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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméiena na zlepSeni vyrobniho procesu ve spolecnosti IVEP, a.s.
V teoretické Casti prace je zpracovana literarni reSerSe z oblasti vyrobnich procest
a projektového managementu. Prvni ¢ast praktické Casti je vénovana dikladné analyze
souCasné¢ho stavu pracovniho prostiedi s cilem identifikace nedostatki a oblasti
potencialnich vylepSeni. Na zikladé¢ vysledku analyzy je vypracovan projekt
zlepSeni, ktery zahrnuje pfesunuti pracovisté a implementaci metody 5S. Vysledkem prace

vvvvv

Tento projekt je nasledné vyhodnocen z pohledu finan¢nich a nefinan¢nich ukazateli.

Klic¢ova slova: Proces, zlepSovani procest, Stihla vyroba, plyvani, projekt

ABSTRACT

The diploma thesis is focused on the improving of the production process in the company
IVEP, a.s. In the theoretical part of the thesis, a literature search in the field of production
processes is prepared and project management. The first part of the practical part is devoted
to a thorough analysis of the current state of the working environment in order to identify
shortcomings and areas of potential improvement. Based on the result of the analysis,
a project is developed improvement project, which includes the relocation of the workplace
and the implementation of the 5S method. As a result of the work, the assembly process
is improved with the new workstation resulting in reduced waste. This project is then

evaluated in terms of financial and non-financial indicators.

Keywords: Process, Process Improvement, Lean Manufacturing, Floating, Project
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UvVOD

V dnes$nim dynamickém a konkurencnim podnikatelském svéte, kde efektivita a produktivita
maji velmi klicovou roli, se kazd4d organizace snazi najit zptsob, jak optimalizovat
své vyrobni procesy a dosdhnout tak maximalni efektivity vyroby. Na jednotlivé podniky
jsou kladeny stale vyssi pozadavky spojené se snizovanim nakladul, rychlé doby dodéani
produktii ¢i sluzeb a zvySovani kvality produkce. Z tohoto pohledu se zlepSovani procest

jevi pro podniky jako klicovy prvek pro pieziti a ispéch na trhu.

Nastinénim rtznorodych problémt v oblasti vyrobnich procest lze identifikovat vyzvy,
kterym vyrobni podniky v soucasnosti ¢eli. Jedna se napiiklad o neefektivni vyuzivani
zdrojt, zdlouhavé Casy vyroby, nedostate¢na flexibilita pfi zméné poptavky ¢i rostouci tlak
na udrzitelnost. Tyto faktory predstavuji piekdzky na cest¢ k optimalnimu vyrobnimu
procesu, ktery by mél byt nejen konkurenceschopny, ale soucasné také schopen rychle

reagovat na dynamické podminky trhu.

Aktuélni stav feSené problematiky naznacuje, Ze mnohé podniky jsou tak stdle zavislé
na tradicnich metodach vyroby a nevyuZivaji plné¢ potencidl modernich technologii
a metodologii, ¢imz znan¢ snizuji svoji  konkurenceschopnost na trhu.
Mezi tyto technologie a metodologie lze zaradit napiiklad Stihlou vyrobu, automatizace
¢i digitalizace procesti. PouZitim téchto nastroji miZe podnik nejen zvysit svlj podil

vyrobkl na trhu, ale také vyrazn€ zvysit svoji efektivitu a udrzitelnost vyroby.

Projekty cilené na zlepSeni téchto vyrobnich procest tak hraji v tomto kontextu klicovou
roli. Zaméfenim se na tyto projekty organizace identifikuje, analyzuje a implementuje
inovace, které vedou k celkovému zvySeni vykonnosti, snizeni nakladi, zlepSeni kvality
a dosaZeni vétsi flexibility vyrobniho procesu. Pfinos téchto inovaci €asto spoc¢iva v podobé

zvySenych ziski, uspokojeni potteb zdkaznika i udrzitelného ristu.

Ocekavany ptinos této prace spoc¢iva v navrzeni konkrétnich kroki pro zlepSeni vyrobniho
procesu, které povedou k minimalizaci plytvani v podobé& ¢innosti neptidavajicich hodnotu
pro zékaznika, a také ke snizeni nakladli. Soucasné tato prace pfinese vhled do moznosti
implementace modernich postupli, které poskytnou nejen vyrazné zlepSeni vyrobnich

vysledki, ale také posili udrzitelnost podniku v dlouhodobém horizontu.
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CIiLE A METODIKA PRACE

Kapitola stanovuje hlavni cil prace a metody, které budou pouzity k jeho dosazeni.
Cil prace

Cilem diplomové prace je zlepSeni vyrobniho procesu ve spolecnosti IVEP, a.s.
Meftitelnymi kritérii dosazeni tohoto cile je kvantifikované snizeni ¢innosti nepfidavajicich
hodnotu pro zékaznika, a s tim spojené snizeni nakladt. Dil¢im cilem prace je provedeni
analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu, identifikace plytvani a definovani postupu

jeho zlepSeni formou projektu.
Pouzité metody

Ke zpracovani praktické casti diplomové prace je vyuzito studia vnitropodnikovych
dokumentii a rozhovori se zaméstnanci, na jejichz zaklad¢ je ptfedstavena spolecnost
IVEP, a.s. i popsdn vybrany vyrobni proces. Analyza soucasného stavu tohoto procesu
je provedena za pomoci n¢€kolika metod. Pro ziskani pficin plytvani v procesu je vyuzito
Ishikawa diagramu a metody brainstormingu v rdmci tymu. Pro ziskdni detailnéj$iho
ptehledu o plytvani je vyuzito vlastniho sledovani a méfeni procesu, které slouzi
pro vypracovani Spagetového diagramu a snimkt pracovniho dne jednotlivych pracovniki.
Pt1 zpracovani projektu zlepSeni je definovan logicky ramec projektu a vyuZito Ganttova
diagramu pro detailn&jSi zobrazeni harmonogramu a jednotlivych cinnosti. Za Ucelem
ziskani ptfehledu o rizicich projektu je vyuzito metody RIPRAN. Jednou z poslednich
vyuzitych metod v této praci je metoda 5S s cilem dosaZeni organizovaného a cistého

pracoviste.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika je odvétvi, které se v prabéhu let vyvijelo a v literatuie je mozné jej najit
pod nékolika rtiznymi definicemi. Dle Dupala (2018) muzeme logistiku definovat
jako vyznamny zdroj pridané hodnoty =z hlediska vyuziti Casu, mista a nékladi.
Z ekonomického hlediska je pfinosem, ktery mizeme vyjadfit jako hodnotu uzite¢nosti.
Tichy (2021) definuje logistiku jako postup fizeni operaci od planovani, rozmistovani,

kontrolu finan¢nich 1 lidskych zdroji, které jsou vazany k fyzické distribuci produkti.

Z hlediska vyrobniho podniku je logistika chépana jako planovani, synchronizace, fizeni,
realizace a kontrola vnéj$iho i vnitiniho materialového toku, a s nim spojeného informac¢niho
toku s cilem zabezpeceni optimalniho pribéhu vyrobniho procesu (Dupal’, 2018). Zakladem
podnikové logistiky je wuspokojeni potieb zdkaznikd trhu, ktefti jsou vnimani
jako nejdulezitéjsi ¢lanky celého fetézce. Vykonovym cilem je zabezpeceni pozadované
vyse sluzeb a optimalizovani logistickych operaci tak, aby podnik maximalizoval zisk

a minimalizoval néklady (Tichy, 2021).
Bezpecnost v logistice

Bezpecnost a ochrana zdravi pii praci (BOZP) jsou v logistice vnimany jako jedny
z klicovych a kritickych prvki, kdy je pro bezpecnost prace nutné zajistit piijatelné
podminky a piedpoklady, aby zavedené ochranné opatteni vedlo ke sniZeni potencionalnich
pracovnich urazli a také moznych nemoci z povolani. Ptistup k bezpecnosti prace lze dle

Oudové (2016) rozd¢lit na:

e Reaktivni pristup — jednd se o diive uplathovany postoj k bezpecnosti prace,

u kterého byla pfijata bezpecnosti opatieni na zdklad€ vzniklého pracovniho urazu.
e Preventivni pristup — piijata opatieni slouzi ke snizeni rizika vzniku trazu.

Pro zajisténi adekvatni urovné BOZP je zaméstnavatel povinen dodrZovat ti1 zakladni prvky,
mezi které patii platna legislativa, fizeni rizik a kategorizace prace (Oudova, 2016).

vvvvvv

a méla by zlstat nedilnou soucésti kazdé vyroby. Podniky by mély usilovat o nastaveni
rovnovahy mezi efektivitou a bezpeénosti (Rehak, 2017). Dale je také velmi dilezité,
aby spole¢nosti disponovaly pevnymi systémy fizeni bezpecnosti, provadely peclivé
hodnoceni rizik a respektovaly povinnosti stanovené zdkonem, které slouzi k zajisténi

bezpecnosti svych zaméstnanct a bezpecnosti jejich provozu (Milosevic, 2023).
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2  VYROBNI PROSTREDI

Vyrobni prostfedi je dynamickym a komplexnim systémem, ve kterém dochazi k propojeni
materidlii, technologii a pracovnikl k vyrobé produktii nebo poskytovani sluzeb. Samotnou
vyrobu muzeme zafadit mezi jeden z kritickych c¢lankt celého logistického fetézce

(Tichy, 2021). Napln této kapitoly je zamétena na problematiku vyrobnich procesii a vyroby.

2.1 Vyrobni proces

Vytvorenim vécnych statkli nebo sluzeb zajistuje vyroba uspokojeni potieb zakaznika.
Realizaéni Cast hodnototvorného procesu nazyvame vyrobni proces
(Tomek a Vavrova, 2014). Vyrobni proces je metoda piemény neboli transformace vstupil,
jako jsou suroviny, pracovni sila, informace, kapital a zafizeni, na hotové vyrobky nebo
sluzby pro spotiebitele viz Obrazek 1. Cilem vyrobniho procesu neni pouze vyrabét, ale délat
to také efektivné, a pfedevsim dodavat zbozi nebo sluzby zdkazniklim v co nejkrat$im case

(Schwartz, 2023).

VSTUPY VYSTUPY
+ Fnergie + Vyrobky
« Material TRANSFORMACNI « Nové uziti
+ Informace PROCES » Sluzhy
+ Pracovni sila = Odpad
= Virobni prostiedky = Emise

Obrazek 1 Transformacni proces (Tomek a Vavrova, 2014, zpracovani vlastni)

Samotny vyrobni proces 1ze dle Oudoveé (2016) rozdélit do tfi zdkladnich fazi, kterymi jsou:

1. Predvyrobni faze — zahrnuje tkony, které jsou velmi diileZité k zajisténi nezbytnych
procest a zdroji pro vyrobu. Mezi tyto Ukony patii zejména vyvoj produktu,
technologickou pfipravu vyroby nebo opatfeni potfebného materidlu a surovin
(Oudova, 2016). Predvyrobni faze je klicovym krokem, ktery ptispiva k tispéSnému

zajisténi bezproblémového a efektivniho pribéhu vyrobniho procesu (Nicol, 2022).

2. Vyrobni faze — proces vyroby, ve kterém dochdzi k pfeméné vlozenych vstupil
na vystupy (Oudové, 2016). Jednd se o vyuziti surovin, strojii a pracovni sily
ke zhotoveni findlniho produktu. Soucasné je vyrobni faze také misto, kde dochazi
k vyrobé produktu a kde jsou zavedena nezbytnd kontrolni opatieni k dosazeni

pozadované kvality produktu a splituje nezbytné normy kvality (Kenton, 2022).
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3. Odbytova faze — zahrnuje distribuci produkti neboli vystupti z vyroby na trh
(Oudova, 2016). V odbytové fazi hovoiime o etapé, kterd je zavéreCnou fazi
vyrobniho procesu, kdy jsou hotové vyrobky distribuovany ke koncovym
zakazniktim. Soucasti odbytové faze je nékolik prvki, jako je napiiklad propagace

vyrobkd, jejich prodej nebo poskytovani zakaznického servisu (Rogers, 2022).

2.2 Definice vyroby

Vyrobu je mozné definovat jako samotny proces vyroby zbozi a produktl, které se skladaji
z komponentti nebo dil¢ich surovin. Cely proces vyroby je tak velmi slozity a zahrnuje rizné
¢innosti a operace, které musi byt peclivé planovany, strukturovany a kontrolovany,
aby bylo dosazeno pozadovanych vysledkli. V procesu navzijem plisobi i mnoho faktord,

mezi které mizeme zatadit naptiklad technologie, rizika, trhy a zdroje (Tommasetti, 2023).

Pod pojmem podnik si lze piedstavit samostatny vyrobni systém, ktery je nedilnym ¢lenem
logistického fetézce a plni funkci sjednoceni odbératele i dodavatele, kdy na konci
tohoto logistického fetézce je koncovy zdkaznik. Jedna z hlavnich tloh vyrobni logistiky
je vedeni materialovych tokl v podniku tak, aby bylo vyhovéno vSem potifebam koncového

zakaznika. Tento stav v praxi potvrzuje funkénost materidlovych tokti (Oudova, 2016).

2.2.1 Faze vyroby

Samotna vyroba je uskutecnéna v nékolika fazich, mezi které spada zajisténi materidlu,

uskladnéni materidlu a v neposledni fad¢ vlastni zhotoveni produktu (Oudové, 2016):

1. Zajisténi materialu — patii mezi velmi dualezity aspekt vyroby, ktery zahrnuje
Sirokou $kalu ukont, jejiz hlavnim smyslem je pfeména surovych prumyslovych
material na findlni dily ¢i vyrobky (Gregersen, 2023). Nedilnou soucasti této faze
je také zaopatieni pracovni sily ¢i vyrobnich stroji (Oudové, 2016). Zajisténi
dostupnosti vhodnych materiald ve spravny cas, v pozadovaném mnozstvi
a ve vyhovujici kvalité je zdkladem fizeni dodavatelskych fetézct. Efektivni fizeni

materidlového toku vede ke zvyseni efektivity celkového podnikéani (Child, 2021).

2. Uskladnéni materialu —z hlediska vyrobniho procesu je skladovani materialu velmi
vyznamnym prvkem, jelikoz zabezpecuje dostupnost vhodnych materiali ve spravny
¢as a tim podporuje vyrobni ¢innost podniku. V pitipadé manipulace s materidlem
hovotime o jeho pohybu, ochran€, skladovani, kontrole materialu a vyrobkii béhem

vyroby, distribuce, spotiebé a také jejich likvidaci (Material Handling, © 2023).
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Je nezbytné zajistit, aby sklad byl spravné organizovan z hlediska maximalizace jeho
efektivity. Skladovaci zafizeni a prostor musi byt vhodné¢ vybaven
pro skladovani rGznych typt materiald a vyrobkd. Materialy by také mély

byt uskladnény, aby byly snadno pfistupné a identifikovatelné (Payne, 2023).

3. Zhotoveni vyrobku — v ptipad¢ zhotoveni vyrobku hovotime o procesu, ktery stoji
na konci celého priubéhu vyroby (Oudova, 2016). Tento proces patii ke kritické fazi
vyrobniho procesu, kdy obsahuje né¢kolik dilezitych etap, aby byla zajiSténa
efektivni vyroba produktu, splnéni standardii a soucasné¢ byl také pfipraven pro
komeréni uziti. Jednd se tedy o velmi komplexni proces, u kterého dochazi ke

spolupraci napfi¢ riznymi obory, aby byl produkt uspésné dokoncéen (Needle, 2021).

2.2.2 Typologie vyroby

Existuje n€kolik riiznych typl vyroby, které se 1i$i podle povahy vyrobnich procest, objemu
vyroby, pouzitych technologii a dalSich faktord. Podle poctu vyrabénych produktii
1ze vyrobu dle logistické praxe rozdé¢lit na tfi zékladni typy vyroby (Oudova, 2016):

1. Kusova vyroba — principem kusové vyroby je produkce jednoho ¢i nékolika malo
kust specifického typu produktu, které jsou od sebe znacné odlisné. Jedna
se napiiklad o vyrobu lodi, stavbu vicepodlaznich budov ¢&i letiStnich hal,
které jsou vyrabény dle individudlnich pozadavki zédkaznika (Oudova, 2016).
Tato vyroba je obvykle provadéna prostiednictvim malych odbornych firem s vysoce
kvalifikovanymi zaméstnanci a vyrdbéna pomoci specidlnich materiald.
Z tohoto divodu jsou také vysledné produkty velmi kvalitni, ale souc¢asné velmi
nakladné na vyrobu s ohledem na pouziti specifickych materiali. DalSim znakem

kusové vyroby je vyroba produktl pro specializovany trh ¢i klienta (Ryan, 2014).
Samotnou kusovou vyrobu lze dle Oudové (2016) dale rozdélit na:

e Vyroba na staveniSti — v tomto pfipad¢ se jedna o dodani vyrobkd,
respektive nemovitosti, které jsou nehybné a pro jejichz vyrobu je nutné
veSkeré zaméstnance, pracovni zafizeni a material pfemistit na predem

stanovené misto, kde dojde k realizaci vyroby (napf. stavba budov ¢i dalnic).

e Vyrobu na zakazku — zakazkova vyroba je stanovena na zéklad¢ zadanych
jedinecnych pozadavkli a specifikaci od zékaznika, které neodpovidaji

standardné vyrabénym produktiim ostatnich firem (napt. 1€kaiské zatizeni).
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Vyroba na zakazku klade velky diiraz na flexibilitu, rychlou pfizptsobivost

vyrobnich linek, ale i na schopnost reagovani na unikatni potteby zdkazniku.

e Vyroba podle projektu — jedna se o unikdtni druh kusové vyroby,
kterd je vyuzivana pro velmi komplexni projekty s vysokou mirou
individualizace a specializace, kdy se jednotlivé typy kusové vyroby mohou

navzajem dopliiovat a kombinovat (napt. vyroba dilu letadla, stavba letist’).

2. Sériova vyroba — typickym znakem sériové vyroby je produkce velkého mnozstvi
vyrobki, kdy ve srovnani s vyrobou kusovou je mnozstvi vyrabénych druhi vyrobkl
znaéné niz$i. Hovofime tedy o opakované vyrobé, pii které nedochéazi k ovlivnéni
vyroby zakaznikem a vysledné produkty jsou umistény na sklad, pfi¢emz

samotné objednavky jsou provadény také ze skladovych zasob (Oudova, 2016).

3. Hromadna vyroba — hromadna vyroba je velmi Casto vyuzivdna pro spotiebni
primysl. Principem této vyroby je produkce jednoho typu vyrobku v obrovském
mnozstvi po velmi dlouhou dobu. Vysledny produkt mize byt vyrabén v nékolika
riznych variantach (napf. vyroba cigaret, automobili). Zakladnim znakem
této vyroby je znacnd mechanizace a automatizace, kdy lidska prace
je zde zastoupena pouze v malé mife (Oudova, 2016). Vyhodou tohoto druhu vyroby
je zejména vysokd presnost, nizké naklady na automatizaci, vysoka efektivita,

niz$i pocet pracovnikll a soucasné se také snizuje ¢as na vyrobu (Banton, 2023).
Charakter hromadné vyroby muze byt proudovy nebo pasovy (Oudova, 2016):

e Proudova vyroba — vyhodou této vyroby je nepfetrzitd produkce zboZi,
pri¢emz vyuziti nachézi zeyména tam, kde nejsou pozadavky na €asté zmény
operaci a zafizeni. Kazda vyrobni operace je vykonana prostfednictvim stroje

a jeho operatora. Uspotadani strojli a pracovist’ je podle pribéhu vyroby.

e Pasova vyroba — podstatou této vyroby je plynuld doprava materialu
a soucastek na pracovisté prostfednictvim béZicich past. Tento nepfetrzity
pohyb umoziuje snadnou synchronizaci a minimalizaci ztrat ¢asu. Tento typ
vyroby je Casto vyuzivan v primyslovych odvétvich, jako je automobilovy
primysl nebo potravinafstvi a mnoho dalSich. U nékterych typl vyrobnich
linek je nutnd manipulace operatora s vyrobkem, zatimco plné

automatizované linky vykonavaji vS§echny operace bez zdsahu operatory.
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2.3 Usporadani vyroby

Materidlovy tok je dilezitou soucasti kazd¢ vyroby a logistiky. Popisuje fyzicky pohyb
materialii, polotovari a surovin béhem celého vyrobniho procesu. Zahrnuje vSechny procesy
a pracovni stanice, kterymi materidl prochézi, jako je vyroba, skladovani, vychystavani
a distribuce (WeiB3, 2023). Prostfednictvim vhodného uspofadani vyrobnich zatizenich,
ale 1 budov, skladli a pracovnich usekli mize podnik dosahovat nezanedbatelné uspory

jak cCasu, tak 1 samotného materialu, a pfedevsim finan¢nich prostfedki (Jurova, 2016).

vvvvv

vstupu a jeho vystupu. Analyza zahrnuje sbér informaci, jako je mnozstvi materialu,
jeho pohyb, cinnosti ovliviiujici 1 zabezpecujici tento pohyb, trvani jednotlivych
operaci. V prib&hu analyzy dochazi ke zkoumdani celkové efektivnosti pohybu
materialu v ramci jednotlivych operaci vyrobniho procesu. Na zaklad¢ vysledkd analyzy

materialového toku lze efektivné zvolit umisténi a uspotradani pracovisté (Jurova, 2016).

Umisténi a uspofddani pracovist hraje zasadni roli v efektivit¢ a funkcnosti,
ale také bezpecnosti pracovniho prostoru. Dobife navrZzené uspotfadani ovliviiuje nejen
tok lidi, materiall, ale také komunikaci, spolupraci a spokojenost zaméstnancu.
Pt1 planovani uspofadani pracovniho prostoru je tfeba vzit v ivahu nékolik faktori, veetné
uspofadani stoll, pracovnich stanic a vybaveni, aby byla umozZnéna efektivni komunikace,
minimalizace vizudlnich pfekaZek a hluku v pozadi. Dulezité je brat v potaz i umisténi
pracovisté. Otevienad pracovisté podporuji tymového ducha a spolupraci, zatimco nékteré

ukony vyZaduji klid a soukromi bez rozptylovani v uzavienych prostorech (Cornish, 2024).

2.3.1 Technologické usporadani

Technologické uspofadani neboli dilenské vyroba je uspofadani pracovisté do jednotlivych
vyrobnich pracovnich tusekl, do kterych jsou zatazovana pracovisté s podobnym
nebo identickym technologickym charakterem (Tomek a Véavrova, 2014). Technologické
uspofadani je také oznacovano jako proces layout. Mezi vyhody technologického uspotadéani
muzeme zatadit malou citlivost daného uspofadani na poruchy strojii nebo vyuzitelnost
volnych kapacit pracovist. Technologické uspofadani mé ptiznivé podminky i1 na opravy
a udrzbu stroji. Mezi nevyhody tohoto uspotaddni mizeme zatradit del§i vzdalenosti

NS 24

mezi dal$i nevyhody dilenského uspotfadani fadi Casovou a prostorovou nepiehlednost.
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Celkoveé lze tici, ze technologické usporadani je vhodné piedevsim pro zakazkovou vyrobu.

Ptiklad technologického upotadani je zobrazen na Obrazek 2.

]

]

EXPEDICE

Obrazek 2 Technologické uspofadani pracoviste (Tichy, 2021, zpracovani vlastni)
2.3.2 Predmétné usporadani

Predmétné uspofadani pracovist viz Obrazek 3 je charakterizovano zafazenim vSech
technologicky nutnych pracovist' do vyrobnich useki urcité ¢asti vyrobky s cilem na jeho
minimalni pfesuny. Toto uspotfddani také nazyvame jako produkt layout, kdy se uplatiiuje
v hromadné a velkosériové vyrobé. Vyhodou tohoto uspotadani je prostorové soustfedéné
pracoviSté vyrobnich linek. Minimalizuji se a zptehlednuji pfesuny pii mezioperacni

manipulaci a dosahuje se niz§iho stavu rozpracované vyroby.

—

EXPEDICE

Obrazek 3 Pfedmétné uspotadani pracovisté (Tichy, 2021, zpracovani vlastni)
Mezi nevyhody fadime zvySovani narocnosti udrzby nebo stav, kdy zména vyrobniho

programu muze znamenat zménu uspoiadani pracovisté (Tichy, 2021).
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3 ZLEPSOVANI VYROBNICH PROCESU

Svozilova (2011, str. 19) charakterizuje zlepSovani podnikovych procest jako ,,cinnosti
zamérenou na postupné zvysovani kvality, produktivity nebo doby zpracovani podnikového

procesu prostrednictvim eliminace neproduktivnich cinnosti a nakladi.
Kotkova a Micanek (2009) uvadi n€kolik diivodii pro optimalizaci podnikovych procesti:

e SniZeni nakladd a poctu pracovniki — pozadavek na ziskani nebo udrzeni
konkuren¢ni vyhody v daném trznim prostiedi. Podnik se potyka s vyssimi naklady

1 poCtem pracovnikil ve srovnani se svoji konkurenci nebo trznim prostiedim.
o Legislativni poZadavky — nové zdkony nebo zmény ve stavajici legislative.

e ZlepSeni kvality — identifikovany kvalitativni problémy, nespokojenost ze strany

zakazniki, ndklady na reklamace a opravy nebo dlouhé délka trvani procesu.

e Organizani zmény v disledku ristu, akvizice nebo pripravy prodeje —
sjednoceni procesii v zakoupené spolec¢nosti s matefskou firmou, centralizace sluzeb,

priprava na outsourcing, piiprava odprodeje spolecnosti nebo jeji ¢asti.

Mnoho firem si je védomo svych nedostatktl, at’ uz ve srovnani s konkurenci nebo trznim
prostiedim, ¢imz vznika zajem o zlepSovani jejich procest. Kazdy vyrobni podnik si klade
za cil produkovat kvalitni vyrobky vco nejkrat§im case pifi nizkych nakladech.
Z tohoto divodu firmy podnikaji kroky, které vedou k analyzovani pfi¢in plytvani, jejich
minimalizovani ¢i uplnému odstranéni. ZlepSovani procest je tak kontinualni ¢innost,
kterd méni podnikové procesy za ucelem zvySeni jejich vykonnosti. Pii zlepSovani
podnikovych procest jsou vSak nositeli zmén samotni pracovnici podniku. Z tohoto divodu

je nezbytné k feSeni daného problému zapojit co nejvice pracovnikt (Ondra, 2017).

V této kapitole budou definovany hlavni pfistupy a nastroje vedouci ke zlepseni procest.

3.1 Hlavni pristupy zlepSovani procesi

Hlavni pfistupy zlepSovani procesi sméiuji ke spravnému nastaveni procest. Podniky
pii zlepSovani svych procesti prosazuji razné strategie. Volbu strategie ovliviiuje mnoho
faktorti, a to naptiklad velikost firmy, primyslové odvétvi, firemni kultura, narodnost,
hodnoty managementu, ale 1 na zakladé zkuSenosti pracovniki. Podniky si tak individuélné
voli svoji cestu, pficemz se vSak opiraji o nékterou z filozofii provéfenou praxi

(Dlabac, 2015).
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V soucasné dobé existuje mnoho ptistupti zlepSovani procest, z nichz kazdy ma své vyhody
i nevyhody v zavislosti na konkrétni situaci a potiebach organizace. Mezi tyto pfistupy patii
Lean Manufacturing, Six Sigma, Bussiness Process Reenfineering a Kaizen (Dlabac, 2015).
Tyto hlavni pfistupy byly zaznamenany do Obrazek 4, kde vidime, jak rychle

se zvoleny piistup zacleni do podnikové kultury a jak velka je radikalnost nasledné zmény.

Nizki

REINZENYRING
PODNIKOVYCH

PROCESU (BPR)

SIX SIGMA

Zaclenéni do
podnikové kultury

LEAN
MANUFACTURING

KAIZEN

WVysokd

v

Nizka Radikalnost zmény Vysoka
Obrazek 4 Hlavni piistupy zlepSovani procest
(Kotkova a Micanek, 2009, zpracovani vlastni)

V nize uvedenych podkapitolach budou tyto ptistupy blize definovany a popsany.

3.1.1 Business Process Reengineering

Metodologii Business Process Reengineering (dale jen BPR) lze interpretovat jako extrémni
pfepracovani procesti v podniku, kdy pozadovanym vysledkem je dosaZeni rapidniho
zlepSeni kritickych méftitek jako je produktivita, doba cyklu, kvalita, spokojenost zakazniki
i zaméstnancl. Jedna se tedy o vytvofeni zcela novych podnikovych procesti, namisto
zlepSovani procesti povodnich. Implementaci BPR nahrazujeme procesy, které jsou

neefektivni ¢i pfedimenzované, a tim nejsou na trhu konkurenceschopné (Dlabac, 2015).

BPR je zjednodusené¢ metoda ¢i piistup vedouci k celkovému zlepSeni vykonnosti
organizace, pii¢emz samotny vyvoj pochéazi ze soukromého sektoru ve snaze o udrzeni
usp&$ného obchodniho modelu 1 napfi¢ nartstajici celosvétové konkurenci. Vyuziti
informacnich technologii k automatizaci a integraci krokd v procesu je hlavnim bodem

iniciativ BPR (Gillis a Tucci, 2023).
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Celkové zahrnuje nésledujici kroky, kterymi jsou (Gillis a Tucci, 2023):

e Preorientovani hodnot daného podniku na uspokojeni potieb zdkaznika a odstranéni

krokti procesu pfidavajici nizkou hodnotou.
e Standardizace a odstranéni slozité prace a opakujicich se pracovnich ukoni.
e Implementace procesti s modernimi systémy a daty.
e Pracovisté¢ umisténé v nejefektivnéjsim a nejucinnéj$§im pracovnim prostiedi.
e Reorganizace podniku do vicefunkcnich tymt pln€ zodpoveédnych za proces.
e Piezkoumani zakladnich organizac¢nich a lidskych ¢innosti.

e Stanoveni vhodnych uloh pro tfeti strany ¢i externi dodavatele se zaméfenim

na skutecnou ptidanou hodnotu.

3.1.2 Lean Manufacturing

Pro pojem Lean existuje mnoho definic, co Lean vlastné je a co neni. Lean production neboli
Stihla vyroba je metoda, jejimz cilem je maximalizace produktivity v rdmci vyrobniho
procesu (Diann, 2023). Stihlou vyrobu miizeme definovat jako filozofii managementu,
kterd se zaméfuje na generovani maximalni hodnoty pro zakaznika sco nejmenSim
mnozstvim odpadu prostiednictvim efektivni vyroby produktd a sluzeb. Odpadem

je mySleno cokoliv, co neptidava hodnotu produktu v o€ich zékaznika (Landau, 2023).

Petermann (2022) definuje Lean jako védomé jednéni k feSeni internich 1 extérnich
problémi, které vede k trvalému zvySovani produktivity, efektivity, ale 1 kvality procest.
Toto védomé jednani plyne z principii Lean mySleni, kterym rozumime schopnost vidét
a popsat problémy. Reseni tdchto problémii nas posouva dale k idealnimu cili. Pro spravné
uvedeni Lean, je potfeba také definovat, co Lean neni. Konkrétné¢ se mize jednat
o zeStihlovani procesti propousténim pracovnikli nebo implementace metody
bez definovanych ocekavani a cilii. Lean se zabyva plytvanim v podnikovych procesech,
kdy bylo rozdé€leno do tii kategorii na Mura, Muri a Muda (Landau, 2023). Tyto kategorie

budou popsany v samotné kapitole.

3.1.3 Kaizen

Kaizen, pochazejici z japonské terminologie znamena "zlepSeni". Pfedstavuje metodu

zaloZenou na myslence, ze vSechny malé odehravajici se zmény v pozitivnim smyslu mohou
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Kaizen je Casto spojovan s metodou S§tihlé vyroby a vzniknul ve vyrobnim sektoru,
kdy hlavnim impulzem bylo snizeni zavad, minimilizace plytvani, zvyseni produktivity,

zvyseni cilevédomosti a odpoveédnosti pracovniki a také podpory inovaci (Diann, 2021).

Tento koncept bere zietel na zapojeni vSech pracovnikli do procesu zlepSovani, od feditele
az po zamé¢stnance montazni linky a expanduje na vSechny procesy a funkce v podniku
1 véetn¢ logistiky a oddéleni ndkupu. Timto zaméfenim na proces neustalého zlepSovani
a moznosti prispévkll zaméstnanci v podobé inovativnich napadii umoziuje Kaizen
organizaci ziskat konkuren¢ni a udrzitelné¢ vyhody na trhu. Myslenka je takova, ze kazdy
pracovnik ma podil na uspéchu spolecnosti a kazdy by se mél vzdy snazit pomoci zlepsit
obchodni model. Vyznam Kaizen pfedpoklada, Ze neexistuje dokonaly konec a Ze vSe

lze zlepsit. Lidé by se tedy méli neustale snazit, vyvijet a inovovat (Hargrave, 2024).

3.1.4 Six Sigma

Six Sigma je soubor technik a nastroju, za jejimz vznikem stoji spolec¢nosti Motorola, Toyota
a General Electric. Tato strategie je zamé&fena na zvySeni kvality podnikovych procest
a snizenim poctu chyb. Cilem je dosdhnuti neustdlého zlepSovani diky identifikaci
a naslednym odstranovanim chyb. Pivodné byla strategie vyvinuta pouze pro vyrobu,
ale rychle naSla uplatnéni i1 v jinych oborech. Spolecnost General Electric byla prvni
spolecnosti, kterd zavedla pfistup Six Sigma ve velkém méftitku s cilem zvySeni
produktivity, uspokojeni zédkaznickych potieb pii souasném sniZeni nakladd, kdy hlavni
podstatou je odstranéni plytvani ze vSech podnikovych procest dle stanoveného systému

a ponechani pouze téch aktivit, které maji pro koncového zakaznika hodnotu (Bester, 2023).

White (2023) uvadi, Ze Six Sigma je v podstaté datove fizena metoda, pii které je zlepSeni
souCasnych procesii, produkti nebo sluzby dosaZzeno prostfednictvim odhalovani

a odstraiiovani nedostatkii. Bester (2023) definuje pét zdkladnich principt této metodiky:
e Pro podnik musi byt zakaznik na prvnim misté a maximalizovat pro néj uZitek.
e Pfiimplementaci metody je nutné se zaméfit na plivodni zdmer.
e Po odhaleni problému najit zplsoby, jak tyto nedostatky odstranit.
e Zakladem uspéchu je pifehledna komunikace napfi¢ zainteresovanych stran.

e Poslednim principem je inovace, soustiedit se na hledani nedostatki a jejich napravé.
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V praxi nabizi Six Sigma nékolik metod, kterymi lze dosdhnout neustalého zlepSovani.
Jednou z nich je i DMAIC, ktera je povazovana za nejdualezitéjsi (Bester, 2023). Metodika

bude detailn€ popsdna v samotné kapitole, pro ziskani znalosti jeji implementace.

3.2 DMAIC

Metoda DMAIC vznikla s rozvojem neustalého zlepSovani, zvySovani tirovné bezpecnosti,
kvality, ale 1 ochrany ekologického prostiedi (Stielec, 2012). DMAIC je kliCovy nastroj
principu Six Sigma, ale miize byt implementovan i jako samostatnd systematicka metoda

zlepSovani nebo jako soucast jinych procesnich iniciativ, jakou je tteba Lean (Currier, 2023).

Hlavni vyhodou metody DMAIC je jeji rozdéleni do péti jednoduchych fazi, které usnadnuji
tymuim orientaci ve sloZitych situacich. Rozhodovani probihé na zdkladég dat, ¢imz se snizuje
riziko rozhodovani pouze na zaklad¢ predpokladii. Mezi nevyhody metody fadime jeji

casovou ndro¢nost, kdy pro nékteré organizace muze byt jeji implementace ndrocna

(Ng, 2023).

V celkovém shrnuti je vSak technika jednoduchéd a vykonnd. Pfinési strukturu do procesu
zlepSovani a pomaha tymim prozkoumat potencialni feSeni, rozhodnout o postupu a v kratké
dobé¢ implementovat fizeni procesu. Rozhodovéani probihd na zéklad¢ ziskanych dat.
Cely pfistup klade diraz na pochopeni potieb a pozadavkt zakaznik. DMAIC podporuje

zapojeni vSech relevantnich zaméstnancii do procesu zlepSovani (Currier, 2023).
DMAIC se sklada z péti uvedenych etap (Pannell, 2020):
e Define (definovat) — Definice problému, rozsahu a cile projektu.
e Measure (méfit) — Detailni méfeni riznych aspektli soucasného stavu procesu.
e Analyze (analyzovat) — Analyza dat zamétfend na zjisténi nedostatkli v procesu.
e Improve (zlepSovat) — Navrh a implementace opatieni ke zlepSeni procesu.
e Control (kontrolovat) — Udrzeni dosazenych vylepSeni a zajisténi kontroly.

Veskeré faze DMAIC jsou pevné propojeny a tvoii tak integrovany cyklus pro zlepSovani
procest. Kazda faze poskytuje zaklad a vstup pro nasledujici fazi, pfispiva k dosazeni
celkového cile projektu. Naptiklad definovani cili a problémil v prvni fazi umoziuje
spravné nastavit parametry méfeni ve fazi druhé, coz poskytuje data pro analyzu v tieti fazi.

Cely cyklus je zobrazen na Obrazek 5 (Machac, 2021).
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ﬁ DEFINE \

CONTROL MEASURE

IMPROVE ANALYZE
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Obrazek 5 Cyklus DMAIC
(Machac, 2021, zpracovani vlastni)

3.2.1 Define

Ve fazi definovani, ¢im se chceme zabyvat a hranice ¢eho chceme dosdhnout, je prvnim
krokem metodiky DMAIC. Ur€eni problému, vyjasnéni, pro¢ se danym problémem zajimat
a co by odstranéni problému podniku pfineslo (Macha¢, 2021). Cil by mél byt vzdy
definovan pomoci analytické metody SMART. Pomoci této metody je mozné efektivné

sledovat plnéni cile. Rozlozeni jednotlivych prvki této metody jsou nasledujici (Filip, 2019):
S — Specific — urceni konkrétniho, specifického cile, ktery je jednoznaéné urcen.

M — Measurable — cil musi obsahovat méftitelny atribut, kterym Ize vyhodnotit splnéni cile.
A — Achievable — stanoveny cil musi byt dosazitelny s dostupnymi zdroji a ptijatelny.

R — Realistic — cil musi byt realisticky vzhledem ke zdrojim, potencidlu produktu.

spolecnosti. Redlné cile mohou byt definovany az na zéklad€ znalosti problematiky.
T — Time-bound — cil by mél byt definovany ¢asovym rdmcem pro sledovanost cile.

Casto je dodavan i parametr I — Individual. To znamena, Ze cil by mél byt individualni.

Za cil by méla byt odpovédna jedna osoba (Filip, 2019).
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3.2.2 Maesure

Druhou fazi je méfeni, které slouzi k obstarani spravnych a pottebnych informaci
o problému. Bez sbéru kvalitnich dat a jejich nasledné analyzy neni mozné odhalit skute¢ny
zaklad problému (Machac¢, 2021). Je nutné identifikovat klicové metriky, které¢ budou
odpovidat definovanému problému. Faze méteni poskytne zaklad pro nasledujici analyzu

(Ng, 2023).
Mapovani procesi

Dulezitym krokem je 1 mapovani procesu. Proces neni potiebné mapovat cely,
vzdy se soustfedime pouze na tu cast, kterd nas zajima. Podrobnym mapovanim se ziska
predstava o jeho fungovani a rozsahu (Machac, 2021). Filip (2019) dodava, ze mnohem
efektivnéjsi je mapovat proces od jeho vystupu. Mapovani od vystupu zahrnuje znalost
vysledného produktu ptedchézejiciho kroku a Ize nasledné definovat, jaké informace jsou

nezbytné. Pro mapovani miizeme pouzit mnoho metod, naptiklad:

e Spagetovy diagram neboli spaghetti diagram je vizualni nastroj pouzivany
v procesni analyze, zejména ve §tihlé vyrobé, k mapovani pohybu materialu,
informaci nebo operatora v pracovnim procesu. Jedna se o nejjednodussi metodu
mapovani materidlového toku. Sklada se ze spleti propletenych car, které vizualné
pfipominaji talif Spaget, odtud také pochéazi pojmenovani diagramu (Jurova, 2016).

Cary reprezentuji pohyby vykonané béhem sledovaného procesu (Machag¢, 2021).

Vizualnim zndzornénim tokll materiali a pohybu osob diagram pomaha
k zefektivnéni vyroby a odstranéni zbyte¢ného pohybu, dlouhych cestovnich
vzdalenosti 1 oblasti pfetizeni ¢i zpozdéni. To umoziuje tymim pieskupit pracovni

oblasti a optimalizovat tok pro zvySeni efektivity a sniZeni odpadu (Weber, 2023).

e Vyvojovy diagram graficky reprezentuje sled na sebe navazujicich procesnich
krokti. Diagram poskytuje informace o priabéhu i fungovani procesu (Machac, 2021).
Pro znazornéni jednotlivych krokli se vyuziva grafickych symbolt, které jsou
spojeny pomoci propojovacich Sipek. Vyhodou vyvojovych diagramt je rychlé
zorientovani a pochopeni daného procesu nebo piehlednost oproti psanému textu

(Lasék, 2020).

e Hodnotovy tok se skladd zjednotlivych krokti. Tyto kroky miizeme rozcClenit

dle jejich hodnoty na (Machac, 2021):
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3.23

o VA (Value-Added) ¢innosti ptidavajici hodnotu. Typicky se jedna o procesy
montédze a vyrobu produktu.

o BNVA (Bussiness Non Value-Added) cinnosti neptidévajici hodnotu,

ale jsou pro spolecnost z n¢jakého ditvodu nezbytné.

o NVA (Non Value-Added) cinnosti nepiidévajici hodnotu zakaznikovi,
proto se je snazime co nejvice eliminovat. Patii sem plytvani, naptiklad

v podobé pfesunti nebo manipulace.

Analyze

Analyza na zaklad¢ ziskanych dat poskytuje zakladni pfi¢iny identifikovaného problému.

K analyze se vyuziva raznych statistickych a analytickych metod, které vedou k urceni

faktori pfispivajicich k neefektivité a odchylkdm od pozadovaného vysledku (Ng, 2023).

Brainstorming je kreativni tymova technika orientovana na vytvafeni mnoha
myslenek na vybrané téma a je fizena moderatorem. Zadna myslenka neni $patna
a nesmi byt kritizovana (Macha¢, 2021). Tymova spoluprace piinasi vysledky,
ke kterym bychom sami nedospéli. Metoda podporuje kreativni i logické myslent,
na jejimz zacatku vSak musi byt stanovena zakladni pravidla. Vysledkem
brainstormingu by mél byt maximalni mozny ptehled napadii. Pravé prohlubovani

napadl a mySlenek je zaklad spravného brainstormingu (Brychta, 2023).

Ishikawa diagram, také znamy jako diagram rybi kosti, je nastroj pro analyzu pficin
a nasledki vytvofen Kaoru Ishikawou. Metoda se pouziva k identifikaci

a kategorizaci potencidlnich pfi¢in konkrétni udalosti nebo problému (Lewis, 2020).

Diagram je strukturovan jako rybi kostra, pfi¢emz ,hlava® ptedstavuje problém
a ,.kosti“ se rozvétvuji, aby identifikovaly hlavni kategorie pficin, jako je ¢lovek,
stroj, metoda, materidl, méfeni a matka pfiroda. Tento vizualiza¢ni néstroj pomaha
tymim systematicky rozebirat zdkladni pfiCiny, které mohou vést k feSenému
problému, a usnadniuje tak identifikaci a upfednostiiovani zékladnich divodi vad,

variaci nebo selhani v rdmci procesu (Trout, ©2024).



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 27

3.2.4 Improve

Ucelem této faze je zlepSeni souc¢asného stavu vhodnym feSenim na zakladé identifikované

pricin¢ v pfedchozi fazi. ReSeni je nutné vybirat podle technické i financni nérocnosti.

Soucasti by méla byt 1 identifikace rizik spojenych se zvolenym feSenim (Machac, 2021).

Vizualizace je v podob¢ preventivniho charakteru, kdy se snazi pracovnika informovat
o spravném postupu. Zabyva se grafickou reprezentaci pracovniho prostfedi v podobé
informacnich znacek, barevnych car nebo vyraznych napist. Hlavnim cilem je poskytnout
srozumitelny a jasny obraz prostiedi, ktery Setfi ¢as, usnadiiuje rozhodovani, zvysSuje

bezpecnost a snizuje chybovost. Pro vizualizaci se také vyuziva metoda 5S (Machac, 2021).

Metoda 58S je typickym zlepSovatelskym nastrojem, ktery je vyuzivan v iniciativach Lean.
Nézev je dle japonskych slov Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke nebo v angli¢ting Sort,
Straighten, Shine, Standardize, Sustain. V ¢eském jazyce zatim nemame vhodné alternativy
ke sloviim zacinajicim pismenem S, tudiz se vyuziva tfidéni, umisténi, uklid, standardizace
a udrzeni (Svozilova, 2011). Nékteré organizace se rozhodly o rozsifeni 5S na 7S pfidanim

dalSich dvou atributti, a to Spirit a Safety neboli ducha a bezpecnosti (Manishe, 2023).

1. Sort — Tridéni je pocate¢nim krokem v metodé 5SS potiebnych véci
od nepottebnych, které pro dané pracovisté¢ nemaji vyznam. Znamena to tedy
rozliSeni polozZek s pfidanou a nepfidanou hodnotou (Manishe, 2023). Mezi tyto véci
jsou casto zahrnovany naptiklad nepotfebné manudly, dokumentace, prebytecné
polozky materidlu ¢i nafadi. Tyto nepotfebné polozky miiZzeme naptiklad presunout

do skladu, rozhodnout o jejich fyzické likvidaci nebo odprodeji (Svozilova, 2011).

2. Setting in Order — Umisténi je zaméfeno na usporadani véci tam, kde jsou nejvice
potiebné a dostupné. V tomto kroku se musi vypracovat navrh nového uloZeni véci
vzhledem k jejich pfehlednosti, dostupnosti, ergonomii, ale i1 efektivité a bezpecnosti

provozu. Ulozné prostory musi byt ¥adné oznadeny (Svozilova, 2011).

3. Shine — Uklid nasleduje po umisténi polozek. Cilem je vytvofeni pracoviité bez
odpadki, necistot a prachu (Manishe, 2023). Soucasti je 1 navrzeni planu udrzovani

potadku vcetné odpoveédnosti a pravidel pro dodrzovani (Svozilova, 2011).

4. Standardize — Standardizace znamend, ze veSkeré piedeSlé Cinnosti se zatadi
do pravidelnych pracovnich postupti (Svozilova, 2011). Cilem standardizace
je zajistit, aby vSichni ve spolecnosti dodrzovali stejny postup a vytvofili si navyk

(Manishe, 2023).
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5. Sustain — UdrZeni je nezbytnou soucasti udrzeni stanoveného potadku v podobé

auditti a pravidelnych kontrol (Svozilova, 2011).

6. Spirit — Duch predstavuje ochotu spolupracovat jako soucast tymu. S tim, jak fizeni
spolecnosti chape uc¢inek firemni kultury a také vyznam respektu k zaméstnancim,
je potieba této dalsi slozky zfejma. Jednd se o zapojeni zaméstnancli na vSech

urovnich, bez nich by ptistup 5S na pracovisti nebyl tspé$ny (Manishe, 2023).

7. Safety — Bezpecnost V ramci 5S se predpoklada, ze vSe by mélo byt provadéno
s ohledem na bezpecnost jako prioritu, ale aby tomu tak skutecné bylo,
je bezpecnost pridana jako dalsi S. Je zvlasté dalezita ve skladech, vyrobé, u tézkych
zafizeni, ve stavebnictvi, ve zdravotnictvi a v laboratofich a za dalSich okolnosti,

kdy se miiZe jednat o nebezpecna zatizeni (Manishe, 2023).

3.2.5 Control

Kontrola je posledni fazi cyklu DMAIC (Machag, 2021). Z divodu zajisténi dlouhodobého
uspéchu je nutné ve fazi kontroly zahrnout implementaci opatieni. Tato opatfeni zabrani
navratu procesu do piivodniho stavu. Opatfeni mize byt provedeno stanovenim standardnich

provoznich postupil, zavedeni kontrol nebo pravidelného monitoringu procesu (Ng, 2023).

3.3 Muda, Mura, Muri

Muda, Mura a Muri jsou tii japonské pojmy, které se pouZivaji v souvislosti Lean
k identifikaci a odstranéni plytvani a nedostatki v procesech. Tyto pojmy jsou klicové

pro dosaZeni u€innosti, zvySeni produktivity a zlepSeni kvality vystupi (Petermann, 2022).
Petermann (2022) uvadi, ze metoda Lean ma celkem tf1 nepratele, a to:
e Muda (plytvani) — jednd se o aktivity, které nepfindsi zakaznikovi Zddnou hodnotu.

e Mura (nerovnomérnost) — jedna se o jakoukoliv nepravidelnost, ktera je spojena

s tokem materidlu nebo nerovnomeérnosti prace lidi a stroji.
e  Muri (pfetiZzenost).
Tato oznaceni byla v Japonsku v minulosti pouZivana v bojovych uméni, kde platilo, ze
kazdy zbytecny pohyb je plytvani a bojovnika unavuje. Podobné i jakékoliv nerovnomérné
nebo nepfirozené pohyby ¢i mysleni. Nakonec i snaha délat vice véci najednou je pro

bojovnika spiSe pfitézi. Proto se pouziva pravé oznaceni Muda, Mura, Muri (Roser, 2015).



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 29

V reéalnych aplikacich Lean neni vzdy snadné nebo mozné najit optimalni feSeni. Snizeni
Muda muze vést k Muri. Existence Mury mtze byt v Muda vnimana jako plytvéni.
A nakonec Muri maze vést k poruse systému, ktera bude mit za nasledek velké mnozstvi
Mudy a Muri. Vzhledem k tomu, ze problémy realného svéta jsou dynamické a potieby
zakaznikl se neustale méni, musi se ménit i podnikové pracovni procesy. Kdyz se navrhuji
procesy a standardizuje se prace, musi se na vysledny systém nahlizet na zakladé téchto
tfi konceptii. Pouze zvazenim dopadi Muda, Mura a Muri a optimalizaci vyrobni strategie

se muze vyvinout efektivni Lean systém (Do, 2017).

3.3.1 Muda

Ve stihlé vyrobé je plytvani definovano jako jakakoli ¢innost, kterd neptindsi zakaznikovi
hodnotu. Tato ¢innost zahrnuje jakykoli zbyte¢ny krok ve vyrobnim procesu, ktery nepiinasi

prospech zakaznikovi, a proto za néj zdkaznik neni ochoten zaplatit (Harrison et al., 2019).

Benedikt (2019) definuje 8 typi plytvani, konkrétné se jedna o dopravu, zasoby, pohyb,

nevyuzity lidsky potencial, ¢ekani, zbyte¢na komplexita, nadprodukce, chyby.

e Zbyteéna doprava — je vnimdna jako neefektivni pfesouvani materidlli a dili
v podniku, coz mize vést k plytvani. Zbyte¢né pohyby vedou k promarnénému cCasu,
ale 1 pfileZitostem. Potfebné materidly pro vyrobu by mély byt snadno dostupné
na misté vyroby a mélo by se zamezit vicenasobné manipulaci s materialy (Skhmot,
2017). Ptikladem mohou byt dlouhé ptepravni vzdalenosti v disledku nevhodného

layoutu vyroby (Gros, 2016).

e Zasoby — za fyzické zasoby musi podnik platit a riskuje také jejich ztratu ¢i zastarani.
Cilem je tedy snizovani zasob na sklad¢ 1 sméfovani k nejméné rozpracované praci

v jednom okamziku (Benedikt, 2019).

e Pohyb - plytvani v pohybu zahrnuje jakykoli zbyte¢ny pohyb osob nebo zatizeni.
Vyrobni plytvani pohybem zahrnuji opakujici se pohyby, které zakaznikovi
nepiidavaji hodnotu, chozeni pro material nebo naradi (Skhmot, 2017). Vyzkumy
ukazuji, Ze primérny pracovnik stravi 2,5 hodiny denn¢ hledanim néceho, predevsim

informaci (Benedikt, 2019).

e Nevyuzity lidsky potencial — toto plytvani zahrnuje nelplné vyuziti znalosti,
dovednosti a schopnosti lidi. Do procesu musite zapojit lidi, aby mohli identifikovat

problémy a vytvafet napady na zlepSeni (Skhmot, 2017). Toyota byla jednou
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3.3.2

z prvnich spolecnosti, kterd zapojila své zaméstnance do systematického zlepSovani

kvality a produktivity (Benedikt, 2019).

Cekani — ¢cekanim se rozumi prostoje stroju, cekani pracovnikii na material napiiklad
v dtsledku jeho nedostatku (Harrison et al., 2019). Nékterd protiopatieni zahrnuji
znovu navrzeni procesu pro zajiSténi neptetrzitého toku nebo vyrovnani pracovni

zatéze pomoci standardizovanych pracovnich instrukci (Skhmot, 2017).

Zbyte¢na komplexita — zbyteCnou komplexitou se rozumi provadéni vice prace.
Vice krokii v produktu nebo sluzbg, nez pozaduje zakaznik (Skhmot, 2017). Radime
sem naptiklad zadavani stejnych dat na vice mistech nebo zbytecné meetingy s ucasti

velkého mnozstvi osob (Benedikt, 2019).

Nadprodukce — vznika vyrobou vét§iho mnozstvi produktii, nez pozaduji zdkaznici
nebo pfedCasnou vyrobu pted pozadavky zdkazniky. Dusledkem toho vznika dalsi

zdroj plytvani, kterym jsou 1 nadbyte¢né zasoby (Gros, 2016).

Chyby — odstraiiovani chyb vede ke ztratdm casu zplsobenych neplanovanymi
opravami (Gros, 2016). Jako protiopatieni je nutné se zamé&fit na nejcastéjsi zdvadu
v procesu a zamg¢fit se na ni. Pfepracovat proces tak, aby se v ném nevyskytovaly

chyby (Skhmot, 2017).

Mura

Mura v japons$tiné znamena nerovnomérnost, nestejnomérnost ¢i nepravidelnost. Pojmy

S¢€

Casto davaji do souvislosti pfedevS§im s nevyrovnanym tokem materialu

nebo se zpomalenim produkéniho rytmu (Roser, 2015). Dle Petermanna (2022) se Mura

projevuje nasledujicimi znaky:

Nepravidelny plan vyroby.

Rozmisténi operatort, vedoucich pracovnikli nebo mistri neni rovnomérné.
Pracovni smény nejsou rozvrzeny rovnomerne.

Nerovnomérné rozlozeni pracovni zatéze.

Nerovnomérna kvalita.

Na nerovnomérnosti v procesech neni z4dné standardni feSeni. Vzdy je dulezité

odhalit nerovnomérnosti procesu, ve kterém k nim dochdzi a urcit opatfeni napiiklad

v podobé nastaveni pracovnich standardii, nastaveni vyrobniho rytmu ¢i taktu (Roser, 2015).



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 31

3.3.3 Muri

Muri znamend jakékoliv pfetézovani nebo provadéni slozitych Cinnosti. Hlavni pozornost
je v této problematice vénovana lidem. Stejné jako v pfedchozim piipad¢ neexistuje zadné
standardni opatieni, které by bylo u¢inné proti vSemu pieté¢Zovani soucasné. Priklady

pretézovani jsou nasledujici (Roser, 2015):
e Pietizeni pracovnikll i zafizeni.
e Komplikované pracovni postupy.
e Nevyhovujici pracovni podminky, naptiklad hluk nebo necistota.

Ucinnym opatfenim mulze byt napiiklad implementace metody 5S na pracovisti, feSeni

ergonomie nebo dostate¢na ucta k pracovnikiim (Roser, 2015).
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4 PROJEKTOVY MANAGEMENT

Projektovy management je shrnuti ¢innosti skladdajici se z organizovani, planovani, fizeni
a kontrole zdroji podniku, které byly urCeny pro realizaci relativné kratkodobych

specifickych cil (Svozilova, 2016).

Vnize uvedenych podkapitoldch jsou uvedeny vybrané ndastroje projektového

managementu, které¢ budou vyuzity v této diplomové praci.

4.1 Proces Fizeni rizik projektu

Svozilova (2016, str. 305) definuje proces fizeni rizik jako ,.sled aktivit, ve kterych jsou
prostiednictvim preventivnich nebo korektivnich zdasahii odvraceny udalosti a odstranovdny
vilivy, které by mohly ohrozit Fiditelnost planovanych procesii nebo by mohly vést k jinym

nechténym vysledkiim®.

Rizika a pftilezitosti znamenaji v rdmci projektu nejisté ptipady nebo situace, které mohou
svym negativnim dopadem ohrozit celkovou Usp&Snost projektu nebo zplsobit
nepiedvidatelné naklady. Rizika nalezneme ve vSech projektech, bez ohledu na jejich rozsah
(Machal, Kopeckova a Presova, 2015). Rizeni rizik je procesem, ktery provazi projekt

od jeho zacatku az do jeho konce (Svozilova, 2016).

4.2 Ganttav diagram

Casovy rozpis je nedilnou ¢asti kazdého projektu. Pfedstavuji jej diagramy a harmonogramy
slouzici jako néstroj pro ptehledné a Uplné zachyceni velkého mnozstvi informaci
potiebnych pro fizeni projektu (Svozilova, 2016). Tyto diagramy jsou casto pouZivany
zdltvodu jejich jednoduchosti a moznosti fizeni projekti vSech velikosti a typl
1 bez specialni softwarové podpory (Grant, 2023). Svozilova (2016) mezi nevyhody
zatazuje, Ze neni zndzornéna zdvislost mezi ukoly a jakdkoliv zména jednoho ukolu

se nepromitne do zbyvajici ¢asti harmonogramu.

Ganttiv diagram je bézné pouZivané grafické znazornéni harmonogramu projektu (Grant,
2023). Tuto techniku diagramu znéazorujici sled tkold, jejich zaCatky 1 konce predstavil
Henry L. Gantt v pribehu prvni svétové valky (Svozilova, 2016). Na svislé ose se zobrazuji
jednotlivé operace ¢i pracovisté, naopak na ose vodorovné se vyznacCuje Cas trvani

(Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2018).
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5 DILCI ZAVER TEORETICKE CASTI
Literarni reSerSe diplomové prace shrnuje vSechna nezbytna teoretickd vychodiska tykajici

se problematiky zlepSovani procest a projektového managementu.

Prvni kapitola se zabyvala logistikou, kterd byla definovana jako obor zabyvajici
se fizenim toku materialti, informaci a zdroji od dodavateli po zékazniky s cilem
maximalizovat efektivitu a minimalizovat ndklady. Poukdzdno bylo i1 na bezpecnost
v logistice a nutnosti jejiho dodrzovani. Kritickym ¢lankem logistického fetézce je vyroba.
Druha kapitola byla proto zamétena na vyrobni proces jako soubor krokd a cinnosti,
které preménuji vstupni materidly na vystupni produkty ¢i sluzby. Dulezitym prvkem
této Casti bylo také pochopeni uspofadani vyroby, tj. zplisobu, jakym jsou pracovisté, stroje

a zafizeni uspotfadany a organizovany pro optimalizaci vyrobnich operaci.

Dalsi hlavni kapitola byla vénovdna samotnému zlepSovani vyrobnich procesi.
V této kapitole byly definovany piistupy a nastroje pro zlepSovani vyrobnich procesu.
RozliSujeme zde né€kolik hlavnich pfistupti, mezi néz patii napiiklad Lean vyroba,
Six Sigma, Business Process Reengineering. Kazdy z téchto pfistupl nabizi specifické
metody a techniky, které pomahaji identifikovat, analyzovat a odstranovat ptekazky
a plytvani ve vyrobnich procesech. Zaroven se zaméfuji na kontinualni zlepSovani
a maximalizaci hodnoty pro zakaznika. Z téchto technik byla blize definovana metoda

DMAIC a plytvani Muda, Mura, Muri.

V teoretické Casti této prace je rovnéz znazornéna dulezitost projektového managementu
v kontextu fizeni rizik projektu i harmonogramu. Projektovy management je klicovym
nastrojem pro uspé$né planovani, organizaci, fizeni a sledovani projektli v rdmci vyrobnich
podniki. Tento pfistup umoznuje efektivni fizeni komplexnich projektl a zajistuje dodrZzeni

stanovenych cilti, harmonogrami a rozpoctu.

Celkové Ize tedy konstatovat, Ze logistika a vyrobni procesy ptfedstavuji klicové oblasti
v ramci kazdého vyrobniho podniku. Jejich spravné pochopeni a efektivni fizeni
jsou nezbytné pro dosazeni konkuren¢ni vyhody a dlouhodobé uspésnosti podniku.
ZlepSovani vyrobnich procesii prostiednictvim pfistupi a nastroji pro kontinualni
zlepSovani je klicové pro dosazeni té€chto cili a maximalizaci hodnoty pro vSechny

zainteresované strany.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost IVEP, a.s. (dile jen IVEP) je strojirenskd firma specializujici
se na vyrobu elektrickych spinacich zafizeni pro Sirokou Skalu primyslovych aplikaci.
Logo firmy je zobrazeno na Obrazek 6. Firma IVEP vznikla jako jediny Cesky vyrobce
spinacich pfistroji vysokého napéti (VN) v roce 1990. V roce 1991 navazala licencni
spolupraci s dominantni némeckou vyrobni firmou Driescher a pievzala tak cast
jeji technologie, kterou upravila pro potieby ceského trhu. Pocatkem devadesatych let
vSak méla firma IVEP po privatizaci vysokou miru zadluzeni, k ¢emuz se ptipojil silny tlak
némeckého dodavatele na odkoupeni majoritniho podilu ve firmé&, ¢imz by Driescher ziskal

kontrolu nad ¢eskym trhem (IVEP, a.s., 2020).

Kdyz se firm¢ Driescher nepodatilo v roce 1994 uskutecnit planovanou akvizici firmy IVEP,
s Casti managementu IVEPu zalozil konkuren¢ni spolecnost Dribo a protipravné
na ni prevedl veskeré dosud pouzivané technologie, véetné vétSiny personalu. Spole¢nost
IVEP tak musela v roce 1994 vyvinout prakticky ze dne na den kompletni vyrobni program.
Béhem druhé poloviny devadesatych let dokézal IVEP pfezit silny tlak konkurence
a soucasn¢ se zvladnul dostat z Cervenych cCisel do zisku, coz ptispélo k udrzeni firmy
na Ceském trhu. Od této doby se spolecnost stala uznavanym dodavatelem v oblasti

energetiky, elektrické trakce i primyslu s dlouholetou tradici (IVEP, a.s., 2020).
i ®
Obrazek 6 Logo IVEP
(IVEP, a.s., 2020)
Z hlediska postaveni na trhu v ¢eské republice (CR) i zahrani¢i patii ke $pi¢ce na trhu
elektrickych odpinact a odpojovact. Firma je aktivni na trzich ve vice nez 50 zemich svéta.
Mezi nejcastéj$i odbératelské destinace patii Asie nebo Amerika, z Evropy napiiklad
severské zemé, jako jsou Svédsko nebo Norsko. Na export sméfuje pies 60 % produkce.
Generickd marketingova strategie IVEP je zaméfeni se na specialni vyrobky, urcené
pro zvlastni aplikace, kde neni silna cenova konkurence. Pro kontakt se spektrem svych

zakaznikli a jednadni s novymi potenciondlnimi obchodnimi partnery vyuziva ucasti

na zahrani¢nich veletrzich — zejména Hannover Messe a Innotrans Berlin (IVEP, a.s.,2022).
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Spole¢nost ma diverzifikovanou strukturu odbératelti. Z hlediska trzni segmentace
lze odbératele rozdélit do tfi hlavnich skupin: odvétvi primyslu (65 % produkce firmy),

energetiky (20 %), dopravy (15 %) (IVEP, a.s.,2022):

e Energetické skupiny (v CR predeviim CEZ a E. ON) — v ramci této skupiny zaujima

IVEP dle vlastnich odhadl a analyz druhou pozici na ¢eském trhu.

e Primyslovi Kklienti — jedna se predev§sim o podniky, které predevsim z divodu
své velikosti musi fesit vlastni rozvodnou sit’. V tomto segmentu je IVEP jednickou

na ¢eském trhu.

o Investi¢ni celky zamérujici se na drazni rozvodné systémy a pristroje — na tomto

trhu zaujima IVEP prvni pozici na ¢eském trhu.

IVEP a.s. patfi mezi vysoce inovativni spolecnosti — za dobu své existence vyvinula jiz téméer
2000 jedine¢nych feSeni pro své zakazniky z celého svéta. SpoleCnost si za dobu
své existence dokazala vybudovat silné postaveni na domacim i zahrani¢nich trzich.
Toho dosahla hlavné podporou vyvoje (IVEP, a.s.,2022). Jeji ¢innost je zalozena na vyvoji
jedine¢nych teSeni dle pozadavkl zadkaznika a trhu. Vyviji jak jednoucelova zatfizeni
dle poptavky konkrétniho klienta, tak také sériové ptistroje a zafizeni. V soucasnosti firma
reaguje na nové trendy a planuje vyvoj novych zatfizeni, které ji oteviou cestu k novym

zakazniktm.

6.1 Organizacni struktura

Spole¢nost IVEP ma funkéni organizani strukturu. Tato struktura je zékladnim
dokumentem, ktery urcuje hierarchii, odpovédnosti a komunikaci v ramci spolecnosti.
Na vrcholu hierarchie stoji vedeni spolecnosti, které piedstavuje valnd hromada,
predstavenstvo a feditel spolecnosti. Vedeni mé celkovou zodpovédnost za strategické
rozhodovani a fizeni celé spolecnosti. Pod nim jsou jednotlivd oddéleni, jako je obchodni
oddé€leni, odd¢leni technické ptipravy vyroby a dalsi. V Cele téchto oddéleni jsou feditelé
nebo manazeti zodpovédni za kazdodenni provoz a dosahovani stanovenych cili. Podrobna

organizac¢ni struktura je zobrazena v ptiloze I (IVEP, a.s., 2020).

V soucasné dobé¢ ve spolecnosti pracuje celkem 48 zaméstnancti, pficemz vice nez polovina
z nich plisobi na oddéleni vyroby. Bohuzel, toto oddéleni trpi vétsi fluktuaci, nez by si vedeni

spole€nosti piedstavovalo, coZ miiZze mit vliv 1 na stabilitu pracovniho tymu.
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6.2 Vyrobky

Spolecnost IVEP je zaméfena na zakazkovou a malosériovou vyrobu, tudiz nabizi celou
Skalu na miru vyrdbénych piistroji. Produkty spolecnosti jsou zndmé predevSim svoji
kvalitou a odolnosti vici extrémnim podminkdm. Obrazek 7 zobrazuje ¢ast portfolia
vyrobkll. Firma se hrdé hlasi k tomu, ze jeji vyrobky jsou klicovymi komponenty

ve Spickovych priimyslovych systémech po celém svété (IVEP, a.s., 2020):

Obrazek 7 Cast portfolia vyrobkt (Produkty, © 2024, zpracovani vlastni)

Spolecnost IVEP se zamétuje na vyvoj a vyrobu elektrickych zafizeni a nabizi zakladni

dva vyrobni programy (IVEP, a.s., 2020):

e Venkovni pristroje VN: odpinace a useCniky, odpojovace, pojistkové spodky
se svodi¢em prepéti, trakéni odpojovace, pristrojové transformatory, zapouzdiené

zausténi kabelt 110 kV.

e Vnitini pristroje  VN: odpojovace, odpinace, zkratovace, elektropohony

pro odpojovace, odporniky a reaktory, zkusebni zatizeni.

Spolecnost dale poskytuje sluzby v oblasti elektrickych ptistrojii a rozvadéci, a to servis,
zkuSebnictvi, poradenstvi pfi ndvrhu a ovéfovani, konzultace dovozt. Déle nabizi kooperace
pro vyrobu dilci pro silnoproudou elektrotechniku, montaz elektrickych ptistroji
a strojirenskou vyrobu. Mezi nejcastéji dodavany sortiment patii rozvadéce, odpojovace,
odpinace, ru¢ni i elektromotorové pohony, izolatory a dals$i na miru vytvofené produkty

¢i sluzby (Produkty, © 2024).
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6.3 Kbvalita a certifikace spole¢nosti

Spolecnost peclivé dodrzuje mezinarodni normy a certifikace, coz ji umoziuje vstoupit
na nové trhy a ziskat daveéru zédkazniki v riznych regionech. Podnik disponuje platnymi

certifikaty (IVEP, a.s., 2020):
e CSNENISO 9001:2016 o systému fizeni jakosti,
e CSNENISO 14001:2016 o systému enviromentalniho managementu,

e (SN EN ISO 45001:2018 o systému managementu bezpeénosti a ochrany zdravi
pii praci.

Obrazek 8 zobrazuje znaceni ziskanych ISO certifikatu.

\ 180 18001 IS0 45001

Obrazek 8 ISO certifikaty spolecnosti (IVEP, a.s., 2020)
Vedeni spolecnosti IVEP klade diraz na zvySovani kvality svych vyrobkl a sluzeb

pro zvySovani své konkurenceschopnosti na trhu.

Spole¢nost IVEP v roce 2015 dokonce ziskala od spole¢nosti TUV SUD Czech i Certifikat
vyjimecnosti, které ziskalo pouze 22 spolec¢nosti napti¢ vS§emi oblastmi primyslu. Ocenéni
ziskaly nejvyznamnéj$i spoleCnosti, které nejen garantuji kvalitu fizeni pomoci
vice certifikacnich dokumentti, ale neustale zlepSuji kvalitu svych sluzeb a pfistup

k zakazniklim, zaméstnanctim a zivotnimu prostiedi (IVEP, a.s., 2020).
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7 VYROBNI PROCES

Diplomové prace je zaméfena na malosériovou vyrobu skiini WHZ. Vybér vyrobniho
procesu pro analyzu a nasledné zlepSeni bylo vybrdno na zdklad€ diskuze autorky diplomové
prace sfteditelem spolecnosti Ing. Markem Chladilem, MBA dne 27.4.2023.
Zvoleny vyrobni proces skiini WHZ je ve spolecnosti aktudlné feSenou problematikou.
ZlepSenim tohoto procesu dojde predev§im k upevnéni partnerskych vztaht, ale 1 posileni

konkurenceschopnosti na trhu.

7.1 Skriné WHZ

Vystupem zvoleného vyrobniho procesu jsou skiiné typu WHZ. Tyto skiiné byly vyvinuty
pro rakouské Zeleznice ve spolupraci s rakouskym partnerem. Hlavnim ucelem skfini
je propojeni vyvodi topnych téles zelezni¢nich kolejnic a vyhybek s jejich napajeci ¢asti.

Skiin WHZ zobrazuje Obrazek 9.

Obrazek 9 Skiin WHZ
(zpracovani vlastni)

Zékladem této skiin€ je oceloplechovy svafenec se stojanem z nerezové oceli, ktery je duty
s krytovanim pro umisténi veskeré kabelaze. Skiin se kotvi na betonovy zdklad v tésné

blizkosti kolejiste a je vystavena extrémnim meteorologickym podminkam v okoli kolejisté.
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Vyvoj skiini zapocal v roce 2019, kdy byly vyrobeny a otestovany tii skiin¢ tohoto druhu.
V nésledujicim roce 2020 zapocala oficidlni vyroba. Rakousky partner byl se skiinémi
funkéné 1 kvalitativn€ spokojen, a tak objednavky meziro¢né rapidné vzrostly. V roce
2022 firma IVEP vyrobila 165 skiini tohoto druhu. BohuZel vSak firma nebyla na takovy
narust poctu kusiti pfizptisobena, a to se projevilo zpozdénymi dodavkami. Vyvoj

vyrobenych kusi 1ze vidét na Graf 1 (IVEP, a.s., 2023).

= Pocet vyrobenych kust Trend poctu vyrobenych kust

165

2020 2021 2022

Graf 1 Vyvoj vyrobenych kust (IVEP, a.s., 2023, zpracovani vlastni)
Ptijaté zakéazky rozvad&Covych skiini, tedy i skiini WHZ, jsou intern€ oznacovany zkratkou
ROZ a potfadovym cislem. Pro ziskani piehledu o zpozdéni dodanych zakéazek
bylo sledovano poslednich 14 dodanych objednavek na ptelomu roku 2022 a 2023. Nize
uvedeny Graf 2 zobrazuje rozdil mezi potvrzenym datem doruceni a skutenym datem

doruceni, které je uvadéno v fadu dna (IVEP, a.s., 2023).
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Graf 2 Primérné zpozdéni objednavek (IVEP, a.s., 2023, zpracovani vlastni)
Priimérné zpozdéni sledovanych zakazek bylo vycisleno na 31 dnli od potvrzeného data
dodani. Tim je na firmu vyvijen tlak ze strany zadkaznika na snizeni zpozdéni a dodavani

materialu na smluvn¢ vdzané terminy.
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7.2 Popis vyrobniho procesu

Vyrobni proces skiini WHZ obsahuje nékolik podprocest, ty hlavni znich zobrazuje

pro rychly ptehled Obrazek 10 (IVEP, a.s., 2023).

Piijeti Zpracovani Objednani Ohyb

S > F » > » Svafovani
objednavky dokumentace materialu materialu

Brougeni > Mofend > Montaz »  Baleni

Obrazek 10 Zjednoduseny piehled vyrobniho procesu
(IVEP, a.s., 2023, zpracovani vlastni)

Vyrobni proces zapo¢ne na obchodnim oddéleni piijatou objednavkou od zakaznika.
Objednavka je pod unikatnim oznaceni zadana do interniho systému se vSemi podrobnostmi
od zakaznika. Nasledné je tato objednavka zpracovdna odd€lenim technologické ptipravy
vyroby (TPV). Konstrukce skiin€ je provedena pomoci 3D programu Autodesk Inventor

a predana na odd¢leni vyroby.

Vyroba provede analyzu cen u dodavatelii a objedna potiebny elektromaterial, spojovaci
a hutni materidl. Hutni materidl v podobé dilcti je elektronickou cestou objednan
u subdodavatele plechti, ktery obdrzi i data, kterd Ize ptimo nacist do laserového tezaciho

stroje. Data maji format rozvinu, kdy veskeré dilce jsou roztazeny do 2D plochy.

Pomoci laserového stroje jsou dilce s vysokou presnosti vyfezany s veSkerymi detaily
z nerezového plechu. Subdodavatel musi dbat na kvalitu prace a predevsim, aby nedoslo
k poskrdbani povrchu dilci anebo kontaktu s kovovymi korodujicimi materidly.

Po patficném zabaleni subdodavatel zatidi transport do vyrobniho podniku IVEP.

Vstupni kontrola zabezpecuje, aby bylo zajisténo spravné baleni dilct, jejich tvar 1 rozmér.
PoSkozené¢ dilce jsou opravovany leSténim, pifipadné jsou ihned reklamovany
u subdodavatele, ktery zajisti opravu. Po detailni kontrole nasleduje proces ohybani. Tento
proces je provadén na ohrafiovacim CNC fizeném stroji. Ohnutim jednotlivych dilci

dostavaji patfi¢ny tvar a jsou piipraveny na dalsi proces v podobé svarovani.

Svarovani je provedeno metodou MIG. Svatuje se zdklad skiin€, dvete, nohy podstavce,

pficniky a nosniky kabeldZe podstavce. Dilce jsou ustaveny pomoci univerzalnich
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a specialnich ptipravkl na svafovacim pracovisti. Svare¢ provede jejich fixaci bodovanim.
Zkontroluje rozmér a dilce fadné svaii ze vSech stran. Svar musi byt kompletné vodotésny,

aby skiin splnovala pozadavky zakaznika. Pro kontrolu svarti se pouziva kapilarni zkouska.

Po zkousce nasleduje brouseni. Svary jsou z estetického hlediska zabrouseny do hladka.
Dalsim krokem je Cisténi a finalni kontrola. Veskeré dilce, kromé OSB desky, elektrickych
prvka a plastovych zlabt jsou spoc€itany, oznaceny a zabaleny pro transport do kooperace
na moteni. Mofenim je zabezpecCena dlouha Zivotnost skiiné a vysoka estetickd hodnota.
Planovana zivotnost skiiné je 25 let. Po procesu mofteni jsou dilce kooperantem peclive
zabaleny a transportovany zpét do podniku IVEP. Na zéklad¢ pozadavku zakaznika je skiii
ponechana bez dalsi povrchové ochrany. Hlavnim davodem je neSetrné zachazeni
pii pfevozu na misto instalace montaznimi skupinami a provoz v blizkosti zelezni¢ni trati,

kde je skiiil vystavena extrémnim meteorologickym podminkam.

Naésleduje vstupni kontrola, zaméfend piedev§im na kontrolu kvality a jakosti povrchu.
Dilce, které jsou jemné poskrabany, mohou byt jemné piebrouseny. Pokud maji dilce
hluboké Skrdbance, ptipadné maji jiné kvalitativni nedostatky, nelze je pouzit a musi

byt reklamovany.

Po obdrzeni veskerych dili od dodavateli se zahajuje montaz. Uvniti skiiné se nachazi
zakladni ocelova deska. Na tuto desku jsou osazeny DIN liSty pro elektrické svorkovnice
a plastové kabelové Zlaby pro podporu kabelaZe a jejich organizaci. Svorkovnice a svorky

jsou bezsroubové s pruzinovym fixaénim mechanismem.

Kabely nejsou soucasti vyrobku, jsou instalovany az na misté pfi konecné montazi. Vstupy
pro kabeldz jsou umistény ve spodni Casti skiin€¢ a jsou krytovany pomoci mosaznych
prachodek k zajisténi pottebné vod€odolnosti a k mechanické fixaci kabeld. Po instalaci

je vyrobek zcela bezidrzbovy po dobu své Zivotnosti.

Obrazek 11 zobrazuje jednotlivé dilce a soucasti, které jsou vyrdbény ¢i objednavany

a kompletovany montaZzi. Celkem se jedna o jedenact zakladnich dild.
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1. Zaklad skiing 7.  Piiéniky a nosniky kabelaZe podstavee
2. OSB deska 8. Leva noha podstavee

3. Dvefe skiiné 9. Instalaéni plastové zlaby

4. Zadni kryt podstavee skiine 10. Zikladni deska

8. Predni kryt podstavee skiing 11. Elektrické prvky a jejich piislufenstvi
6. Prava noha podstavee skiing

Obrazek 11 Rozbor skiin€¢ WHZ na jednotlivé dily (IVEP, a.s., 2023, zpracovani vlastni)
Pro lepsi vizualizaci celého procesu, byl vytvoien i vyvojovy diagram, ktery je uveden

v priloze €. 11
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tato kapitola se zaméii na dikladnou analyzu sou¢asného stavu vyrobniho procesu. Cilem
této analyzy je ziskat hlubsi porozuméni dané¢ho procesu, technologiim, organizaci prace
a infrastruktufe v daném podniku. Béhem analyzy budou shroméazdéna data a informace
prostiednictvim n¢kolika metod. Dilezité je identifikovat nedostatky, ptilezitosti a oblasti,

které mohou byt dulezité pro planovani a realizaci projektu zlepseni.

8.1 Detekce uzkého mista

Detekce uzkého mista ve vyrobnim procesu je klicovym prvkem pro identifikaci ¢asové
naro¢nych useki, které mohou zpomalovat cely proces vyroby. Tyto useky jsou nachylné
k prodlevam a zpozdénim. Pro detekci uzkého mista ve vyrobnim procesu skiini WHZ
byla provedena casova analyza autorkou diplomové prace. Pristup analyzy spocival
ve sledovani ¢asového trvani jednotlivych krokl procesu, konkrétné se jednd o ohyb
materialu, svafovani, brouseni, montdz, kontrola a baleni. Mofeni nebylo brano v uvahu,

jelikoz se jedna o extérni ¢innost provadénou v kooperaci.

Casova data byla ziskana z interniho systému, kam je kazdy pracovnik vyroby povinen
odvadét cas straveny na provedenych pracich pomoci tabletu. V internim systému
lze tak snadno dohledat dobu trvani jednotlivych krokid. Pro ziskani redlngjSich dat
byl zprimérovan odvedeny ¢as u kazdého subprocesu ze zakdzek zkoumanych
v Graf 2 a nésledné vytvoren nize uvedeny Graf 3. Ten zobrazuje jednotlivé subprocesy

a jejich dobu trvani v hodinach.

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80%  90% 100%

Doba trvani [hod]

Ohyb materialu 3,6
Svarovani 5,7
® Brouseni 4,2
m Konecna montaz 8,9
Kontrola 0,25
® Baleni 0,3

Graf 3 Primérny vyrobni ¢as jednotlivych ukont (IVEP, a.s., 2023, zpracovani vlastni)
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Casovou analyzou bylo zji§téno, Ze nejdeldim tkonem v celém procesu je montaz skiing,
ktera trva témet devét hodin. Z tohoto diivodu bude proces montédze v této diplomové praci
bran jako Uzké misto zvolené¢ho vyrobniho procesu. Nasledujici metody se tedy budou

zaméfovat pouze na samotny proces montaze skiini WHZ.

8.2 Popis uzkého mista

Pracovist¢ montdze viz Obrazek 12 je jedno z klicovych pracovist, kde se provadi
sestavovani a montdz rozvadécich skiini WHZ. Cely proces montaze vyzaduje vyskoleny

persondl, jeho peclivou praci a dodrzovani presnych postupii, aby byly zajistény kvalitni

vyrobky.

Obrazek 12 Aktudlni pracovisté montaze skiini WHZ (zpracovani vlastni)

Celkoveé mizeme Cinnosti rozdélit do tfech zakladnich kroku:
1. Prijem a kontrola soucastek
Pracovnici si ze skladu pfebiraji soucéstky a dily, které budou pouzity pii montazi
skfini. Pracovnici provadéji kontrolu soucastek, aby zajistili odpovidajici kvalitativni
1 kvantitativni pozadavky. Pokud jsou vSechny soucastky v potadku, jsou pfipraveny

pro dal$i montazni kroky.
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2. Montaz sk¥ini

Montéz zaCind sestavenim zdakladni desky skfin€. Pracovnici postupuji podle
stanovenych postupl a vykresové dokumentace, aby zajistili pfesnost a kvalitu.
Béhem montazniho procesu jsou pouzivany rizné nastroje a pomucky,

které usnadnuji a urychluji praci.
3. Kontrola kvality

Hotov¢ skiing jsou peclivé kontrolovany, aby se zabezpecila jejich kvalita a splnéni
vSech standardli a normativli. Po Gspésné kontrole jsou skiin¢ piredany pro peclivé

zabaleni a pripravu k expedici zdkaznikovi.
Popis postupu montaze

Cinnost pracoviité montiZe zalina vyzvednutim zakladni ocelové desky a ostatnich dilcti
ze skladu materidlu a polotovarii montdznim pracovnikem. Ocelova deska je ustavena
na pracovni stil do fixacnich drzdkG. Na zikladni desce provede montdznik vizudlni
kontrolu spravného dérovani a kvality. V ptipadné potieby, napiiklad pii zjisténi prebytku
zinku, provede jejich ocisténi, opravu zavitl. V prvnim kroku montéze se pfichystaji dily
pro upevnéni pfistrojl, svorek a fixace kabelaze. Déle nésleduje zkraceni plastovych Zlabii
dle stanovené délky na vykresové dokumentaci. Zlaby se pfipeviuji k zakladni desce

plastovymi naraZecimi nyty a ocelové DIN listy se pfiSroubuji.

Druhym krokem v montézi je vyzvednuti elektro soucasti ze skladu a pfichystani drobného
spojovaciho materidlu. Elektromateridl je sestaven dle dodanych vykrest sestav a pfipevnén
k 1ist& DIN. Nasleduje dvojita kontrola pevného uchyceni veskerych komponent a spravnost

osazeni dle vykresové dokumentace.

V sestavach skiini je vyzadovano dratové propojeni. Tyto propoje jsou v tomto kroku
vytvofeny a je vyzkouSena jejich kvalita. Osazeni je dokonceno piidanim popiskll
svorkovnic, které jsou v predstihu vytiStény na potiskovacim zafizeni, plotteru. Oznaceni

je provedeno dle piedepsané dokumentace a schématu zapojeni.

Zékladni deska je timto pfipravena na osazeni a nasleduje jeji napét'ova zkouska pro ovefeni
kvality vSech pouzitych komponent a spravnosti zapojeni.
Treti krok montdze je pfiprava samotné skiin€. Skifin je uloZzena do montdZni polohy

na zadech skiing, ocCiSténa a opatfena zdkladnim polepem a spojovacim materidlem.
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Po pfichystani skiiné¢ je vlozena zakladni deska a uchycena v rozich ke skfini. Jsou

provedeny elektrické propoje vodici a nésleduje uzemnéni, vSe opét dle schématu zapojeni.

Ctvrtym krokem je lepeni OSB desky z dfevéného materialu pro stabilizaci vlhkosti

ve skiini. Deska se uchycuje lepidlem k horni stén¢ — stropu skiiné.

Poslednim, patym krokem je zdvérecnd montaz. Ta zahrnuje pfichyceni pantl, piipevnéni
a sefizeni dvefi. Dale se osazuje a sefizuje uzamykaci mechanismus s tahly pro zajiSténi
dvefi.

Kontrola kompletnosti vyrobku probihda dle ptedepsaného kontrolniho postupu
a dle dokumentace. Po uspésné kontrole kompletnosti vyrobku nasleduje cisténi
a vysavani skiin¢. Skfin se odmasti a vylepi se Stitek, ze byla provedena finalni kontrola.
Vyrobek se dale oznaci Stitkem s pfisluSnym oznacenim a vyrobnim ¢islem viz Obrazek 13.
Jako ptibal se samostatné sestavi stojan skiiné. Zaklad tvofi svafené dilce a plechy. Finalni
montdz je provedena dle dokumentace s pouzitim spojovaciho materialu, krytd a noh

podstavce.

Obrazek 13 Rozpracovana skiin WHZ (zpracovani vlastni)

Pracovisté montaze skiini WHZ hlavnim a nepostradatelnym bodem ve vyrobnim procesu,

kde se vytvareji se kvalitni skiing, které maji vyuziti v Zeleznicnich systémech.
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8.3 Ishikawa diagram

Pro ziskani piehledu pfic¢in plytvani na pracovisti montaze skiini WHZ byl vytvofen
na zéklad¢ brainstormingu Ishikawa diagram. Brainstorming se konal dvakrat,
a to 22.5.2023 a 23.5.2023 vzdy po dobu jedné hodiny. Moderatorem sezeni byla autorka
diplomové prace. Skupina ucastnikli byla slozena z pracovniki montaze, vedouciho vyroby

a manazera kvality.

1

Veskeré identifikované ptiCiny byly kategorizovany do hlavnich skupin, které zahrnovaly
dodavatele, skladovani, zaméstnance, prostiedi, management a nafadi. Pod dodavateli
byly zaznamenédny pfiCiny, jako nekvalitni materidl nebo pozdni dodani materidlu.
V kategorii skladovani se jedna o umisténi skladu ¢i jejich velikost. Kategorie zaméstnancii
zahrnovala zbytecny pohyb, nedodrzeni pracovniho postupu, malo pracovnikli
nebo chybovost v rdmci montaze. Prostfedi zahrnovalo nedostatek mista, nevhodné umisténi
pracovisté, necistotu i hluk. Mezi posledni dvé kategorie patii management a néaradi,
u kterych byly identifikovany pfi¢iny jako nevhodné naplanovany proces,
nestandardizované procesni kroky nebo nedostatek ¢i nevhodné umisténi naradi. Vytvoteny

Ishikawa diagram je zobrazen na Obrazek 14.

Skladovani Zaméstnanci

Dodavatelé

Umisténi skladi

Malo pracovniki

.o . Zbytecny pohyb
Nekvalitni material Chybovost
NedodrZeni pracovniho

postupu

Velikost skladii
Pozdni dod ani materialu

P Plytvani na montazi

Nedosatek

Nedostatek mista Nevhodné naplanovany

Necistota proces
Nevhodné umisténi

. Procesni kroky
pracoviste

nestandardizovany

Nevhodné umisténi
Hluk

Obrazek 14 Ishikawa diagram plytvani na montazi (zpracovani vlastni)

Mrwe ~

Tento diagram poskytl tymu uceleny piehled moznych pti€in feSeného problému.
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8.4 Audit pracovisté metodou 5S

Na pracovisti montdze byla dne 29.5.2023 provedena vizudlni kontrola a audit
5S ve spolupraci s vedoucim vyroby. Audit byl provadén autorkou diplomové prace
na zéklad¢ vytvoreného formulafe viz pfiloha III. Kontrola byla provadéna v péti
kategoriich, které¢ byly bodovany na stupnici od 0 do 4 bodd v zavislosti na ovéfeni

soucasného stavu.

Béhem kontroly bylo zjisténo mnoho nedostatkli. Zaméstnanci montaze jsou zvykli
na stavajici pracovni prostfedi a nemaji tendenci premyslet o moznostech jeho zlepSeni.
Casto se stava, e pracovnici travi znaény ¢as hledanim potiebného natadi a uklid vyrobnich
prostor se omezuje pouze na vysavani podlahy. Zaméstnance netrdpi ani skutecnost,
Ze na pracovisti jsou nepotiebné véci, které nemaji vyuziti k jejich pracovni ¢innosti.
Na pracovisti rovnéZz nejsou stanoveny zadné standardy. Tyto nedostatky mohou dlouhodobé
vést k narustu neefektivity montazniho pracovisté, a tim i snizeni celkového vykonu firmy.
Vysledek auditu zobrazuje paprskovy Graf 4, na kterém jsou vidét znacné nedostatky

ve vSech péti oblastech sledovani.

1S
20
5S 28
4S 3S
e Stav pied implementaci === Pfijatelnd hranice === Maximalni hranice

Graf 4 Vysledek auditu pied implementaci
metody 5S (zpracovani vlastni)

Podrobny vysledek hodnoceni provedeného auditu je zobrazen v ptiloze IV. Z celkového
dosazitelného poctu sta bodli bylo udéleno souc¢asnému pracovisti montaze pouze 14 bodu.
Z tohoto diivodu je nutné vytvoieni organizovaného pracovisté s diirazem na systematicnost

a Cistotu.
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8.5 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram na Obrazek 15 byl vytvofen autorkou diplomové prace na zakladé
tfidenniho sledovani obou pracovnikli montdzniho pracovisté. Prvni den sledovani
byl vénovan sbéru dat a pozorovani pohybu materialii a pracovnikli po celé vyrobni hale.
Sbér dat probihal pomoci tuzky a papiru. Druhy a tfeti den byly vénovany zdokumentovani

téchto pohybti a vytvoieni Spagetového diagramu.

Diagram poskytl cenné poznatky o pohybu pracovnikl ve vyrobni hale a identifikoval mista,
kde dochédzelo k nadmérnému pohybu nebo zbyte¢nému c¢asu stradvenému na urcitych

ukolech.

VYJEZD
NEVYUZITE M
PROSTORY

v

/7 HALA ZKUSEBNY
S
va SKLAD || pypepICE
l ZKUSEBNY
KANCELARE t o
| &
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SKLAD HUTNIHO =7 y
MATERIALU =_——

—— _—~"HALA MONTAZE ODPOJOVACU

=

SKLAD SPOJOVACIHO L
MATERIALU =

W 42 m

!

HALA VYROBY

Obrazek 15 Spaghetti diagram pohybu pracovnika (IVEP, a.s., 2019, zpracovani vlastni)
Celkové Ize z diagramu fici, Ze pracovnici travi znacny ¢as chozenim do skladu spojovaciho
materidlu i skladu hutniho. Dlouhé vzdélenosti zaméstnanci chodi i pro vyptjceni naradi
do vedlejsi haly mont4dze odpojovacli. Béhem své smény pracovnici montaze skiini WHZ
pomahali i kolegiim na expedici a nev€novali se tak své praci. Pfi chlizi do sklada

a pro naradi jeden zamé&stnanec denn¢ ujde 348 metri.
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8.6 Snimky pracovniho dne

Pracovnici montaze byli béhem smény sledovani za UCelem zobrazeni CcCinnosti,
kterym se vénuji a délkou jejich trvani. Dukladné snimkovani provadéla sama autorka
diplomové prace na zaklad¢ méfeni trvani dil¢ich ¢innosti. Snimkovani probihalo pomoci
stopek a tuzky s papirem. Sledovani se podrobili béhem dvou dnii oba pracovnici
montazniho pracovisté po dobu trvani celé smény od 6:00 do 14:00, tedy 8 hodin. Vystupem

provedeného sledovani jsou grafy pracovniho dne jednotlivych pracovnika.
Celkové bylo béhem sledovani zaznamendno sedm hlavnich ¢innosti:

¢ Kontrola — zahrnuje veskerou kontrolu materidlu.

e Montaz — soustfedéna montdzni prace na pracovisti.

e Manipulace — veskera manipulace s materidlem.

e Dokumentace — vénovani se administrativé spojené s montdzi, ¢teni vykresu,

vykazovani prace.

e Plytvani — zahrnuje veskeré druhy plytvani, naptiklad telefonovani, ¢as nad ramec

ptestavky, hledani, cas strdveny mimo pracoviste.
e UKklid pracovisté — vlastni tklid pracovi§té na konci smény.
e Prestavka — zahrnuje obédovou piestavku na 30 minut.
Dale byly zaznamenané ¢innosti rozdéleny dle ptidané hodnoty pro zakaznika:
e VA —¢innosti pfidavajici hodnotu.
e BNVA — ¢innosti, které jsou istym plytvanim.

e NVA - Cinnosti neptidavajici hodnotu, ale jsou nezbytné pro dokonceni procesu,

napiiklad manipulace, tklid a dalsi.

Vytvoteny prstencovy Graf 5 predstavuje rozdé€leni ¢innosti a doby jejich trvani béhem
pracovniho dne u prvniho montaznika. Cinnosti a jejich doby trvani jsou uvedeny
na vnitinim prstenci. Kazd4 tato ¢innost byla nasledné rozd€lena do procentuélni podilu

dle ptfidané hodnoty pro zédkaznika. Pfidanou hodnotu zobrazuje vnéj$i prstenec grafu.
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Piidana hodnota
VA 49 %
25% 20 10 BNVA 26 %
25
NVA 25%
30
35 ) s -
Seznam ¢innosti
234 49%
Montaz 234 min
Plytvani 126 min
Kontrola 35 min
126 Pestavka 30 min
26% Manipulace 25 min
Dokumentace 20 min
Uklid 10 min

Graf 5 Snimek pracovniho dne pracovnika €. 1 (zpracovani vlastni)

Sousttedéna prace na montazi byla namétena pouze ve vysi 49 %. Znacnou ¢ast pracovniho
dne tvoftilo plytvani, a to ve vysi 26 %.

Graf 6 zobrazuje ¢innosti druhého pracovnika montazniho oddéleni. Na zéklad€ namétenych
hodnot lze fici, Ze zaméstnanec se zhruba o ptl hodiny déle vénuje montazni praci. Plytvani
vSak 1 v tomto pfipad¢ tvoii zna¢nou ¢ast pracovniho dne, a to ve vysi 20 %. Toto rozdilné
rozlozeni Cinnosti v grafech ukazuje, jak se pracovni dny mohou lisit podle preferenci

jednotlivych zaméstnancll v radmci stejné firmy.

Piidana hodnota
VA 56 %
24% 18 10 BNVA 20 %
- NVA 24%
30
30
Seznam éinnosti
o Montaz 271 min
26% Plytvani 96 min
96 Dokumentace 30 min
0% Piestavka 30 min
Kontrola 25 min
Manipulace 18 min
Uklid 10 min

Graf 6 Snimek pracovniho dne pracovnika €. 2 (zpracovani vlastni)
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Srovname-li oba snimky pracovniho dne, miizeme konstatovat, ze v obou piipadech dochdzi

k velkému podilu plytvani na pracovisti. Toto plyvani bylo nejcastéji tvofeno:

e Rozhovory — komunikace s ostatnimi kolegy, kteti méli cestu kolem pracovisté
montdze, rozhovory s dodavateli ¢i ptepravci, kteti piijeli dorucit nebo vyzvednout
zboZzi.

e Hledani — hledani skladovych zasob, nafadi nebo pomicek pro montaz.

e Zbytecné pohyby — ptijcovani naradi z vedlejsi haly, chozeni do skladu spojovaciho

materialu nebo skladu hutniho.
e Cas nad ramec prestavky — ¢as strdveny mimo pracoviste.
e Cekani — ¢ekani na dodani informaci, materialu.

Struktura plytvani u prvniho pracovnika byla z vétsi ¢asti slozena z ¢asu nad radmec
ptestavky. Na pracovisté se zaméstnanec dostavil o 17 minut pozdéji a nasledné si prodlouzil
obédovou pauzu o 20 minut. Znaény podil plytvani patfilo i rozhovorim. Rozhovory
probihaly vétsinou mezi kolegy, ale také se vyskytovaly chvile, kdy na pracovisté¢ montaze
prichazeli dodavatel¢ ¢i prepravci zbozi a hledali odpovédného pracovnika. Celkove

tedy zaméstnanec béhem své pracovni doby stravil 44 minut rozhovory.

Struktura plytvani u druhého pracovnika byla velmi podobna. U tohoto pracovnika
se vSak vyskytoval vétsi podil hledani materidlu ¢i naradi, kterym stravil 28 minut.
U obou pracovnikii znacny cas tvofily 1 zbytetné pohyby do skladii spojovaciho

nebo hutniho materialu.
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8.7 Shrnuti analyzy sou¢asného stavu

Na zéklad¢ nékolika metod byla provedena analyza soucasného stavu pracovisté montaze
a byly definovany rizné druhy plytvani. K analyzovani pficin plytvani na oddéleni montaze
byl zpracovan Ishikawa diagram. Pracovisté bylo nasledné zkontrolovano pomoci metody
5S, kde byly zjistény nedostatky v podobé nepotfadku a absence jakéhokoliv standardu
pracovisté. Tyto nedostatky brani efektivnimu pribéhu pracovnich operaci a snizuje
produktivitu zaméstnancii. Pro ziskani ptehledu o zbytecnych pohybech byl zpracovan
Spagetovy diagram, ze kterého je patrné, Ze pracovnik prenasi skladové dily ¢i vypiajcené
naradi na zbyte¢n¢ dlouhé vzdalenosti. Pii vyrob¢ jednoho kusu tvoii celkové vzdalenosti

mimo pracovisté u jednoho pracovnika 348 metrii.

Dale bylo provedeno snimkovani pracovnich dni u obou pracovniki. Béhem
téchto snimkovani bylo odhaleno znaéné plytvani v podobé rozhovorti, hledani naradi

a dal$ich Cinnosti, které nepatii do stanovené naplné prace.

Z provedené analyzy soucasného stavu vyplyva, Ze na pracoviSti montaze skiini WHZ
dochéazi k nadmérnému plytvani v mnoha smérech. Pracovisté disponuje malou vyrobni
plochou a je umist¢tno na nevhodném misté. Zaméstnanci nemaji dostatek naradi
a Casto tak musi chodit zna¢né vzdalenosti pro jejich vypijceni do vedlejsi haly. Dlouhé
vzdalenosti chodi i pro vyzvednuti dili ze skladl. Pro zlepSeni soucasného stavu se musi
implementovat opatieni, kterd povedou ke zlepSeni pracovniho prostiedi a tim i zlepSeni

vykontl pracovnikd.
Z uvedenych diivodl byly pro zlepSeni soucasného stavu vybrany nasledujici tikoly:

e Presunuti pracovisté do vétSich prostor — pro zvétSeni montdzniho prostoru,

vytvotrenim bliz§ich meziskladi a zvyseni spokojenosti zaméstnanct.

e Vytvoreni layoutu nového pracovisté — soucasné pracovisté montdze neni v hale
vhodné umisténo, nachazi se u vyjezdovych vrat, kde jsou zaméstnanci ruseni
ostatnim provozem spolec¢nosti, také cesty z pracovisté montaze do skladl jsou piili§

dlouhé.

e Pracovisté s diurazem na poiadek a systemati¢nost — zavedeni metodiky
58S, vytvoreni standardu pracovi$té, zaSkoleni zaméstnancti, zavedeni pravidelnych

audita celého pracoviste.
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9 PROJEKTOVE RIZENI ZLEPSENI PROCESU

Cilem projektu je vytvoreni podminek pro zefektivnéni procesu montaze ve spole¢nosti
IVEP. Na zaklad¢ provedené analyzy soucasného stavu bude projekt sméfovat
k pfesunuti pracovist¢ montaze a minimalizaci plytvani na tomto pracovisti. Métitelnymi
kritérii Gspéchu tohoto projektu bude kvantifikované snizeni plytvani a nakladd s nimi
spojenymi. Dil¢imi cili bude sniZzeni dodacich lhat, zvySeni produktivity zaméstnanci

a zlepSeni pracovniho prostiedi.
Intralogistika podniku

Pti zpracovani projektu je dulezité se zabyvat i vnitini logistikou podniku, kterd mize hrat
zasadni roli. Navrhovany projekt totiz ovlivni nejen oddélni montdze skiini, ale 1 ostatni
oddé¢lent ¢i pracovisté spolecnosti. Zmény se budou dotykat skladovani zadsob, manipulace
s materialy i prostorového usporadani pracovist’. Proto je dilezité brat v ivahu mozné vyzvy,

které nova feSeni mohou piinést, jako je tieba Skoleni zaméstnanct nebo upravy postupd.

Ptesunutim pracovisté vSak dojde k navySeni prostoru expedice. Marketing a prodej mohou
vyuzit zlepSenou flexibilitu vyroby k reagovani na pozadavky trhu a poskytovani rychlejsiho
a lepsiho servisu zakaznikim. Celkové lze konstatovat, ze navrzené projektové feSeni
bude mit pozitivni dopad na vSechna oddéleni spolecnosti a pfispéje k celkovému zlepSeni
vykonnosti a konkurenceschopnosti podniku. Je vSak dualezit¢ komunikovat
s témito oddélenimi a zabezpecit jejich plnou integraci do projektu, aby byl zajistén

jeho uspéch a dlouhodoba udrzitelnost.
Financovani projektu

Dalsi diileZitou otazkou je pokryti nakladii projektu. Financovani bude zajiSténo z vlastnich
zdroj podniku, ktery disponuje stabilni finan¢ni situaci (IVEP, a.s.,2022). Tato finan¢ni
stabilita umoZnuje podniku investovat do zlepSovani procesti a prostfedi bez potieby
externiho financovani nebo uvérovych zavazki. Diky této stabilni finan¢ni pozici je firma
schopna plnit své zavazky a zajiStovat kontinuitu svych provoznich aktivit, coz zvySuje

Sance projektu na jeho uspésnou realizaci.

9.1 Logicky ramec projektu

Projektovy tym je stanoven ze zaméstnanct spolecnosti, konkrétné se jedna o provozniho
feditele, vedouciho vyroby, mistra vyroby, manazera kvality a referentky prodeje a logistiky,

jakozto autorky diplomové prace.
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Prtbéh projektu je strukturovan do nékolika fazi, které zahrnuji samotné sestaveni projektu,
upravu pracovisté montdze, implementaci metody 5S a dalSich ¢innosti. Zavére¢na kontrolni
faze projektu poskytne prehled o dosazenych vysledcich. Cilovou skupinou tohoto projektu
je nejen spolecnost IVEP s jejimi zaméstnanci, ale i konkurence a dilezity rakousky
odbératel téchto skiini, ktery neni spokojen s aktudlnimi posuny potvrzenych termint.
Do z4jmové skupiny projektu patii i dodavatelé sluzeb a materidlu. Logicky ramec projektu

zobrazuje Tabulka 1.

Tabulka 1 Logicky ramec projektu (zpracovani vlastni)

Strom cili Objektivné ovéritelné | Zdroje informaci k | Piredpoklady /
ukazatele ovéreni rizika
Piinosy: - Snizeni doby - Interni data o
- SniZeni zpozdéni v zpozdéni o 50 % dodacich
dodacich lhttach o . lhitach
- Zvyseni podilu
- Zvyseni Casu vénovan¢ho | - Snimky
produktivity ¢innostem pracovniho dne
zaméstnanci pfidavajicim .
Zlepseni hodnotu (VA) o - Audit oy
- epSeni 20 % pracoviste
pracovniho pomoci metody X
prostiedi - ZlepSeni 5S
pracovniho
prostiedi na
zaklad€ metody
55050 %
Cil: - SniZeni plytvani - Prezentace - ZkuSeny
Zlepseni procesu Vv procesu vysledki projektovy
montaze skiini WHZ montaze o 30 % analyz tym
- Kuvantifikované ) Dqstatecny
o . zajem
snizeni nakladta y .
zamestnancu
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Vystupy Objektivné ovéritelné | Zdroje informaci k | Predpoklady /
ukazatele ovéreni rizika
- Zavedeny systém - Snizeni hledani - Prezentace - Podpora
5S materialu ¢i vysledkl projektu ze
. s naradi analyz strany
i Noverlzracowste - Layout - Technickd cilovych
montaze vy . . :
pracoviste projektova skupin
- Skoleni montaze dokumentace
zameéstnancil - Dokumentace - Zéznamy o
Skoleni ucasti
zaméstnanci
Klicové ¢innosti Zdroje Casovy ramec Predpoklady
- Vytvofeni - Projektovy tym Od 22. ¢ervna 2023 - Financni
projektového tymu | -  Projektova do 16. listopadu 2023 prostiedky na
- Sestaveni projektu dokumentace projekt budou
- Stanoveni cile - Finan¢ni zdroje k dispozici
projektu - Vybrani - ZkuSeny
- Navrh layoutu dodavatelé projektovy
- Analyza nékladt sluzeb tym
- Ptiprava rozpoctu a materialu - Kuvalitné
- Schvaleni projektu zpracovana
vedenim dokumentace
spole¢nosti
- Uprava pracoviité
montaze
- Objednani
materialu
- Stavebni Gpravy
- Skoleni
zameéstnancil
- Implementace
metody 5S
- Vytvofeni
standardu nového
pracoviste

- Sledovani procesu
po zavedenych
zlepSenich

- Zaznamenani
vysledk

- Vyhodnoceni
projektu
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9.1.1 Analyza rizik projektu

V pocatecni fazi je nutné shromazdit informace o potencidlnich rizicich, kterd by mohla
ohrozit uspéch projektu. Tato rizika mohou mit vyznamny dopad na pribéh projektu,

a proto je dulezité je identifikovat a prifadit jim vhodna opatieni.

Potencialni rizika a pravdépodobnost byla identifikovana v ramci brainstormingu
projektového tymu. Moderatorem setkani byla autorka diplomové prace. Setkani tymu
se konalo 26.6.2023 na dv¢ hodiny. Vysledkem setkani je prehled rizik uvedeny v Tabulka
2, kde jsou uvedeny mozné hrozby, jejich scénare vCetn¢ navrhii opatieni, kterd povedou
k jejich snizeni.

Tabulka 2 Analyza projektu RIPRAN (zpracovani vlastni)

2z :§ E: o | €4 ,

Hrozba E Scénar § % g- E é Vy.s lf'dek Navrh opatieni
= 2| 8| &| &F rizika

A - A =

1 | Nezajem 1.1.Projekt nebude MHR | Akceptace X
vedeni © realizovan X e A
spole¢nosti o n S|l wn| »
projekt -

2 | Pracovnici 2.1.Projekt nebude | _ | _ SHR | Krizovy plan Sestaveni
vyroby realizovan i a ) motivaéniho
nebudou Q=] ” ohodnoceni
spolupracovat X -

2 | 2.2.Nebude SHR | Krizovy plan Sestaveni
provedena zména | X | X | motivaéniho
pracovisté SRR ohodnoceni

3 | Navrhnuta 3.1.Pracovnici SHR Opatieni Zdtvodnéni
opatieni . | nebudou dodrzovat | o | implementace,
nepovedou ke S | zavedené metody > | = ;e sestaveni
zlepseni ak e motiva¢niho
procesu ohodnoceni

4 | Spravny vybér 4.1.Na pracovisté MHR | Krizovy plan Vybrani
dodavatele 3 | montaze bude 2l el kvalitniho a

S | dodén nekvalitni S| o| @ spolehlivého
material dodavatele

5| Nekvalitné 5.1.Prodlevy v SHR | Krizovy plan Konzultace,
zpracovana i harmonogramu ;\o i a piepracovani
dokumentace Q A= dokumentace

6 | Nedodrzeni 6.1.Ztrata SHR | Krizovy plan Upraveni
stanovenych X | zakaznika zdivodu | X | X | A harmonogramu

[ o o < S| al| >
termini < | neplnéni smluv o | o

Mezi rizika s vy$$im dopadem na projekt patii nespoluprace ze strany pracovnikii montaze
nebo ztrita zakaznika z divodu neplnéni zavaznych terminti smlouvy od rakouského

zakaznika.
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9.1.2 Casovy harmonogram projektu

Harmonogram projektu byl vytvofen pro planovani, sledovani a spravu ¢asového prubehu.
Casovy harmonogram udava pofadi jednotlivych &innosti a jejich terminy dokonéeni

viz Tabulka 3. Do vypoctu dob trvani nejsou zahrnuty nepracovni dny, tedy vikendy 1 svatky.

Prvnim krokem v harmonogramu je sestaveni samostatného projektu. Ten bude obsahovat
vytvofeni layoutu nového pracovisté montaze, provedeni analyzy nékladt a pfipraveni
celkového rozpoctu projektu. Po odsouhlaseni proveditelnosti projektu i finan¢nich
prostiedkli vedenim spole¢nosti bude nasledovat samotné presunuti a Uprava pracoviste

montédze véetn¢ implementace metody 5S.

V zavérecné fazi projektu budou sledovany zmény v procesu montaze na novém pracovisti.
Poslednim krokem bude vyhodnoceni projektu z financénich i nefinancnich hledisek

s planovanym dokoncéenim 16. listopadu 2023.

Tabulka 3 Harmonogram projektu (zpracovani vlastni)

Faze projektu Doba trvani Datum Planovany termin
[dny] zahajeni dokonceni
Vytvoieni projektového tymu 2 22.6.2023 23.6.2023
Sestaveni projektu 20 26.6.2023 21.7.2023
Stanoveni cile 2 26.6.2023 27.6.2023
Navrh layoutu 5 28.6.2023 4.7.2023
Analyza naklad 7 5.7.2023 13.7.2023
Ptiprava rozpoctu 2 14.7.2023 17.7.2023
Schvéleni projektu vedenim 4 24.7.2023 27.7.2023
spolecnosti
Uprava pracovi§té montaze 35 28.7.2023 14.9.2023
Objednani materialu 2 28.7.2023 31.7.2023
Stavebni upravy 17 1.8.2023 23.8.2023
Skoleni zamé&stnancti 3 24.8.2023 28.8.2023
Implementace metody 5S 10 29.8.2023 11.9.2023
Vytvoteni standardu nového 4 15.9.2023 20.9.2023
pracovisté
Sledovani procesu po 30 21.9.2023 1.11.2023
zavedenych zlepSeni
Zaznamenani vysledki 6 2.11.2023 9.11.2023
Vyhodnoceni projektu 5 10.11.2023 16.11.2023

Vsechny cinnosti projektu byly pro lepsi ptehled zpracovany do Ganttova diagramu,

ktery je uveden v piiloze V.
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9.2 Navrh layoutu

Pti navrhu layoutu je dilezité zohlednit potieby montaznikii, ergonomii i bezpecnostni
predpisy. Mezi kritické faktory patii také tok lidi a materiali, vyuziti dostupného prostoru
a optimalizace pracovnich procest. Cilem navrhu layoutu je vytvofit prostor,

ktery podporuje produktivitu pracovnika.

V nize uvedenych podkapitolach bude popsano soucasné a budouci usporadani pracoviste.

9.2.1 Soucasné umisténi pracovisté

Obrazek 16 zobrazuje soucasné umisténi pracovist¢ montaze skiini WHZ, které se nachazi
na hale zkusebny a expedice v blizkosti vyjezdovych vrat. Na zidkladé pozorovani
a rozhovorl se zaméstnanci bylo zjisténo, ze okolni provoz podniku je neustale vyruSuje
od prace. Ptikladem jsou pfepravci zbozi nebo dodavatelé materialu, ktefi se Casto pohybuji
kolem pracovist¢ montaze. Béhem zimnich mésicli jsou zaméstnanci také vystaveni
snizenym teplotdm, pravé z davodu vyvozu ¢i prebirani materidlu. Hala zkuSebny

je vytapéna pouze z ditvodu tohoto pracoviste.

VYJEZD
NEVYUZITE ‘\T/‘
PROSTORY
7 HALA ZKUSEBNY
IONTAZ
L/ SKLAD | EYpEDICE e
l ZKUSEBNY
KANCELARE C

20m

SKLAD HUTNIHO
MATERIALU

HALA MONTAZE ODPOJOVACT

?
SKLAD SPOJOVACIHO %

MATERIALU
W 42 m

1

HALA VYROBY

Obrazek 16 Soucasné umisténi montaze WHZ (IVEP, a.s., 2019, zpracovani vlastni)
Rozméry pracovisté jsou 8 x 2,5 metru, coz je pro montazni prostiedi velmi maly prostor.
Na pracovni stoly lze soucasné polozit pouze 10 kust skiini. Dle provedenych analyz
dochazi také k plytvani v podob¢ zbyte¢nych pohybi pii chiizi pro skladové dily ¢i naradi,

které nejsou na pracovisti k dispozici.
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9.2.2 Navrh nového layoutu pracovisté

Projekt by byl realizovan v nevyuzitych prostorech spole¢nosti IVEP. Obrazek 17 zobrazuje
umisténi prostorti, které mizou byt vyuzity pro presunuti pracovisté. Jeho umisténi
je vybrano s ohledem na dostupnost a minimalizaci logistickych vyzev. Prostory se stale

nachdzi v blizkosti expedice. Ta vSak diky pfesunu pracovisté bude navysena o jeho rozlohu.

VYJEZD
INEVYUZITE ‘\T/‘
PROSTORY
HALA ZKUSEBNY
MONTAZ
L/ SKLAD | £yxpEDICE i
l ZKUSEBNY
KANCELARE C1

20m

SKLAD HUTNIHO
MATERIALU

HALA MONTAZE ODPOJOVACT

SKLAD SPOJOVACIHO
MATERIALU

1 I

U‘LM 42m

HALA VYROBY

Obrazek 17 Presunuti pracovisté do nevyuZitych prostor
(IVEP, a.s., 2019, zpracovani vlastni)

Nové pracovisté je peclivé navrzeno s cilem zlepSeni pracovniho prostiedi a podpofeni
efektivity montdzniho procesu. Dispozice pracovisté je navrzena tak, aby maximalizovala

vyuziti prostoru a minimalizovala ztratu Casu pii pohybu a manipulaci s materialy.

Mezi dalsi vyhody realizace projektu se fadi snizené stropy a ve srovndni se stavajicim
pracoviStém i lepsi denni osvétleni. Zarovei je mistnost pln€ uzaviratelna, tudiz zaméstnanci
nebudou ruSeni pfi praci. Béhem zimnich mésicti nebudou vystaveni snizenym teplotam.

Ptesunutim tohoto pracovisté tedy klesnou 1 ndklady na vytapéni.

Nevyuzivané prostory disponuji plochou 12 x 6 metrti. Na pracovni stoly v tomto prostredi

pujde zaroven rozlozit pies 20 skiini soucasné.
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9.2.3 Zhodnoceni layoutu

Pracovni podminky na piivodnim pracovisti byly znacn¢ omezené, zaméstnanci se potykali
s nedostatkem prostoru, coz vedlo k ¢astym piekazkam v pohybu a manipulaci s materialy.
Novy layout pracovisteé disponuje vétsi plochou. ZvétSeni mistnosti mize pozitivn€ ovlivnit
pracovni prostiedi a zvySit spokojenost i vykonnost pracovnikl. ZvétSeny prostor muize
nabidnout vice mista pro pohyb, efektivnéj$i rozmisténi naradi i misto pro vytvofeni
meziskladll pro spojovaci i hutni materidl. Vytvoirenim mezisklad dojde i k redukci ztrat

Casu tvofenymi dlouhymi vzdalenostmi.

r~ 1

Pro vizualizaci montazniho pracovist¢ byla vytvofena presny 3D model pracovisté

viz Obrazek 18.

Obrazek 18 Vizualizace nového pracovisté (zpracovani vlastni)

Na vizualizaci nového pracovisté je vidét dostatek pracovniho mista vytvofeného pomoci
novych montéaznich stolti. Zakoupeny budou i nové montazni ponky, které budou obsahovat
dostatek potiebného naradi. Zaméstnanci budou mit tedy v novém prostfedi vSe plné

k dispozici.

Celkové lze tici, ze dokonceni nového pracovisté pfinese vyznamné vylepSeni pracovnich
podminek a efektivity montaznich operaci. Zaméstnanci budou pracovat v prostredi,
které je 1épe pfizpisobeno jejich potiebdm a podporuje jejich vykonnost
a pohodli. Timto zlepSenim miiZze dojit ke zvySeni konkurenceschopnost podniku a jeho

schopnosti reagovat na dynamické trzni podminky.
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ZvySeni vyrobni kapacity pracovi§té

Na zédkladé zvétSeni plochy je vypocitana plivodni a novad kapacita pracoviste.
Je vsak dulezité si uvédomit, ze kapacitu pivodniho a nového pracovisté nelze piimo
porovnavat, nebot’ kazdé z téchto pracovist ma své specifické charakteristiky a omezeni.
Presto je provedeno srovnani téchto kapacit, nebot’ takovy pfistup poskytuje uziteCny
kontext pro porozuméni zménam a piinosim pii pfechodu na nové pracoviste.
Timto zpiisobem lze 1épe pochopit rozdily v prostorové efektivit¢, moznostech rozvoje

a vyuziti zdrojit mezi ptivodnim a novym pracovistém.

Pti vypoctu kapacity je nejprve nutné ziskat efektivni ¢asovy fond, ten ziskame pomoci
vztahu (1) (Synek, 2007). Nominalni ¢asovy fond je odecten od poctu nepracovnich dnt.
Rok 2023 ma 365, z ¢ehoz 250 dni bylo pracovnich a 115 dni (v€etné vikendl a svatkil)

bylo nepracovnich. Odectena je i dovolena ve vysi 25 dnt.
T, =Ty —k =365—115—25 = 225dni (1)
Kde T,— vyuzitelny ¢asovy fond
Tk — nomindlni ¢asovy fond

k — pocet nepracovnich dnti

Nasledné je nutné zjistit efektivni ¢asovy fond. Ten je definovan na zaklad€ vypoctu
(2) (Synek, 2007), kde nominalni ¢asovy fond vynasobime poctem hodin jedné smény
a planovanymi prostoji v % z nominalniho ¢asového fondu. Ve firmé IVEP je jednosménny
provoz, kdy délka smény bez ob&édové prestavky je 7,5 hodiny. Za rok 2023 nebyla
vyhlasena celozadvodni dovolend. Celkové prostoje firmy byly stanoveny dle vypracovanych
pracovnich snimki na 47 %.

T, =T h-(1 Z)—zzs 75 (1 47)~894hd' @)

Kde T, — efektivni casovy fond

h — pocet hodin jedné smény

z — planované prostoje v % z nominalniho ¢asového fondu

Z uvedenych vypoct je patrné, ze efektivni Casovy fond je 894 hodin.
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Vyrobni kapacita piivodniho pracovisté

Piivodni pracovisté disponovalo celkovou vyrobni plochou 20 m?. Kapacitni norma plochy
m potiebnd na vyrobu jednoho vyrobku je 5 m? pii¢emZ kapacitni norma pracnosti
tr jednoho vyrobku je na zakladé provedené Casové analyzy 8,9 hodin. Tyto hodnoty
jsou dosazeny do vztahu (3) za Ucelem zjisténi vyrobni kapacity pitivodniho pracovisté

(Synek, 2007):

T, _M T, _20 8% .
Qp_tk_m tk_5 8,9_ ()

Kde Qp— vyrobni kapacita

M — celkova vyrobni plocha v m?

m — kapacitni norma plochy potiebna na vyrobku v m?

tx — kapacitni norma pracnosti 1 vyrobku v h

Na zakladé vypoctu byla puivodni kapacita pracovisté 402 kusu za rok.
Vyrobni kapacita nového pracovisté

Celkova vyrobni plocha nového pracovisté se zvétsila na 72 m?, pii¢emz kapacitni norma
plochy m potiebna na vyrobu, efektivni casovy fond 7, i kapacitni norma pracnosti # jednoho
vyrobku zlstala konstantni. Pro ziskdni vyrobni kapacity nového pracovisté

jsou tyto hodnoty dosazeny do vztahu (4) (Synek, 2007):

T, M T, 72 8%

P tk_m tk_5 8,9

= 1446 (4)

Nové pracovisté¢ montaze disponuje vyrobni kapacitou 1446 kust za rok. Coz je v porovnani

s pivodnim stavem téméft Ctyfnasobné navyseni.
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9.3 Implementace metody 5S

Implementace metody 5S byla jednou z dalSich dulezitych aktivit projektu. Tato metoda
neni v podniku implementovéana na zZadném pracovisti. Vedeni spole¢nosti o této metode
védélo, ale nikdy nemélo tendenci ji zavést. Pokud tedy bude implementace na pracovisti
montdze skiini WHZ uspésna, bude podnik premyslet o rozsifeni této metody i na ostatni

pracovisteé podniku.

Cilem implementace metody bylo zlepSit organizaci a efektivitu pracovniho prostiedi
na pracovisti montdze. Nadbyte¢né predméty a neefektivni usporadani naradi a materialu

na pracovisti maze totiz vést ke zpomalovani procesti a snizovani produktivity.

Pred samotnym zahdjenim implementace metody 5S bylo provedeno ditkladné Skoleni
zaméstnanctl, aby byli plné seznameni s principy a postupy této metody. Skoleni zamétené
na 5S zahrnovalo sezndmeni se s kazdou fazi metody. Zaméstnanci byli instruovani
o dulezitosti kazd¢ faze a o tom, jak spravné aplikovat principy 5S na jejich pracovisti.
Skoleni obsahovalo praktické ukazky a piiklady, které umoznily zaméstnanctim pochopit
koncepty 5S a vidét, jak mohou byt uplatnény v jejich kazdodenni praci. Toto Skoleni
pripravilo zaméstnance na uspé$nou implementaci metody 5S a poskytlo jim potiebné

znalosti a dovednosti k udrzeni a upevnéni novych standardii pracovniho prostiedi.
Zahijeni implementace

Implementace byla zahdjena prvni fazi, kterd spocivala v selektovani nadbytecnych
predmétii na ptvodnim pracovisti montaze. Béhem selektovani byly identifikovany
a odstranény vSechny zbyte¢né nastroje, material a vybaveni, které na pracovisté nepatii

nebo se jiz nevyuzivaji viz Obrazek 19.

Obrazek 19 Cast vytiidéného nepotiebného
materidlu (zpracovani vlastni)
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Po dokonceni stavebnich praci a dodani nabytku na nové pracovisté montaze nasledovalo
pfemisténi potfebného naradi a materidlu z ptivodniho pracovisté montaze. Naradi a veSkeré
materidly byly uspofddany a systematicky rozmistény tak, aby byly snadno dostupné
a minimalizovaly se ztraty ¢asu pfi jejich hledani. Obrazek 20 zobrazuje uspotradani naradi

na dilenském ponku.

Obrazek 20 Zavedeni systému 5S (zpracovani vlastni)
Cistota byla dal§im dulezitym krokem, pii kterém byly stanoveny podminky,
aby bylo pracovisté nadale udrzovano v Ccistoté, coz nejen zlepSuje pracovni prostiedi,

ale také zvySuje efektivitu prace a bezpecnost.

V zavislosti na udrzeni dlouhodobého rozmisténi polozek a materidlu byla vytvofena
standardizace novych postupii a rutin. Standardizace zahrnuje postupy a pravidla
pro udrzovani 5S na pracovisti, coZ zajiStuje konzistenci a trvalé vylepSovani. Standard

pracovisteé vytvoreny autorkou diplomové prace je zobrazen v piiloze VL.

Nakonec prostfednictvim posledniho principu byla implementovéna systémova opatieni,
aby se metoda stala firemni kulturou a zaméstnanci méli motivaci k jejimu udrzovani

a neustalému zlepSovani.
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9.4 Sledovani procesu na novém pracovisti

Po dokonceni pfesunu pracovist¢ a uspéSném zavedeni metody 5S bylo pracovisté
podrobeno sledovani procesu. Na pracovisti byl proveden Spagetovy diagram a snimkovani

pracovnikl pro porovnani souc¢asného a ptedeslého stavu viz kapitola 8.

9.4.1 Spagetovy diagram nového pracovisté

Spagetovy diagram na Obrazek 21 byl vytvoten piedevsim pro porovnani tras pracovniki
do skladli a pro nafadi. JelikoZ byly na pracovisti vytvoifeny mezisklady se spojovacim
1 hutnim materidlem a byl dokoupen dostatek naradi, tak zaméstnanci nemusi odchazet

ze svého pracovisté a mtizou se tak nerusen¢ vénovat své praci.

Obrazek 21 Spagetovy diagram nového
pracovisté (IVEP, a.s., 2019, zpracovani vlastni)

Dle zjisténych vysledkii jeden zaméstnanec béhem své smény nyni ujde pouze 56 metrti.
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9.4.2 Snimky pracovniho dne na novém pracovisti

Snimkovani pracovnich dnil stejnych zaméstnanct na novém pracovisti hralo dilezitou roli
pii sledovani vykonu a adaptaci na nové pracovni prostiedi. Tento proces zahrnoval
systematické monitorovani ¢innosti zaméstnanci béhem jejich pracovnich dnti s cilem
zhodnotit jejich efektivitu. Zaméstnanci byli sledovani v pribéhu jejich prace,

prostfednictvim pozorovani a zapisu autorky diplomové prace.

Prstencovy Graf 7 piedstavuje rozdéleni ¢innosti béhem pracovniho dne na novém pracovisti

u pracovnika ¢. 1 (P1).

» Piidana hodnota
VA 69 %
o0 12 NVA 29 %
22 BNVA 2%
29% 25
30
Seznam ¢innosti
- Montaz 331 min
Kontrola 40 min
- Prestavka 30 min
Manipulace 25 min
69%
Dokumentace 22 min
Uklid 20 min
Plytvani 12 min

Graf 7 Snimek pracovniho dne na novém pracovisti pro P1 (zpracovani vlastni)
V porovnani se snimky z pivodniho pracovisté na Graf 5 lze vidét, Zze se zvySila doba
montaZe, tim se zvySila i pfidana hodnota VA, a to z plvodnich 49 % na hodnotu

69 %. DalSim pozitivnim efektem je vyrazné sniZeni plytvani v procesu na pouhé 2 %.

U druhého montazniho pracovnika (P2) miizeme na Graf 8 pozorovat také znané zlepSeni,

podobné jako u P1. Opét doslo k navysSeni ¢innosti s pfidanou hodnotou a snizeni plytvani.
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69

24%

26

30

Graf 8 Snimek pracovniho dne na novém pracovisti pro P2 (zpracovani vlastni)

3%

23
22

340

Piidana hodnota

VA 71 %
NVA 24 %
BNVA 5%
Seznam ¢innosti
Montaz 340 min
Piestavka 30 min
Kontrola 26 min
Manipulace 24 min
Dokumentace 22 min
Uklid 15 min
Plytvani 23 min

Na zaklad¢ porovnani prstencovych grafii obou pracovniki je zfejmé, ze doslo k pozitivni

zméné v pracovnich postupech a vyuziti pracovniho casu. NavySeni Cinnosti ptfidané

hodnoty (VA) a soucasné sniZeni plytvani naznacuje, Ze pracovnici se vice vénuji svym

povinnostem a ukoliim, které pfinaseji skutecnou hodnotu vyrobku.
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9.5 Navratnost investice projektu

Celkova plocha pracovisté montdze WHZ byla z pivodnich 20 m? zvétsena na plochu
72 m?, coz znamend rozsifeni prostoru pracovisté o 52 m>. Spole¢nost provozuje vyrobu
ve svych vlastnich prostorech a neplati tedy za vyrobni prostory zaddné najemné.
Nicméné nevyuzité prostory vyzadovaly stavebni Upravy v podobé nového osvétleni,
elektroinstalace a podlahy. Mezi dalsi hlavni polozkové naklady se fadi i novy nébytek
vcetné chybéjiciho naradi. Prace projektového tymu nebyla zahrnuta do celkovych nakladd,
coz bylo rozhodnuto vedenim spolec¢nosti. Projektu se kazdy zaméstnanec vénoval v rdmci

svych smén. Celkovy soupis nakladu je rozepsan v Tabulka 4.

Tabulka 4 Celkové naklady projektu (zpracovani vlastni)

Nazev Naklady
Stavebni Upravy 328 000 K¢
Nabytek 214 920 K¢
Néradi 11250 K¢
Celkem 554170 K¢

Doba splaceni (navratnosti) projektu se vypocita dle vzorce (5), kde celkové investicni
naklady jsou vydéleny ro¢ni cash flow podniku (Synek, 2007):

_IN 554170
" Rotni CF~ 3044000

DS = (0,182 - 365 = 66 dni

6]
Kde IN —jsou investi¢ni ndklady
CF —rocni cash flow

Doba navratnosti investi¢nich nakladt ve vysi 554 170 K¢ je ptiblizn€ 66 dnt.
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10 HODNOCENI DOSAZENYCH VYSLEDKU

Hodnoceni dosazenych vysledku je klicovym procesem v kazdém projektu, ktery pomaha
posoudit, nakolik byly dosazeny stanovené cile. Hlavnim cilem projektu bylo snizeni
plytvani o 30 % a stim spojené snizeni ndkladd. Za ocekdvané piinosy projektu

byly stanoveny:
e Snizeni doby zpozdéni o 50 %.
e Zvyseni podilu ¢asu vénovaného ¢innostem ptidavajicim hodnotu (VA) o 20 %.
e ZlepSeni pracovniho prostiedi na zékladé metody 5S o 50 %.

Nize uvedené podkapitoly budou obsahovat zhodnoceni uvedeného cile projektu
a jeho o¢ekavanych ptinost. Vyhodnoceni Gispé$nosti projektu z finan¢nich i nefinan¢nich

hledisek bude provedeno na zéklad€ porovnani vysledki ziskanych z aplikovanych metod.

10.1 SniZeni plytvani v procesu

Plytvani se v procesu montaze vyskytovalo v podobé dlouhych tras a ¢innosti tvofenych
pfevazné z rozhovorl, hledani a Casu nad ramec piestdvek. Na ziklad¢ vysledki
provedeného snimkovani pracovnikl a Spagetovych diagrami bylo k dispozici dostatek dat

pro stanoveni uspor plynoucich z plytvani.

Kapitola plytvani bude rozd¢lena do tii ¢asti. Prvni ¢ast bude zamétena pouze na sniZeni tras
a vycisleni finan¢nich 1 nefinan¢nich Uspor z nich plynoucich. Druhé ¢ast bude zamétena
na zbylé ¢innosti plytvani u obou pracovnikil a jejich finan¢ni ohodnoceni. Zavérecna Cast

kapitoly bude obsahovat zhodnoceni.
SniZeni tras

Vytvofenim meziskladii pfimo na novém pracovisti montaZze a dokoupenim potfebného
natadi doslo k vyraznému snizeni tras a ¢asu vynaloZeného na chtizi. NiZe uvedena Tabulka
5 zobrazuje namétené Casy pred a po pfemisténi pracovisté montdze. Rozdil téchto ¢ast tvori
¢asovou usporu, ktera je vynasobena Cetnosti chlize za jednu sménu. Ziskana casova uspora
je dale promitnuta do po¢tu smén v roce. Ty byly ziskany pomoci odecteni nepracovnich dni
a nafizené dovolené ve vysi 25 dni. Vysledek tvofi celkovou finan¢ni Usporu za rok

pro jednoho pracovnika montéaZe.
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Tabulka 5 Uspory plynouci ze sniZeni tras (zpracovani vlastni)
Chiize Cas Cas | Casova | Primérna | Celkova | Pofet | Ro¢ni | Naklady Ro¢éni
PRE | PO | uspora | Cetnostza | ispora | smén | uspora | na uspora
D [s] | [s] [s] 1 sménu nal v [hod] pracovnika | [K¢]
sménu roce [K¢/hod]
[s]
Do hutniho | 352 |4 31,2 2krat 62,4 225 3,9 313 1221
skladu
Do skladu 39,8 13,3 |36,5 2krat 73 225 4,6 313 1 440
spojovaciho
materialu
Pro naradi | 47,1 1,6 | 455 4krat 182 225 11,4 313 3568
Celkem 122,1 | 8,9 | 113,2 - 3174 - 19,9 - 6 229

Snizenim tras do$lo k finan¢ni Gspote ve vysi 6 229 K& za rok na jednoho pracovnika.

Na pracovisti montaze jsou celkem dva pracovnici. Celkova uspora tudiz ¢ini 12 458 K¢.

Uspora ziskana snizenim tras byla vyhodnocena i z hlediska nefinan¢niho. Porovnavanym

atributem byla vzdalenost do skladli nebo pro naradi v metrech. Tabulka 6 tvoii podobné

jako u finan¢niho vyc¢isleni ro¢ni usporu uslych vzdalenosti pracovniky montaze.

Tabulka 6 Uspora vzdalenosti na pracovisti (zpracovani vlastni)

Chuize Vzdalenost | Vzdalenost | Uspora | Primérna | Celkova | Polet Roc¢ni uspora
PRED; PO; tami | [m] Cetnost za | uspora smén v [m]
tam i zpét | zpét [m] 1 sménu nal roce
[m] sménu

[m]

Do hutniho | 44 10 34 2krat 68 225 15300

skladu

Do skladu 46 8 38 2krat 76 225 17 100

spojovaciho

materialu

Pro naiadi | 56 5 51 4krat 204 225 45900

Celkem 146 23 123 - 348 - 78 300

Celkova denni ispora na jednoho pracovnika tvoii az 348 metrii, coz za rok celkové ¢ini

78 kilometru chuze.
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SniZeni ostatniho plytvani

Stejné jako u sniZeni tras, tak i u snizeni plytvani ostatnich ¢innosti byly sledovany casové
rezervy ziskané zpracovnich snimkt jednotlivych pracovniki pied a po premisténi

pracovisté. Tabulka 7 zobrazuje uspory plynouci z redukce plytvani u prvniho pracovnika.

Tabulka 7 Uspory plynouci z redukce plytvani u pracovnika ¢. 1 (zpracovani vlastni)

Cinnost Cas Cas PO | Casova Pocet Roé¢ni | Naklady na Ro¢éni

PRED [s] | [s] usporanal | sménv uspora | pracovnika uspora
sménu [s] roce [hod] [Ké/hod] [K¢]

Rozhovory | 2 640 600 2 040 225 127,5 313 39908

Hledani 1440 300 1140 225 71,3 313 22317

Cas nad 2220 420 1 800 225 112,5 313 35213

ramec

prestavek

Celkem 6300 1320 4 980 - 311,3 - 97 438

Celkova ro¢ni uspora u prvniho pracovnika ¢ini 97 438 K¢ za rok.

Stejné porovnani bylo provedeno i pro druhého pracovnika montaze. Tabulka 8 shrnuje

ziskané Casové uspory a jejich finanéni ohodnoceni.

Tabulka 8 Uspory plynouci z redukce plytvani u pracovnika ¢&. 2 (zpracovani vlastni)

Cinnost Cas Cas PO | Casova Pocet Roé¢ni | Naklady na Ro¢ni

PRED [s] | [s] usporanal | sménv uspora | pracovnika uspora
sménu [s] roce [hod] [Ké/hod] [K¢]

Rozhovory | 1920 480 1 440 225 90 313 28 170

Hledani 1 680 240 1 440 225 90 313 28 170

Cas nad 1140 720 420 225 26,3 313 8232

ramec

prestavek

Celkem 4740 1440 3300 - 206,3 - 64 572

Celkova ro¢ni uspotena ¢astka u druhého pracovnika tvoii 64 572 K¢.
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Vyhodnoceni

Hlavnim cilem projektu bylo kvantifikované snizeni plytvani v procesu o 30 %,
a stim spojené snizeni nakladi. Pro ucely porovnani plytvani na pivodnim a novém

pracovisti byla vytvofena Tabulka 9.

Tabulka 9 Porovnani plytvani (zpracovani vlastni)

LA LT Plytvani na novém
Pracovnik ptivodnim y . Rozdil
9 (] pracovisti [min]
pracovisti [min]
P1 126 12 91 %
P2 96 23 76 %

Plytvani se v procesu podafilo snizit na minimalni hodnotu. U prvniho pracovnika

bylo plytvani sniZzeno o 91 %, u druhého pracovnika se jedné o sniZeni ve vysi 76 %.

Pokud secteme ro¢ni Gspory za plytvani u obou pracovnikli véetné ¢astky za snizeni tras

jedna se o usporu ve vysi 174 468 K¢.

10.2 SniZeni zpoZdéni u dodacich lhut

U nove¢ realizovanych zakazek se podatilo snizit zpozdéni v dodacich lhitach viz Graf 9.
Primérné zpozdéni u novych zakazek je pouze 6 dni, coz je sniZeni o 25 dni oproti
puvodnimu stavu. Nové pracovi§té umoznilo zlepSeni montdZzniho procesu a zvySeni
kapacity vyroby, coz vedlo k efektivnéjSimu zpracovani objednavek a rychlejSimu plnéni

dodacich terminti. Tento stav je vSak nutné sledovat z dlouhodobého hlediska.
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Graf 9 Zpozdéni zakazek realizovanych po projektu (IVEP, a.s., 2023, zpracovani vlastni)
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10.3 ZvySeni podilu ¢asu VA

Po pifesunu pracovist¢ montaze skiini WHZ doslo k vyraznému zlepSeni pracovnich
podminek pro zameéstnance. Pred timto krokem bylo plvodni pracovisté umisténo

na nevyhovujicim misté s omezenym prostorem k montazi.

Nové prostory montaze byly strategicky vybrany tak, aby umoznily vytvoreni meziskladu,
s cilem redukce dlouhych vzdalenosti. Aplikovana zména prostoru piinesla ulehceni
v logistice prace a vedla ke zvyseni efektivity celého montazniho procesu. Zaméstnanci nyni
pracuji v uzaviratelném prostoru bez ruSivych elementii a neustalého pferuSovani prace,

coz ma pozitivni vliv na jejich koncentraci a produktivitu.

V disledku uvedenych zmén se zvysila celkova produktivita zaméstnanct, kdy u pracovniki
doslo k navySeni Cinnosti pfiddvajicich hodnotu viz Tabulka 10. U prvniho pracovnika

se jednalo o navysSeni o 41 % u druhého pracovnika bylo navyseni o 25 %.

Tabulka 10 Porovnani ¢innosti (VA) (zpracovani vlastni)

Cinnosti pridavajici | . e

hodnotu (VA) na Cinnosti pridavajici
Pracovnik . , hodnotu (VA) na novém | Rozdil

puvodnim .

T pracovisti [min]

pracovisti [min]
P1 234 331 41 %
P2 271 340 25 %

Pro porovnani produktivity prace za vyrobky byly vybrany dvé zakdzky o stejném mnozstvi
kusi, pfed a po pfesunu pracovisté montize. Ve vypoCtu produktivity prace
(6) je vydélena trzba ziskand na plvodnim pracovisti poctem zaméstnanct. Je dileZité
zminit, Ze vtomto obdobi nedoslo knavySeni prodejnich cen. Produktivita préace
bude v tomto pfipad¢ vyjadiovat, kolik trzeb generuje jeden zaméstnanec (Synek, 2007).

Trzba _ 64 249,4 _ 32124 4 K¢
Poéet pracovnikd 2 e (6)

Produktivita prace =

Dle vysledku jeden pracovnik na piivodnim pracovisti vytvofil trzbu v hodnoté 32 124,4 K¢.

Stejny vypocet byl proveden i pro zakazku vytvofenou na novém pracovisti. Do vzorce
(7) je dosazena opét trzba a pocet pracovnikll zlistal neménny.

Triba _ 81781
Potet pracovniktt 2

Produktivita prace = = 40 890 K¢ (7)
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Zaméstnanec na novém pracovisti vygeneroval trzby v hodnoté 40 890 K¢.

V porovnani s predchozim vypoctem (6) vidime, ze nové pracoviste ma vyssi produktivitu
prace ve srovnani s puvodnim. To naznacuje, Ze nové pracovist¢ je UCInngjsi
v generovani trzeb na jednoho zaméstnance nez piedchozi pracovisté. Pokud porovname

vysledné hodnoty jedna se o navyseni produktivity prace na novém pracovisti o 27 %.

10.4 ZlepSeni pracovniho prostiredi

Tii tydny po zavedeni metody 5S provedeny audit nového pracovisté potvrdil pozitivni
dopad této iniciativy. PracoviSté proSlo dikladnym vyhodnocenim a porovnanim
s predchozim stavem. Bylo zaznamenano zna¢né zlepSeni ve vSech aspektech, které metoda
5S zahrnuje. Selektovani a uspofaddani pomohlo eliminovat véci nepotiebné k praci
a zefektivnit prostor pracovisté, ¢imZ se minimalizovaly ztraty ¢asu a zvysila se produktivita.
Graf 10 zobrazuje vysledek auditu nového pracovisté, ktery dosédhl 86 bodi. Celkové

hodnoceni je uvedeno v ptiloze VII.
18
20
58 4§ 28
[ e
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e Stav po implementaci = Pfijatelnd hranice = === Maximalni hranice

Graf 10 Audit nového pracovisté (zpracovani vlastni)
Dtraz na dCistotu vedl k vyraznému zlepSeni hygienickych standardli a bezpecnosti
na pracovisti, coz bylo vitané jak ze strany zaméstnanci, tak 1 zaméstnavatele. Standardizace
zajistila, Ze nové postupy a pravidla jsou pevné zakotvena a dodrzovéna. Pozitivni vysledek
auditu potvrzuje Uspéch implementace metody 5S a zdUraziiuje, ze zaméstnanci
jsou spokojeni s novym uspotfadanim a systémem prace, ktery ptinasi efektivitu a celkové

piiznivéjsi pracovni prostredi.

Diky implementaci metody 5S na pracovisti montaze doslo k vyraznému zlepSeni prostiedi.

Z ptvodnich 14 bodl bylo doséhnuto navyseni na 86 bodii, coz je navySeni o celych 72 %.
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ZAVER
Cilem diplomové prace bylo =zlepSeni vyrobniho procesu ve spolecnosti IVEP.

Meériitelnymi  kritérii  dosazeni tohoto cile bylo kvantifikované snizeni cinnosti

nepiidavajicich hodnotu pro zdkaznika, a s tim spojené snizeni nakladi.

Teoreticka cast diplomové prace obsahovala zpracovanou literarni reSerSi tykajici
se logistiky. Dalsi cast literarni reserSe byla zaméfena na vyrobni procesy a samotnou
vyrobu, jakozto dulezity prvek v logistickém fetézci. U vyrobnich procest
byly definovany principy a metody jejich zlepSeni. Blize byl rozebran nastroj DMAIC
a pristup Muda, Mura, Muri. Shrnuti teoretické ¢asti ukazuje, Ze spravné fizeni logistiky
a vyroby spolecné s efektivnim zlepSovanim vyrobnich procesi, mize vést k vyraznému
zvySeni konkurenceschopnosti a efektivity podniku. Tyto teoretické poznatky poskytly

IS4

zaklad pro analyzu a aplikaci v ramci praktické ¢asti diplomové préce.

7o~

Analyticka ¢ast se vénovala piedstaveni spole¢nosti IVEP a vyrobniho procesu skiini WHZ.
Vyrobni proces byl popsan a graficky zpracovan do vyvojového diagramu. Pro odhaleni
uzkého mista zvoleného procesu byla provedena ¢asova analyza, kterd poukdzala na dlouhé
trvani montazni Cinnosti. Z tohoto divodu byla diplomova prace zaméfena pouze

na pracovisté montéze a jeho zlepSeni.

Pro ziskani pficin plytvani na pracoviSti montaze byl vyuZit Ishikawa diagram. Mezi dalsi
metody vyuZité k analyze procesu patfil Spagetovy diagram a snimky pracovnich dnli
jednotlivych pracovnikli montaze. Zvolené metody slouzily k ziskdni dat o ¢innostech
nepiidavajici hodnotu béhem pracovni doby. Na zéklad¢ zjisténych vysledkl z analyzy

soucasného stavu byl stanoven projekt zlepSeni.

Hlavnim cilem projektu bylo sniZeni plytvani o 30 %. Mezi o€ekavané piinosy projektu
se fadilo snizeni doby zpozdéni, zlepSeni pracovniho prostiedi a zvySeni podilu Casu
vénovaného Cinnostem piidavajicim hodnotu (VA). Projekt zahrnoval pfesunuti montaze
do wvétSich prostor a vytvofeni nového layoutu. Pfesun plvodniho pracovisté

byl do nevyuzivany prostor ve vlastnictvi spolecnosti.

Po samotném piesunu pracovisté byly pifimo na pracovisti vytvoreny mezisklady s hutnim
a spojovacim materidlem. Nasledovalo Skoleni pracovniki a implementace metody 5S
pro vytvofeni pracovisté s dlirazem na systemati¢nost a ¢istotu. Pro porovnani ptivodniho

a nového Spagetového diagramu a snimki pracovnich dnti.
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Zavéerecna faze projektového tizeni zahrnovala hodnoceni dosazenych vysledkt. Z hlediska
plytvani doslo k uspote dlouhych vzdalenosti tvoienych chozenim do skladii a pro naradi.
Ostatni plytvani v podob¢ rozhovorti, hledani a ¢asu nad rdmec prestavek se piesunem
pracovisté snizilo na minimalni hodnotu. Celkové doslo ke sniZzeni plytvani u prvniho
pracovnika o 91 %, u druhého pracovnika bylo snizeni plytvani o 76 %. Z finan¢niho

hlediska se jedna o ro¢ni isporu ve vysi 174 468 K¢.

Dalsim dualezitym efektem bylo snizeni zpozdéni dodacich lhtt, kdy se primérmné zpozdéni
redukovalo z ptivodnich 31 dni pouze na 6 dnti, coz je pro zakaznika pfijatelné. Na pracovisti
montdze doslo ke zlepSeni pracovniho prostredi prostiednictvim metody 5S. Soucasné byla
navySeni kapacita, coz vedlo k efektivnéjsimu zpracovani objednavek a rychlejSimu plnéni
dodacich terminti. Pracovnici navys$ili cinnosti pfiddvajici hodnotu pro zékaznika,
a tim se zvysila 1 jejich produktivita. Pfi porovndni zakazek se stejnym poctem kush pred

a po dokonceni piesunu pracovisté doslo k navySeni produktivity, a to konkrétné o 27 %.

Celkové lze konstatovat, ze presunutim a vytvofenim nového pracovisté v ramci
projektového tizeni bylo dosazeno kladnych financnich i nefinan¢nich vysledkt. Na zdkladé
téchto vysledku lze tvrdit, ze cile prace byly splnény na vSech trovnich. Kromé uvedenych
dosazenych vysledkti dale piinasi tato diplomova prace uzitek pro firmu IVEP a jeji
zaméstnance v podobé zvySeni konkurenceschopnosti na trhu, a stim spojené ziskani

dalsich potenciondlnich zdkaznikd. Diplomova prace obsahuje aplikaci n¢kolika metod,

které by podnik mohl vyuZit i pro zlepSeni Sir§iho spektra procesii v ramci spolecnosti.
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CNC Computer Numerical Control
CR  Ceska republika

CSN  Ceskoslovenska statni norma
DIN Deutsches Institut fiir Normung
EN  Evropskd norma
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SHR Stfedni hodnota rizika

TPV  Technologicka ptiprava vyroby
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PRILOHA P I: ORGANIZACNI STRUKTURA
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(IVEP, a.s., 2020)




PRILOHA P II: PROCES VYROBY WHZ SKRINE
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PRILOHA P III: FORMULAR 5S AUDITU

5S AUDIT ivep

SORT (SHRI) tridit ufitetné od nepotiebniho

012 3 4
51-1 Na pracovidti joou veikerd zafizend potisbnd pro praci
51-2 Wiachny stroje, zafizend a néfadl jsou pravidelnd pouk frény.
51-3 Wepo#zhnd wici vietnd ozobnich pfadméth json mimp pracoviid,
514 | Uiokny prostoris presnd definovén pro vlodend poutivanych vici
51-3 Wa pracoviti j= k dispozici akmudlnd dolumentc: vistnd pracovaich poetupd.
15- Callosm bodi:
SYSTEMIZE  (SEITON)uspofadini véd na pracoviti

Wiechny nistroje a vybevent mejl piesnd ganovens men
oz i predméth jo prehlednd 2 venadiings rvchlow kontrole 2 250
Existl informadnd Sufky, kiers oznaduji diladovaci mize
Skladovaci mista najaou prepindng a pfedméty majaot vmeEtiny na nevhodnich mistach
Cisty na pracoviti jgou volns 2 bes pralatel
25- Calizem bodi:

SHINING  (SEISO) udriovat pracovite Ciste

53-1 Podla hy jaou sdriovany bez nafistot a prache.
53-2 Pracowv prostor je udrzovan v Sistos.
53-3 Stroje, zafizend a néfad jsou wdrzovany v Sistod,
534 Dietatak pdpadioonich 2 raoyidaénich dodh i € isticich proatfodich na pracoviiti
835 Tklid probild denns,
35- Callzam bodi:

STANDARDIZE  (SEIKETSU) zavadét pravidia a postupy

Famésmanec dobfe somemi hodnotd 3 pesmphm kontrolntho sarnamm 55
Standard pracovistd jo snadno dostupny & viditsley
Tz sEnoven gysEmodpovidnost
Fontrolni listy 2 formuléie jsos & dispozici 2 po friny.
Taow provadéng pravideing Solend 2 instrultate pro zaméstnance,
45- Cafem bodi:

SUSTAIN (SHITSUKE) neustik Lontrolovat

55-1 Eontrolnd seznem 55 je souiast kardodenn pracovnd Cinnost
55-2 Fobrazena tepding pibdhy: pfad 2 po
553 | Auditjs rovidin pravidelnd prisluingm vedovcim
554 Pracovmici jsou prodkolend a dodrivl katagoria 55,
§55-5 Wavrhy na zlepiend 52 zarnamendvail 3 impl mentsji
55- Calkem bodb:
CELKOVY POCET BODU: /100 BODU

LEGENDA: 0= vibec | 1= tamé vitbec | 2 = Castetns | 3= temér zeda | 4= zcela

(Osborne, 2017, zpracovani vlastni)



PRILOHA P IV: VYSLEDEK AUDITU 5S PRED IMPLEMENTACI

5S AUDIT iucp’

ATUDITOR. | DATUM

Montzz WHE Zadzarova 20052023

SORT (SEIRI) tridit ufiteiné od nepotiebného

DI
X

51-1 Na pracovisti jeou veikers zafizend potiebna pro pracl

51-2 Viachny sroje, zafCend 2 natadi jaou pravidalnd pooeany. X
51-3 Mepotzbnd wizi viztnd coobnich pfedméth jrou mimo pracoriis. X

514 oz proctor je presné dafinevan pro wloZem pouEivanych wacl
51-5 Mz pracondSti o k dispozici altudled dolumente s wistnd pracovnich postuph.
15- G Beem bodi: 5

SYSTEMIZE (SEITON) usporadani véc na pracovist

52-1 Vizchny nistroje 2 vybavenl maji pfasnd stanovend min E
511 Uz end pfadmith j= pfahlednd 2 vensdiivjs nechlou kontoly zi:0b E
513 Enistyji informadnd iy, kieré oonafuji dlsdovaci mise x
514 Skladovac mists najsou plaplndng 3 pfadméty najaou emEtiny na nevhodnych mestach X
52-5 Ciasty nia pracoviti json volnd 3 bez prelaial X
25- Calicem bodb: 5

{SEISDY) udriovat pracovite Ciste

53-1 Podishy jsou udrzovany baz nefistot 2 prachu. X
53-2 Pracownd prostor je udrzovin v Cistog. X
53-3 Stroje, zafizend 2 néfad jsou udrzovany v Sistotd. X
534 Droetatsk: odpadhovich 2 recyidatnich dodh i fisticich prostfedich na pracovisti E
83-3 TTHid probité dennd, X
35- Callem bodi: 1

STANDARDIZE  (SEIKETSU) zavadét pravidiaa postupy

54-1 Famézmansc dobfe rozumi hodnotd 2 postuphm koatrolnthe sernamm 55 X
54-2 Stenderd pracoviEt ja madno doctupny 8 viditsley X
54-3 Jz sEnovan sysEmodpovidnnst X
544 Konteolni listy s formulifs jsou k dispozici 2 pork vy, E
54-3 Jaow provading pravidaingd Slolen s insrultsts pro zaméstnanc s, X
45 - Ca thoem od: 2

SUSTAIN (SHITSUEE) neustak komtrolovat

55-1 Kontoolm seznem 55 j2 souisst kat dodennd pracovnd dnnost

552 Fobrazens iepéing prihdhy: pfad 2 po X
553 Auditje provicin pravidelnd pHsluim vedoucim K
554 Dracovmici j2ou prodoolent 3 dodrzui kateporia 55, K
55-3 Nivrhy na zlepdend 52 zaznemensvajl 3 imple mentji X
55~ Calkcem bodb: 1
CELKOVY POCET BODU: 14/100 BODU

LEGENDA: 0=vibec|1=temsr vibec | 1= castetne| 3 = temér zeda | 4= zeela

(Osborne, 2017, zpracovani vlastni)



PRILOHA P V: GANTTUV DIAGRAM PROJEKTU

Imeno Trand Zalank Kones Piedchidel 15 T 'C|3'§ 2?1203 7 _Iz# Ilagimlggalm 1 I2elzallg‘i2 EI2If1 [ = ITc“zzulzug [t L= |3!|-Is I2E|DE.23 [Z_Tz0 |2?l
1 Zafarek 0dn|22.6.23 5:00 22.6.23 8:0D IR
2 Wytvofeni projektového tymu 2 dni|22.6.23 5:00 2362317:00 |1 E’—H
3 Sestaveni projeku 20 dni| 26.6.23 8:00 21.7.2317:00 |2 N
4 Stanoveni cile 2 dn| 266,23 5:00 27.62317:00 |2
5 Nawrh layoutu 5 dn| 286,23 8:00 4,7.23 17:00 4
& Anzhyza nakladd 7 dri|5.7.23 £:00 13.7.2317:00 |5
7 Pfiprava rozpoftu 2 dni|14.7.23 5:00 17.7.2217:00  |&
] Schvaleni projeknu vedenim spolednosti 4 dni|24,7.23 5:00 7731700 |17
9 Uprava pracovisté montaze 35 dn28.7.23 8:00 14523 17:00 |&
10 Objednani materizhs 2dni|28.7.23 5:00 3I1.7.2317:00 |8
11 Stavebni dpravy 17 dni| 18,23 8:00 23.82317:00 |10
12 Skoleni zaméstnancd 3 dni|24.8.23 5:00 B.E82317:00 |11
13 Implementace metody 55 10 dini| 29.8.23 B:00 11.9.23 17:00 12
14 Wytvofeni standardu nového pracovigtd 4 dni|15.9.23 5:00 20523 17:00 |13
15 Sledovani procesu po zavedenych zZlepsd 30 dni|21.59.23 8:00 1.11.23 17:00 |14 [
16 | Zaznamenani vyskedkd &dni|2.11.23 5:00 911,23 17:00 |15
17 Wyhodnoceni projektu 5 dn|10,11.23 £:00 16,1123 17:00 |16
18 Ukonéeni projekmu 0dni|16.11.23 17:00 [16.11.23 17:00 |17 & 161133

(Zpracovani vlastni)



PRILOHA P VI: STANDARD PRACOVISTE WHZ

STANDARD
PRACOVISTE
WHZ

REGAL NA DIN LISTY

| -

MONTAZNI STOLY

. PALETY NA U LOZENI
FOMOCNY VOZIK SKRINE NA SPOIOVACT MATERIAL HUTNIHO MATERIALL

(Zpracovani vlastni)



PRILOHA P VII: VYSLEDEK AUDITU 5S PO IMPLEMENTACI

5S AUDIT i vep

PRACOVISTE AUDITOR | DATUM

Montsz WHE Fadzorova 07 122023

SORT (SHRI) tiiditufiteiné od nepotiebného

SRy
K

51-1 Ma pracoviiti jeow vaikers zefizond potisbns pro praci

51-2 Vigchny stroje, Zafent & natedi j20U pravidelnd pouEivany. E
51-3 Wepofebnd wici vietnd ozobnich phedméth jsoo mimo pracoviss, E
514 | Vi prosorjs piesnd definovin pro ulofend poudimnich vid i
51-5 Ma pracoviti j2 k dispozici altuilnd dolumentce vistnd pracovnich poetuph. E

15- Catkem bodb: 17

SYSTEMIZE (SEITON) usporadani vécl na pracoveti

52-1 Viechny nisrge & vwbaven! maji piesnd stanovens min X

521 o end pradméth je pfehiednd 2 usnadfivjs nrchlon kontrole z3zdb X

513 Existy{ informaénd $ify, kerd oznafoji deladonaci mize X

524 Skladovaci mists nejaou prepindnd 3 pradméty najaon vrstiny na nevhodnych mistach X

52-5 Cesty na pracoviti jsou volnd a bez pielaiek X
25- Celkem bodb: 19

SHINING {SEIS0) udriovat pracovite Ciste

53-1 Dodlahy jaou wdz oy baz nedistot 3 pracho. X
53-2 Pracovnd prostor je wdrz ovin v Sistos.

53-3 Stroje, zaflzend 3 nafad jsou ndrovany v Cistord,

534 Dhoetats): edpadioonich aracyiafnich bodh i fisticich prosthedich na pracovisti

53-5 THid probitd dennd,

35- Catlern bodi: 17
STANDARDIZE  (SEIKETSU) zavadét pravidla a postupy

541 Famésmansc dobfe rozumd hodnotd 2 postuplm Lontrolnthe sarnamm 55 X
54-2 Standend pracovists jo snadno dostupny a viditsley
54-3 JasEnoven sysEmodpovadnoet
S44 | Kontoln sy s formulsfs jsm k dispozici 3 pofriny.
54-5 Jaow provadéng pravidelns Solent 2 instrulzaie pro zaméstnance,
45- Calloem bodt: 20

SUSTAIN (SHITSUKE) neustike kontrolovwat

55-1 Eontrolnd sernem 55j2 soudie kaidodennd pracovd Sinnoet X
552 Zobrazens Gepiing piibdhy: pfad 2 po X

853 Andit jo provadin pravidelnd piEluingm vedoscim
554 Draconmici jsou prodoolend 3 dodrz gl katagoris 55,
55-5 Wavehy na zlepden s rarnemenivajl 3 mplementsjl
55- Catlem bodi: 18
CELEOVY POCET BODU: 91/100 BODT

LEGENDA: {=wibec |1 = temer vitbec | 2 = tastetne | 3 = temér zeda | 4= zeela

(Osborne, 2017, zpracovani vlastni)



