zadkaznikovi v
plnéni termind a to 98 %. Pfi vySe zminéném rozdilu nevyrobenych paneli, tak automaticky
dochdzelo k neplnéni termind, coz vyplyva z analyzy plnéni termind vici zakaznikovi.
Nejhtife na tom byla spolecnost v lednu 2018, kdy plnéni terminu ¢inilo pouhych 69 %.
V lednu 2019 se naopak spole¢nosti podatilo dosdhnout zmiiované hranice 98 %. V Zadném

mesici vSak nedoslo ke 100% plnéni.

Snimek pracovniho dne popisuje provadéné ¢innosti pracovnika béhem jeho pracovni doby.
Po detailni analyze ziskaného snimku byly zmapovany ¢innosti, které mohou mit vliv na
nedodrZovani planu vyroby. Konkrétné se jedna o vychystavani a zakladani Sablon, kde
spotieba Casu pracovnika tvofila 22 %. Analyza pohybu na pracovisti pak ukazala plytvani

v podobé¢ chiize pro $ablony.

Zpracovani hodinové stability ukazuje dalsi problémy, které mohou nedodrzovani planu
znaén€ ovliviiovat. Vyznamné prostoje se tykaly cekani na materidl z pracovisté plotter,
problému se zatizenim nebo jeho udrzby, €iSténi nebo separace plechll. Prostoje z kategorie

vyrobnich probléma mohou byt jiz zminéné Sablony nebo zdlouhavé plnéni panelu.
Za ucelem zmapovani celého procesu vyroby panelu byl zpracovan EPC diagram.

Analyza vyuzivani Sablon poskytla jasny piehled o Cetnosti vyuZzivani Sablon, na jejimz

zakladé dojde k jejich vytiidéni.
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9 PROJEKT ZVYSENI PROCENTUALNIHO PLNENI TERMINU

V nasledujici kapitole je popsan projekt zaméteny na zvyseni procentualniho plnéni termint
vuci zakaznikovi, ktery byl zpracovan na zakladé skuteCnosti zjisténych a popsanych
v analytické ¢asti diplomové prace.

9.1 Definice projektu

Cil projektu

Cilem projektu je zvySeni a dlouhodobé udrzeni plnéni terminti vii€i zdkaznikovi na 98 %

v horizontu nasledujicich Sesti mésict od zacatku projektu.
Projektovy tym

Pro dany projekt byl zvolen projektovy tym, ktery se skladd z 6 kompetentnich osob.
Konkrétné se jednd o dva primyslové inZenyry (z toho jeden jako vedouci projektu),

vedouciho vyroby, mistra daného oddéleni, technologa a planovace vyroby.
Analyza IS/IS NOT

Prostiednictvim této analyzy byly jasn¢ vymezeny hranice projektu. Analyza (Tab. 2)

predklada presny popis toho, co do projektu patii a nepatii (IS/IS NOT).
Do projektu patii nasledujici:

e problém s tim, Ze terminy nejsou dodrzovany,

e musi byt zjiStény pii¢iny nedodrZeni termind,

e problém byl zjistén v letech 2018-2019,

e jedna se o zdkaznika XY,

e rozsah problému jsou 2 % neplnéni termind vici zdkaznikovi,

e nadale by se nemély vyskytovat zadné problémy s neplnénim termint.
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Tabulka 2 Analyza IS/ IS NOT, (Vlastni zpracovani)

Focus Aspect Data to collect Where to collect How to collect Results — IS Results — IS NOT
NedodrZeni termint vici s , , . . o
o i . i o i Ve vyrobé¢ na daném . Terminy nejsou Dodrzeni termint na
What? zakaznikovi na daném PInéni planu vyroby L, Zpracovani dat S, .., o,
L oddéleni dodrzovany jinych oddélenich
oddéleni
Na diln¢ daného Pomoci ndstroji Zjisténi priciny Nedodrzeni termint
. V4 uu
Where? Vyroba Oddéleni XYZ o projektového nedodrzeni .. , e
oddéleni . jinych zakaznikt
managementu terminu
Statistiky od
When? 2019 Statistika od zékaznika | zakaznika a statistiky | Zpracovani statistik 2018-2019 Pied rokem 2018
daného oddéleni
Vykonny feditel,
Who? Vedeni spolecnosti vyrobni feditel, Stiznost od zakaznika Data od zakaznika Zakaznik XY Ostatni zakaznici
vedouci vyroby
29 Inéni
How o , , ) Porovnéni vyroby /o neplnéni Méné jak 98% plnéni
Jeden zakaznik Nevyrobené panely Vyroba panelt . : terminu vuci T .
much? panelt s planem , L termind vuci zakaznikovi
zakaznikovi
How ) Statistiky zakaznika, Prezkouméni dat Zadné problémy | gtiznosti jinych zakaznikt
> 2 roky po sobé Zadné statistiky daného ) ) s neplnénim
often? oddslen z ptedchozich 2 let ohledné neplnéni termintl

terminu
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Harmonogram projektu

Aby mél projekt pevné vymezeny jednotlivé ¢innosti, byl vytvofen harmonogram projektu
(Tab. 3). Proces byl sledovan v obdobi leden 2018 az prosinec 2019. Nasledné doslo
k vytvoteni projektového tymu a samotné ptipravé projektu. Zpracovani dat trvalo 10 dnd.
Byl navrzen novy layout pracovisté a kontrolni metriky. Vedeni firmy mélo dva dny na
schvaleni navrhii a poté nésledovala samotna Gprava procest a pracovisté. Posledni fazi je

kontrola, kterd probiha od ukonceni projektu — 132 dnf.

Tabulka 3 Harmonogram projektu, (Vlastni zpracovani)

Doba
Faze trvani | Datum Datum Plan Rozpracova- Dokongeni Zbyva
projektu [prac. | zahajeni | dokonceni nost dokoncit
dny]

Sledovani

procesu 512 | 2.1.2018 | 18.12.2019 | Dokonéeno 100 % 512 0
vyroby a

sbhér dat

Analyza 3 |5.11.2019 | 7.11.2019 | Dokongeno 100 % 3 0
pracovisté

Vytvoreni
projektovéh 2 2.1.2020 3.1.2019 | Dokonceno 100 % 2 0
o tymu

Priprava 8 6.1.2020 | 15.1.2019 | Dokonéeno 100 % 8 0
projektu

Zprz;‘iva“‘ 10 | 16.1.2020 | 29.1.2020 | Dokonéeno 100 % 10 0
Priprava

layoutu 4 |30.1.2020 | 4.2.2020 | Dokonéeno 100 % 4 0
pracovisté

Priprava

kontrolnich | 2 | 31.1.2020 | 3.2.2020 | Dokonéeno 100 % 2 0
metrik

Schvaleni

navrhi 2 6.2.2020 | 7.2.2020 | Dokondeno 100 % 2 0
firmou

0 NS 11 |10.2.2020 | 24.2.2020 | Dokonéeno 100 % 11 0
procesu

Uprava 5 | 1122020 | 17.22020 | Dokongeno 100 % 5 0
pracovisté

K":.‘;ngl“‘ 132 | 2.32020 | 1.92020 | Zapotato 30 % 44 88
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Ukazka Ganttova diagramu (Obr. 13) vizualizuje jednotlivé faze projektu — sledovani procesu vyroby a sbér dat, analyza pracovisté, vytvoreni
projektového tymu, pfiprava projektu, zpracovani dat, pfiprava layoutu pracovisté, piiprava kontrolnich metrik, schvéleni navrha firmou, uprava
procesu, Uprava pracovisté, kontrolni faze. Naptiklad béhem sledovani procesu, dochdzi k soubézné ¢innosti — analyza pracovisté. Jinymi

soubéznymi ¢innostmi byly uprava procesu a uprava pracoviste.

10 Uno 20 4 ro 20 fpore Bie
PR PEN P N E P ENP I E P ENP D PENPUERPENPUEEPENE]

Obrazek 13 Ukéazka Ganttova diagramu projektu, (Vlastni zpracovani)
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Rizikova analyza projektu

Pro potieby projektu byla vytvofend rizikova analyza, ktera se sklada ze seznamu rizik,
kategorii a skupin rizik, ohodnoceni rizik a matice rizik.

Kategorie rizik/Skupina rizik

V nize uvedené tabulce (Tab. 4) je pouzito pét kategorii a skupin rizik, které budou
pfifazovany jednotlivym rizikiim. Do péti skupin rizik patii rizika komunikacni, sociélni,
vyrobni, ekonomicka a rizika z hlediska zakaznika. Kazda z uvedenych skupin rizik je

rozdélena na dalsi podskupiny.

Tabulka 4 Kategorie a skupiny rizik, (Vlasni zpracovani)

Cislo

e Skupina rizika

Komunika¢ni rizika
a) Nedorozuméni
b) Zainteresovanost
c) Iniciativa spoluprace
Socidlni rizika
a) Nedostatecna kvalifikace pracovniktl
b) Spatna tymova spoluprace pracovniki
¢) Motivace pracovniki
Vyrobni rizika
a) Z technologického hlediska
b) Z hlediska kvality
¢) Z hlediska zasobovani
Ekonomicka rizika
a) Vyse poptavky
b) Konkurence
c¢) Kirize
Rizika z hlediska zadkaznika
a) Dodrzeni termint
b) Reklamace
c¢) Cena
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Seznam rizik

Pomoci brainstormingu projektového tymu a vyhotovené SWOT analyzy spolec¢nosti byla
definovana jednotliva rizika (Tab. 5). Celkem bylo urc¢eno dvanact rizik. Kazdému z rizik

bylo ptitazeno ID, popis, kategorie a skupina.

Tabulka 5 Definovana rizika, (Vlastni zpracovani)

ID o Kategorie | Skupina
rizika Popis rizika rizigka riz?ka

1 Riziko tlaku na snizeni cen produktti 5 C

2 Riziko zahrani¢ni konkurence 4 B

3 Riziko ekonomické krize 4 C

4 Riziko nedostatku kvalifikovanych zaméstnanct 2 A

5 Riziko nizké poptavky 4 A

6 Riziko nedodrZeni terminti vii¢i zdkaznikovi 5 A

7 Riziko nezdjmu vedeni spolecnosti 1 B

8 Riziko ztraty zdkaznika 4 B

9 Riziko $patné technologie 3 A
10 Riziko nekvalitnich vyrobki 3 B
11 Riziko vysokych reklamaci 5 B
12 Riziko $patné komunikace 1 A

Ohodnoceni rizik

Projektovy tym ohodnotil jednotliva rizika (Tab. 6) a to tak, ze na zaklad¢ stupnice 1 az 5
ur¢il zavaznost rizika, pro pravdépodobnost vyskytu rizika to byla stupnice 1 az 6.

Vynasobenim téchto hodnot byla spocitana pravdépodobnost rizika.

V ptipad¢ zavaznosti nasledkt byla hodnota 1 brana jako zanedbatelny nasledek a hodnota
5 jako kriticky. Pravdépodobnost vyskytu byla hodnota 1 brana jako témétf nemozny vyskyt

a hodnota 6 jako velmi Casty.

Tabulka 6 Ohodnoceni rizik, (Vlastni zpracovani)

. . .. Zavaznost Pravdépodobnost Pravdépodobnost
D 2] LGkl nésledk viskytu rizika

1 Riziko tlaku na snizeni cen produktt 3 5 15

2 Riziko zahrani¢ni konkurence 3 4 12

3 Riziko ekonomické krize 4 3 12

4 Riziko nedostat}m kval:ﬁkovanych 4 5 20
zamé&stnanct

5 Riziko nizké poptavky 3 3 9

6 Riziko ned(?drzer}l temlnu vici 5 6 30
zakaznikovi

7 Riziko nez4jmu vedeni spolecnosti 2 2 4

8 Riziko ztraty zékaznika 4 3 12

9 Riziko $patné technologie 3 3 9

10 Riziko nekvalitnich vyrobki 3 3 9

11 Riziko vysokych reklamaci 2 4 8

12 Riziko $patné komunikace 2 4 8
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Matice rizik

Vysledné hodnoty ztabulky (Tab. 6) byly zaneseny do matice rizik (Tab. 7). Dle

vymezenych hranic se tak jednotliva rizika zaradila do jednotlivych kategorii (Tab. 8).

Vysledky z matice rizik jsou:

akceptovatelné riziko — nezajem vedeni spolecnosti,

piijatelné riziko —tlak na sniZeni cen produktu, zahrani¢ni konkurence, ekonomicka
krize, nizka poptavka, ztrata zdkaznika, Spatnd technologie, nekvalitni vyrobky,

vysoké reklamace a $patnd komunikace,
nezadouci riziko — nedostatek kvalifikovanych pracovniki,
nepiijatelné riziko — nedodrzeni termind vi¢i zakaznikovi.

Tabulka 7 Matice rizik, (Vlastni zpracovani)

NASLEDKY/VYSKYT zanedbatelné lehké stftedni | t€zké | kritické
1 2 3 4 5
velmi Casty 6
Casty 5 1 4
obcasny 4 11,12 2
mozny 3 5.9.10 3.8
nepravdépodobny |2 7
témef nemozny 1

Tabulka 8 Hranice rizik v matici, (Vlastni zpracovani)

1-5 Akceptovatelné riziko — nejsou potiebnd Zadnd zvlastni opatieni
6-15 | Piijatelné riziko — nepfili§ vyznamneé riziko, je tfeba jej kontrolovat a monitorovat
1623 | Nezadouci riziko — nutno pfijmout opatieni a kontrolovat jejich dodrzovani

Neptijatelné riziko — nutno eliminovat riziko

Pro spolecnost je riziko nedodrzeni termina vici zédkaznikovi nepiijatelné. Timto rizikem je

nutné se dale zabyvat a co nejrychleji jej na zaklad¢ jistych opatteni eliminovat.
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9.2 Analyticka ¢ast projektu

Provedené analyzy nésledujici Casti jsou detailn€ popsany v kapitole 4 ,,Analyticka Cast* této

diplomové¢ prace.

Pro urceni pravdépodobné pfi¢iny definovaného problému byl vytvoren Ishikawa
diagram (Obr. 14). Potencialni pfi¢iny problému — nedodrzeni termind vici zédkaznikovi —
mohou vychazet bud’ z materialu, procest, prostredi, technologie, stroji ¢i zaméstnancu.

Vysledkem je jistd shoda potencidlnich pficin s predchozimi analyzami, napiiklad
planovani, nespravné rozlozeni pracovisté, nedodrzeni planu vyroby, nepravidelna udrzba,

nedostatecné kvalifikovani zaméstnanci nebo nepfipravenosti materialu.

Material Procesy Prostiedi

Nepfipravenost Nedostatek mista
materidlu Planovani na pracovisti

»
»

v

Nespravny
material

Nedostatek
pracovnich pomdiicek

»

Vyroba

Nespravné
rozlozeni pracovisté

Nedodany materidl
dodavatelem Kontrola

»
>

Nedm‘:eéeni Nepravidelna Nedodrzeni
problému Gdrzba planu vyroby
>

Nedostate¢na
kontrola

Nespravné nastaveni Mala motivace

[

»
P

» '
Nespravny
vV r(fbni )(;stu Nedostatec¢na
y postup Nefunkénost kvalifikace
—’ —>
Technologie Stroje Lidé

Obrazek 14 Ishikawa diagram, (Vlastni zpracovani)
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9.3 Opatreni

Po dikladné analyze problému a definovani pficin byla piijata opatieni. Tato opatieni by
méla vést k eliminaci problému s nedodrzovanim termint vici zakaznikovi. Konkrétné se
jednalo o eliminaci plytvani typu chiize, hledani, ¢ekani a plytvani zpisobené nedostate¢nou

udrzbou strojl a zafizeni.

9.3.1 Eliminace plytvani typu chuze, hledani

Aby doslo k eliminaci spotifeby Casu pracovnika, kterd se tykala chlize pro Sablony,
vychystavani a zakladani Sablon, doslo k prest€hovani regald (Obr. 15) a stojanu (Obr. 16)
se §ablonami piimo na dilnu. Sablony byly na zakladé analyzy vyuzivani vytiidény a uloZeny
do regalti. Kazda z Sablon je oznaena pfisluSnym ID a bylo ji ur€eno pfesné umisténi

v regélu €1 stojanu.

Obrazek 15 Nové ulozeni $ablon na dilné do
regalu, (Vlastni zdroj)

Obrazek 16 Nové ulozeni $ablon na dilné
do stojanu, (Vlastni zdroj)
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Samotné ulozeni Sablon prob&hlo dle vytvofeného seznamu. Tento seznam (Obr. 17) je
umistén na sloupcich regélu a pracovnik ma ptesny piehled o tom, kde Sablonu nalézt.

Seznam je fadn¢ ulozen v elektronické podobé¢ a pii jakékoliv zméné musi byt aktualizovan.
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Obrazek 17 Ukazka seznamu
Sablon, (Vlastni zdroj)

Co se tyce zakladen a krycich plecht, tak tato potiz byla vyfeSena obdobné& jako problém se
Sablonami. Doslo k vytvofeni ur¢eného mista pro ukladani zakladen a krycich plechu a

zavedeni regalového systému (Obr. 18).

Obrazek 18 Regalovy systém
pro zékladny a kryci plechy,
(Vlastni zdroj)
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I v tomto piipade doslo k vytvoreni seznamu (Obr. 19). Seznam obsahuje ¢islo zakladny a
kryciho plechu, jejich pocet a umisténi v regale a je ulozen v elektronické podobé¢. Kazda

zékladna a kryci plech byl oznacen ¢islem odpovidajici seznamu.
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Obrazek 19 Ukazka seznamu
zakladen a krycich plecht, (Vlastni
zdroj)

Pti dalSim snimku pracovniho dne byl opctovné vytvofen novy Spaghetti diagram po
ptest¢hovani Sablon na dilnu (Obr. 20). Je ziejmé, Ze chize se vyrazné zkratila, vysledkem

je zaroven 1 vyrazna Gspora ¢asu.

j L

®y0jd juscdeld

Obrazek 20 Spaghetti diagram po ptestéhovani Sablon,
(Vlastni zpracovani)
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9.3.2 Eliminace plytvani typu ¢ekani

Z hodinové¢ stability vyplynulo, ze ¢ekani na prepreg, vostinu ¢i Sablonu je ve sledovaném
obdobi nejvice opakovanym problémem. Cas tohoto plyvani byl 2565 minut za obdobi 11
mésict. Pracovniky ve vyrob€ panelll tento problém omezi na témétf 12 minut denné.
Pti¢innou bylo rozdilné planovani vyroby panelli na diln¢€ a nezbytné pfipravy materiali na
pracovisti plotter. Na toto plyvani byly upozornény osoby majici na starost planovani.
Opatieni, které na zaklad¢ upozornéni vzniklo, je soubézné planovani ptipravy a vyroby.
Konkrétné tak, Ze vyroba ma ptipraven potiebny material den predem.

V souvislosti s planovanim doSlo 1 k nastaveni vyroby tak, aby probihala v souladu
s pracovis$tém plotter. A to tak, Ze nejdiive dochazi k plnéni menSich a méné narocnych

paneli do zasoby a posléze dochazi k vyrob¢ velkych a slozitych panelti.

9.3.3 Eliminace plytvani zplisobené nedostate¢nou udrzbou strojii a zarizeni

Nemén¢ ditlezitym problémem vyplyvajicim z hodinové stability byl problém s ¢isténim a
separaci zakladen a krycich plechil, udrzbou jetébu, plniciho zafizeni &i lisu. Cas straveny
témito ¢innostmi ¢inil 3431 minut v obdobi 10 mésict. Hruby pfepocet Casu omezeni vyroby

diky tomuto problému je 17 minut denn¢. Ptijata opatieni byla néasledujici:
e nastaveni pravidelnych, dikladnych kontrol zatizeni pracovniky udrzby (1x tydn¢),
e pravidelné kontroly zatizeni pfeddkem (pribézné celou sménu),

e stanoveni pravidelnych, planovanych cykli ¢isténi a separaci zakladen a krycich

plechti (1x za 3 tydny mimotfadna sména v sobotu).

9.4 Udrzitelnost navrzenych opatreni

V rdmci piijatych opatfeni bylo nutné nastavit kontrolni mechanismy, aby se tato opatieni
stala udrzitelnymi. Pro udrzovani poradku byly zavedeny 58S audity, check-listy preventivni
udrzby, opakované provadéni snimkl pracovniho dne a pribézné sledovani dodavek

zakaznikovi.
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9.4.1 5SS audity
V ramci udrzeni opatieni byly na dilné zavedeny 5S audity. Aby mohly byt audity
provadény, byla nastavena urcitd pravidla.

Tyto pravidla jsou na pracovisti specifikovana oficidlné vydanou smeérnici (Obr. 21) a

pracovnici jsou s ni fadn¢ seznameni.

1. Specifluace 5 slandardu pracorits (HAZEV PRACOMISTE)

— POKYNY

FOTO

Obrazek 21 Smérnice 5S, (Vlastni zpracovani)

Pravidelny audit je provddén mistrem dané¢ho oddéleni ve spoluprici s primyslovym
inZenyrem. Audit 58S je provadén 2x do tydne. K auditu slouZi pfedem pfipraveny formulaf
(Obr. 22), ktery se v jeho prubéhu vyplnuje tak, ze se k danému pozadavku vyplni 1 nebo 0
(1 —vSe je v poradku, 0 —nesplnéno). Po auditu se data z formulafe ptenesou do elektronické

podoby, kde se nasledn¢ procentudlné vyhodnocuyji.

Datum:

Krok] il Plotter | sklad Sablon] Kontroln stal | Rozamovani _ Dilna Orma_| Colombo

1.1.]1s0u nia pracoviéti pouze potFebné, poutivané a povolené zafizeni, pomiicky adokumenty?

2.1.)ie dodrien nastaveny layout? x

2.280zP OK?
Na pracoviiti se nenachézi Zadné panely bez protokold/ Zadné protokoly bez paneli x
Oznateni veskerého material dteinym & 5 expirace X X x x X X
Materisi nestoji na podisze X x X X % X
Jvostiny pred plotterem jsou uklizené/podiaha Eista, vodtiny jsou oznateny X x X X % X
[Z2dne popadan Sablony X X X x x x
[Zadné gablony nelei na zemi x X 4 x x x
Podiaha je ukiizens - bez oball suchého zipu x X x X X X
Ukiizené a ofistiné oblozky I3 X X x x
Pristupu k lisu nic nebréni 2 tadné strany x x x x x
Pomiicky a viechny dokumenty jsou uklizené a na svém misté X x X X x
[Zadné panely déle nei 2 dny x x X x X X
[22dné neuklizens pomiicky 3 X X x % x
Polotovary nestoji na podiaze X X X X % X
[Z2dne pancly déle net tiden x X x x x x
# 30né neuldizené pomiicky x X X x x x
Polotovary nestojinz podiaze X X X X X X
[Hiavni stil e uklizeny X X x x x x
Postupy jsou uklizeny - venku jsou pouze aktu éiné poutivané x x x x x x
Piti e pouze v népojové skfiice X x X x x x

Body celkem

Obrazek 22 Formular k auditu 5S, (Vlastni zpracovani)
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9.4.2 Check-listy preventivni idrzby

Pro preventivni udrzbu byly vytvotfeny ke kazdému zafizeni check-listy. Vyhodnocovani

checklistli se provadi 1x mésicné.

Check-list pro lisy (Obr. 23) vyplnuje pravidelné¢ predak po kazdém zévozu do lisu. Do
formuléafe musi zapsat, do které etdze byl panel ulozen, jeho cCislo, ¢as zavieni lisu a tento

formulat stvrdi podpisem. Déle pak zapisuje kontrolu Cistoty lisu a stav oblozek.

Checklist pro lisy
Eti | Pancli. | Caszavienilisu| Podpis/Cislo |Kontrola i obloell _Podpis/Cislo

Obrazek 23 Ukéazka check-listu pro lisy,
(Vlastni zpracovani)

Check-list pro pracovniky udrzby (Obr. 24), ktery je vypliovan pracovniky udrzby po
kazdodenni ranni inspekci. Tyka se kazdého zatizeni na oddéleni, naptiklad jetab nebo plnici
zatizeni. Pracovnici zapisi, jestli byl stroj v potadku, pokud ne, definuje problém, zaznamena

datum, ptipadné dopiSe poznamky.

CHECK LIST - UDRZBA PRACOVISTE XY
V potadku
ANO [ NE

Zafizeni Problém Datum Poznamky

Plnici zafizeni
Jeiab
Klimatizace
Ruéni natadi
Laser

Obrazek 24 Ukazka check-listu pro
pracovniky udrzby, (Vlastni zpracovani)

Check-list se tyka provedené Udrzby na daném oddéleni pfeddkem, ktery ma za tukol
pravidelné€ kontrolovat jednotliva zatfizeni (Obr. 25). Pokud je to mozné, provede udrzbu
sam preddk, pokud to nelze, jsou kontaktovani pracovnici udrzby. V zdznamu zapisuje

datum, ¢innost, poznamky a stvrzuje svym podpisem.

Z&znam o provedené tdrzb&/dklidu oddéleni XY

Datum | Cinnost Poznamka Preddk

Obrazek 25 Ukéazka check-listu pro
udrzbu pracovisté, (Vlastni zpracovani)
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9.4.3 Provadéni snimki pracovniho dne

Po nastaveni jiz zminénych opatfeni byl znovu proveden snimek pracovniho dne pieddka
(Obr. 26). Sledované plytvani v €innostech — vychystavani Sablon a jejich zaloZeni, dale

chiize a vychystavani zakladen a krycich plechl — bylo vyrazné sniZeno.

Konkrétné tak, ze:

e climinaci chiize pro Sablony byl zkracen €as téméf na minimum viz Spaghetti

diagram (Obr. 20),

e setfidénim Sablon, jejich konkrétnim umisténim a vytvofenim piehledného seznamu,
se vychystani a zakladani Sablon zkratilo o 14 % celkového Casu, coz je o vice jak

jednu hodinu,

e vytvofenim regalového systému na kryci plechy a zékladny se eliminovalo plytvani

vychystavani z 5 % na 3 %, asové jde o uSetfeni ¢trnacti minut.

Cisténi_, 3 —
Prace s jefdbem - 4% —
preneseni plechu __
~
4% h

Vyroba panelu
Papirova prace 24%

4%

Pracovni rozhovor ___——
4%
Chiize a vychystani plechii ——

3%

Vychystdni a zaloZeni
Sablon

8%

Préce na PC_—"
6%
T~_Prace s lisem
e -~ 10%
Uklid _—"
9% ‘
Prace s hotovym panelem  Kontrola
7% 8%

Obrazek 26 Snimek pracovniho dne po opattenich, (Vlastni zpracovani)

Snimky pracovniho dne budou ndhodné opakovany a vyhodnocovéany, a to minimaln€ po

dobu trvani kontrolni faze projektu.
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9.4.4 Prubézné sledovani dodavek zakaznikovi

Tabulka (Obr. 27) plnéni termint vici zdkaznikovi se vyhodnocuje na mésicni bazi a jeji
piehled se pravidelné prezentuje na zacatku nasledujictho mésice na vyrobni poradé€. Za

vedeni tabulky je zodpovédny mistr. Ten se také zodpovidd vedoucimu vyroby za vysledky

plnéni.

Obrazek 27 Tabulka plnéni terminu vic¢i zdkaznikovi, (Vlastni zpracovani)
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10 ZHODNOCENI PROJEKTU

Projekt prozatim prosel vSemi fdzemi uvedenymi v harmonogramu bez problémi. Posledni

faze kontroly jiz zapocala.
SpInéni cile projektu

Konstatovat, jestli byl cil projektu splnén, zatim v této fazi nelze vyhodnotit. Soucasné je
projekt v kontrolni fazi, kdy jsou sledovana nastavena opatfeni. Probiha provétovani pomoci

5S auditu na daném pracovisti. Dohlizi se tak na snimky pracovnich dnii, checklisty a

pribézné se vyhodnocuje plnéni planu vyroby.
Vydisleni naklada projektu

Néklady na projekt €inili celkové 340 500K¢&. Z toho naklady na ¢leny projektového tymu
byly v celkové vysi 326 500K¢. Naklady na upravu pracoviSté a spotfebni materidl byly
14000K¢ (Tab. 9).

Tabulka 9 Néklady projektu, (Vlastni zpracovani)

340 500

Vedouci vyroby
Konzultace 400 80 32 000
Zavadéni zmén 400 50 20 000
Primyslovy inzenyr
Konzultace 300 220 66 000
Zavadéni zmén 300 150 45 000
Mistr
Konzultace 300 70 21 000
Zavadéni zmén 300 60 18 000
Prumyslovy inzenyr — vedouci projektu
Konzultace 350 200 70 000
Zavadéni zmén 350 100 35000
Technolog
Konzultace 300 10 3000
Zavadéni smén 300 15 4500
Planovac vyroby
Konzultace 300 16 4 800
Zavadéni smén 300 24 7200
Dalsi naklady
Uprava pracoviité 10 000
Spotiebni material 4 000
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Piinosy — ekonomické

Ocekéavany ekonomicky pfinos pro spolecnost bude spocivat zejména v tom, ze nedojde ke
ztraté dalezitého zdkaznika, ktery pozaduje v€asné dodavky hotovych paneld.

Na zaklad¢é dobrych referenci spolecnosti od spokojené¢ho zédkaznika — pak muze dojit ke
zvyseni zajmu o vyrobky spolecnosti u jinych zédkazniki.

Piinosy — ostatni

Optimalizace procest na pracovisti vedla k zajisténi kontinuity vyroby. V procesu planovani
se promitaji vSechna zainteresovana pracovisté (sklad, plotter a samotna vyroba). V procesu
vyroby bylo eliminovéano zjisténé plytvani, tudiz jde o téméef 100 % vyuziti pracovni doby

zamestnance.
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ZAVER

Tato diplomova prace popisovala optimalizaci procesii vyroby ve vybrané spolecnosti. Na
zaCatku vymezena teoreticka vychodiska, tykajici se problematiky podnikovych proces,
stihlé vyroby a plyvani, dale vybrané néstroje zlepSovani vyrobnich procest a projektového

managementu byly aplikovany v rdmci analytické a projektové ¢asti této diplomové prace.

Cilem diplomové prace bylo zvyseni a dlouhodobé udrzeni plnéni termint viici zakaznikovi.
Konkrétnéji byl v ramci projektu specifikovan projektovy cil, a to zvyseni a dlouhodobé
udrzeni plnéni terminu vici zékaznikovi na 98 % v horizontu nasledujicich Sesti mésicii od

zacatku projektu.

Analyticka ¢ast zahrnovala analyzu poctu vyrobenych panelil, ve které byl zjistén vyrazny
nariist o 3648 panelil v roce 2019 ve srovnani s rokem 2018. Na tuto analyzu navazovala
analyza plnéni planu, diky které doslo ke zjisténi problému s nedodrzovanim poctu
vyrobenych paneld dle planu. Tato skuteCnost se poté odrazila na plnéni termin vici
zakaznikovi. Nasledovalo vyhotoveni snimku pracovniho dne a analyza pohybu na

pracovisti, zpracovani hodinové stability a EPC diagramu.

V projektu zvySeni procentualniho plnéni terminu byl specifikovan vyse uvedeny cil
projektu a byl sestaven projektovy tym. Dale byla provedena analyza IS/IS NOT, ktera
vymezila hranice projektu. Byl sestaven harmonogram projektu a vytvoren Ganttliv diagram.
Projekt se neobeSel ani bez rizikové analyzy, jejiz vysledkem bylo specifikovani
nepfijatelného rizika pro spole¢nost. K urceni pravdépodobné pii¢iny problému byl pouzit
Ishikawa diagram. V rdmci projektu byla pfijata opatteni, ktera by méla vést k eliminaci
problému. Mezi opatieni spada ptestéhovani regall, vytvotfeni seznamil, nastaveni planovani
a pravidelné udrzby. Aby byla opatieni udrZzitelna, doslo k zavedeni 5S auditi, check-list,

opakované provadéni snimkti pracovniho dne a prubézné sledovani dodavek zdkaznikovi.

Uspé&snost projektu zatim nelze hodnotit, jelikoZ se nachazi v kontrolni fazi. Bude — li projekt
uspésny neméla by spolecnosti hrozit ztrata dilezitého zdkaznika. Lze ovSem konstatovat,
ze diky této optimalizaci doSlo k zajiSténi kontinuity vyroby, zlepSeni planovéni a

efektivnimu vyuziti pracovni doby pracovnik.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 72

SEZNAM POUZITE LITERATURY

Analyza pomoci kontrolniho seznamu — CLA (Checklist analysis), ©2011-
2016. Managementmania [online]. ManagementMania.com [cit. 2020-05-01]. Dostupné z:

https://managementmania.com/cs/analyza-kontrolni-seznam-cla-checklist-analysis

BADIRU, Adedeji B., 2014. Handbook of Industrial and Systems Engineering, Second
Edition: Industrial Innovation Series. CRC Press. ISBN 9781466515048.

BORGONOVO, Gilbram Westarb, 2020. Kaizen LSPO Kaizen's journey with LEGO®.
Editora Bibliomundi Servigos Digitais Ltda. ISBN 9781526017796.

BPMN, ©2004-2020. Ict-123.com [online]. ict-123.com [cit. 2020-04-27]. Dostupné z:
http://www.ict-123.com/Metody/BPMN

CARDA, Antonin a Renata KUNSTOVA, 2003. Workflow: ndstroj manazera pro fizeni
podnikovych procesu. 2. roz$. a aktualiz. vyd. Praha: Grada. Management v informacni

spole¢nosti. ISBN 80-247-0666-0.

CIENCIALOVA, Lucie, ©2020. Informacni systémy IL. Informacni systémy II [online].
Slezska univerzita [cit. 2020-04-01]. Dostupné Z:
https://archiv.elearning.fpf.slu.cz/pluginfile.php/17650/mod_resource/content/0/P rednasky/
ISII-7.pdf

Co je to Ganttiiv diagram? 2016. Petr Jiranek # marketing, PPC [online]. Webdesign [cit.
2020-05-08]. Dostupné z: www.petrjiranek.cz

CEVELOVA, Magdalena, 2020. SWOT analyza: jak, a hlavné pro¢ ji sestavit. Magadlena
Cevelovd [online].  Magdalena  Cevelova  [cit.  2020-04-18].  Dostupné  z:

https://www.cevelova.cz/proc-swot-analyza/

DLABAC, Jaroslav, ©2005-2020. Analyza a méfeni prace. API [online]. API — Akademie
produktivity a inovaci [cit. 2020-04-07]. Dostupné z: https://www.e-api.cz/25784n-analyza-

a-mereni-prace

DLABAC, Jaroslav, 2020. Zlepsujete procesy? Vyberte spravnou metodu! API [online].
API — Akademie produktivity a inovaci [cit. 2020-04-21]. Dostupné z: https://www.e-

api.cz/25762n-zlepsujete-procesy-vyberte-spravnou-metodu



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 73

DOLEZAL, Jan, 2016. Projektovy management: Komplexné, prakticky a podle svétovych
standardu. Praha: Grada Publishing. ISBN 9788027190669.

FILIP, Ludvik, 2019. Efektivni Fizeni kvality. Praha: Pointa. ISBN 978-809-0753-051.

HANZELKOVA, Alena, 2013. Business strategie: krok za krokem. V Praze: C.H. Beck.
C.H. Beck pro praxi. ISBN 978-807-4004-551.

How 5S Works, AllAboutLean.com [online]. Deutschland: Christoph Roser [cit. 2020-05-
07]. Dostupné z: https://www.allaboutlean.com/5s-method/

CHANDRA, Rittik, 2013. Production Management. BookRix. ISBN 9783730936979.

CHROMJAKOVA, Felicita a Rastislav RAINOHA, 2011. Rizeni a organizace vyrobnich
procesii: kompendium primyslového inzenyra. Zilina: GEORG, ISBN 9788089401260.

INTROBOOKS, 2019. Production Management: Industrial management. Can Akdeniz.
ISBN 9781393776567.

IS — IS NOT, ©2020. 4Improvement [online]. 4Improvement [cit. 2020-05-02]. Dostupné z:
https://4improvement.one/knowledge/tools-techniques/25-problem-analysis-tool/57-is-

%E2%80%93-1s-not

JANISOVA, Dana a Mirko KRIVANEK, 2013. Velkd kniha o Fizeni firmy: [praktické
postupy pro uspesny rozvoj]. Praha: Grada. ISBN 978-802-4743-370.

Jednotlivé metody a nastroje (A — CH), ©2005-2020. API [online]. API — Akademie
produktivity a inovaci [cit. 2020-04-08]. Dostupné z: https://www.e-api.cz/24886-

jednotlive-metody-a-nastroje-a-ch

JUROVA, Marie, 2016. Vyrobni a logistické procesy v podnikéni. Praha: Grada Publishing.
Expert (Grada). ISBN 978-802-4757-179.

KMEC, Jan, Daniel KUCERKA a Markéta POPILKOVA, 2016. Vyrobni proces: Studijni

opora. Ceské Budgjovice: Vysoka $kola technicka a ekonomicka v Ceskych Bud&jovicich.

KMOSEK, Petr, ©2018. MTM — Methods-Time Measurement. Analyzovat Pretvorit
Krystalizovat [online]. kmosek.com [cit. 2020-04-17]. Dostupné Z:

https://www.kmosek.com/slovnik/pojem/mtm-methods-time-measurement/



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 74

KORECKY, Michal a Véclav TRKOVSKY, 2011. Management rizik projekti: se
zameérenim na projekty v prumyslovych podnicich. Praha: Grada Publishing. ISBN
9788024775272.

KRIVANEK, Mirko, 2019. Dynamické vedeni a Fizeni projektii: Systémovym myslenim k
uspesnym projektium. Praha: Grada Publishing. ISBN 9788027126453.

LEHMANN, Carl F., 2012. Strategy and Business Process Management: Techniques for
Improving Execution, Adaptability, and Consistency. CRC Press. ISBN 978-143-9890-233.

MARTINOVICOVA, Dana, Milo§ KONECNY a Jan VAVRINA, 2019. Uvod do podnikové
ekonomiky. 2., aktualizované vydani. Praha: Grada Publishing. Expert (Grada). ISBN 978-
802-7120-345.

Model procesu (Process model), ©2011-2016. Managementmania [online].
ManagementMania.com. [cit. 2020-04-27]. Dostupné Z:

https://managementmania.com/cs/model-procesu-process-model

NENADAL, Jaroslav, 2018. Management kvality pro 21. stoleti. Albatros Media. ISBN
9788072615582.

PORIZEK, Jan, ©2018-2020. SWOT analyza a jeji vyuZiti. Bridge [online]. FAUST
AGENCY [cit. 2020-04-04]. Dostupné z: https://www.ecommercebridge.cz/swot-analyza-
a-jeji-vyuziti/

POUR, Jan, 2018. Self Service Business Intelligence: Jak si vytvorit viastni analytické,
planovaci a reportingové aplikace. Praha: Grada. ISBN 978-802-7108-169.

RAJNOHA, Rastislav, Katetina GALOVA a Zoltan ROZSA, 2018. Measurement of Impact
of  Selected Industrial Engineering Practices on Companies’ Economic
Performance. Engineering Economics. 29(2), 176—187. DOI: 10.5755/j01.ee.29.2.19871.
ISSN 2029-5839. Dostupné také z: http://inzeko.ktu.lt/index.php/EE/article/view/19871

ROSING, Mark, Henrik SCHEEL a August-Wilhelm SCHEER, 2015. The Complete
Business Process Handbook: Body of Knowledge from Process Modeling to BPM, Volume
1. USA: LEADing Practise ApS. ISBN 9780127999593.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 75

REPA, Viclav, 2007. Podnikové procesy: procesni iizeni a modelovani. 2., aktualiz. a rozs.

vyd. Praha: Grada. Management v informacni spole¢nosti. ISBN 978-802-4722-528.

REPA, Vaclav, 2012. Procesné Fizend organizace. Praha: Grada. Management v informaéni

spolec¢nosti. ISBN 978-80-247-4128-4.

Rizeni vyroby (Production Management), ¢2011-2016. ManagementMania [online].
ManagementMania.com [cit. 2020-05-03]. Dostupné Z:

https://managementmania.com/cs/rizeni-vyroby

SMITH, Howard a Peter FINGAR, 2007. Business Process Management: The Third Wave.
US: Meghan-Kiffer Press. ISBN 978-092-9652-344.

SVOZILOVA, Alena, 2011. Zlepsovini podnikovych procesii. Praha: Grada. Expert
(Grada). ISBN 978-802-4739-380.

TENNANT, Geoff, 2017. Six Sigma: SPC and TOM in Manufacturing and Services.
Routledge. ISBN 9781351899802.

TETTEH, Erdem Gerard a Benedict M. UZOCHUKWU, 2014. Lean Six Sigma Approaches
in Manufacturing, Services, and Production: Advances in Logistics, Operations, and

Management Science. 1GI Global. ISBN 9781466673212.

THOMPSON, Jim, 2014. LEAN PRODUCTION: How to Use the Highly Effective Japanese
Concept of Kaizen to Improve Your Efficiency. Productive Publications. ISBN
9781552705674.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA, 2014. Integrované fizeni vyroby: od operativniho
Fizeni vyroby k dodavatelskému retézci. Praha: Grada. Expert (Grada). ISBN 978-802-4744-
865.

TUCEK, David, Martin HRABAL a Luka§ TRCKA, 2014. Procesni Fizeni v praxi podnikii
a vysokych Skol. Praha: Wolters Kluwer. ISBN 978-807-4786-747.

Understanding the 5S’s of Kaizen, ©2020. Lean Six Sigma Training Certification [online].
SixSigma.us [cit. 2020-05-05]. Dostupné z: https://www.6sigma.us/six-sigma-

articles/understanding-5ss-of-kaizen/



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 76

VACHAL, Jan a Marek VOCHOZKA, 2013. Podnikové Fizeni. Praha: Grada. Finan¢ni
fizeni. ISBN 978-802-4746-425.

Vyroba a vyrobny proces, ¢2004-2020. EuroEkonom.sk [online]. EuroEkoném.sk [cit.

2020-02-02]. Dostupné z: https://www.euroekonom.sk/ekonomika/podnikova-

ekonomika/vyroba/

WESKE, Mathias, [2019]. Business process management: concepts, languages,
architectures. Third edition. Berlin: Springer. ISBN 978-366-2594-315.

WHAT IS A SPAGHETTI DIAGRAM? ©2020. ASQ [online]. American Society for
Quality [cit. 2020-05-07]. Dostupné z: https://asq.org/quality-resources/spaghetti-diagram

WILSON, Lonnie, 2009. How To Implement Lean Manufacturing. McGraw Hill
Professional. ISBN 9780071625081.

Vyro¢ni zprava a interni materialy vybrané spolecnosti.


https://www.euroekonom.sk/ekonomika/podnikova-ekonomika/vyroba/
https://www.euroekonom.sk/ekonomika/podnikova-ekonomika/vyroba/

UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

77

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

ARIS
BPMN
BPR
BSC
CLA
CRP
EPC
ERP
FIFO
IDEF
JIT
MMABP
MOST
MRP
MTM
ROA
ROE
TOC
TPV
TQM
UML

VSM

Architecture of integrated Information Systems
Business Process Model and Notation
Business Process Reengineering
Balanced Scorecard

Check List Analysis

Continuous Replenishment Planning
Event-driven Process Chain

Enterprise Resource Planning

First In First Out

Integrated DEFinition Methods

Just In TIme

Methodology for Modelling and Analysis of Business Process
Maynard Operation Sequence Technique)
Material Requirements Planning

Metods Time Measurement

Return on Assets

Return on Equity

Theory of Constraints

Technologické Ptiprava Vyroby

Total Quality Management

Unified Modeling Language

Value Stream Mapping



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 78

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1 Procento trzeb v jednotlivych odvétvich (Interni materidly, 2019) ................... 37
Obrazek 2 Vyvoj poctu zaméstnanci (Interni materialy, 2019) ......cccoceveevieniniinicniicnnn 37
Obrazek 3 Vyvoj ziskl pred zdanénim (Interni materidly, 2019) .......ccccvveviveeiiieeciieeeeen. 38
Obrézek 4 Funkcionalni struktura spolec¢nosti (Interni materialy, 2019) ........ccccovvevuvennnne. 39
Obrazek 5 Vysledny graf SWOT analyzy (Vlastni zpracovani)..........cccceeeeveeeceeenveveennnnn. 41
Obrazek 6 Pocet vyrobenych paneli za rok 2018, 2019 (Interni materialy, 2019).............. 42

Obrazek 7 Pocet planovanych a vyrobenych panelt 2018, 2019 (Interni materialy, 2019) 43

Obrazek 8 Graf plnéni termini viici zakaznikovi za rok 2019 (Interni materialy, 2019)....44

Obrézek 9 Snimek pracovniho dne (Interni materialy, 2019) .....cccceeviiiiieiiiiiiiie e 46
Obrazek 10 Ukazka chaotického ulozeni Sablon (Interni materidly, 2019)...........cccueneee.e. 47
Obrézek 11 Analyza pohybu na pracovisti — chlize pro Sablony (Vlastni zpracovani) ....... 49
Obrazek 12 Paretiiv diagram vyuziti Sablon, (Vlastni zpracovani) ..........cccceeeeveeeveenneennnnnnns 51
Obrézek 13 Ukazka Ganttova diagramu projektu, (Vlastni zpracovani)..........ccceevueenennne 56
Obrazek 14 Ishikawa diagram, (V1astni Zpracovani)..........ccceeeveevrierienieienieeieenreesee e 60
Obrazek 15 Nové uloZeni Sablon na dilné do regalu, (Vlastni zdroj).......cccccvceevervenennnen. 61
Obrazek 16 Nové ulozeni Sablon na diln€ do stojanu, (Vlastni zdroj) .......cccceeveeveecveennennne. 61
Obrézek 17 Ukazka seznamu Sablon, (V1astni zdroj)........ccoceeeeeiiiniiniin e 62
Obrazek 18 Regalovy systém pro zakladny a kryci plechy, (Vlastni zdroj)........ccccceeeeeen. 62
Obrazek 19 Ukéazka seznamu zakladen a krycich plechi, (Vlastni zdroj)........cccceceeeveneeee. 63
Obrazek 20 Spaghetti diagram po ptestéhovani Sablon, (Vlastni zpracovani).................... 63
Obrézek 21 Smérnice 5S, (V1astni ZpracoVAND).........cccuievuieiieriiiiiiie et 65
Obrazek 22 Formular k auditu 5S, (Vlastni Zpracovani) .........ccceeeeveererieeniieeieeiieeenieenieene 65
Obrézek 23 Ukazka check-listu pro lisy, (Vlastni zpracovani) ..........ccceceeveenieniieennieniene 66
Obrazek 24 Ukéazka check-listu pro pracovniky udrzby, (Vlastni zpracovani)................... 66
Obrazek 25 Ukéazka check-listu pro udrzbu pracovisté, (Vlastni zpracovani) .................... 66
Obrazek 26 Snimek pracovniho dne po opatienich, (Vlastni zpracovani) ..........ccccceeeneee. 67

Obrézek 27 Tabulka plnéni terminu vi¢i zékaznikovi, (Vlastni zpracovani) ..................... 68



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 79

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 Tabulka SWOT (VIastni ZpraCoVANI) ..........cccueeeeieeeiieeeiiieieeriee e eeveeeeee e 41
Tabulka 2 Analyza IS/ IS NOT, (V1astni Zpracovani)..........cceeceevuierieniieesnieeieereenee e 54
Tabulka 3 Harmonogram projektu, (Vlastni zpracovani)..........ccceeeeveerevieeiieeseeciieesieeeeens 55
Tabulka 4 Kategorie a skupiny rizik, (VIasni zpracovani) ..........cccceeeverieecieeiieieenieeneennenns 57
Tabulka 5 Definovana rizika, (VIastni Zpracovani)..........cccceeevvieriiieereiieesieeeeeeeeeee e 58
Tabulka 6 Ohodnoceni rizik, (VIastni Zpracovani)..........cceceverieecieeniienecieenienieeee e 58
Tabulka 7 Matice rizik, (V1astni zpracovAani) ..........ccceeviieriiieeiiee e 59
Tabulka 8 Hranice rizik v matici, (V1astni Zpracovani)..........cecceeveerverciienieieeiieenieesee e 59

Tabulka 9 Naklady projektu, (VIastni Zzpracovani).........ccceeveeriiriiieiien e 69



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

80

SEZNAM PRILOH
PI Souhrnné tabulky do SWOT analyzy
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P 1II EPC diagram



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni

81

PRILOHA P I: SOUHRNNE TABULKY DO SWOT ANALYZY

Silné stranky Body suma Vaha Celkem
Know-how 15 0,25 3,75
Mal4 konkurence v CR 11 0,10 1,1
Certifikace 10 0,15 1,5
Vlastni vyzkum, vyvoj a laboratofe 13 0,20 2,6
Historie spoleCnosti 8 0,15 1,2
Postaveni na trhu 10 0,15 1,5
Celkem 67 1 11,65

Slabé stranky Body suma Viha Celkem
Spatna vnitini komunikace - 10 0,25 -2.5
Mala motivace zaméstnancu -12 0,10 -1,2
Yelkai fluktuace zaméstnanci -12 0,15 -1,8
Slrgka §truktura spolecnosti, vice 5 0.20 1
majitelli
Zav1s1qst na kooperacich s jinymi 11 0.15 - 1,65
firmami
Ptipravenost projektl -5 0,15 -0,75
Celkem - 55 1 -8,9

PrileZitosti Body suma Viha Celkem
Vyuziti dotaci 11 0,25 2,75
Spoluprace s univerzitami 9 0,10 0,9
Nové vyrobky na trhu 13 0,15 1,95
Vyuziti novych technologii 12 0,20 2,4
Spoluprace s novymi dodavateli 10 0,15 1,5
Posileni tymové prace 15 0,15 2,25
Celkem 70 1 11,75

Hrozby Body suma Viaha Celkem

Tlak na snizeni cen produktii -14 0,25 -3.5
Zahranic¢ni konkurence - 11 0,10 -1,1
Ekonomicka krize -10 0,15 -1.,5
Ned?statek Fvahﬁkovanych 14 0.20 2.8
zaméstnancl
Nizké poptavka -12 0,15 - 1,8
N,edodr,zem' termin®l vici 13 0.15 -1.95
zékaznikovi
Celkem - 74 1 - 12,65
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PRILOHA P II: GRAF HODINOVE STABILITY
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PRILOHA P III: EPC DIAGRAM

Fasovad listek

technalogie

Podproces wroba

| W



Pfiprava

wyraby 7‘




